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GLOSARIO 
 

 

 

API 
 

Es una escala de la gravedad 

establecida por el Instituto Americano 

del Petróleo y en uso general en la 

industria petrolera, la cual es llamada 

“El Grado API”. Esta escala arbitraria 

expresa la gravedad o la densidad de 

los productos de petróleo líquidos. 

 

Accidente Cualquier acontecimiento inesperado 

o imprevisto que interrumpe o 

interfiere el proceso ordenado de la 

actividad que se trate.  No implica 

necesariamente una lesión. 

 

Acto inseguro 
 

Es toda falla o error humano que 

provoca accidentes. 

 
Condición insegura 
 

Consiste en los peligros que hay en el 

ambiente trabajo. 
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Comité de seguridad Grupo de personas que se encargan 

de prevenir cualquier daño que pueda 

afectar la salud de los trabajadores, 

mediante la investigación de las 

causas de los accidentes y 

enfermedades, la proposición de 

medidas para prevenirlos y la 

vigilancia de su cumplimiento. 

 
Ficha técnica Es la suma de información referida a 

los datos de fabricación, operación, 

repuestos de cada máquina que 

existen dentro de la empresa. 

 

Flotillas Grupo de vehículos de similares 

características mecánicas, eléctricas y 

funcionales. 

 

Higiene industrial Es el conjunto de conocimientos y 

técnicas dedicadas a reconocer, 

evaluar y controlar aquellos factores 

del ambiente, psicológicos o 

tensiones, que provienen del trabajo y 

que pueden causar enfermedades o 

deteriorar la salud. 
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Horómetro Instrumento de medición, que permite 

calcular la cantidad de tiempo que ha 

funcionado una maquinaria. 

 

Iluminancia 
 

Es la cantidad de flujo luminoso 

emitido por una fuente de luz que 

incide, atraviesa o emerge de una 

superficie por unidad de área.  

Se mide en luxes o pie-cándela. 

 

Incidente 
 
 
 
 
 
Lumen 
 
 

Un suceso no deseado, el que bajo 

circunstancia un poco diferente, 

podría haber ocasionado perjuicio a 

las personas, daño a la propiedad o 

pérdida en el proceso. 

 

Unidad de flujo lumínico, es el 

contenido en un ángulo sólido unitario 

que dimana desde una fuente 

luminosa cuya intensidad es una 

candela. 

 

Luminancia 

 
Es la intensidad luminosa por unidad 

de superficie aparente, de una fuente 

de luz primaria o secundaria. Se mide 

en candela por metro cuadrado o  

pie-lambert. 
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Lux 
 

Unidad de iluminación, igual a un 

lumen por metro cuadrado o 0.093 

pie-candela. 
 

  

Mando final 
 
 
 

Mantenimiento 
 

Conjunto de engranajes para 

aumentar la tracción. 
 

 

Comprende todas aquellas 

actividades necesarias para mantener 

el equipo, instalaciones y maquinaria 

en condiciones seguras, eficientes y 

económicas. 
 

 

Mantenimiento correctivo 
 

Comprende llevarse a cabo, con el fin 

de corregir o reparar una falla en el 

equipo o maquinaria. 
 

 

Mantenimiento preventivo Es un método sistemático de 

reparación y/o sustitución de averías, 

mediante una planeación previa de 

actividades, con el fin de evitar en lo 

posible, la mayor cantidad de daños 

imprevistos, así como disminuir los 

períodos muertos de producción.  
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Maquinaria pesada 
 

Equipo mecánico compuesto por un 

motor y una bomba mecánica, 

utilizados para la aspersión de agua y 

posterior riego de las tierras 

sembradas. 

 

Motobombas Son motores estacionarios acoplados 

a bombas para distribuir el agua a 

toda el área a regar. 

 

Orden de trabajo Es el instructivo por el cual se indica a 

los sectores mecánicos y operarios de 

mantenimiento a efectuar una tarea. 

 

Programa de seguridad 
 

Conocimientos y técnicas que se 

emplean con el objeto de evitar 

accidentes y conservar y mejorar la 

salud en el trabajo. 

 

Registro 
 

Anotaciones o historial de 

mantenimiento de una unidad por hora 

o kilometraje. 
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Seguridad industrial Conjunto de conocimientos técnicas, 

que se ocupa de eliminar condiciones 

y actos inseguros. 

 

 

S.O.L.O Seguridad, orden, limpieza y ornato. 

 

 

Talleres Son los sectores internos o externos 

de la empresa en donde se realiza el 

mantenimiento. 

 

 

Viscosidad 
 

Propiedad que tiene un aceite de 

resistir un flujo o los esfuerzos de 

corte. 

 

 

Zafra 
 

Se le llama así al período de 

producción de azúcar de los ingenios, 

que por lo general, es de noviembre a 

abril de cada año. 
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RESUMEN 
 

 

 

El presente trabajo de graduación fue realizado a través del programa 

Ejercicio Profesional Supervisado (E.P.S.), presenta de manera concisa la 

implementación de programa de mantenimiento preventivo de la maquinaria 

automotriz, agrícola y pesada de construcción y programa de seguridad e 

higiene industrial para la empresa de Transportes y Servicios de 

Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), Ingenio Palo Gordo, S.A.. 

 

El siguiente trabajo de graduación está formado por cinco capítulos que 

se detalla a continuación:  

 

El primer capítulo trata de las generalidades de la empresa tales como: 

descripción y ubicación, reseña histórica, estructura organizacional, visión y 

misión, principios y valores, actividades y servicios que realiza. 

  

En el segundo capítulo, aparece el marco teórico en el  cual hay 

conceptos de mantenimiento preventivo y seguridad e higiene industrial.  

 

 El tercer capítulo presenta la situación actual de los procesos de 

mantenimiento preventivo y de seguridad e higiene industrial en la empresa. 
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  El cuarto capítulo detalla el programa de mantenimiento preventivo se 

refiere en la planificación, organización ejecución de controles, rutinas de 

mantenimiento, hojas de control y supervisión, objetivos del historial, fichas 

técnicas, control de reparaciones, capacitación al personal y costos de las 

rutinas de mantenimiento de la maquinaria automotriz, agrícola y pesada de 

construcción.  

 

Por último, el quinto capítulo, el programa de seguridad e higiene 

industrial se refiere a la planificación y organización, políticas de seguridad, 

índices de los accidentes, propuestas del programa de seguridad e higiene 

industrial, cálculo de iluminación en las áreas de trabajo, control del plan de 

seguridad e higiene industrial, capacitación al personal, costo del programa y 

seguimiento de la implementación de la seguridad e higiene industrial. 
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OBJETIVOS 
 
 
 

General : 
 

Implementar un programa de mantenimiento preventivo en la 

planificación, organización, control y ejecución que intervienen en la maquinaria 

automotriz, agrícola y pesada de construcción e implementar un programa de 

seguridad e higiene industrial  para poder aumentar las condiciones de trabajo a 

un nivel óptimo y así desarrollar las tareas asignadas al departamento de          

Taller – Maquinaria adecuadamente. 

 
 

Específicos : 
 

1. Llevar a cabo un diagnóstico situacional del programa de mantenimiento 

preventivo, para determinar las condiciones de los vehículos, maquinaria 

agrícola y maquinaria pesada de construcción. 

   

2. Estandarizar y actualizar el mantenimiento preventivo a todos los 

vehículos, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción. 
 

3. Reducir el tiempo de parada de cada vehículo, maquinaria agrícola y 

maquinaria pesada de construcción por medio de formatos para 

establecer tiempos estándar para las operaciones. 
 

4. Integrar a los operadores, bodegueros, mecánicos, electromecánicos, 

llanteros, gasolineros, soldadores, al programa de mantenimiento para 

obtener mejores resultados. 
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5. Desarrollar formatos para recopilar la información necesaria a utilizar en 

el programa de mantenimiento preventivo. 

 

6. Optimización del personal en el taller a través de capacitaciones en las 

áreas de mantenimiento y seguridad e higiene industrial a corto, 

mediano y largo plazo. 

 

7. Llevar a cabo un diagnóstico situacional de seguridad e higiene 

industrial, para determinar las condiciones del departamento de Taller de 

la empresa. 

 

8. Crear un comité de seguridad industrial y asignarle responsabilidades 

para que tome acciones encaminadas a evitar accidentes y a mejorar las 

condiciones de trabajo. 

 

9. Proponer las normas de seguridad e higiene industrial adecuadas dentro 

de la empresa. 

 

10. Contribuir con el mejoramiento en las condiciones ambientales de 

seguridad e higiene en las áreas de trabajo. 

   

11. Desarrollar formatos para recopilar la información necesaria a utilizar en 

el programa de seguridad e higiene industrial e incrementar la 

productividad por medio del control de riesgos industriales. 

 

12. Involucrar a todo el personal tanto, gerencia, jefaturas, supervisión, y 

personal operativo para un mejoramiento práctico tanto en 

mantenimiento preventivo como seguridad e higiene industrial. 
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INTRODUCCIÓN 
 

 

 

 El taller de Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), 

Ingenio Palo Gordo es el departamento encargada de brindar mantenimiento a 

maquinaria de transporte, agrícola y pesada de construcción, para el 

movimiento de personal, caña.  

 

El mantenimiento preventivo busca prolongar la vida y la disponibilidad 

de los equipos, razón por la cual fue necesario realizar mejoras en los procesos 

de mantenimiento preventivo de vehículos, buses, cabezales-rodaje, tractores y 

alzadoras, entre otros. 

 

La falta de planificación y control en el actual mantenimiento preventivo; 

es el motivo principal de los altos costos de operación y corrección de fallas que 

existen en los vehículos livianos, buses, cabezales- rodaje,                      

palanganas de volteo, alzadoras, tractores, motobombas,                     

tractor de oruga, cargador frontal, motoniveladora, y retroexcavadoras de la 

empresa; lo que dificulta las actividades que llevan a cabo los supervisores y 

personal de mantenimiento. Por lo que se hace necesario la implementación de 

un programa de mantenimiento preventivo que lleve un control de todas estas 

actividades, hacia la búsqueda de un mejor desempeño en la operación de la 

maquinaria. 

 

 

 

 



  XXVIII

 En la actualidad, algunas empresas se ven afectadas, por carecer de un 

programa de seguridad dentro de la empresa, el cual permitiría llevar un control 

adecuado de los accidentes. Por ello es necesario que la empresa Transportes 

y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), pueda contar con un programa 

de seguridad industrial, para brindarle apoyo y confianza al trabajador. 

  

 Dentro del estudio para la introducción de un programa de seguridad e 

higiene industrial en el taller de la empresa Transportes y Servicios de 

Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), se pretenden revisar las condiciones 

generales de trabajo y formar un reglamento para la implementación del 

programa de seguridad e higiene industrial, para así poder mejorar 

permanentemente la productividad de los trabajadores. 

 

La idea que los empleados se forman de los cambios y la manera en que 

se adaptan a ellos es un factor esencial en los frutos de cualquier 

implementación que se introduzca al taller. 

 

La labor del departamento de mantenimiento, está relacionada muy 

estrechamente en la prevención de accidentes y lesiones en el trabajador ya 

que tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria 

y herramienta, equipo de trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y 

seguridad evitando en parte riesgos en el área laboral.  
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1.         GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
 

 
 

1.1 Descripción y ubicación de Transportes y Servicios de 
Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.) 

 

El Ingenio cuenta con 75 personas laborando en el Área Administrativa y 

en el Área Operativa cuenta con 2,000 trabajadores, está ubicada en el 

Municipio de San Antonio Suchitepéquez en el Departamento de Suchitepéquez 

en Km. 142.5 Carretera al Pacífico San Antonio Suchitepéquez.  

 
 
1.2 Reseña histórica 
 

INGENIO PALO GORDO S.A., es una Compañía Agrícola e Industrial 

dedicada a la Producción de Azúcar Blanca de primera con vitamina A, azúcar 

crudo y alcohol industrial, se formó como una Compañía Privada en el año de 

1962.   

 

Y además está conformada por TRANSPORTES Y SERVICIOS DE 

SUCHITEPÉQUEZ, S.A., (T.S.S.S.A.), se formó en el año de 1992, es la 

encargada de darle Servicio de Maquinaria al INGENIO PALO GORDO. 
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1.3 Estructura organizacional  
 

Todas las áreas que se indican en el organigrama de la figura 1, juegan 

un papel importante en el proceso productivo de la organización. Cada una 

ejecuta funciones diseñadas para cumplir con la misión de la empresa en forma 

interrelacionada con las demás áreas. Algunas forman parte directa del proceso 

productivo, otras son áreas de apoyo a dicho proceso, pero son igualmente 

importantes. Todas las áreas en conjunto deben contribuir con el alcance de las 

metas estratégicas de la empresa,  las cuales, finalmente, sirven de guía para el 

que hacer de cada una de ellas.  

 

La estructura organizacional es la mención de todas las partes que se 

hacen responsables por la dirección y decisiones que se toman para dirigir de 

manera adecuada a la empresa. 

 

A continuación se presenta el organigrama de la empresa: 
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Figura 1 Estructura organizacional de Transportes y Servicios   de 
Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.) 
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1.4 Visión y misión  
 

A continuación se describen la visión, misión y los principios y valores de 

Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), que son las 

siguientes: 
 

 Visión: ser un equipo eficiente en los diferentes procesos de 

producción, cosecha y entrega de caña de azúcar a fábrica. 
 

 Misión: nuestro equipo está comprometido en la producción de 

azúcar para satisfacer la demanda industrial a través de actividades 

sostenibles de producción, cosecha, transporte y entrega de materia 

prima (Caña). 
 
 
1.5 Principios y valores  
 

Los principios y valores de la empresa son muy importantes en cualquier 

empresa, que se mencionan a continuación: 
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INGENIO PALO GORDO 
TRANSERVISA 
PRINCIPIOS Y VALORES 

 Honradez. 

 

Manera de obrar con honra y honor, esto es, 
con estima y respeto por uno mismo y con 
arreglo a las normas sociales y morales para 
la empresa.  

 Lealtad. 

 

La lealtad es una virtud, un compromiso con 
lo que se cree, con los ideales y con las 
personas que los rodean. La lealtad está 
íntimamente ligada al carácter de una 
persona, a su valor y honor. 

 Compromiso con la empresa. 

 

La identificación con la misión de la 
organización, el deseo de realizar un buen 
trabajo, y el deseo de cumplir con ciertas 
obligaciones a cambio de los beneficios 
económicos y sociales que se consiguen por 
pertenecer a la empresa. 

 Responsabilidad 

 

Es la capacidad de asumir una tarea, un 
deber o una obligación con seriedad y es el 
cumplimiento de las obligaciones o cuidado al 
hacer o decidir algo. 

 Integridad. 

 

Significa ser sólido, completo, y honesto en el 
trabajo que se hace. Se puede ver la 
integridad en la forma en que se trata con los 
clientes, en que se trata a los colegas, y en la 
forma en que se toma decisiones día tras día. 

 Trato justo y equitativo. 

 

Planificar y gestionar la carrera de los 
individuos dentro de la empresa permite 
identificar y aprovechar las oportunidades de 
crecimiento personal y profesional de los 
mismos, favoreciendo con ello la dirección del 
conocimiento en la empresa. 
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INGENIO PALO GORDO 
TRANSERVISA 
PRINCIPIOS Y VALORES 

 Trabajo en equipo El trabajar en equipo nos traerá más 
satisfacción y nos hará más sociables, 
también nos enseñara a respetar las ideas de 
los demás y ayudar a los compañeros si es 
que necesitan nuestra ayuda se la daremos 
para el beneficio de la empresa. Para la 
empresa trabajar en equipo es fundamental lo 
siguiente: 

• Aumenta la calidad del trabajo al 
tomarse las decisiones por consenso.  

• Se fortalece el espíritu colectivista y el 
compromiso con la empresa.  

• Se reducen los tiempos en las 
investigaciones al aportar y discutir en 
grupo las soluciones.  

• Disminuyen los gastos institucionales.  
• Existe un mayor conocimiento e 

información.  
• Surgen nuevas formas de abordar un 

problema.  
• Se comprenden mejor las decisiones.  
• Son más diversos los puntos de vista.  
• Hay una mayor aceptación de las 

soluciones. 

 Liderazgo Es el proceso de dirigir las actividades 
laborales de los miembros de un grupo y de 
influir en ellas y se logra mayor rentabilidad, 
productividad, calidad y clima de trabajo, a la 
consecución de uno o diversos objetivos 
específicos para la empresa. 

 Solidaridad 

 

Es el proceso de transformación que se 
refleja en todos sus ámbitos. La solidaridad 
es una virtud contraria al individualismo y al 
egoísmo. Se refleja en el servicio y busca el 
bien común para la empresa. 
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1.6 Actividades y servicios que realiza  
 

TRANSPORTES Y SERVICIOS DE SUCHITEPÉQUEZ, S.A., 

(T.S.S.S.A.), cuenta con las áreas de trabajo del departamento del taller que se 

mencionan a continuación: 

 

1. Área de soldadura 

2. Área de electromecánico 

3. Área de vehículos livianos 

4. Área de buses 

5. Área de cabezales 

6. Área de maquinaria agrícola 

7. Área de maquinaria pesada 
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Y además, estos son los servicios que presta T.S.S.S.A. al INGENIO 

PALO GORDO y  que están distribuidos de la siguiente manera: 

 

 Bascula 

 Transportes  

 Taller 

 Bodega 

 Enderezado y pintura 

 Gasolinera 

 Llantera 

 Torno 

 Carpintería 

 Obra civil 

 Siembra y corte de caña 
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2. MARCO TEÓRICO 
 

 

 

2.1   Conceptos generales de mantenimiento 
 

A continuación se mencionan los diferentes tipos de mantenimiento que 

existen con el propósito de tener fundamentos teóricos al respecto: 

 

¿Qué es el mantenimiento? 

 
El mantenimiento se define como el conjunto de actividades destinadas a 

garantizar el óptimo funcionamiento y prolongar la vida útil de los equipos, 

maquinaria e instalaciones para operar en condiciones de funcionamiento 

seguro, eficiente, económico y especialmente para mantener el servicio que 

prestan y para el cual han sido creados. 

 
Mantenimiento es el cuidado regular que necesitan las máquinas para 

funcionar bien, seguras y por largo tiempo. Tener en mente que el 

mantenimiento no es la reparación de la máquina después que se avería.  

Mantenimiento es proteger la máquina de modo que no se averíe o desgaste 

demasiado pronto. 

 

 

 

 

 

 

 



  10

Son tres los enemigos contra los cuales hay que proteger las máquinas: 

 

 Desgaste (El aceite y la grasa se usan para proteger las piezas 

móviles contra el desgaste.) 

 

 Suciedad (Los filtros se usan para recoger y atrapar la suciedad antes 

de que llegue al interior y dañe las piezas. El lavado frecuente y 

minucioso protege el exterior de la máquina. El almacenamiento 

cuidadoso del aceite, grasa y combustible, y los filtros limpios evitan la 

entrada de suciedad para proteger el interior.) 

 

 Calor  (El sistema de enfriamiento protege la máquina contra el calor, 

si usted se asegura que tiene refrigerante limpio y de buena calidad, 

no tiene fugas y todas las piezas están funcionando correctamente. 

 

 

2.1.1 Propósito del programa de mantenimiento  
 

Si usted maneja máquinas, sabe que el tiempo es valioso. Si se ocupa 

más tiempo para terminar un trabajo, se consume más combustible, lubricantes, 

hay que pagar más salarios y la máquina se desgasta más. Y, al demorarse 

más en hacer el trabajo, se posponen otros. En buen mantenimiento conserva 

las máquinas listas para trabajar. Evita demoras y ahorra tiempo, dinero y 

cosechas. 
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Es el medio que tiene toda empresa para conservar operable con el 

debido grado de eficiencia y eficacia su activo fijo.  Engloba al conjunto de 

actividades necesaria para: 

 

 Mantener una instalación o equipo en funcionamiento. 

 Restablecer el funcionamiento del equipo en condiciones 

predeterminadas. 

 Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los bienes 

precitados. 

 Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar. 

 Evitar detenciones inútiles o paros de máquinas. 

 Evitar accidentes. 

 Evitar daños ambientales. 

 Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas. 

 Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y 

preestablecidas de operación. 

 Balancear el costo del mantenimiento con el correspondiente al lucro 

cesante. 

 Lograr un uso eficiente o racional de la energía. 

 Alcanzar o prolongar las funciones y la vida útil de los bienes. 
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2.1.2 Objetivos de mantenimiento  
 

Los principales objetivos del mantenimiento manejados con criterio 

económico y encausado a un ahorro en los costos generales de producción 

son: 

 

 Mantener constantemente los equipos e instalaciones en las 

condiciones óptimas para evitar tiempos de parada que aumenta los 

costos. 

 Prolongar la vida útil según el fabricante de los equipos, maquinas e 

instalaciones al máximo. 

 Tener una inspección sistemática de los equipos, maquinas e 

instalaciones, con periodicidad para detectar oportunamente cualquier 

desgaste o rotura, llevando los controles y registros adecuados. 

 Llevar a cabo las reparaciones de emergencia lo más rápido posible, 

utilizando métodos más fáciles de reparación. 

 Prever y proponer mejoras en la maquinaria y equipo para reducir las 

probabilidades de daño y rotura. 

 Controlar el costo directo del mantenimiento mediante el uso correcto y 

eficiencia del tiempo, materiales, hombres y servicio. 
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2.1.3 Tipos de mantenimiento 
     

Se disponen de un grupo mínimo de recursos humanos de 

mantenimiento capaz de garantizar optimización de producción, disponibilidad 

de equipos, y la seguridad en las maquinas. Dentro de los principales tipos de 

mantenimiento tenemos los siguientes. 

 

 

2.1.3.1 Mantenimiento correctivo 
 

Es la serie de trabajos que es necesario ejecutar en los equipos, 

maquinaria e instalaciones, etc., al cuidado del personal de mantenimiento, 

cuando estos dejan de prestar el servicio para el cual han sido diseñados.  

 
Este tipo de mantenimiento se divide en dos aplicaciones que 

mencionaremos a continuación: 

 

a. Interviene cuando el mantenimiento preventivo indica que se impone una 

reparación del equipo, maquinaria para volver a poner en correcto estado 

de funcionamiento. Dichas reparaciones deberán efectuarse 

inmediatamente para prevenir mayor y más serios desperfectos que 

puedan provocar el reemplazo del equipo, maquinaria, antes de la 

expiración contemplada del período de vida útil, promedio del mismo. 

 

b. Por otro lado, el mantenimiento correctivo también abarca 

remodelaciones y/o montaje e instalaciones y equipos. 
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2.1.3.2 Mantenimiento preventivo  
 

A principios de siglo se mostraron los primeros indicios de este sistema 

de mantenimiento, consiste básicamente en una serie de trabajos que es 

necesario desarrollar en alguna unidad operativa, instalación o maquinaria para 

evitar que ésta pueda interrumpir el servicio que proporciona. Esta serie de 

trabajos, generalmente, se toma de las instrucciones que dan los fabricantes al 

respecto, experiencias propias y aportaciones que puedan hacer los técnicos de 

mantenimiento en cada especialidad. 

 

Una buena organización que aplica el mantenimiento preventivo, logra 

experiencia en determinar la causa de fallas respectivas o el tiempo de 

operación segura de algunos componentes o bien, llega a conocer puntos 

débiles de las instalaciones, equipos, maquinaria y otros. 

 

La ejecución del mantenimiento preventivo, ya sea ligero o a fondo, debe 

llevarse a cabo por medio de programas, debe planearse; por eso éste es más 

barato que el mantenimiento correctivo, ya que tanto el material como la mano 

de obra y el momento de la labor están adecuados en cantidad, calidad y 

precio. 

 

Al ocurrir una avería, siempre se tiene que aplicar el mantenimiento 

curativo. Con el mantenimiento preventivo, se busca minimizar la probabilidad 

de fallas; por medio de la aplicación constante de un nivel determinado de 

mantenimiento para prevenirlas. 
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Ventajas del mantenimiento preventivo 
 

Algunas ventajas del mantenimiento preventivo mencionaremos a 

continuación: 

 

a. Mayor vida útil: 
 Los equipos, maquinaria e instalaciones sujetas a mantenimiento 

preventivo tendrán mayor vida útil que la que tendrían sujetos a 

mantenimiento correctivo.  

 

b. Disminución del tiempo muerto: 
 El tiempo muerto que los equipos, maquinaria e instalaciones 

permanecen fuera de servicio llega a ser menor cuando se aplica el 

mantenimiento preventivo, en comparación con el correspondiente a 

mantenimiento correctivo. 

 

c. Uniformidad en la carga de trabajo: 
 La carga de trabajo para el personal de mantenimiento en un programa 

preventivo es más uniforme que en un programa de mantenimiento 

correctivo. 

 

d. Confiabilidad: 
 Los equipos, maquinaria e instalaciones sujetos a este tipo de 

mantenimiento operan en mejores condiciones de seguridad puesto que 

se conoce su estado físico y sus condiciones de funcionamiento. 

 

 



  16

e. Costo de reparación: 
 Se puede reducir el costo de reparación de los equipos cambiando el 

sistema de mantenimiento correctivo a otro de mantenimiento 

preventivo. 

 

f. Organización de bodega: 
 Tener un inventario muy elevado de materiales y repuestos  no es 

bueno, debe existir un sistema de inventarios bien organizado para 

obtener un nivel óptimo de inventario total y, así, surtir en forma rápida 

las requisiciones incluidas en un cierto período. 

 

El desarrollo del mantenimiento preventivo, se realiza a través de las 

siguientes actividades básicas como lo son: 

 Visitas 

 Revisiones 

 Lubricación  

 Limpieza de la maquinaria 

 

 Visitas: sirve para comprobar el estado del equipo, maquinaria, por 

medio de inspecciones periódicas que no involucran ninguna 

operación e desmontaje. 
 

 Revisiones: son inspecciones periódicas para comprobar el estado 

de la maquinaria, muy similares a las visitas, pero con la diferencia 

de que si se realizan operaciones de desmontaje parcial o total. Su 

profundidad es mayor que en las visitas; sin embargo, es necesario 

efectuar paros en la maquinaria transporte, agrícola y pesada en 

construcción. 
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 Lubricación: es la aplicación periódica de aceites y grasas, para 

evitar las fallas provocadas por desgaste prematuro de las piezas, 

debido a la fricción. La lubricación es un punto fundamental en el 

mantenimiento preventivo, pues con una adecuada lubricación, se 

puede obtener altos beneficios en la vida útil de trabajo de la 

maquinaria transporte, agrícola y pesada en construcción. 
 

 Limpieza de la maquinaria: en general, en cualquier tipo de 

industria, la limpieza de la maquinaria es de suma importancia, 

permitiéndose a los encargados del mantenimiento preventivo 

detectar más fácilmente las averías en la maquinaria. 
 

 

2.1.3.3 Mantenimiento predictivo  
 

Este procedimiento de mantenimiento preventivo se define como un 

sistema permanente de diagnostico que permite detectar con anticipación la 

posible pérdida de calidad de servicio que esté entregando un equipo. 
 

 Este tipo de mantenimiento requiere, para su aplicación, de un estudio 

profundo del recurso que se va a mantener para conocer sus partes vitales, su 

tiempo de vida útil y la calidad de servicio que se espera de cada una de ellas, 

así como de su conjunto. La ventaja de éste es que se puede obtener en tiempo 

real lo siguiente: 
 

a) Información sobre el proceso de planta 

b) Estadística 

c) Diagnóstico predictivo de funcionamiento 

d) Cambio automático de elementos redundantes para 

salvaguardar la calidad del servicio. 
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2.1.3.4 Comparación entre mantenimiento preventivo y 
correctivo 

 

Una comparación correcta entre un mantenimiento preventivo y 

correctivo se refiere a lo siguiente que la implementación del uso de un 

programa de mantenimiento de preventivo se basa en sus beneficios 

económicos y productivos que se logran y de esa manera se evitan al máximo 

el mantenimiento correctivo. Por lo tanto, el mantenimiento correctivo debe 

pasar a segundo plano dentro de las empresas basado en sus beneficios que 

ofrece un comparativo con los beneficios de un buen funcionamiento y 

aplicación de mantenimiento preventivo. 

 

 

2.1.4 Principios básicos del mantenimiento  
 

Dentro de un mantenimiento es una secuencia de operaciones que se 

realizan para tener la maquinaria trabajando y funcionando en buenas 

condiciones. Sin importar el tipo de mantenimiento que se realice a las 

maquinarias dentro de una empresa, el mantenimiento tiene algunos principios 

básicos del mantenimiento que no varían que son los siguientes: 

 

 Alargamiento de la vida útil de la maquinaria 

 Aumentar de la vida útil de la maquinaria. 

 Investigar las causas y remedios de los paros de emergencia. 

 Reducción de los costos por paros improductivos. 

 Reducción al mínimo el tiempo de paro. 
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2.1.5 Funciones específicas  
 

Las funciones específicas que debemos mencionar son muy importantes 

de un buen mantenimiento que son las siguientes: 

 Revisar la maquinaria 

 Mantener la maquinaria 

 Reparar la maquinaria 

 Desarrollo de programas de mantenimiento preventivo y 

programado. 

 Selección de personal 

 Capacitación de personal  

 

 

2.1.6 Funciones secundarias del mantenimiento  
 

Las funciones secundarias del mantenimiento que mencionaremos a 

continuación: 

 

 Hacer pedidos de repuestos, herramientas y suministros 

 Controlar y asegurar un inventario de repuestos y suministros 

 Asesorar la compra de nuevos equipos 

 Llevar la contabilidad e inventarios de los equipos 

 Cualquier otro servicio delegado por la administración 

 Mantener los equipos de seguridad y demás sistemas de 

protección 
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2.1.7 Costos en el mantenimiento 
 

La finalidad básica de la gestión de costos es estimular la optimización 

del uso de mano de obra, cantidad de materiales, contratos y minimizar tiempos 

de paro; estableciendo objetivos atractivos desde el punto de vista de un 

beneficio potencial y el costo de mantenimiento. 

 

Como encargados de la administración del mantenimiento una de las 

principales tareas será minimizar los costos de mantenimiento. Es suma 

importante analizar cuáles son sus siguientes costos que mencionaremos a 

continuación: 

 

 

2.1.7.1 Componente del costo de mantenimiento 
  

Relación entre el costo total del mantenimiento y el costo total de la 

producción. 

 

CCMN =   CTMN    x  100 

    CTPR 
 

El costo total de la producción incluye los gastos directos e indirectos de 

ambas dependencias (operación y mantenimiento), inclusive los respectivos 

lucros cesantes. 
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2.1.7.2 Progreso en los esfuerzos de reducción de costos 

 

Relación entre el trabajo en mantenimiento programado y el índice 

anterior. 
 

PERC  =    TBMP 

                 CMFT 
 

Este índice indica la influencia de la mejoría o empeoramiento de las 

actividades de mantenimiento bajo control con relación al costo de 

mantenimiento por facturación arriba indicado. 

 

2.1.7.3 Costo relativo con personal propio  
  

 Relación entre los gastos con mano de obra propia y el costo total del 

área de mantenimiento en el periodo considerado. 

 

CRPP  =   ΣCMOP   x  100 

    CTMN 
 

2.1.7.4 Costo relativo con material 
 

 Relación entre los gastos con material y el costo total del área de 

mantenimiento en el período considerado. 
 

CRMT  =  ΣCMAT   x  100 

    CTMN 
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2.1.7.5 Costo de mano de obra externa 
 

Relación entre los gastos totales de mano de obra externa (contratación 

eventual y/o gastos de mano de obra proporcional a los servicios de contratos 

permanentes) y la mano de obra total empleada en los servicios (propia y 

contratada), durante el período considerado. 

  

CRMT  =  ΣCMAT   x  100 

    CTMN 
 

En el cálculo de ese índice pueden ser considerados todos los tipos de 

mano de obra contratada sea por servicios permanentes o eventuales. 

 

 

2.1.7.6 Costo de mantenimiento con relación a la 
producción 

  

 Relación entre el costo total de mantenimiento y la producción total en el 

período.  

 

                CRMT  =             ΣCMOC             x  100 

           Σ(CMOC + CMOP) 

 

 Esta relación es dimensional, toda vez que el denominador es expresado 

en unidades de producción (ton, Kw, Km recorridos etc.)  
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2.1.7.7 Costo de capacitación 
 

Relación entre el costo de entrenamiento del personal de mantenimiento 

y el costo total de mantenimiento.  
 

CTET  =  ΣCEPM   x  100 

    CTMN 
 

Este índice representa los elementos de gastos de mantenimiento 

invertido en el desarrollo del personal a través de entrenamientos internos y 

externos, pudiendo ser complementado con el índice del costo de capacitación 

"per-capita", o sea, la inversión en capacitación por la cantidad de personal 

entrenado. 
 

 

2.1.7.8 Inmovilizado en repuestos 
  

 Relación entre el capital inmovilizado en repuestos y el capital invertido 

en equipos. 
 

IMRP  =  ΣCIRP   x  100 

  ΣCIEQ 
 

 Se debe tener cuidado en el cálculo de este índice para considerar los 

repuestos específicos y parte de los no específicos utilizados en los equipos 

bajo la responsabilidad de la área de mantenimiento, siendo pues un índice que 

generalmente se torna difícil de calcular debido al establecimiento de esta 

proporcionalidad. 
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2.1.7.9 Costo de mantenimiento por valor de venta 

  

 Relación entre el costo total de mantenimiento acumulado de un 

determinado equipo y el valor de venda de ese equipo. 

 

CMVD  =  ΣCTMN   x  100 

    VLVD 
 

 
2.1.7.10 Costo global 

  

 Valor de reposición menos la suma del valor de venda con el costo total 

de mantenimiento de un determinado equipo. 

 

CMVD  =  VLRP – (VLVD + CTMN) 
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2.2 Conceptos generales de seguridad e higiene industrial  
 

La seguridad e higiene industrial es un factor importante a considerarse 

dentro de cada una de las empresas, ya que representa la previsión de 

cualquier tipo de accidentes que ocasionaría daños graves al trabajador, así 

mismo, a la empresa. 

 

La seguridad e higiene industrial es de gran importancia ya que ayuda a 

entender, comprender y disminuir los accidentes dentro y fuera de la empresa, 

pero, por sí sola no es nada, la complicidad del instructor de seguridad y los 

empleados de todos los niveles dentro de la empresa hacen que el programa 

funcione, se realice de la manera más simple, pero, si alguna de las partes falla, 

esto no funciona. 

 

 

2.2.1 Seguridad industrial  
 

Es el conjunto de conocimientos y técnicas que se emplean con el objeto 

de evitar accidentes y conservar la salud del trabajador. 

 

La seguridad industrial cobra un especial interés en las autoridades 

responsables de las empresas ya que de ellas se exige lograr la máxima 

productividad sin que ello ponga en peligro vidas humanas o pérdidas en 

materiales, equipo y maquinarias. 
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2.2.1.1 Objetivos  básicos de la seguridad industrial  
 

Los siguientes objetivos básicos de la seguridad industrial que podemos 

mencionar a continuación: 

 

 Controlar el riesgo de accidentes y daños, tanto a las personas 

como a los equipos y materiales que intervienen en el desarrollo de 

toda actividad productiva. 

 Evitar las lesiones y muerte por accidente dentro del área de 

trabajo. 

 Reducir los costos operativos de producción. 

 Contar con un sistema estadístico para controlar por áreas los 

accidentes, incidentes y las posibles causas del problema. 

 Mejorar la imagen de la empresa. 

 Contar con los medios necesarios para implementar un programa 

de seguridad industrial. 

 

 

2.2.2 Higiene industrial  
 

Es el conjunto de conocimientos y técnicas dedicadas a reconocer, 

evaluar y controlar aquellos factores del ambiente, psicológicos u otros, que 

provienen del trabajo y que pueden causar enfermedades o deterioro de la 

salud. 
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2.2.2.1 Objetivo de la higiene industrial  
 

Es lo siguiente objetivo de la higiene industrial que se menciona a 

continuación: 

 

 Eliminar las causas de las enfermedades ocupacionales. 

 Salvaguardar la vida y preservar la salud y la integridad física de los 

trabajadores por medio del dictado de normas encaminadas tanto a 

que les proporcionen las condiciones para el trabajo, como a 

capacitarlos y adiestrarlos para que se eviten, dentro de lo posible, las 

enfermedades y los accidentes laborales. 

 La seguridad y la higiene industrial son entonces el conjunto  de 

conocimientos científicos y tecnológicos destinados a localizar, 

evaluar, controlar y prevenir las causas de los riesgos en el trabajo a 

que están expuestos los trabajadores en el ejercicio o con el motivo de 

su actividad laboral. 

 Por lo tanto es importante establecer que la seguridad y la higiene son 

instrumentos de prevención de los riesgos y deben considerarse 

formatos de condiciones y actos inseguros. 
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2.2.2.2 Orden y limpieza  
 

El orden es la característica de mantener las cosas en su lugar para 

poder evitar un accidente y la limpieza aumenta las probabilidades de salud de 

un trabajador. 

 

El orden y la limpieza fomentan la superación física mental y social de los 

trabajadores al encontrarse en un ambiente sano y libre de accidentes. Un lugar 

está en orden cuando no hay cosas innecesarias alrededor y cuando todas las 

cosas necesarias están en su lugar. 

 

 

2.2.3 Seguridad e higiene industrial  
  

La seguridad e higiene industrial son entonces el conjunto de 

conocimientos científicos y tecnológicos destinados a localizar, evaluar, 

controlar y prevenir las causas de los riesgos en el trabajo a que están 

expuestos los trabajadores en el ejercicio o con el motivo de su actividad 

laboral. 

 

Por lo tanto, es importante establecer que la seguridad y la higiene son 

instrumentos de prevención de los riesgos y deben considerarse sinónimos por 

poseer la misma naturaleza y finalidad 
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2.2.4 Propósito del programa de seguridad e higiene industrial  
 

El propósito de programa de seguridad e higiene es de prevenir los 

riesgos laborales que puedan causar daños al trabajador y llevar a efecto 

programas de seguridad e higiene para lograr un ambiente seguro en el área de 

trabajo y que los trabajadores trabajen seguramente y con tranquilidad, es parte 

integral de la responsabilidad total de todos, ya que haciendo conciencia a 

todos acarrearía beneficios. 

 

 Beneficios.  La reducción de los riesgos laborales automáticamente 

disminuirá los costos de operación y aumentaría las ganancias (pues 

la aplicación efectiva de los programas, el objetivo primordial es el de 

obtener ganancias). 

 Controlar las observaciones y las causas de pérdidas de tiempo 

relacionadas con la interrupción del trabajo efectivo. 

 Aumentar el tiempo disponible para producir, evitando la repetición 

del accidente. 

 Reducir el costo de las lesiones, incendios, daños a la propiedad, 

crea un mejor ambiente laboral. 
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2.2.5 Comité de seguridad e higiene industrial  
 

Es suma importante de contar con un comité de seguridad e higiene 

industrial que es el encargado de prevenir cualquier daño en la salud de los 

trabajadores, mediante la investigación de las causas de accidentes y 

enfermedades, las medidas para poder prevenirlos y la vigilancia de su 

cumplimiento. 

 
 

2.2.6 Accidentes  
   

Los accidentes ocurren por muchas y diversas causas. En sentido 

general se puede decir que la mayoría de las personas no valorizan su salud 

sino hasta que la pierden, hasta cuando están postradas en una cama de 

hospital. 

 

 Es una combinación de riesgo físico que quiere decir condición insegura 

y error humano que significa acto inseguro. Se reconocen tres causas de los 

accidentes fundamentales que son los siguientes: 

 

 Acontecimiento inesperados 

 Actos inseguros  

 Condiciones inseguras 
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Los acontecimientos inesperados salen del control de quien rige el 

programa de seguridad. Al centrarse en las condiciones inseguras se está 

refiriendo a situaciones como: 

 

 Equipo protegido inadecuadamente  

 Procedimientos peligrosos en las maquinarias 

 Almacenamiento inseguro 

 Aglomeración de materiales u otros 

 Iluminación inadecuada 

 Deficiente ventilación  

 

Los actos inseguros son realizados por el personal, es necesario señalar 

que aunque se puedan controlar las condiciones inseguras, sino existe control 

sobre los actos inseguros, se está como al principio. Los actos inseguros más 

comunes que pueden señalarse son: 

 

 Distraerse, empujarse, correr, atropellar, pelear, jugar rudamente 

 Poner fuera de operación los dispositivos de seguridad 

 Utilizar procedimientos inseguros en la carga y descarga de   

materiales 

 Trabajar a velocidades inadecuadas 

 No utilizar equipo de protección o ropa de seguridad 

 Adquirir equipo de seguridad con diferentes cualidades a las 

recomendadas 
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2.2.7 Señalización  
 

La señalización tiene como fin alertar a los trabajadores y personas 

ajenas de la empresa, sobre las prácticas seguras. Las señales en seguridad 

más utilizadas son ópticas que no es más que la aplicación de luz y color, y 

acústica usando sonidos. El objetivo del color no es más que dar a conocer la 

presencia o ausencia de peligro. Con la señalización y la simbología del color 

podemos verificar los puntos de peligro y zonas de seguridad.  
 

 En la señalización se destacan las acciones preventivas, particularmente, 

aquellas que informan y advierten respecto a la posibilidad de un riesgo, así 

como información de suma importancia para el personal, la clasificación de las 

señales de seguridad se basan en los significados siguientes: 

 

 

a) Señales de prohibición 
 

El pictograma negro sobre fondo blanco, bordes y banda (transversal 

descendente de izquierda a derecha atravesando el pictograma a 45º respecto 

a la horizontal) rojos (el rojo deberá cubrir como mínimo el 35 por 100 de la 

superficie de la señal, está en forma redonda. 

 

Señal que indica al personal las limitaciones y prohibiciones dentro de un 

área de trabajo.  
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Figura 2 Señales de prohibición 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

                  
INDICACIÓN 

CONTENIDO DE 
IMAGEN DEL 

SÍMBOLO 

            
EJEMPLO 

                
DIMENSIONES 

Prohibido fumar  Cigarrillo encendido  

 

 

 

 

 

12 x 16 pulgadas 

Prohibido generar 

llama abierta e 

introducir objetos 

incandescentes 

Cerillo encendido  12 x 16 pulgadas 

Prohibido el paso Silueta humana 

caminando 

 10 x 15 pulgadas 
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b) Señales de obligación o reglamentaria  
 

Es el pictograma blanco sobre fondo azul (el azul deberá cubrir como 

mínimo el 50 por 100 de la superficie de la señal, está en forma redonda. Señal 

que indica el cumplimiento de una norma o regla dentro de la empresa.  Estas 

tendrán un fondo de color blanco, un fondo circular o mensaje de color azul, el 

símbolo será el color blanco y el texto complementario será el color negro, a 

partir del lugar en donde se encuentra la señal y el momento de visualizarla. 
 

Figura 3    Señales de obligación o reglamentaria 

                     
INDICACIÓN 

CONTENIDO DE 
IMAGEN               

DEL SÍMBOLO 

 
EJEMPLO 

           
DIMENSIONES 

Uso obligatorio de 

zapato 

Contorno de los pies de 

la persona, portando 

zapatos de punta de 

acero  

12 x 16 pulgadas 

Uso obligatorio de 

casco 

Contorno de cabeza 

humana, portando casco 

 

12 x 16 pulgadas 

Uso obligatorio de 

protección auditiva 

Contorno de cabeza 

humana portando 

protección auditiva 

 

12 x 16 pulgadas 

Uso obligatorio de 

protección ocular 

Contorno de cabeza 

humana portando 

anteojos 

 

12 x 16 pulgadas 



  35

c) Señales de precaución 
 

Es el pictograma negro sobre fondo amarillo (el amarillo deberá cubrir 

como mínimo el 50 por 100 de la superficie de la señal), bordes negros. Como 

excepción, el fondo de la señal sobre “materias nocivas o irritantes” será de 

color naranja, en lugar de amarillo, para evitar confusiones con otras señales 

similares utilizadas para la regulación del tráfico por carretera, está en forma 

triangular. Su finalidad es advertir al personal la existencia un riesgo o peligro y 

su naturaleza.  Estas tendrán un fondo triangular o rectangular de color amarillo, 

el símbolo o mensaje serán de color negro, al igual que la banda triangular o 

rectangular.  
 

Figura 4   Señales de precaución 
 

          
INDICACIÓN 

CONTENIDO DE IMAGEN 
DEL SÍMBOLO 

 
EJEMPLO 

             
DIMENSIONES 

Indicación 

general de 

precaución 

Signo de admiración 

 

12 x 14 pulgadas 

Precaución, 

sustancia tóxica 

Cráneo humano de frente 

con dos huesos largos 

cruzados por detrás 

 

12 x 14 pulgadas 

Precaución, 

sustancias 

corrosivas  

Una mano incompleta sobre 

la que una probeta derrama 

un líquido, en este símbolo 

puede agregarse una barra 

incompleta sobre la que otra 

probeta derrama un líquido. 

 

12 x 14 pulgadas 
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d) Señales de información contra incendios 
 

Es el pictograma blanco sobre fondo rojo (el rojo deberá cubrir como 

mínimo el 50 por 100 de la superficie de la señal), está en forma rectangular o 

cuadrada.  

 

Estas señales deben tener forma cuadrada o rectangular, fondo en color 

rojo y símbolo y flecha direccional en color blanco.  La flecha direccional podrá 

omitirse en el caso en que el señalamiento se encuentre en la proximidad del 

elemento señalizado. 

 

Figura 5    Señales para equipo a utilizar en caso de incendio 
 

               
INDICACIÓN  

CONTENIDO DE         
IMAGEN                

DEL SÍMBOLO 

             
EJEMPLO 

       
DIMENSIONES 

Ubicación de un 

extintor 

Silueta de un extintor con 

flecha direccional 

 

8 x 15 pulgadas 

Ubicación de un 

hidrante 

Silueta de un hidrante con 

flecha direccional 

 

8 x 15 pulgadas 
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e) Señales de información para salidas de emergencia y primeros 
auxilios  
 

 Es el pictograma blanco sobre fondo verde (el verde deberá cubrir como 

mínimo el 50 por 100 de la superficie de la señal), está en forma rectangular o 

cuadrada. Estos señalamientos deben tener forma geométrica rectangular o 

cuadrada, fondo en color verde y símbolo y flecha direccional en color blanco.    
 

Figura 6     Señales que indican ubicación de salidas de emergencia y de    
instalaciones de primeros auxilios  

 

               
INDICACIÓN 

CONTENIDO DE IMAGEN 
DEL SÍMBOLO 

           
EJEMPLO 

           
DIMENSIONES 

Ubicación de una 

salida de 

emergencia  

Silueta humana avanzado hacia 

una salida de emergencia 

indicando con flecha direccional 

el sentido requerido 
 

9 x 16 pulgadas 

Ubicación de una 

regadera de 

emergencia  

Silueta humana bajo una 

regadera y flecha direccional  
 

9 x 16 pulgadas 

Ubicación de 

estaciones y 

botiquín de 

primeros auxilios 

Cruz griega y flecha direccional 

 

9 x 16 pulgadas 

Ubicación de un 

lavaojos  

Contorno de cabeza humana 

inclinada sobre un chorro de agua 

de un lavaojos, y flecha direccional  
 

9 x 16 pulgadas 

Flecha 

direccional que 

indica una vía de 

evacuación  

Fecha para indicar la dirección a 

seguir para alcanzar una salida 

utilizable en caso de 

emergencia 

 

10 x 15 pulgadas 
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2.2.8   Equipo de protección personal 
 

Los equipos de protección personal (E.P.P) juegan un rol 

fundamentalmente en la seguridad del trabajador, ya que los mismos se 

encargan de evitar el contacto directo con superficies, ambiente y cualquier otro 

ente que pueda afectar negativamente su existencia.  

 

El equipo de protección personal hasta cierto punto es adecuado para 

proteger al trabajador, ya que estos se ven tentados a depender total o 

parcialmente del equipo en su estación de trabajo y deben percatarse de 

cualquier falla o descuido al usarlos porque esto significa quedar expuestos al 

riesgo.  

 

Se reconoce que el uso del equipo protector personal constituye una 

consideración importante y necesaria en el desarrollo de un programa de 

seguridad e higiene industrial.  Sin embargo, como hasta cierto punto es 

necesario depender del equipo protector personal, se da en ocasiones la 

tentación de emplearlo sin intentar previamente investigar en forma escrupulosa 

los métodos posibles para corregir la situación peligrosa.  Esto se traduce en 

una sustitución, consistente en utilizar dispositivos protectores de personal en 

lugar de aplicar métodos de ingeniería de seguridad para situación en un 

ambiente peligroso. 
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3. SITUACIÓN ACTUAL DE LOS PROCESOS DE MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO Y SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

 
 
 

El estudio de trabajo logra sus beneficios, en primer lugar, mediante una 

investigación de la situación actual, revisando cualquier deficiencia aparente.  

 

En el presente capítulo se realizó la recopilación de información sobre los 

departamentos del área de talleres, analizando sus funciones dentro de la 

organización y sus métodos de operación en cada una de las diferentes 

maquinarias dentro de la misma. 

 
  3.1   Descripción de la maquinaria  
 

La maquinaria para la empresa representa como un elemento de gran 

productividad, con la habilidad innata de aumentar el nivel de efectividad del 

grupo de los trabajadores de la empresa para poder desempeñar sus labores 

dentro de ella. 

 

Por otro lado, las maquinarias es de suma importancia y tienen diferentes 

labores dentro de la empresa, aunque todas tienen como finalidad la de guiar 

una forma de energía con el propósito de que aumente la producción, el nivel 

de trabajo. 

 

 En cuanto a la clasificación que existe dentro de la empresa que son los 

siguientes tipos de maquinarias:  
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         3.1.1  Maquinaria automotriz    
 

La empresa cuenta con una gran variedad de vehículos, dentro de la 

categoría de vehículos, en su mayoría, vehículos marca TOYOTA de las 

siguientes líneas que son: 

 

 Pickup Toyota Sencillo 

 Hilux 

 Camioneta Land Cruiser 

 

En lo que respecta a vehículos es muy importante hacer una aclaración, 

que todos los Pickup son asignados. Los llamados asignados son aquellos que 

tienen un usuario fijo, que es el responsable del vehículo; en su mayoría son 

supervisores de campo, administradores de fincas, jefes de taller y                   

camiones de servicios del taller.  

 

          3.1.2  Maquinaria agrícola   
 

La maquinaria agrícola se incluirá tales como los tractores para la 

preparación de tierras, fertilización, cosecha, alzadoras y las motobombas.  

 

El mantenimiento preventivo de tractores, alzadoras y motobombas se 

lleva a cabo en el campo.  
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          3.1.3  Maquinaria pesada de construcción   
 

La maquinaria pesada se incluirá cargadores frontales, tractores de 

banda, excavadora, motoniveladoras. En el caso de la maquinaria pesada que 

realiza tareas especiales, como movimientos de tierra, reparación de caminos. 

 
3.2  Tipo de mantenimiento que se realiza 

 

Al no existir un procedimiento para la realización del mantenimiento de la 

maquinaria se ha realizado básicamente lo que es un  mantenimiento correctivo 

e incluso un mantenimiento de falla. 
 

Se llevan a cabo servicios de mantenimiento de preventivo, pero sin 

contar con una rutina de mantenimiento y un control sobre las actividades a 

realizar así como del tiempo que existirá para la realización de las mismas. 

 
3.3  Estado actual de la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y   

maquinaria pesada de construcción  
 

Básicamente los vehículos y la maquinaria llegan al taller para que se le 

realice una reparación o en su defecto un servicio en el caso de preventivo que 

incluye: cambio de aceite y filtro para el motor, cambio de filtro de combustible, 

engrase, limpieza o cambio de filtro de aire, únicamente. Esta rutina se  realiza 

siempre y no es muy eventual que se lleven otras actividades preventivas, lo 

que deja un riesgo para el buen funcionamiento de la maquinaria. 
 

Además no existe ningún registro o historial de las actividades tantos 

preventivas como correctivas que se han o se realizaran para los vehículos, 

maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción. 
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3.4 Situación actual de seguridad e higiene industrial 
 

La descripción de la situación actual dentro de la empresa se realizó con 

base en pláticas con los mismos trabajadores, quienes son estos que están en 

las labores cotidianas dentro del taller en sus diferentes áreas dentro de la 

misma que están expuestos a cualquier tipo de peligro, por participar en las 

distintas actividades realizadas. 

 

 3.4.1    Política de accidentes   
 

No existe una política de prevención de accidentes y, por lo tanto, no hay 

asignación de responsabilidades por escrito, ni tampoco programas específicos 

que busquen eliminar los riesgos existentes. 

 

Dentro de Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), 

generalmente los empleados desarrollan el trabajo o tareas en áreas de alto 

riesgo, o utilizan de manera inadecuada el equipo y herramientas necesarios 

para el mismo. Puede observarse también suciedad y residuos de materiales en 

el suelo, así como un considerable desorden en las áreas de trabajo, dejando 

las herramientas, equipos y las piezas con las que están trabajando regadas en 

el suelo, lo cual produce obstrucción en el paso de trabajadores y equipos y 

esto agrava la situación de riesgo en dichas áreas. Estas situaciones obedecen 

a que no existe concientización de todos los empleados acerca de la 

importancia sobre seguridad e higiene industrial que debe obedecerse al 

ejecutar cualquier trabajo dentro y fuera de la empresa. 
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Las áreas que se diagnosticaron son: el taller central, bodega, rodaje, 

pintura, tornos y electricidad, gasolinera, soldadura, el diagnóstico fue enfocado 

hacia la evaluación de los riesgos y condiciones inseguras, esta actividad se 

realiza directamente en los lugares de trabajo, considerando las condiciones del 

entorno y las necesidades básicas de salud y prevención de riesgos. A través 

de un programa como éste se busca, en lo posible, contar con la colaboración y 

adaptación física y mental de los trabajadores a puestos de trabajo 

correspondientes a sus aptitudes, además de mantener el nivel más elevado 

posible de bienestar físico, mental y social de los trabajadores. 

 

Desde otro punto de vista, este programa pretende impedir la pérdida de 

horas hombre de trabajo productivo, así como el alto costo de los accidentes 

para la empresa debido a los trabajadores lesionados, de igual forma, el impedir 

el daño y alto costo de reparación de las máquinas, equipos e instalaciones 

dentro de la empresa. La utilidad de este programa también está en determinar 

las formas en que se aplican las disposiciones legales, con el fin de conservar y 

mejorar la salud de los trabajadores y evitar riesgos profesionales en el área de 

trabajo. 

 

Se realizó un diagnóstico detallado de la estructura de las áreas, 

localización y estado actual de los extinguidores, condiciones y actos inseguros 

de cada área de la empresa. 
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A continuación se desglosa el listado de las condiciones inseguras que 

se registraron dentro de las áreas operativas de la empresa que son las 

siguientes: 
 

 Desorden en las áreas de trabajo 

 Basura y desperdicios varios en toda la empresa 

 Daños en las estructuras físicas de las áreas de trabajo 

 Equipo, herramientas, maquinaria en mal estado 

 Instalaciones eléctricas deficientes 

 Falta de equipo de protección personal  

 Falta de depósitos de desechos según el tipo de desperdicio, 

papel, aceites, metales, entre otros 

 Falta de señalización de riesgos o peligros. 

 Almacenamiento incorrecto e improvisado de cualquier objeto, 

herramienta, repuestos, entre otros  

 Extinguidores en mala ubicación y sin ningún tipo de 

mantenimiento 
 

A continuación se desglosa el listado de los actos inseguros que se 

registraron dentro de las áreas operativas de la empresa que son las siguientes: 

 

 Falta de utilización de equipo de protección personal 

 Falta de medidas de seguridad al realizar el trabajo 

 Falta de orden y limpieza al trabajar 

 Falta de almacenamiento adecuado de objetos 

 Indiferencia a las pocas señales y normas de seguridad 

 Falta de conciencia de reciclaje y selección de desechos 

 Bromas y distracciones por parte de los compañeros de trabajo 

durante el desarrollo del trabajo 
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 3.4.2     Planes y procedimientos de emergencia   
 

 No se cuenta con planes y procedimientos de emergencia; no se tiene un 

comité, tampoco existen brigadas de emergencia, por lo que tampoco existen 

procedimientos, normas ni políticas respecto de seguridad e higiene industrial. 

 

 La problemática de riesgos y condiciones inseguras dentro de la 

empresa  se deriva del descuido del propio personal, que había tenido en lo que 

respecta al establecimiento de normas de seguridad e higiene industrial, lo cual 

ha generado un alto grado de riesgos y condiciones inseguras dentro del 

ambiente de trabajo de todos los empleados. Actualmente, los principales 

problemas que afrenta la empresa debido a la falta de normas de seguridad e 

higiene industrial son los siguientes: 

 

 Falta de un programa y manual de seguridad e higiene industrial 

 Falta de orden y limpieza en las áreas y lugares de trabajo 

 Falta de concientización de la importancia de utilizar equipo de 

protección personal 
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 3.4.3     Participación directa de la administración  
 

 Aunque no existe seguridad e higiene en el taller, la administración actual 

está consciente de lo importante que es la seguridad de los trabajadores y, por 

tal razón está dispuesta a brindar todo el apoyo  necesario para la 

implementación de un programa de seguridad e higiene. 

 

 3.4.4     Investigación estadística y reporte de accidentes  
 

No existen estadísticas ni reportes de accidentes dentro del taller, lo cual 

no permite que se lleve un control, que en un momento dado, pueda servir para 

investigar las causas y buscar soluciones. No cuenta con un formato adecuado 

para el registro de accidentes. Cuando algún trabajador se lesiona o accidenta, 

la empresa solo puede registrarlo como enfermedad o accidente, anotando el 

nombre del empleado y su área de trabajo, los días de suspensión se 

determinan a través de los registros que el IGSS proporciona a la empresa.  

 

Existe, además, otro problema dentro de los registros de lesiones o 

accidentes, si éste no es muy grave, se registra como una enfermedad, si lo es, 

se registra como accidente, pero en dichos registros no se especifica qué le 

pasó al empleado, únicamente se registra si se enfermó o se accidentó en base 

a la categoría anterior y los días de suspensión. 
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 3.4.5     Capacitación y motivación   
 
Al realizar entrevistas a los trabajadores, ellos argumentaron que no es 

frecuente que la empresa los capacite en el área de seguridad industrial. 

No cuenta actualmente con ningún tipo de capacitación en lo que 

respecta a la seguridad e higiene industrial, así como ninguna organización, 

ningún equipo de seguridad o grupos de apoyo (brigadas), por lo que en el caso 

de cualquier siniestro, los resultados del mismo serían bastante considerables, 

esto es debido a que no se ha desarrollado entrenamientos, adiestramientos o 

prácticas en caso de contingencias, orientados a la reducción y prevención de 

accidentes dentro de la empresa. 

 

 3.4.6     Orden y limpieza   
 
Éste es uno de los factores de mayor peso dentro de la empresa, ya que 

no se tiene el cuidado ni la costumbre que, en el momento de estar trabajando, 

se limpie el lugar, ni de trabajar ordenadamente, de tener todo a la mano y en 

orden, ni de que al terminar de trabajar el lugar quede limpio, esto provoca que 

durante la jornada de trabajo en varios lugares se encuentren partes diversas, 

herramientas, equipo, entre otros, regados que obstruyen el paso y generan 

condiciones de inseguridad para el trabajador y los que lo rodean o trabajan 

cerca de él. 

 

Debe tenerse en cuenta que, dentro del programa de seguridad e higiene 

industrial, este factor es uno de los principales objetivos por alcanzar, ya que la 

mayoría de los problemas, condiciones y actos inseguros que puedan darse o 

que están presentes durante la jornada de trabajo, dependen directamente o 

son originados por el nivel o grado de orden y la limpieza se tenga en el lugar 

de trabajo. 



  48

 3.4.7     Equipo de protección personal   
 

 El equipo de protección personal utilizado en el taller no es el adecuado 

para las actividades que se realizan, y además no existe  un control sobre el 

uso del mismo. El equipo de protección personal que existe en el taller no es 

suficiente y además, no hay un control sobre el uso del mismo.  

 

 Lo único con que cuenta todo el personal es lo siguiente que se 

mencionan a continuación en la siguiente tabla: 
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Tabla I     Inventario de equipo de protección personal 
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 3.4.8     Señalización  
 

La señalización industrial que existen en las áreas de trabajo del 

departamento del taller es muy poca, hay que implementar más al respecto. A 

continuación se presentan las señalizaciones que existen en algunas áreas de 

trabajo que son los siguientes: 

 

Tabla II Inventario de señalización 
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3.4.9 Equipo contra incendio 
 
El equipo contra incendio no es suficiente para cubrir las áreas del 

departamento del taller. Además de no ser suficientes  los extinguidores para 

estas áreas, existen varios equipos descargados. A continuación se presentan 

un inventario de los extintores en las áreas de trabajo que son los siguientes: 

 

Tabla III Inventario de equipo contra incendio 
 

                    
Área 

Agente        
Extintor 

Capacidad    
(Lbs) 

Buen     
Estado 

Mal       
Estado 

Vehículos livianos, buses Polvo Químico 

Seco (ABC) 

20 Lbs 1 1 

Maquinaria agrícola Polvo Químico 

Seco (ABC) 

20 Lbs 2 0 

Soldadura Polvo Químico 

Seco (ABC) 

20 Lbs 2 0 

Herbicidas Polvo Químico 

Seco (ABC) 

20 Lbs 1 0 

Gasolinera Polvo Químico 

Seco (ABC) 

20 Lbs 3 1 

Bodega de Suministros 

 

Polvo Químico 

Seco (ABC 

20 Lbs 10 6 
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 3.4.10     Iluminación   
 

    La iluminación adecuada y buena es una de las bases de cualquier 

esfuerzo para mejorar la seguridad y proteger la salud. La falta de iluminación 

adecuada causa accidentes. También es la causa del cansancio de la vista, 

fatiga y dolores de cabeza; contribuye además a los niveles bajos de 

producción y mala calidad.   

 

Este aspecto es muy importante para realizar una buena operación en 

las áreas de trabajo, tomando en cuenta que donde y cuando la iluminación 

natural no sea suficiente o adecuada, deberá utilizarse la iluminación artificial. 

 

 La iluminación dentro de la empresa puede conseguirse mediante 

fuentes naturales, artificiales o la combinación de ambas. 

 

 En un breve recorrido por el taller, gasolinera, llantera, revela muchos de 

los siguientes peligros relacionados con los siguientes: 

 

 La iluminación general artificial no se encuentra uniforme y distribuida 

con esto lo que provoca sombras intensas, contrastes violentos y 

deslumbramientos. 

 Bombillas quemadas en el taller y en la llantera. 

 Luces fluorescentes que tienen uno o más tubos quemados y que no 

funcionan correctamente. 

 Lámparas dañadas por falta de mantenimiento adecuado en su 

arreglo 

 Lámparas de tipo de mercurio colocada en la gasolinera no son 

apropiadas en la gasolinera 
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 La iluminación inadecuada es uno de los peligros más evidentes que se 

le presentan al supervisor de cada área de trabajo, esto, sin embargo, es tan 

básico y fundamental que a menudo será ignorado.  

 

La buena iluminación tiene como resultado: 

 

 La iluminación general artificial debe ser uniforme y distribuida de 

manera que eviten sombras intensas, contrastes violentos y 

deslumbramientos 

 Mayor precisión en la ejecución de un trabajo 

 Menos accidentes 

 Mejor calidad y mayor cantidad de producción dentro del taller 

 Mejor cuidado y buen orden de las áreas de trabajo 

 Mayor rapidez en la percepción visual, por lo que incrementa la 

producción en cada una de las áreas de trabajo del taller 

 Eleva los niveles de orden y limpieza en las áreas de trabajo 

 Permite observar a tiempo los obstáculos y riesgos de accidentes  

 Permite una mayor supervisión 

 

 La iluminación adecuada y correcta es esencial, tanto para la higiene 

como para la seguridad de los trabajadores. La falta de iluminación inadecuada 

causa accidentes; también, es la causa del cansancio de la vista, fatiga y 

dolores de cabeza; contribuye, además de los niveles bajos de producción, a la 

mala calidad de desmoralización. 
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 3.4.11     Servicios sanitarios   
 

 Los servicios sanitarios constituyen un punto crítico para las áreas de 

trabajo que deberían haber un tren de aseo en cada área de trabajo.  

 
Los servicios sanitarios de los trabajadores de la empresa están 

localizados a varios metros de las áreas de trabajo de taller, no cuentan con los 

siguientes elementos: 

 

 Con puertas para impedir la visión 

 Con todas las medidas de desinfección, desodorización y supresión 

en de emanaciones 

 Con buena iluminación 

 Con mingitorios  

 Con lavamanos 

 Con suficiente agua abundante 

 Con jabón de desinfectante y papel higiénico 
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4.   PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 
 

 
4.1 Planificación 
 

La administración del mantenimiento preventivo dentro de una empresa 

es el resultado del utilizar los recursos humanos y físicos en forma óptima 

durante un determinado tiempo establecido para llevar a cabo la planificación 

de mantenimiento preventivo. 

 

 El conjunto de actividades que permitirán hacer funcionar inicialmente la 

planificación están ligadas unas con otras, por lo que de la colaboración entre el 

personal del taller automotriz, operadores de los tractores y alzadoras tanto de 

campo como de cosecha, supervisores y el personal administrativo dependerá 

la eficiencia de la dicha planificación. 

 

 Inventario de maquinaria: la maquinaria automotriz, maquinaria 

agrícola y maquinaria pesada de construcción por incluir en la 

planificación de mantenimiento preventivo será una lista de 

maquinaria activo que quiere decir que están trabajando, utilizando 

los códigos de cada maquinaria para su identificación. 

 

 Clasificación de la maquinaria: esta será clasificada de acuerdo 

con el funcionamiento actual, se clasificará como buena y como 

mala, pero reparable. 

 

 

 



  56

 Entrega del equipo defectuoso al taller: la maquinaria que amerite 

reparaciones serán entregada al jefe de taller, la reparación de dicha 

maquinaria estará a cargo del personal de taller. La inclusión de la 

misma ya reparada, al programa de mantenimiento dependerá del 

tiempo cuando se efectúen las reparaciones. 

 

 Actualización de servicios: previo a iniciar el programa en cada 

maquinaria, se deberá tener bien claro qué tipo de servicio es el que 

iniciará el ciclo en la maquinaria, la información para establecer la 

situación actual de cada maquinaria será recabada tanto del personal 

del taller, operadores de la maquinaria, así como de la información 

escrita que exista en la oficina del supervisor de mantenimiento 

preventivo. 

 

 Personal: el programa de mantenimiento debe contar con personal 

permanente para realizar los mantenimientos, se sugiere contratar 

personal de nuevo ingreso con la finalidad que desde el principio se 

adapten a los lineamientos del programa, la cantidad sugerida es: 
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1. Supervisor de mantenimiento: esta persona estará a cargo del 

mantenimiento preventivo, entre de sus funciones está la de verificar 

los servicios cuando le sea posible, ajustar tiempos de trabajo fuera y 

dentro del taller para que sean los óptimos, mantener comunicación 

constante con el jefe del taller para obtener información necesaria de 

ayuda para el programa, comunicación constante con el encargado 

de la bodega de repuestos, comunicación con el supervisor de 

tractores y alzadoras, supervisor de motobombas, implementos y 

maquinaria pesada de construcción, verificar la emisión de órdenes 

de trabajo y su posterior ingreso al programa de cómputo, verificar el 

ingreso de los kilometrajes, horómetros de cada maquinaria, apoyo al 

personal de mantenimiento constantemente. 
 

2. Mecánicos preventivos en el taller: son los encargados de hacer el 

tipo de servicio de mantenimiento preventivo a la maquinaria 

automotriz y maquinaria pesada de construcción como lo son los 

vehículos livianos, buses, cabezales, cargador frontal dentro del área 

de mantenimiento preventivo y fábrica. 
 

3. Mecánicos preventivos en los frentes: son los encargados de 

hacer el tipo de servicio de mantenimiento preventivo a la maquinaria 

agrícola como lo son las alzadoras y tractores de cosecha que están 

únicamente en los frentes de cosecha durante la zafra. 
 

4. Mecánicos preventivos en el campo: son los encargados de hacer 

el tipo de servicio de mantenimiento preventivo a la maquinaria 

agrícola como lo son los tractores de campo que están únicamente 

en el campo durante en labores varias y mecanización. 
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5. Mecánicos preventivos a motobombas: son los encargados de 

hacer el tipo de servicio de mantenimiento preventivo a la maquinaria 

agrícola como lo son las motobombas que están únicamente en las 

fincas. 

 

Este personal estará incluido en el departamento de mantenimiento 

preventivo del taller, considerando el uso temporal de otros mecánicos en 

situaciones en exceso de trabajo tanto en la unidad móvil como en el taller 

durante la zafra y cuando termine zafra el personal de mantenimiento 

preventivo del taller se quedan laborando en las reparaciones de la 

maquinaria dentro del taller y los mecánicos de mantenimiento preventivo 

se quedan laborando su respectivo mantenimiento preventivo de la 

maquinaria automotriz y tractores de labores varias. 

 

 Capacitación del personal: el personal asignado para cumplir con 

las actividades de mantenimiento preventivo y correctivo tanto fuera 

como dentro del taller serán previamente capacitados de acuerdo 

con las labores que realicen, los períodos de capacitación serán 

planificados por la oficina del jefe del taller tomando en cuenta las 

actividades del taller. La cantidad de cursos y las sesiones a impartir 

quedan a criterio del jefe de taller. 

 

 Programa de cómputo: el uso de un programa de cómputo o se 

debe de diseñar un software conjuntamente con el departamento de 

informática para llevar el orden, control de mantenimientos realizados 

y gastos del mantenimiento preventivo, será de mucha ayuda para el 

programa de mantenimiento preventivo. 
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 Archivo de servicios realizados: el archivo de servicios realizados 

permitirá tener en un lugar de la oficina del supervisor de 

mantenimiento preventivo donde la papelería que respalde la 

ejecución de estos servicios, a este archivo solo podrá tener acceso 

personal autorizado. 

 

 Supervisión de servicios: la diferencia entre un servicio bien 

realizado o mal realizado, se debe a la supervisión que se tenga 

sobre este, la función del supervisor se acentuará dependiendo del 

tiempo que dedique a dichas actividades. 

 

La administración del mantenimiento preventivo estará a cargo del 

supervisor de mantenimiento. La persona asignada en el control de mano de 

obra varada es la encargada de la emisión de órdenes de trabajo de 

mantenimiento por medio del programa de cómputo, las órdenes de trabajo de 

mantenimiento ejecutadas serán devueltas a la persona del control de mano de 

obra varada para ser ingresadas al programa de computación para mantener 

actualizado los datos.  

 

Hay que coordinar con el departamento de mantenimiento preventivo 

conjuntamente con la persona asignada en el departamento de planificación y 

control, para que ingresen los kilometrajes diarios de la maquinaria automotriz y 

también con la persona asignada en el área de la gasolinera, por medio de los 

tickets o requisiciones de despacho de combustibles ingresados al sistema, se 

podrán ingresar los horómetros diarios de cada maquinaria agrícola y 

maquinaria pesada de construcción, el personal asignado debe estar consciente 

de la importancia que implica el no ingresar estos horómetros o kilometrajes 

diariamente. 
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 El control de las actividades de mantenimiento preventivo, incluirá el 

control del personal que labora en dicho programa, esto permitirá tener un 

grupo de trabajadores de alto rendimiento, el consumo de combustibles, 

lubricantes e insumos por medio de los formatos permitirá tener un control 

general de la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada 

de construcción y de esta manera determinar posibles fallas por gastos 

anormales.  

  

 Para que el control sobre el mantenimiento sea efectivo, hay que poner 

especial atención en lo que ha llenado de papelería se refiere ya que la 

información que se necesita conocer estará en tickets, requisiciones y órdenes 

de trabajo. 

 

 A continuación se presentan los formatos de la calendarización semanal 

de mantenimiento preventivo (ver figuras 7 y 8) este lleva los días que le toca a 

cada unidad programada para su respectivo servicio de la maquinaria 

automotriz, maquinaria  agrícola y maquinaria pesada de construcción 

respectivamente, (ver apéndice, tablas LVIII y LIX). 
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Figura 7 Formato de calendarización semanal de mantenimiento 
preventivo de maquinaria automotriz 
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Figura 8 Formato de calendarización semanal de mantenimiento 
preventivo de maquinaria agrícola y maquinaria pesada de 
construcción 
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4.2 Organización  
 

Para un mejor desempeño de toda la empresa se necesita que la 

estructura organizacional actual, logrando descentralizar todas las actividades 

del jefe de taller para que pueda llevar a cabo su función como tal. 

La organización del mantenimiento debe contar con el recurso humano 

necesario para satisfacer eficientemente los requerimientos de dicho 

departamento, con líneas de mando y áreas de responsabilidad bien definidos. 

 La organización y estructura del departamento de mantenimiento se llevó 

a cabo por medio del diseño de un organigrama para el departamento de 

maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada en 

construcción (ver figura 9). Esta organización es indispensable ya que la 

aplicación de la planificación de mantenimiento en el taller requiere de una 

organización y estructura eficiente del área. 

 

A continuación se presenta una estructura organizacional del taller en 

donde se puede ver la organización que existe: 
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Figura 9 Estructura organizacional del taller de Transportes y Servicios 
de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.) 

 

 



  65

4.3 Ejecución 
 

La determinación de las frecuencias de servicio de mantenimiento 

constituye una herramienta de ayuda para el supervisor de mantenimiento. En 

el cual se puede basar para realizar la distribución adecuada de los recursos 

limitados que tengan disponibles, obviamente comenzando por aquellas tareas 

que tengan la prioridad más alta. 

 

La frecuencia de tipo de servicio de mantenimiento preventivo con que se 

deben realizar las distintas actividades de mantenimiento se deben manejar de 

acuerdo a las recomendaciones de los proveedores de la maquinaria, 

especificados claramente en los catálogos o manuales.  

 

 El ciclo del programa de mantenimiento de los vehículos livianos en los 

cuales se programan a cada 4,000 kilómetros de recorrido y al completar el 

ciclo del recorrido y luego se reinicia el proceso. 

 

El ciclo del programa de mantenimiento de la maquinaria agrícola y 

pesada de construcción en los cuales se programan a cada 250 horas de 

recorrido y al completar el ciclo del recorrido y luego se reinicia el proceso. 

 

Esta información es almacenada y puede utilizarse para llevar un conteo 

de las horas ó kilómetros recorridos después de su último servicio que se le 

hizo a un vehículo, para  poder establecer cuando le corresponderá su próximo 

servicio y poder programarlo. 
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Al tener programado un servicio de mantenimiento preventivo se evita 

contratiempos y en especial el tener parada una maquina por falta de algún filtro 

o insumo que se utiliza en el momento de realizar los servicios, también se 

evitaría que el operador de la maquinaria tenga que estar llamando cuando ya 

se llego el tiempo para un servicio de mantenimiento preventivo. 

 

A continuación (ver figuras 10 y 11), se presentan los formatos del 

programa semanal de mantenimiento preventivo este lleva el conteo de 

kilómetros y horas de la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y 

maquinaria pesada de construcción respectivamente,                     

(ver apéndice, tablas LVI y LVII). 
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Figura 10 Formato del programa semanal de mantenimiento preventivo 
de maquinaria automotriz 
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Figura 11 Formato del  programa semanal de mantenimiento preventivo 
de maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción 
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4.4 Maquinaria  automotriz 
 
 En el taller son los encargados de realizar el mantenimiento preventivo y 

correctivo a la flota de vehículos pequeños y medianos que operan en la 

empresa.  

 

Dentro de la maquinaria automotriz que trabajan dentro de la empresa se 

componen en lo siguiente: 

 

 Vehículos livianos 

 Buses  

 Cabezales 

 Doble eje 

 Palanganas de volteo 

 

 

4.4.1 Vehículos livianos 
 

Dentro de la clasificación de vehículos se incluirán vehículos livianos  

tomando como referencia que se utilizan para el manejo de materiales y 

personas, la cual asciende a 18 unidades teniendo, en su mayoría,  vehículos 

marca Toyota de las siguientes líneas: Pick-up Hi-lux, Camioneta Land Cruiser. 

 

 

 

 

 



  70

4.4.1.1. Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener los vehículos en condiciones óptimas de 

trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla III, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el mantenimiento 

preventivo del vehículo, según el tipo de ruta a evaluar a cada 4000 kilómetros 

de recorrido. 

  

4.4.2 Buses  
 

Al igual al área de vehículos livianos también son los buses que se 

encargan de realizar mantenimiento preventivo y correctivo que operan en la 

empresa. La cantidad de buses operando asciende a 22 unidades de las 

siguientes marcas: FORD e INTERNACIONAL. 

 
4.4.2.1 Rutinas de mantenimiento  

 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener los buses en condiciones óptimas de 

trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla IV, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el mantenimiento 

preventivo del bus, según el tipo de ruta a evaluar a cada 4000 kilómetros de 

recorrido.  
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4.4.3 Cabezales  
 

 El área de cabezales, dobles ejes y palanganas de volteo están son 

encargadas de realizar de mantenimiento de preventivo y correctivo que operan 

en la empresa.  La cantidad de cabezales, dobles ejes  y palanganas de volteo 

operan asciende 17 cabezales de las siguientes marcas: VOLVO WHITE; 

VOLVO GM; VOLVO GMC; MACK, sus funciones de trabajo son de la siguiente 

manera: 7 Cabezales Cañeros con Jaula de Tubo, 8 Cabezales con jaula 

Randon, 1 Cabezal con LOW BOY, 1 Cabezal con Pipa de Agua; los dobles 

ejes son 2 dobles ejes de marca INTERNACIONAL sus funciones de trabajo es 

de hacer viajes para los quienes los necesitan y las Palanganas de Volteo 

asciende 8 palanganas de volteo, de las siguientes marcas: INTERNACIONAL, 

MERCEDES BENZ, KENWORTH sus funciones de trabajo son de la siguiente 

manera: jala material y cachaza. 

 

4.4.3.1 Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener los cabezales en condiciones óptimas de 

trabajo. 
 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

las cuales se deben inspeccionar o realizar en el mantenimiento preventivo del 

cabezal, según el tipo de ruta a evaluar a cada 4000 kilómetros de recorrido. 
 

A continuación se describirán las distintas actividades que se deben 

realizar a la maquinaria automotriz cada vez que lo requieren tanto los 

automóviles, buses, cabezales, dobles ejes y palanganas de volteo requieran 

de mantenimiento preventivo. 
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Tabla IV. Rutinas de mantenimiento para automóviles, buses, 
cabezales, doble eje, palanganas de volteo. 

TRANSERVISA 
 

ÁREA DE TRANSPORTE 
DEPARTAMENTO DE MANTTO. PREVENTIVO 
TIPO: Automóviles, Buses, Cabezales, Doble Eje, Palanganas de Volteo. 

KILOMETRAJE 
OPERACIONES 4000 8000 16000 32000 

MOTOR DE COMBUSTIÓN         

Cambio de aceite y filtro X X X X 

Cambio de filtro de aire   X  

Cambio de filtro de combustible X X X X 

Drenado de sedimentos y agua del tanque  X X X X 

Inspección de bomba de agua X X X X 

Inspección de fajas y cadenas X X X X 

Inspección de fugas de aceite X X X X 

Limpiar respiradero del carter X X X X 

Limpieza del filtro de aire X X X X 

Limpieza exterior del radiador (sopleteo) X X X X 

Revisar cargadores del motor X X X X 

Revisar mangueras de radiador X X X X 

Calibración de valvulas   X  

Cambio de bujías (solo motor gasolina).     

TRANSMISIÓN         

Cambio de aceite a caja de velocidades   X  

Cambio de aceite a diferencial   X  

Revisar cojinetes y hules de eje cardan X X X X 

Revisar nivel de aceite a diferenciales y caja de vel. X X X X 

Revisar flechas y guardapolvos de la doble X X X X 

Engrase de cruces de la transmisión X X X X 

EMBRAGUE         

Cambio de aceite X X X X 

Graduación de clutch X X X X 

DIRECCIÓN         

Alineación (si es necesario)    X 

Revisar fugas en bomba y caja del timon X X X X 

Engrase general X X X X 

Revisar cabezales, rótulas, brazos pitman X X X X 

Evaluación de bushing y barras de torsión X X X X 

RODAJE         

Balanceo   X  

Evaluación de neumáticos X X X X 

Limpieza y engrase de cojinetes de bufas     

SUSPENSIÓN         

Apretar lañas de resortaje X X X X 

Revisar estado de amortiguadores X X X X 

Revisar y evaluar resortaje X X X X 

FRENOS         

Buscar fugas de líquido de frenos X X X X 

Cambio de líquido de frenos  X  X 

Graduación de frenos X X X X 

Limpieza de embolos y mordaza X X X X 

Revisar estado de discos y fricciones X X X X 

Rectificar discos y tambor (si es necesario)  X  X 

SISTEMA ELÉCTRICO         

Revisar nivel de líquido de batería X X X X 

Limpieza de batería y terminales X X X X 

Revisar carga de alternador X X X X 

Revisar funcionamiento de luces X X X X 

Revisar internamente el alternador  X  X 

Revisar motor de arranque X X X X 

Actividades que se realizan una vez al año 
      

Cambio de refrigerante   

Limpieza de inyectores y toberas   

Limpieza interior de radiador     

Revisar bomba de inyección     

Revisar turbocargador    

Evaluación completa de chassis         

 Firma                                                                                                         

                                               Jefe del Taller 
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4.5 Maquinaria agrícola  
 

La maquinaria agrícola es la que se utiliza para labrar la tierra, plantar, 

cultivar, regar  y recolectar la cosecha. 
 

La maquinaria agrícola que se emplean en estas labores aligera la 

producción y mejoran las técnicas de cultivo para la empresa, se incluirán tales 

como los tractores, alzadoras y las motobombas.  
 

El mantenimiento preventivo de tractores tanto para labores varias y 

cosecha, alzadoras y motobombas se lleva a cabo en el campo durante la zafra.  

Entre las maquinarias agrícolas más utilizadas en las labores del campo 

dentro de la empresa se mencionan: 

 

4.5.1 Tractores  
 

Es una maquinaria agrícola muy útil, para la preparación de tierras, 

fertilización y cosecha. Los tractores son muy importantes para el cultivo y 

producción y está acondicionando para halar implementos. 
 
En el taller es el encargado de realizar mantenimiento preventivo y 

correctivo a los tractores que operan en la empresa. La cantidad de tractores 

grandes y  pequeños operando, asciende a 53 tractores de las siguientes 

marcas: JOHN DEERE, CASE, según sus funciones de trabajo de la siguiente 

manera: 5 tractores de preparación de suelos, 24 tractores de labores de 

cultivo, 16 tractores de labores varias y 8 tractores de cosecha, lo que facilita la 

identificación con su especificación del tractor de la ruta de mantenimiento y al 

mismo tiempo el propio mantenimiento.  
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Especificación del tractor  
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Continuación de especificación del tractor 
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4.5.1.1 Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener los tractores en condiciones óptimas de 

trabajo. 
 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla V, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el mantenimiento 

preventivo del tractor. Para los tractores John Deere se realizaran los siguientes 

ciclos de mantenimiento preventivo: 

 250 horas 

 500 horas 

 750 horas 

 1000 horas 

 1250 horas 

 1500 horas 

 1750 horas 

 2000 horas 
 

Para los Tractores Case se realizaran los siguientes ciclos de 

mantenimiento preventivo: 

 300 horas 

 600 horas 

 900 horas 

 1200 horas 

 1500 horas  

 1800 horas 

 2100 horas 
 

A continuación se describirán las distintas actividades que se realizaran 

cada vez que los tractores requieran de mantenimiento preventivo. 
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Tabla V.  Rutinas de mantenimiento para tractores. 
INGENIO PALO GORDO  
TRANSERVISA  
DEPTO. DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 J O H N   D E E R E      

 TRACTORES SERIE  6415, 7410 ,  7810, 7520, 7820,
7830, 8230  y  8530                      

      
HORAS 

OPERACIONES 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 

Cambiar aceite y filtro al motor                               X X X X X X X X 

Cambiar filtro de combustible  X  X  X  X 

Revisar niveles (radiador, batería, transmisión) X X X X X X X X 

Revisar niveles diferencial y mandos finales X X X X X X X X 

Cambiar aceite a diferencial y mandos finales           X       X 

Engrase de todos los puntos X X X X X X X X 

Reapretar pernos y tuercas de ruedas   X   X   X   X 

Revisar filtros de aire y conexiones X X X X X X X X 

Cambiar  filtros de aire       X       X 

Cambiar filtros de transmisión, sistema hidráulico       X       X 

Cambiar aceite hidráulico y transmisión                        X       X 

Revisar sistema eléctrico y luces  (Taller)   X   X   X   X 

Corregir fugas si es necesario    (Taller) X X X X X X X X 

Revisar sistema de arranque   X   X   X   X 

Revisar estado y tensión de faja de ventilador X X X X X X X X 

Calibrar válvulas del motor      (Taller)               X 

Revisar estado del agua del refrigerante X X X X X X X X 

Vaciar, enjuagar y cambiar agua de radiador                      X 

Revisar abrazaderas y mangueras 

(aire,aceite,agua), X X X X X X X X 

Limpiar tamiz (strainer) de succión de aceite 

hidráulico       X       X 

Revisar códigos de fallas     (Taller)       X       X 

Revisar filtros de aire acondicionado        X       X 

Revisar presión de llantas X X X X X X X X 

         

 
Firma     
                                      Jefe del Taller 
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4.5.2 Alzadoras  
 

Las alzadoras son de mucha importancia para la actividad agrícola 

dentro de la empresa, el cual le permite recoger, y colocar la caña dentro de las 

jaulas. 

 

En el taller es el encargado de realizar mantenimiento preventivo y 

correctivo a las alzadoras que operan en la empresa. La cantidad de alzadoras 

operando, asciende a 14 alzadoras solamente cuenta con la siguiente marca: 

CAMECO, estas son las encargadas de sacar toda la caña en los frentes de 

cosecha, lo que facilita la identificación con su especificación de la alzadora de 

la ruta de mantenimiento y al mismo tiempo el propio mantenimiento.  
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Especificación de la alzadora 
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Continuación de especificación de la alzadora 
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4.5.2.1 Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener las alzadoras en condiciones óptimas de 

trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla VI, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el mantenimiento 

preventivo de las alzadoras.  

 

Para las alzadoras CAMECO se realizaran los siguientes ciclos de 

mantenimiento preventivo: 

 

 250 horas 

 500 horas 

 750 horas 

 1000 horas 

 1250 horas  

 1500 horas 

 1750 horas 

 2000 horas 

 

A continuación se describirán las distintas actividades que se realizaran 

cada vez que las alzadoras requieran de mantenimiento preventivo. 
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Tabla VI. Rutinas de mantenimiento para alzadoras. 
INGENIO PALO GORDO         

TRANSERVISA         

DEPARTAMENTO DE MANTTO. PREVENTIVO       

ALZADORAS    

CAMECO   

SERIE 1800 SP, 1850 SP, 2254 SP, 3000   

         
 H O R A S 

OPERACIONES 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 

Cambiar aceite y filtro al motor                               X X X X X X X X 

Cambiar filtro de combustible  X  X  X  X 

Revisar nivel (radiador, batería, transmisión, etc.) X X X X X X X X 

Revisar niveles diferencial y mandos finales X X X X X X X X 

Cambiar aceite a diferencial y mandos finales   X   X   X   X 

Engrase de todos los puntos X X X X X X X X 

Reapretar pernos y tuercas de ruedas X X X X X X X X 

Revisar filtros de aire y conexiones X X X X X X X X 

Cambiar  filtros de aire       X       X 

Cambiar filtros de transmisión y sistema 

hidráulico       X       X 

Cambiar aceite hidráulico y transmisión           X       X 

Revisar sistema eléctrico y luces       X X X X X X X X 

Corregir fugas si es necesario            X X X X X X X X 

Revisar sistema de arranque X X X X X X X X 

Revisar estado y tensión de faja de ventilador X X X X X X X X 

Calibrar válvulas del motor                  X 

Medición de presiones (sistema hidráulico)   X   X   X   X 

Revisar estado del agua del refrigerante X X X X X X X X 

Vaciar, enjuagar y cambiar agua y coolant 

radiador          X       X 

Revisar abrazaderas y mangueras 

(aire,aceite,agua) X X X X X X X X 

Revisar bastidor completo de Alzadora X X X X X X X X 

 
 

Firma     
                           Jefe del Taller 
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4.5.3 Motobombas de riego  
 

Estas motobombas son las que se utilizan en sistemas de riego para la 

época de verano. Las motobombas utilizan motores estacionarios acoplados a 

bombas para poder distribuir el agua a toda el área a regar en las diferentes 

fincas de la empresa.  

 

En el taller es el encargado de realizar mantenimiento preventivo y 

correctivo a las motobombas que operan en la empresa.  

 

 Estos motores son de marca John Deere, Perkins, Isuzu. La cantidad de 

las motobombas operando, asciende a 34 motobombas.  
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Especificación de motobomba de riego 
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4.5.3.1 Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener las motobombas en condiciones óptimas 

de trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla VII, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el mantenimiento 

preventivo de las motobombas.  

 

A continuación se describirán las distintas actividades que se realizaran 

cada vez que las motobombas requieran de mantenimiento preventivo, 

incluyendo la bomba de agua. 
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Tabla VII. Rutinas de mantenimiento para motobombas. 
INGENIO PALO GORDO         

TRANSERVISA         

DEPARTAMENTO DE MANTTO. 

PREVENTIVO       

HOJA DE CAMPO         

         

MOTOBOMBAS   

JOHN    DEERE, PERKINS  

        

 H O R A S 

OPERACIONES 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000

Cambiar aceite y filtro al motor                      X X X X X X X X 

Cambiar filtro de combustible X X X X X X X X 

Revisar niveles (radiador, batería, motor) X X X X X X X X 

Revisar filtro de aire y conexiones X X X X X X X X 

Cambiar  filtro de aire       X       X 

Revisar sistema eléctrico            (Taller)   X   X   X   X 

Corregir fugas si es necesario         (Taller) X X X X X X X X 

Revisar estado y tensión de faja de 

ventilador X X X X X X X X 

Calibrar válvulas del motor   (Taller)               X 

Revisar estado del agua del refrigerante X X X X X X X X 

Vaciar, enjuagar y cambiar agua y coolant 

radiador                  X 

Revisar abrazaderas y mangueras X X X X X X X X 

Comprobar alineación de paraflex   X   X   X   X 

Revisar bastidor de Motobomba completo X X X X X X X X 

Revisar y limpiar impeller de bomba       X       X 

Revisar housing y hermeticidad de bomba X X X X X X X X 

Cambiar aceite de bomba de agua X X X X X X X X 

 
Firma     
                                       Jefe del Taller 
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4.6  Maquinaria pesada de construcción 
  
Son maquinarias para mover tierra, equipo que se usa en la construcción 

pesada, sobre todo en proyectos de ingeniería, que requieren mover millones 

de metros cúbicos de tierra. El traslado de tierra o de cualquier otro material 

desde el interior de bolsas de agua se realiza mediante maquinaria. 

 

La maquinaria pesada de construcción son equipos utilizados en el 

sector de la construcción. Su característica principal es efectuar movimiento de 

tierras, compactación de materiales, manipulación de cargas, preparación de 

materiales, transporte de materiales, demolición y derribo, mediciones y ensayo, 

entre otros. 

  
4.6.1 Tractores de oruga 
 
Los tractores de oruga se usan para arrastrar o empujar cargas pesadas 

o en terrenos difíciles. Estos tractores de oruga se mueven sobre pesados 

carriles metálicos, que forman un anillo alrededor de grandes ruedas dentadas.  

 

Las ruedas mueven las bandas metálicas y éstas distribuyen el peso 

sobre una superficie amplia. Los tractores oruga se adaptan bien a terrenos 

accidentados, a los cultivos de arroz y a la labranza en terrenos arenosos y de 

grava.  

 
En la empresa cuenta con un tractor de oruga de marca CAT, serie D6 lo 

que facilita la identificación con su especificación del tractor de oruga de la ruta 

de mantenimiento y al mismo tiempo el propio mantenimiento.  
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Especificación del tractor de oruga 
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Continuación de especificación del tractor de oruga 
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4.6.1.1     Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener el tractor de oruga en condiciones 

óptimas de trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla VIII, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el 

mantenimiento preventivo al tractor de oruga.  

 
Para el tractor de oruga CAT D6 se realizaran los siguientes ciclos de 

mantenimiento preventivo: 

 

 250 horas 

 500 horas 

 750 horas 

 1000 horas 

 1250 horas  

 1500 horas 

 1750 horas 

 2000 horas 
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4.6.2. Cargador frontal  
 

 Es una maquinaria autopropulsada sobre ruedas o cadenas, equipada 

con una cuchara frontal, estructura soporte y un sistema de brazos articulados, 

capaz de cargar y excavar frontalmente, mediante su desplazamiento y el 

movimiento de los brazos, y de elevar, transportar y descargar materiales, y 

bagazo dentro de la empresa. 

 

 En la empresa cuenta con la cantidad de cargador frontal operando, 

asciende a 4 cargadores frontales solamente cuenta con la siguiente marca: 

CAT, son de serie 950, 960, 980, lo que facilita la identificación con su 

especificación del cargador frontal de la ruta de mantenimiento y al mismo 

tiempo el propio mantenimiento.  
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Especificación del cargador frontal 
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4.6.2.1  Rutinas de mantenimiento   
 

 Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener a los cargadores frontales en 

condiciones óptimas de trabajo. 

 

 La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla VIII, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el 

mantenimiento preventivo al cargador frontal.  

 

 Para el cargador frontal se realizaran los siguientes ciclos de 

mantenimiento preventivo: 

 

 250 horas 

 500 horas 

 750 horas 

 1000 horas 

 1250 horas  

 1500 horas 

 1750 horas 

 2000 horas 
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4.6.3 Motoniveladora  
 
Es una maquinaria autopropulsada sobre ruedas, con una hoja ajustable 

situada entre los ejes delantero y trasero que corta, mueve y extiende 

materiales con fines generalmente de nivelación de caminos en las fincas de la 

empresa. 

 

En la empresa cuenta con motoniveladoras de dos marcas distintas estas 

son Caterpillar y John Deere, son de serie 120G y 670 respectivamente, lo que 

facilita la identificación con su especificación de la motoniveladora de la ruta de 

mantenimiento y al mismo tiempo el propio mantenimiento, para tener una 

estandarización en el mantenimiento se realizó una sola ruta de mantenimiento 

que incluye actividades para ambas motoniveladoras. 
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Especificación de la motoniveladora 
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Continuación de especificación de la motoniveladora 
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4.6.3.1 Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener la motoniveladora o patrol en 

condiciones óptimas de trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla VIII, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el 

mantenimiento preventivo a la motoniveladora.  

 

Para la motoniveladora se realizaran los siguientes ciclos de 

mantenimiento preventivo: 

 

 250 horas 

 500 horas 

 750 horas 

 1000 horas 

 1250 horas  

 1500 horas 

 1750 horas 

 2000 horas 
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4.6.4 Retroexcavadora  
 

Es una maquinaria autopropulsada sobre ruedas con un bastidor 

especialmente diseñado que monta a la vez un equipo de carga frontal y otro de 

excavación trasero de forma que puedan ser utilizados alternativamente. 

 

Cuando se emplea como cargadora, carga o excava mediante su 

desplazamiento y el movimiento de los brazos y eleva, transporta y descarga 

materiales. 

 

Cuando se emplea como excavadora, la maquinaria excava normalmente 

por debajo del nivel del suelo mediante un movimiento de la cuchara hacia la 

maquinaria y eleva, recoge, transporta y descarga materiales mientras la 

maquinaria permanece inmóvil. 

 

En la empresa cuenta con retroexcavadoras de dos marcas distintas 

estas son CAT, serie 416-D y JOHN DEERE, serie 215, lo que facilita la 

identificación con su especificación de la retroexcavadora de la ruta de 

mantenimiento y al mismo tiempo el propio mantenimiento, para poder tener 

una estandarización en el mantenimiento se realizo una sola ruta de 

mantenimiento que incluye actividades para ambas retroexcavadoras. 
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Especificación de la retroexcavadora 
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Continuación de especificación de la retroexcavadora 
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4.6.4.1 Rutinas de mantenimiento  
 

Una rutina de mantenimiento preventivo será un conjunto de operaciones 

que tienen como objetivo de mantener la retroexcavadora en condiciones 

óptimas de trabajo. 

 

La ruta de mecánica consiste en realizar las actividades que se describen 

en la Tabla VIII, las cuales se deben inspeccionar o realizar en el 

mantenimiento preventivo a la retroexcavadora.  

 

Para la retroexcavadora se realizaran los siguientes ciclos de 

mantenimiento preventivo: 

 

 250 horas 

 500 horas 

 750 horas 

 1000 horas 

 1250 horas  

 1500 horas 

 1750 horas 

 2000 horas 

 

 

A continuación se describirán las distintas actividades para maquinaria 

pesada de construcción que se realizaran cada vez que el tractor de oruga, 

cargador frontal, motoniveladora, retroexcavadora requiera de mantenimiento 

preventivo. 
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Tabla VIII. Rutinas de mantenimiento para maquinaria pesada de 
construcción, tractor de oruga, cargador frontal, 
motoniveladora, retroexcavadora. 

  

INGENIO PALO GORDO         

TRANSERVISA         

DEPARTAMENTO DE MANTTO. PREVENTIVO       

TIPO: tractor de oruga, cargador  frontal, 
motoniveladora, retroexcavadora         

Maquinaria Pesada de Construcción    

CATERPILLAR Y JOHN DEERE   

SERIE D-6, 950, 966, 980, 120 , 670 y 416-D   

 H O R A S 

OPERACIONES 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 

Cambiar aceite y filtro al motor                             X X X X X X X X 

Cambiar filtro de combustible X X X X X X X X 

Revisar niveles (radiador, motor, transmisión, 

etc.) X X X X X X X X 

Revisar niveles diferencial y mandos finales X X X X X X X X 

Cambiar aceite a diferencial y mandos finales       X       X 

Engrase de todos los puntos X X X X X X X X 

Reapretar pernos y tuercas de ruedas X X X X X X X X 

Revisar filtros de aire y conexiones X X X X X X X X 

Cambiar  filtros de aire       X       X 

Cambiar filtros de transmisión y sistema 

hidráulico       X       X 

Cambiar aceite hidráulico y transmisión           X       X 

Revisar sistema eléctrico y luces  (Taller)   X   X   X   X 

Corregir fugas si es necesario   
(Taller) X X X X X X X X 

Revisar sistema de arranque  X X X X X X X X 

Revisar estado y tensión de faja de ventilador X X X X X X X X 

Calibrar válvulas del motor  (Taller)               X 

Revisar estado del agua del refrigerante X X X X X X X X 

Vaciar, enjuagar y cambiar agua y coolant 

radiador                  X 

Revisar abrazaderas y mangueras 

(aire,aceite,agua) X X X X X X X X 

Revisar bastidor completo (grietas, corrosión) X X X X X X X X 

 
Firma     
                                 Jefe del Taller 



  103

4.7 Actividades diarias antes de encender la maquinaria   
 

Una parte importante para el buen funcionamiento y mantenimiento de 

todo vehículo y maquinaria, es realizar una inspección y revisión antes de 

ponerlos en marcha. 

 

Para los vehículos estas actividades se realizarán por las mañanas que 

es el momento en que se encienden los motores. Los pilotos son los 

responsables de realizar estas inspecciones, para poder llevar un control cada 

semana recibe una lista en la cual se encuentran las actividades que deben de 

realizar y al mismo tiempo indicar si la hicieron o no. 

 

Con la maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción  debido 

a su importancia es necesario que los operadores sean los responsables de 

realizar las inspecciones y reportar diariamente cualquier falla encontrada en la 

maquinaria, a fin de reducir los daños que pueda o tenga la maquinaria.       

 

Las actividades antes de encender la maquinaria son similares a la de los 

vehículos, únicamente que se incluyen componentes o sistemas que no poseen 

los vehículos. 

 

Para el control de estas actividades se utilizó el formato que se presenta 

en la figura 12. La cual incluye las inspecciones diarias para vehículos y 

maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción. 
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Figura 12    Formato de hoja de inspección diaria 
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4.8 Factores que influyen en las rutinas de mantenimiento  
 

En todo mantenimiento están presentes factores que pueden hacer variar 

la rutina de mantenimiento.  Estos factores pueden ser internos y externos, pero 

si no se toman en cuenta pueden afectar el buen funcionamiento de los 

vehículos y la maquinaria. 
 

Dentro de los factores internos que afectan las rutinas de mantenimiento 

que se mencionan a continuación: 
 

 Grado de tecnificación de los mecánicos  

 Adecuada herramienta y equipo de trabajo 

 Calidad y disponibilidad de los repuestos 

 Experiencia del operador 

 Tipo de vehículo o maquinaria 

 Estado actual de los vehículos y la maquinaria 
 

En los factores externos que afectan las rutinas de mantenimiento, serán 

aquellos que están afuera del alcance de la empresa. Básicamente serán 

producto del medio ambiente y las condiciones de trabajo en las que se 

desarrollan las actividades de los vehículos y la maquinaria. 
 

 Entre estos factores son los siguientes: 
 

 Polvo 

 Tipo de caminos y carretera 

 Tipo de trabajo 

 Calidad del combustible 

 Agua 

 Lodo 

 Entre otros. 
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4.9 Hojas de control y supervisión  
 

Todo programa de mantenimiento sin importar cual sea necesita llevar un 

control para su eventual supervisión y evaluación. Para la empresa es muy 

importante llevar un adecuado control sobre el mantenimiento que se les está 

realizando a todos los vehículos, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de 

construcción. 

 

Para poder realizar cualquier trabajo, sea de índole preventiva como 

correctiva y también en el pits será necesario solicitar una orden de trabajo,  

(ver figura 13), la cual dará la autorización para que se realice cualquier trabajo. 
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Figura  13      Formato de orden de trabajo 
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Se tiene estas órdenes de trabajo para que la persona que solicita el 

trabajo tenga conocimiento del tipo de mantenimiento o servicio que se le hará 

a la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de 

construcción.  A su vez esta orden de trabajo se archivara, creando un archivo 

para cada vehículo y maquinaria.  En este archivo únicamente estará toda la 

papelería que trata el trabajo realizado para que se tenga un historial de cada 

unidad que existe dentro del taller.  

 

Se debe llevar un control detallado de los trabajos de mantenimiento que 

se efectúen a la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria 

pesada de construcción, asignados mediante una orden de trabajo. Servirá para 

poder llevar a cabo evaluaciones de rendimiento y eficiencia de los distintos 

trabajos efectuados.  

 

A continuación se presenta el control de órdenes de trabajo para la 

maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de 

construcción, (ver figura 14). 
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Figura 14 Formato de control de órdenes de trabajo 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En los registros de trabajos de mantenimiento se incluirán todos los datos 

del vehículo o maquinaria y al mismo tiempo la rutina de mantenimiento. 

 

A continuación se presentan todas las hojas de registros de trabajos de 

mantenimiento para el mantenimiento preventivo, (ver figura 15, 16, 17, 18, 19), 

comenzando con la maquinaria automotriz para luego terminar con la 

maquinaria pesada de construcción. 
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Figura 15      Formato de registro de trabajos de mantenimiento para  
                     maquinaria automotriz 



  111

Figura 16 Formato de registro de trabajos de mantenimiento para             
maquinaria  agrícola para tractores                         
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Figura 17     Formato de registro de trabajos de mantenimiento para  
maquinaria agrícola para alzadoras 
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Figura 18 Formato de registro de trabajos de mantenimiento para  
maquinaria agrícola para motobombas 
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Figura 19     Formato de registro de trabajos de mantenimiento para      
                     maquinaria pesada de construcción  
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4.10 Historial de reparaciones  
 
Un historial de reparaciones, será un archivo en el cual estará la 

información sobre todas las reparaciones que se ha hecho a la maquinaria y 

vehículos. Este historial se hará para cada vehículo y maquinaria el cual estará 

en poder de la empresa, y será tomado de la información que se obtendrá de 

las órdenes de trabajo y hojas de control para el mantenimiento preventivo.  

 
4.10.1   Objetivos del historial   
 
Al tener un historial de reparaciones por cada vehículo y maquinaria de la 

empresa pretende tener datos cualitativos y cuantitativos, para establecer que 

tan rentable es un vehículo o una maquinaria pesada. 

 

Para el caso de la empresa los objetivos que persigue el historial de 

reparación es el siguiente: 

 

 Medir la eficiencia del taller;  con la información que se tendrá 

sobre el tiempo de reparación de todo vehículo o maquinaria, se 

podrá medir el tiempo efectivo, de trabajo y el de ocio.  Con esto 

también se podrá determinar si la cantidad de personal es suficiente 

o no. 

 

 Establecer índices; al tener datos sobre el consumo de repuestos, 

neumáticos, lubricantes, fallas frecuentes, etc.  Se podrán llegar a 

establecer los índices más adecuados para medir la rentabilidad de 

la maquinaria y al mismo tiempo lograr determinar cuándo es el 

tiempo más apropiado para cambiar un vehículo o una maquinaria 

pesada. 
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 Conocer el estado actual de los vehículos y la maquinaria;  si se 

tiene la información sobre toda la reparación que se le ha realizado a 

los vehículos y la maquinaria, se puede conocer cómo están los 

distintos componentes esenciales como motor, sistemas hidráulicos, 

cajas de velocidades, diferenciales, catarinas, etc.  Con esta 

información se debe establecer cuando es necesario realizar una 

reparación mayor a un vehículo o maquinaria y así poder 

programarlo y evitar que se quede sin un vehículo o maquinaria la 

empresa. 

 

 Actualización de datos técnicos;  la actualización de datos 

técnicos se refiere a llegar a conocer el número de retenedores, 

filtros, cojinetes, etc.,  que posee un vehículo o una maquinaria para 

poder tener en stock en la bodega de repuestos, (ver apéndice, figura 

42) y evitar que la reparación se vea interrumpida por la falta de 

repuestos.  Al tener los datos técnicos de los componentes de los 

vehículos y maquinaria pesada es posible programar las 

reparaciones de algunos componentes especiales de los vehículos y 

maquinaria pesada.  Esto porque se puede pedir con anticipación 

repuestos, aún cuando no exista catálogo o de partes de los 

vehículos o maquinaria pesada.  

 

 Establecer tiempos estándar;  al contar con información suficiente 

se realizó un estudio de tiempos y movimientos, para establecer 

tiempos estándar para las operaciones más comunes, a fin de 

aumentar la eficiencia del taller, (ver apéndice, figuras 43-48). 
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 Obtener costos por cada reparación; en el historial se  incluirán los 

datos sobre material, repuesto y mano de obra que se utilizaron en la 

reparación.  Con esta información se podrá tener conocimiento sobre 

el costo que tiene la reparación de un motor, una caja de 

velocidades, catarina, sistemas hidráulicos, etc.  Y poder comparar 

estos costos con los precios que terceros cobran por hacer este 

trabajo y medir la rentabilidad de la empresa, con respecto a otras. 

 

 Establecimiento de stock de repuestos;  si se cuenta con la 

información necesaria, sobre los repuestos más utilizados se podrá 

determinar valores máximos y mínimos, así como el nivel de reorden 

para estos repuestos.  Si establecemos stock de repuestos podemos 

evitar atrasos por falta de repuestos y también tener dinero invertido 

en repuestos que no tienen movimiento continuo,                      

(ver apéndice, figura 49). 

 

 Medición de fallas recurrentes;  en el historial se anotarán todas 

las fallas que se repararon en el vehículo y en la maquinaria.  Con 

esto se puede llegar a medir cuales son las fallas más comunes y 

sacar un aproximado de tiempo en que ocurren.  Si se conoce cuales 

son las fallas recurrentes, se puede establecer cuáles son las causas 

para reducir este tipo de problema a fin de reducir los costos por 

concepto de reparación.  
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4.10.2      Recolección de datos y su almacenamiento 
 
Para llegar a realizar un historial de reparaciones es necesario tener un 

sistema de recolección y almacenamiento de la información.  La empresa 

utilizará las órdenes de trabajo, hojas de control de órdenes de trabajo y 

supervisión para recolectar la información sobre el control de las reparaciones 

de cada una de la maquinaria, (ver figuras 13, 14, 23, 24, respectivamente).  

 

Junto a las hojas de control de las órdenes de trabajo y las órdenes de 

trabajo se estará anexando una copia de la salida de materiales y repuestos de 

bodega; así se podrá tener al mismo tiempo la información sobre el trabajo 

realizado y el material o repuesto utilizado.   

 

Esta información se estará almacenando en un archivo, teniendo una 

carpeta para cada vehículo o maquinaria. Y también se deben de llevar el 

control de los filtros y el tipo de lubricantes que llevan en cada una de la 

maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de 

construcción, (ver apéndice, tablas LX-LXXI). 

  

Es necesario tener la información que está escrito en la orden de trabajo 

y las hojas de control de órdenes de trabajo guardadas en una computadora.  

 

De la misma forma que tiene la orden de trabajo y las hojas de control de 

las órdenes de trabajo, se deben crear tablas dinámicas en Excel a fin de poder 

almacenar la información y poder realizar las consultas necesarias de cada 

maquinaria.  

 

 

 



  119

La persona responsable de almacenar y elaborar el historial, será el 

encargado de costos y estadísticas.  Esta persona se encarga de realizar la 

facturación de todos los trabajos realizados a las distintas empresas y fincas a 

las cuales la empresa les presta sus servicios.  El encargado de costos deberá 

introducir toda la información a las tablas dinámicas, y archivar la información 

para cada vehículo y maquinaria. 

 

4.10.3     Fichas técnicas 
 

Las fichas técnicas serán aquellas hojas en donde se colocarán los datos 

generales más importantes de todo vehículo y maquinaria.  En toda empresa es 

necesario contar con la información técnica para poder realizar los pedidos de 

repuestos, modificaciones, entre otros. 

 

Para el caso de la empresa se han realizado formatos de fichas técnicas 

en los cuales se escribirán la información que se necesita tener archivada.  Esta 

información será actualizada cada vez que un vehículo o maquinaria sufra 

alguna modificación. 

 
4.10.3.1  Maquinaria automotriz 

 
Para los vehículos livianos existe un formato de ficha técnica en el cual 

se necesita información referente al motor, rodaje, chasis, descripción general 

sobre el modelo, línea, entre otros.  Que poseen todos los vehículos, con esta 

información se podrán realizar los pedidos de repuestos sin tener que estar 

pasando el vehículo o buscando la información para solicitarlos. 
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A continuación se presenta la ficha técnica, (ver figura 20), para 

maquinaria automotriz que comprende en los vehículos livianos, buses, 

cabezales, dobles ejes, palanganas de volteo. 

 
Figura 20   Formato de ficha técnica para maquinaria automotriz 
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4.10.3.2   Maquinaria agrícola 
 

Para la maquinaria agrícola la ficha técnica, (ver figura 21), es similar a la 

de los vehículos, únicamente que se incluyen datos que no poseen estos. 

 

Figura 21     Formato de ficha técnica para maquinaria agrícola 
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4.10.3.3    Maquinaria pesada de construcción 
 

  Para la maquinaria pesada de construcción la ficha técnica,                 

(ver figura 22), es similar a la de la maquinaria agrícola, únicamente que se 

incluyen datos que no poseen estos.   

 

Figura 22     Ficha técnica para maquinaria pesada de construcción 
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4.10.4 Control de reparaciones   
 

El control de las reparaciones tiene como objetivo medir el avance diario 

en los trabajos que se realizan en el taller.   

 

Este control de reparación está diseñado para poder llevar el control de 

toda la información relacionada con los distintos trabajos realizados de 

reparación efectuadas en el taller de toda la maquinaria automotriz, maquinaria 

agrícola y maquinaria pesada de construcción. Se recomienda que estos 

formatos como órdenes de trabajo, control de órdenes de trabajo, control de 

reparación sean ingresados digitalmente a un programa de cómputo o software, 

para tener facilidad de acceso y organización. Teniendo en cuenta que será 

necesario elaborar respaldos o back-ups de esta información con cierta 

periodicidad para tener seguro no perder información por problemas técnicos 

con el equipo  de computación.  

 

Con el control de reparación se podrá establecer cuanto tiempo lleva un 

vehículo o maquinaria y poder exigir los repuestos al departamento de compras.  

 

Todos los días se estará pasando una hoja del programa de resumen de 

reparaciones por medio de porcentajes de las actividades mecánicas como van  

avanzadas las reparaciones de cada maquinaria automotriz, maquinaria 

agrícola y maquinaria pesada de construcción (ver figura 24) en donde se 

indique los trabajos realizados el día anterior y cual está pendiente por medio 

de porcentajes.  Este reporte es entregado por el encargado de costos y 

estadísticas del jefe del taller al superintendente de servicios.  
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A continuación en las figuras 23 y 24 se presenta el control de 

reparaciones y programa de resumen de reparaciones respectivamente que se 

utiliza en las reparaciones del taller. 

 

Figura 23      Formato de control de reparaciones 
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Figura 24      Formato de programa de resumen de reparaciones  
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4.11 Capacitación al personal   
 
Para que la empresa sea competitiva necesita realizar la capacitación de 

sus técnicos y trabajadores.  Esto debido a que la capacitación es un esfuerzo 

para mejorar el rendimiento actual o futuro del empleado, para favorecer el 

logro de los objetivos de la empresa.  

 

Es necesario tener un programa formal de capacitación, en función de las 

aptitudes, actitudes y conocimientos que necesita la empresa que posean los 

mecánicos, soldadores y electromecánicos. 

 

Para la capacitación la empresa estará utilizando los servicios de 

empresas e instituciones como INTECAP, PRODUCTOS DEL AIRE, COGUMA, 

SHELL, LLANRESA,  ETC. 

 

Estas empresas e instituciones están comprometidas con la empresa 

para brindar la capacitación necesaria.  En el caso de las empresas estas darán 

la capacitación básica sin ningún costo, siempre y cuando sigan siendo las 

proveedoras de maquinaria, repuestos y suministros para la empresa.  
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Cuando se requiera de capacitación sobre temas más delicados en los 

que se necesite equipo especial, las empresas realizarán un cobro simbólico, 

básicamente por el uso de los equipos y materiales durante la capacitación.  El 

costo dependerá también de la cantidad de personas que estén inscritas en el 

curso. 

 

La programación y contenidos de la capacitación, lo solicitara la empresa 

según su necesidad a las empresas y estas estarán informando el lugar, hora, 

entre otros, para realizarla.   

 

En el caso del INTECAP, este impondrá su programación y contenidos, 

debido a que es una institución de enseñanza y ya tiene establecida su 

programación y contenidos a desarrollar anualmente. 

 

 A continuación se presenta el programa de capacitación para los 

mecánicos, soldadores, electricistas y electromecánicos en el tiempo de 

reparación fue impartida por los instructores de INTECAP, (ver tabla IX). 
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Tabla IX Programa de capacitación para el personal del taller 
impartido por INTECAP 
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Continuación del programa de capacitación para el personal del taller 
impartido por INTECAP 
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4.12   Costos de rutinas de mantenimiento    
 

El mantenimiento preventivo tendrá tres elementos que conformarán el 

costo de cada rutina, estos son: mano de obra, lubricantes y repuestos.  Cada 

uno de ellos se tratara de forma individual y según el tipo de equipo. 

 
4.12.1 Maquinaria automotriz   

 
El costo de cada rutina de mantenimiento para los vehículos livianos se 

calculará en función de las rutinas que se plantearon en la sección 4.4.  Se 

detallarán las cantidades monetarias que representan cada uno de los 

elementos del costo. 

 

4.12.1.1 Lubricantes  
 
 La empresa tiene como proveedor único de lubricantes para los 

vehículos livianos a SHELL, por lo que se utilizaron los precios de compra que 

utiliza la empresa.  Existen algunos tipos de lubricantes ya establecidos para 

evitar tener una gran cantidad de grasas y aceites según lo recomiendan los 

fabricantes de los equipos.   

 

A continuación (ver tabla X)  se presentan los tipos de lubricantes, 

aplicaciones y precios que se utilizan para estimar los costos de los lubricantes 

de cada rutina, tomando como unidad monetaria el quetzal. 
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Tabla  X           Lubricantes utilizados en los vehículos 
 

Aplicación Tipo Unidad de 
medida 

Precio     
Q. 

Aceite para motor Shell Rimula X                      

SAE 15W40                         

API CI-4, CH-4, CG-4, CF-4 CF 

Litro 15.19 

Aceite para caja Shell Spirax A                        

SAE 80W90                        

API GL-5 

Litro 13.80 

Aceite para  caja y catarina Spirax A                            

SAE 85W140                        

API GL-5 

Litro 16.07 

Aceite para transmisiones 

automáticas y direcciones  

hidráulicas 

Shell Donax TG                      

SAE 10W/20                         

Dexron III 

Litro 34.93 

Grasa automotriz de alto 

desempeño 

Shell Retinax HD                     

Jabones de litio y calcio 

Libra 13.09 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 

 
En las siguientes tablas XI- XV, se tienen los costos en que se incurren 

en cada una de las rutinas de mantenimiento preventivo, según el tipo de 

vehículo, tomando como unidad monetaria el quetzal. 

 

El costo como se puede apreciar en todas las tablas involucra aceites y 

las grasas.  Las cantidades varían según la rutina que se tenga, así como del 

tipo de vehículo.  El valor que se debe tener aquí es una porción de lo que 

comprende el costo de mantenimiento, el objetivo primordial de estas tablas, es 

tener un valor real de lo que se incurre en cada mantenimiento, aprovechando 

al máximo los lubricantes y cubriendo las necesidades de protección para todos 

los elementos que necesitan un lubricante. 
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Debido a que no se cuenta con datos individuales, porque nunca se 

documenta cuando y qué cantidad de lubricantes se necesitaban en cada 

servicio, no se puede calcular cual es el ahorro real que se tiene con el 

programa de mantenimiento.  Pero la justificación  de este programa se debe 

tener, en que ahora se tiene un período o tiempo estipulado para que el 

lubricante se aproveche al máximo sin que pierda sus propiedades de 

protección y pueda dañarse el equipo.  Anteriormente se realizaban los cambios 

de aceites en un corto período, lo que significaba que se estaba dejando de 

usar un aceite que aún era útil, lo que representa una pérdida, u ocurría lo 

contrario el intervalo de cambio de aceite era muy distante, por lo que el aceite 

se degradaba demasiado y no cubría las necesidades de la maquinaria.  
 

La variación en el valor de los costos está en función del precio de los 

lubricantes, estos son los únicos que pueden aumentar o disminuir, no así la 

cantidad de lubricante que se necesita para cada vehículo. 
 

Tabla  XI     Costo en lubricantes para vehículos livianos 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo    
Q. 

Cantidad Costo 
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

Cambio de aceite al motor 7 Lts 106.33 7 Lts 106.33 7 Lts 106.33 

Cambio de aceite a caja de 

velocidades 

 0 

 

0 0 0 3 Lts 41.4 

 

Cambio de aceite a 

Catarina 

0 0 0 0 5 Lts 80.35 

Cambio de líquido de 

frenos 

0 0 0 0 1 Lts 25.5 

Total  132.51  132.51  279.76 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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Tabla XII        Costo en lubricantes para camiones del taller 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo         
Q. 

Cantidad Costo         
Q. 

Cantidad Costo       
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

Cambio de aceite al 

motor 

7 Lts 106.33 7 Lts 106.33 7 Lts 106.33 

Cambio de aceite a 

caja de velocidades 

 0 

 

0 0 0 3 Lts 41.4 

 

Cambio de aceite a 

Catarina 

0 0 0 0 5 Lts 80.35 

Cambio de líquido 

de frenos 

0 0 0 0 1 Lts 25.5 

Total  132.51  132.51  279.76 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 

 
Tabla XIII        Costo en lubricantes para buses 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo        
Q. 

Cantidad Costo       
Q. 

Cantidad Costo       
Q. 

Engrase general 3 Lbs. 39.27 3 Lbs. 39.27 3 Lbs. 39.27 

Cambio de aceite al 

motor 

20 Lts 303.8 20 Lts 303.8 20 Lts 303.8 

Cambio de aceite a 

caja de velocidades 

 0 

 

0 0 0 12 Lts 192.84 

Cambio de aceite a 

Catarina 

0 0 0 0 16 Lts 257.12 

Cambio de aceite a 

hidráulico 

0 0 0 0 16 Lts 147.68 

Cambio de líquido 

de frenos 

0 0 0 0 1 Lts 25.5 

Total  343.07  343.07  966.21 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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Tabla  XIV       Costo en lubricantes para cabezales y dobles ejes 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo        
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

 

Engrase general 5 Lbs. 65.45 5 Lbs. 65.45 5 Lbs. 65.45 

Cambio de aceite al 

motor 

42 Lts 637.98 42 Lts 637.98 42 Lts 637.98 

Cambio de aceite a 

caja de velocidades 

 0 

 

0 0 0 12 Lts 192.84 

Cambio de aceite a 

Catarina 

0 0 0 0 32 Lts 514.24 

Cambio de aceite a 

hidráulico 

    4 Lts 36.92 

Cambio de líquido 

de frenos 

0 0 0 0 1 Lts 25.5 

Total  703.43  703.43  1472.93 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 

 
Tabla XV       Costo en lubricantes para palanganas de volteo 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo        
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

Engrase general 3 Lbs. 39.27 3 Lbs. 39.27 3 Lbs. 39.27 

Cambio de aceite al 

motor 

42 Lts 637.98 42 Lts 637.98 42 Lts 637.98 

Cambio de aceite a 

caja de velocidades 

 0 

 

0 0 0 14 Lts 224.98 

Cambio de aceite a 

Catarina 

0 0 0 0 32 Lts 514.24 

Cambio de líquido 

de frenos 

0 0 0 0 1 Lts 25.5 

Total  343.07  343.07  1441.97 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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4.12.1.2    Mano de obra  
 

Para Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A., (T.S.S.S.A.),  la 

mano de obra es suma importante que se tiene el recurso humano para el costo 

de las rutinas de mantenimiento preventivo que se mantendrá constante, debido 

a que no existen aumentos en el salario muy seguido. En el mantenimiento 

preventivo solo intervienen mecánicos y electromecánicos, el costo de mano de 

obra se calculará para estos dos puestos de trabajo. 

 

Para determinar el costo de mano de obra (CMO) se calculará los 

siguientes elementos son: 

 

 Sueldo Base (SB) 

 Domingos 

 Horas Extras 

 Séptimos 

 Bonificación 

 I.G.S.S. 
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Los costos de mano de obra para la maquinaria automotriz solamente se 

van a dedicar al mantenimiento preventivo a los vehículos livianos, buses, 

cabezales, palanganas de volteo, doble eje, (ver tabla XVI), son los siguientes: 

 

 

Tabla XVI Mano de obra de mantenimiento preventivo para la 
maquinaria automotriz 
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4.12.1.3    Repuestos 
 

La maquinaria automotriz utilizan para su mantenimiento preventivo, 

básicamente los siguientes elementos: 

 

 Filtros de aceite 

 Filtros de combustible 

 Filtros de agua 

 Filtros de aire 

 

Para el cálculo de los costos por concepto de mantenimiento se utiliza 

como guía las rutinas establecidas en el capítulo anterior, tomando como 

unidad monetaria el quetzal, (ver tablas XVII-XXI).                                   

 

El costo de repuesto también forma parte del costo total de 

mantenimiento, la cantidad de repuestos a utilizar no puede variar, porque esta 

la determina el fabricante y es constante. 

 

Se puede calcular de una forma directa a cuánto asciende el ahorro en el 

concepto de repuesto, porque se cuentan con la información necesaria, pero se 

puede decir que se está haciendo uso de los repuestos de una forma más 

óptima sin quitarlos antes de que lleguen a su límite óptimo o exceder este 

límite y descuidar los vehículos. 
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Tabla XVII      Costo en repuestos  para vehículos livianos 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo       
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo        
Q. 

Cambio de filtro 

de aceite para 

motor 

1 126.87 1 126.87 1 126.87 

Cambio de filtro 

de combustible 

1 215.62 1 215.62 1 215.62 

Cambio de filtro 

de aire 

0 0 0 0 1 271.87 

Total  342.49  342.49  614.36 

  Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 

 
Tabla XVIII       Costo en repuestos para camiones del taller 
 

4000 Km 8000 Km 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo    
Q. 

Cantidad Costo      
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cambio de filtro de aceite 

para motor 

1 107.14 1 107.14 1 107.14 

Cambio de filtro de 

combustible 

1 107.14 1 107.14 1 107.14 

Cambio de filtro de aire 0 0 0 0 1 210 

Total  214.28  214.28  424.28 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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Tabla XIX      Costo en repuestos  para buses 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo       
Q. 

Cambio de filtro de 

aceite para motor 

1          

1 

53.38      

46.42 

1              53.38      

46.42 

1            

1        

53.38      

46.42 

Cambio de filtro de 

combustible 

1          

1 

36.68      

49.97 

1              

1 

36.68      

49.97 

1            

1 

36.68      

49.97 

Cambio de filtro de 

agua 

0 0 0 0 1 33.34 

Cambio de filtro de 

aire 

0 0 0 0 1 210 

 

Total  186.45  186.45  429.79 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 

 
Tabla  XX     Costo en repuestos  para cabezales y dobles ejes 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo       
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo       
Q. 

Cambio de filtro 

de aceite para 

motor 

1 121.62 1 121.62 1 121.62 

Cambio de filtro 

de combustible 

1 31.45 1 31.45 1 31.45 

Cambio de filtro 

de agua 

0 0 0 0 1 33.34 

Cambio de filtro 

de aire 

0 0 0 0 1 228.73 

Total  153.07  153.07  415.14 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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Tabla XXI      Costo en repuestos  para palanganas de volteo 
 

4000 Km. 8000 Km. 16000 Km. Actividades 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cambio de filtro 

de aceite para 

motor 

1 121.62 1 121.62 1 121.62 

Cambio de filtro 

de combustible 

1 31.45 1 31.45 1 31.45 

Cambio de filtro 

de agua 

0 0 0 0 1 33.34 

Cambio de filtro 

de aire 

0 0 0 0 1 228.73 

Total  153.07  153.07  415.14 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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4.12.2      Maquinaria agrícola 
 

El costo de cada rutina de mantenimiento para la maquinaria agrícola se 

calculará en función de las rutinas que se plantearon en la sección 4.5.  Se 

detallarán las cantidades monetarias que representan cada uno de los 

elementos del costo. 

 
4.12.2.1     Lubricantes 

 
Para la maquinaria agrícola existe una sola marca de lubricantes que se 

utilizan. A continuación en la tabla XXII se presentan los tipos de lubricantes, 

aplicaciones y precios que se utilizan para estimar los costos de los lubricantes 

de cada rutina de mantenimiento, tomando como unidad monetaria el quetzal. 

 
Tabla XXII          Lubricantes utilizados para maquinaria agrícola 

 
Aplicación Tipo Unidad de 

medida 
Precio            

Q. 

Aceite para motor Shell Rimula X         

SAE 15W40                       

API CI-4, CH-4, CG-4, CF-4 CF 

Litro 15.19 

Aceite para  catarina y 

mandos finales 

Spirax A                          

SAE 85W140                      

API GL-5 

Litro 16.07 

Aceite para 

transmisiones 

hidrostáticas  

Shell Donax TD                            SAE 

10W30                            CAT TO-2, 

JDM J20C                  

Litro 18.16 

Grasa automotriz de alto 

desempeño 

Shell Retinax HD                   Jabones 

de litio y calcio 

Libra 13.09 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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La variación en el valor de los costos está en función del precio de los 

lubricantes, estos son los únicos que pueden aumentar o disminuir, no así la 

cantidad de lubricante que se necesita para cada maquinaria,                      

(ver tablas XXIII-XXV), tomando como unidad monetaria el quetzal. 

 
Tabla XXIII           Costo en lubricantes para tractores 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo    Q. Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

Cambio de aceite 

al motor 

20 Lts 303.80 20 Lts 303.80 20 Lts 303.80 

Cambio de aceite 

a caja diferencial 

0 0 0 0 8 Lts 128.56 

Cambio de aceite 

a mandos finales 

0 0 0  2 Lts 32.14 

Cambio de aceite 

a transmisiones 

0 0 0 0 56 Lts 1016.96 

Cambio de aceite 

a hidráulico  

0 0 0 0 66 Lts 1198.56 

Total  329.98  329.98  2706.20 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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Tabla XXIV    Costo en lubricantes para alzadoras 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

Cambio de aceite 

al motor 

16 Lts 243.04 16 Lts 243.04 16 Lts 243.04 

Cambio de aceite 

a caja diferencial 

0 0 0 0 40 Lts 642.80 

Cambio de aceite 

a mandos finales 

0 0 0 0 5 Lts 80.35 

Cambio de aceite 

a hidráulico  

0 0 0 0 311 4724.09 

Total  269.22  269.22  5716.46 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 

 
Tabla XXV    Costo en lubricantes para motobombas 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo      
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo      
Q. 

Engrase general 1 Lbs. 13.09 1 Lbs. 13.09 1 Lbs. 13.09 

Cambio de aceite 

al motor 

16 Lts 243.04 16 Lts 243.04 16 Lts 243.04 

Total  256.13  256.13  256.13 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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4.12.2.2     Mano de obra 
 
Para la maquinaria agrícola el costo de mano de obra para 

mantenimiento preventivo solo intervienen mecánicos y electromecánicos.  Esto 

debido a que el salario es el mismo sin importar si el mecánico y 

electromecánico  se dedica solo a este tipo de maquinaria.  

 

 Los costos de mano de obra para la maquinaria agrícola solamente se 

van a dedicar al mantenimiento preventivo a los tractores de campo, tractores 

en los frentes de cosecha, alzadoras, motobombas, (ver tabla XXVI), son los 

siguientes: 

 

Tabla XXVI   Mano de obra de mantenimiento preventivo para la 
maquinaria agrícola 
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4.12.2.3    Repuestos 
 

La maquinaria agrícola utilizan para su mantenimiento preventivo, 

básicamente los siguientes elementos: 

 

 Filtros de aceite 

 Filtros de combustible 

 Filtros de aceite hidráulico 

 Filtros de aceite transmisión  

 Filtros de aire 

 

 Para el cálculo de los costos por concepto de mantenimiento se utiliza 

como guía las rutinas establecidas en el capítulo anterior, tomando como 

unidad monetaria el quetzal, (ver tablas XXVII-XXIX). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  146

Tabla XXVII       Costo en repuestos  para tractores  
 

250 hrs. 500 hrs. 750 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

Cambio de filtro 

de aceite para 

motor 

1 99.40 1 99.40 1 99.40 1 99.40 

Cambio de filtro 

de combustible 

0 0 1         

1         

1 

170.40     

147.10 

120.41 

1           

1          

1 

170.40   

147.10 

120.41 

1         

1         

1 

170.40     

147.10 

120.41 

Cambio de filtro 

de aceite 

hidráulico  

0 0 0 0 1 272.52 0 0 

Cambio de filtro 

de aceite 

transmisión  

0 0 0 0 1 272.52 0 0 

Cambio de filtro 

de aire primario 

0 0 0 0 0 0 1 286.33 

Cambio de filtro 

de aire 

secundario 

0 0 0 0 0 0 1 242.35 

Cambio de filtro 

de aire de 

cabina 

0 0 0 0 0 0 1 

 

239.43 

Cambio de filtro 

de aire de 

cabina 

0 0 0 0 0 0 2 158.10 

Total  99.40  537.31  1082.3
5 

 1463.52 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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Tabla XXVIII     Costo en repuestos  para alzadoras 
 

250 hrs. 500 hrs. 750 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo    
Q. 

Cantidad Costo Cantidad Costo    
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cambio de filtro de 

aceite para motor 

1 38.18 1 38.18 1 38.18 1 38.18 

Cambio de filtro de 

combustible 

0 0 1 31.45 0 0 1 31.45 

Cambio de filtro de 

aceite hidráulico  

0 0 0 0 2 112.8 0 0 

Cambio de filtro de 

aire primario 

0 0 0 0 0 0 1 204.8 

Cambio de filtro de 

aire secundario 

0 0 0 0 0 0 1 208.93 

Total  38.18  69.63  150.98  483.36 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 

 
Tabla XXIX     Costo en repuestos  para motobombas 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo  
Q. 

Cantidad Costo  
Q. 

Cantidad Costo  
Q. 

Cambio de filtro 

de aceite para 

motor 

1 13.09 1 13.09 1 13.09 

Cambio de filtro 

de combustible 

1 108.45 1 108.45 1 108.45 

Cambio de filtro 

de aire 

0 0 0 0 1 96.34 

Total  121.54  121.54  217.88 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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4.12.3      Maquinaria pesada de construcción 
 

El costo de las rutinas de mantenimiento dependen básicamente del tipo 

de lubricante y repuesto que se utilice.  Solo esto dos elementos lo pueden 

hacer variar porque los precios de los lubricantes y repuestos están variando 

constantemente, en tanto que la mano de obra se mantiene constante. 
 

4.12.3.1     Lubricantes 
 

Para la maquinaria pesada de construcción existe una sola marca de 

lubricantes que se utilizan.  A continuación se presenta la tabla XXX  en donde 

se especifica el tipo de lubricante, aplicación y precio de estos, tomando como 

unidad monetaria el quetzal. 
 

Tabla XXX  Lubricantes utilizados para maquinaria pesada de      
construcción         

Aplicación Tipo Unidad de medida Precio        
Q. 

Aceite para motor, convertidor e 

hidráulico  

Shell Rimula X                  

SAE 15W40                   

API CI-4, CH-4, CG-4, CF-4 CF 

Litro 15.19 

Aceite para  catarina y mandos 

finales 

Shell Spirax A                  

SAE 85W140                   

API GL-5 

Litro 16.07 

Aceite para transmisiones Shell Donax TC-50              

SAE 50                       

CAT CO-4 

Litro 13.58 

Aceite para transmisiones 

hidrostáticas  

Shell Donax TD                 

SAE 10W30                  

CAT TO-2, JDM J20C            

Litro 18.16 

Grasa automotriz de alto 

desempeño 

Shell Retinax HD                

Jabones de litio y calcio 

Libra 13.09 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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La variación en el valor de los costos está en función del precio de los 

lubricantes, estos son los únicos que pueden aumentar o disminuir, no así la 

cantidad de lubricantes que se necesita para cada maquinaria,                      

(ver tablas XXXI-XXXIV), tomando como unidad monetaria el quetzal. 
 

Tabla XXXI      Costo en lubricantes para tractores de oruga 
250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo        
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo  
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

 

Cambio de aceite al 

motor 

26 Lts 394.94 26 Lts 394.94 26 Lts 394.94 

Cambio de aceite a 

cabillas 

0 0 0 0 40 Lts  642.80 

Cambio de aceite a 

transmisiones 

0 0 0 0 100 Lts 1358.00 

Cambio de aceite a 

hidráulico  

0 0 0 0 60 Lts  1089.60 

Total  421.12  421.12  3511.52 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
 

Tabla XXXII    Costo en lubricantes para cargador frontal 
250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo       
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo       
Q. 

Engrase general 3 Lbs. 39.27 3 Lbs. 39.27 3 Lbs. 39.27 

Cambio de aceite al 

motor 

32 Lts 486.08 32 Lts 486.08 32 Lts 486.08 

Cambio de aceite a 

convertidor 

0 0 0 0 60 911.4 

Cambio de aceite a 

hidráulico   

0 0 0 0 200  3038 

Cambio de aceite a 

Catarina 

0 0 0 0 46 739.22 

Cambio de aceite a 

mandos finales 

0 0 0 0 12 192.84 

Total  525.35  525.35  5406.81 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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Tabla  XXXIII    Costo en lubricantes para motoniveladora 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo      
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

Cambio de aceite 

al motor 

24 Lts 364.56 24 Lts 364.56 24 Lts 364.56 

Cambio de aceite 

a tándem  

0 0 0 0 120 Lts 1928.40 

Cambio de aceite 

a convertidor 

0 0 0 0 60 Lts 814.80 

Total  390.74  390.74  3133.94 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 

 
Tabla  XXXIV     Costo en lubricantes para retroexcavadora 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo       
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

Engrase general 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 2 Lbs. 26.18 

Cambio de aceite 

al motor 

12 Lts 182.28 12 Lts 182.28 12 Lts 182.28 

Cambio de aceite 

a hidráulico   

0 0 0 0 40 Lts 726.40 

Total  208.46  208.46  934.86 

Fuente: Costos de compra de lubricantes de T.S.S.S.A. 
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  4.12.3.2     Mano de obra 
 

Para la maquinaria pesada de construcción el costo de mano de obra 

para un mecánico y electromecánico es igual que el valor utilizado en la 

maquinaria automotriz y agrícola. Esto debido a que el salario es el mismo sin 

importar si el mecánico se dedica solo a este tipo de maquinaria.  Los costos de 

mano de obra son los siguientes:  

 

Los costos de mano de obra para la maquinaria pesada de construcción 

son los mismos que los mecánicos y electromecánicos que la maquinaria 

automotriz, se van a dedicar al mantenimiento preventivo a los tractores de 

oruga, cargador frontal, motoniveladora y retroexcavadora, (ver tabla XXXV), 

son los siguientes: 

 

Tabla XXXV       Mano de obra de mantenimiento preventivo para la 
maquinaria pesada de construcción 
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4.12.3.3      Repuestos  
 

La maquinaria pesada de construcción utilizan para su mantenimiento 

preventivo, básicamente los siguientes elementos: 

 

 Filtros de aceite 

 Filtros de combustible 

 Filtros de aceite hidráulico  

 Filtros de aire 

 

Para el cálculo de los costos por concepto de mantenimiento se utiliza 

como guía las rutinas establecidas en el capítulo anterior, tomando como 

unidad monetaria el quetzal, (ver tablas XXXVI-XXXIX). 

 
Tabla XXXVI      Costo en repuestos  para tractores de oruga 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo      
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cambio de filtro 

de aceite para 

motor 

1 38.18 1 38.18 1 38.18 

Cambio de filtro 

de combustible 

1 31.45 1 31.45 1 31.45 

Cambio de filtro 

de aceite 

hidráulico  

0 0 0 0 1          

2 

51.25   

110.98 

Cambio de filtro 

de aire 

0 0 0 0 1          

1 

299.47   

246.38   

Total  69.63  69.63  777.71 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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Tabla XXXVII       Costo en repuestos  para cargador frontal 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo     
Q. 

Cambio de filtro de 

aceite para motor 

1 38.18 1 38.18 1 38.18 

Cambio de filtro de 

combustible 

1 31.45 1 31.45 1 31.45 

Cambio de filtro de 

aceite hidráulico  

0 0 0 0 2          

1 

102.50    

55.49   

Cambio de filtro de 

aire 

0 0 0 0 1          

1 

172.14   

182.41   

Total  69.63  69.63  582.17 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 

 
Tabla XXXVIII       Costo en repuestos  para motoniveladora 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo      
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo    
Q. 

Cambio de filtro de 

aceite para motor 

1 38.18 1 38.18 1 38.18 

Cambio de filtro de 

combustible 

1 31.45 1 31.45 1 31.45 

Cambio de filtro de 

aceite hidráulico  

0 0 0 0 3 166.47 

Cambio de filtro de 

aire 

0 0 0 0 1          

1 

177.94   

187.31 

Total  69.63  69.63  601.35 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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Tabla XXXIX      Costo en repuestos  para retroexcavadora 
 

250 hrs. 500 hrs. 1000 hrs. Actividades 

Cantidad Costo      
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cantidad Costo   
Q. 

Cambio de filtro de 

aceite para motor 

1 29.68 1 29.68 1 29.68 

Cambio de filtro de 

combustible 

1 21.37 1 21.37 1 21.37 

Cambio de filtro de 

aceite hidráulico  

0 0 0 0 2          80.36 

Cambio de filtro de 

aire 

0 0 0 0 1 96.34 

Total  51.05  51.05  227.75 

Fuente: Costos de compra de repuestos de T.S.S.S.A. 
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5. PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
 

 
 

5.1  Planificación y organización de seguridad industrial 
 

La planificación y organización de seguridad industrial, se basa en la 

necesidad que se tiene en las áreas de trabajo, dentro de la empresa. 

 

  5.1.1 Planificación 
 

La planificación es que nos permiten mantener a los trabajadores y a la 

empresa. Para lo cual se propone los siguientes aspectos que concierne a 

seguridad e higiene industrial. 

  
I. Definición del problema 

 

Actualmente la empresa enfrenta algunas situaciones controlables con 

respecto a seguridad industrial, entre las cuales se encuentran a continuación: 

 Contaminación ambiental. 

 Alto índice de accidentalidad. 

 Alto rotación de personal. 

 Inexistencia de un sistema de seguridad industrial. 

 Pobre o nada de conocimientos de seguridad industrial por 

parte del personal. 

 Exposición de los trabajadores a riesgos y enfermedades 

profesionales. 

 Inexistencia de un sistema de investigación de accidentes. 

 Falta de registro, control y prevención de accidentes 
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II. Objetivos del plan de seguridad 
 

Los objetivos que se esperan lograr con el plan de seguridad son los 

siguientes: 

 Contar con un sistema de seguridad. 
 Formar y capacitar al personal. 
 Informar de los riesgos a que se expone el trabajador. 
 Educar y  concientizar al personal a todo nivel en la empresa. 
 Informar y prevenir enfermedades profesionales. 
 Lograr condiciones sanas y seguras dentro de la empresa. 
 Prevenir las posibles causas, factores y condiciones de accidentes. 

 

Con el logro de estos objetivos se espera que contribuya de manera 

directa e indirectamente a un mejor nivel de vida de los trabajadores, a una 

entusiasta relación laboral y un incremento a la productividad en la empresa. 

 
III. Lineamientos del plan 

 
 Organizar un sistema de seguridad.  
 Considerar la inversión en seguridad. 
 Compromiso gerencial de desarrollar planes de acción. 
 Establecer buenas relaciones con las distintas áreas de la empresa. 
 Proponer las medidas de protección posibles dentro y fuera de la 

empresa. 
 Proveer los medios y mecanismos para el buen desarrollo de las 

actividades. 
 Monitoreo del buen desarrollo de las actividades del plan. 
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IV Plan de acción 
 

 Establecer las políticas y normas de seguridad industrial. 
 Realizar un estudio general de seguridad industrial. 
 Estructurar el sistema de seguridad. 
 Formular planes de seguridad industrial basados en el estudio    general 

de riesgos. 
 Mejorar las condiciones de medio ambiente a través de controles de 

ingeniería. 
 Llevar las estadísticas de accidentes y realizar los respectivos análisis. 
 Realizar inspecciones periódicas de seguridad en las áreas de trabajo. 
 Monitorear el plan general de seguridad. 

 
 
 5.1.2 Organización de seguridad 
 

Es necesario estructurar una organización de seguridad de manera que 

exista autoridad y actividad mediante el uso de los recursos que se dispone, a 

fin de alcanzar y velar por los objetivos fijados, coordinando los esfuerzos de los 

miembros de la organización.  Quizá el desafío más grande que enfrenta la 

organización de seguridad es cumplir  con los objetivos y aplicar sus políticas 

sin interferir de manera significativa con otros propósitos que puedan ser 

afectados en la empresa. 

 

 

 

 



  158

La seguridad de todos los trabajadores y la protección de la 

infraestructura de la empresa es responsabilidad de la organización, esta 

responsabilidad deber ser asumida con el mismo grado de importancia que el 

resto de las actividades tales como producción, administración de personal, 

control de calidad, operaciones administrativas y por ningún motivo debe ser 

una responsabilidad secundaria.  Únicamente cuando la administración 

reconozca la importancia de la seguridad en la empresa, asuma su 

responsabilidad, participe activamente, se comprometa y proporcione los 

recursos y medios adecuados, puede lograr sus propósitos y esperar los 

mejores resultados. 

 

Los miembros de la organización en forma coordinada, además de sus 

responsabilidades, tienen funciones y atribuciones asignadas y se reunirán 

periódicamente para resolver problemas, hacer recomendaciones o decisiones 

finales, y lo más importante son las acciones que se tienen que ejecutar con la 

finalidad de lograr los objetivos de la seguridad.   Adicionalmente los miembros 

de la organización deben estar conscientes que deben contar con una 

adecuada cohesión, dinamismo y alto espíritu para lograr buenos y efectivos 

resultados de los planes de seguridad.    
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5.1.3 Objetivos de la organización de seguridad 
 

El ámbito que abarca la seguridad en su esfuerzo por proteger la vida, la 

salud y la integridad física del trabajador, así como daños a la propiedad, son 

verdaderamente amplios, es por ello que es necesario definir los objetivos 

primordiales de la organización como sigue: 

 

 Evitar la lesión y muerte por accidente. 

 Crear políticas y normas de seguridad industrial y velar por el 

adecuado cumplimiento. 

 Planificar y desarrollar programas de seguridad e higiene industrial. 

 Formar y capacitar al personal del taller y el entorno de la empresa 

en seguridad industrial para que pueda desarrollar su trabajo en 

forma segura. 

 Crear un sistema estadístico que permita detectar el avance o 

disminución de los accidentes y las causas de los mismos para tomar 

las acciones pertinentes. 

 Contribuir al mejoramiento de la productividad evitando tiempos 

muertos de maquinarias y del personal por accidentes. 

 Mejorar la imagen de la empresa y la del trabajador. 
 

 

  5.1.4 Estructura organizacional del comité de seguridad 

 
La estructura para la organización de seguridad industrial es una 

estructura simple y es integrada de esta manera por su baja complejidad y poca 

formalización, con solo tres niveles verticales. La estructura debe ser 

permanente en la empresa, ya que no interfiere en las actividades funcionales 

de los departamentos de los jefes que integran el comité. 
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Figura 25        Estructura organizacional del comité gerencial de seguridad 

 de Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. 
(T.S.S.S.A.) 
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5.1.5 Funciones del comité gerencial de seguridad 
 

Cada miembro del comité tiene sus respectivas funciones y 

responsabilidades pero además tienen funciones en común, como las 

siguientes: 
 

 Asistir puntualmente a las sesiones del comité gerencial de 

seguridad. 

 Proponer, discutir y aprobar nuevas normas de seguridad para la 

prevención de accidentes. 

 Proveer al personal el adecuado equipo de protección y velar por el 

uso correcto. 

 Suministrar asesoría y entrenamiento en el trabajo al personal 

cuando lo solicite. 

 Colaborar con la investigación y control de riesgos potenciales. 

 Revisar los informes de accidentes y preparar y/o aprobar las 

recomendaciones preventivas para evitar su repetición. 

 Suministrar la herramienta adecuada y verificar su buen estado y 

velar por el uso correcto. 

 Estimular la continua participación y colaboración de los empleados 

con el sistema de seguridad. 

 Investigar quejas de cualquier empleado en relación con la salud. 

 Realizar inspecciones periódicas de seguridad y salud en las áreas 

de trabajo, para identificar nuevos riesgos o aquellos que no fueron 

previamente identificados. 
 

 Los miembros del comité quedan obligados a lograr la cooperación de 

todos los empleados en sus esfuerzos por alcanzar satisfactoriamente los 

objetivos propuestos y el cumplimiento de las normas. 
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 A continuación se enumeran las funciones específicas de cada miembro 

del comité, además para cada puesto del comité se recomienda quien puede 

asumir tal responsabilidad encerrando entre paréntesis el cargo actual que la 

persona desempeña en la empresa: 

 

INGENIO PALO GORDO                                              
TRANSERVISA 
1. Presidente comité (Superintendente de Servicios) 

 Definir los objetivos de seguridad a corto, mediano y largo plazo. 

 Estimación y control del presupuesto del comité de seguridad. 

 Formulación y administración de planes y programas de seguridad. 

 Coordinar las sesiones y a los miembros del comité. 

 Apertura de sesiones y presentación de asesores (sí los hubiera). 

 Informa el cumplimiento de recomendaciones o cuestiones pendientes. 

 Informar periódicamente a la gerencia superior de las actividades y resultados de 

seguridad. 

 Promover el cumplimiento de las políticas de seguridad e higiene industrial. 

 Asuntos nuevos a tratar. 
2. Secretaria (Secretaria de Gerencia Agrícola) 

 Toma asistencia en las sesiones. 

 Toma notas de la actividad desarrollada. 

 Colaborar con el pedido de medicamentos del botiquín de primeros auxilios. 

 Colabora abiertamente con el comité. 

 Hace el pedido y compra el equipo de protección personal. 

3. Jefe de diagnóstico (Superintendente de Producción)  
 Realiza el diagnóstico de condiciones y medio ambiente. 

 Manejo de control de desastres de simulacros, brigadas, etc.. 

 Controles de Ingeniería tales como: 

• Diseños para minimizar ruido. 

• Diseño de ventilación. 

• Diseño para minimizar humedad de pisos, etc.. 

 Mantenimiento Preventivo de maquinaria, instalaciones, herramientas, etc.. 

 Identificación de áreas de riesgos potenciales. 
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INGENIO PALO GORDO 
TRANSERVISA 
4. Jefe de capacitación (Superintendente de Cosecha y Jefe de Transportes)  

 Inducción y entrenamiento al nuevo personal de la empresa. 

 Suministro de equipo de protección personal. 

 Colaborar estrechamente con el presidente en la planificación y capacitación educativa del personal. 

 Motivación y divulgación en seguridad e higiene, salud ocupacional.  

 Investigación de Accidentes. 

 Registro y análisis de accidentes. 

 Normas y procedimientos de condiciones y medio ambiente de trabajo. 

 Enseñar técnicas de prevención de accidentes al personal de la empresa. 

 Control de actos y condiciones inseguras. 

5. Jefe de servicios médicos (Doctor Especializado) 
 Exámenes pre-empleo. 

 Monitoreo biológico. 

 Casos clínicos/asistencia médica en accidentes. 

 Control y administración de medicina. 

 Programas médicos preventivos de enfermedades profesionales para los empleados. 

 Control y manejo de botiquín de primeros auxilios. 

6. Jefe de información (Jefe de Planificación y Control y Jefe de Bodega) 
 Formación del centro de documentación. 

 Motivación y divulgación sobre seguridad e higiene industrial. 

 Rotulación adecuada de envases y recipientes con contenido peligroso. 

 Información y control de inspecciones. 

 Informar al personal en el avance y control de riesgos de accidentes. 

 Divulgación de las leyes y normas relativas a la seguridad industrial 

7. Monitores (Personal de la empresa en general) 
 Cumplir con las normas de seguridad. 

 Reportar actos y condiciones inseguras. 

 Solicitar cursos de capacitación de seguridad industrial, justificados. 

 Colaborar con la investigación de accidentes. 

 Asistir a los cursos de capacitación y contribuir a forma un ambiente de trabajo sano, seguro y agradable. 

 Utilizar cuando sea necesario el equipo de protección personal. 

 Participar en las mejoras de los métodos de trabajo. 

 

 En cada área o sección es conveniente que haya como mínimo un monitor del comité. 
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5.2   Políticas de seguridad 
 
 El comité gerencial de seguridad debe aceptar la responsabilidad 

correspondiente a la seguridad e higiene en el trabajo y la relativa a la 

aplicación y desarrollo de las políticas de seguridad de la empresa. El comité 

gerencial se reunirá 2 veces al mes y cuando sea necesario con el objeto de: 

 

i. Promover y mantener condiciones de trabajo seguras y saludables. 

ii. Formar y capacitar a los miembros del comité de seguridad a través de 

cursos, seminarios, talleres de seguridad e higiene industrial, dentro y  

fuera de la empresa. 

iii. Colaborar abiertamente con los inspectores de seguridad e higiene 

adecuadamente acreditados por la ley. 

iv. Crear y dar seguimiento a los planes de seguridad e higiene. 

v. Recibir informes acerca de los planes de seguridad e higiene industrial. 

vi. Solicitar asesoramiento a las autoridades correspondientes en materia 

de seguridad e higiene cuando se considere necesario. 

vii. Dar a conocer los riesgos de accidentes existentes en la empresa, los 

actos y las condiciones inseguras así como las normas de seguridad. 

viii. Velar por el adecuado cumplimiento de las normas de seguridad. 

ix. Tomar medidas y sanciones de acuerdo a la ley por el incumplimiento 

de las normas de seguridad. 

x. Prevenir los peligros que se puedan presentar, advirtiendo, informando 

e instruyendo al personal. 

xi. Promover campañas y la participación del personal en seguridad         

a través de premios, concursos y becas. 

xii. Dar el entrenamiento e inducción adecuado a los nuevos trabajadores 

de la empresa. 



  165

xiii. Ubicar al personal en su puesto de trabajo considerando su capacidad 

física y mental, su habilidad técnica y su experiencia laboral. 

xiv. Elaborar un adecuado proceso de dotación de personal que enumere 

las cualidades óptimas de los candidatos a los puestos de trabajo y 

seleccionar los que reúnan los requisitos del puesto. 

xv. En el entrenamiento a los nuevos trabajadores se le debe proporcionar 

como mínimo: 

 Las normas generales de la empresa y las de seguridad. 

 Las responsabilidades que le conciernen. 

 Su equipo de protección personal. 

 Información de la ubicación de los servicios médicos. 

 Capacitación y adiestramiento del trabajo a desarrollar. 

 Información de los riesgos a que se expone en su área de trabajo 

y como protegerse. 

xvi. Investigar los factores físicos, fisiológicos y psicológicos que 

intervienen en los accidentes de trabajo. 
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5.3 Normas generales de seguridad industrial 
 

Todos los trabajadores deben colaborar con el cumplimiento de las 

normas por su seguridad personal y la de sus compañeros de trabajo.  Los 

miembros del comité deben ser buenos líderes para convencer al personal de 

las áreas de trabajo como (llantera, gasolinera, carpintería, taller, entre otros,) y 

administrativo para que se apliquen todas y cada una de las normas de 

seguridad y rindan sus frutos para lo cual fueron diseñadas, ¡PREVENIR 
ACCIDENTES!  Una herramienta muy antigua y fácil de usar para lograr que 

alguien haga lo que se quieren es, dando el ejemplo, es decir, cómo el Comité 

de Seguridad espera que los trabajadores usen el equipo de protección 

personal adecuadamente dentro de las áreas de trabajo cuando los miembros 

del comité no lo hacen. 

 

Las normas generales de seguridad de la empresa son las siguientes: 

 

1. Los trabajadores no pueden ingresar bicicletas u otro tipo de transporte en 

las  áreas de trabajo. 

2. Los trabajadores deben utilizar su ropa de trabajo diariamente y ponérsela 

en los respectivos vestidores y no hacerlo dentro de las áreas de trabajo. 

3. El trabajador no debe ingresar mochilas en las áreas de trabajo. Para ello 

tiene que utilizar sus respectivos lockers.  

4. No está permitido fumar dentro de las áreas de trabajo. 

5. El uso de bebidas alcohólicas o embriagantes, drogas o cualquier otro 

estimulante dentro de la empresa está totalmente prohibido. 

6. Los trabajadores deben respetar los horarios asignados para la 

alimentación.  Está prohibido ingerir alimentos en las áreas de trabajo. 
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7. Para mantener una buena imagen del trabajador y de la empresa siempre 

se deben mantener los servicios sanitarios, los vestidores, lavamanos y 

demás dependencias de la empresa siempre limpios y en buenas 

condiciones. 

8. Cada trabajador debe mantener limpia y ordenada su estación. La 

limpieza la deben hacer a 15 minutos de terminar su jornada de trabajo. 

Los depósitos de desechos se deben mantener bien tapados. 

9. Cada trabajador debe ser responsable de guardar sus útiles, herramientas 

y equipo de trabajo en lugares específicos y adecuados. 

10. Se deben mantener los pasillos, vías de acceso y equipo contra incendio 

totalmente libres de obstáculos. 

11. No se le debe distraer, molestar ni hacer bromas a un trabajador cuando 

éste efectuando un trabajo peligroso. 

12. Todo trabajador debe de usar diariamente su equipo de protección 

personal  así como su overol dentro de las áreas de trabajo. 

13. Cuidar su equipo de protección (no rayar ni pintar guantes, gafas, 

mascarillas) ni usarlo en mal estado. 

14. Todo trabajador que utilice pulidora debe utilizar las gafas de protección. 

15. Cuando un trabajador desee usar el esmeril tiene que quitarse los guantes 

de cuero y utilizar gafas de protección. 

16. Toda persona que utilice pulidora no debe de haber material inflamable o 

combustible que pueda provocar incendio. 

17. Toda persona que utilice equipo de soldadura debe utilizar como mínimo 

el siguiente equipo de protección: careta, guantes, gabacha de cuero, 

overol o camisa manga larga, zapato. 

18. Cuando ocurra un accidente debe ser informado de inmediato al jefe de 

turno, no importa que tan grande o pequeño sea, ya sea que cause o no 

daños al personal o a la maquinaria. 
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19. Aceptar instrucciones sobre: los riesgos, manejo adecuado de la 

maquinaria, uso del equipo de protección personal, uso del equipo contra 

incendios y de seguridad, entre otros. 

20. Solicitar a los miembros del comité asesoría y/o capacitación de seguridad 

e higiene industrial cuando sea necesario. 
 
 

5.4 Plan general de seguridad industrial 
 

Básicamente, el plan general de seguridad industrial se divide en                 

sub-planes.  Al iniciar los planes de formación y concienciación de seguridad es 

necesario hacer énfasis en algunos aspectos de suma importancia para la 

aplicación de los mismos, de manera que se puedan obtener los mejores 

resultados.  Los planes involucran los temas que se creen convenientes en la 

identificación de los problemas encontrados dentro de la empresa y desde 

luego siguiendo la orientación de las políticas de seguridad. 

 

Es claro que se plantean únicamente, si se quiere decir así, los 

lineamientos de cada plan, pero no se dicta la forma exacta de cómo llevarlos a 

cabo por la sencilla razón de que es necesario realizar un estudio previo de: el 

nivel escolar, la capacidad de aprendizaje, las condiciones fisiológicas y 

psicológicas de los trabajadores con la finalidad de buscar el mejor método de 

enseñanza, entrenamiento y capacitación, de manera que se mantenga el 

interés en las actividades programadas y un buen rendimiento progresivo de la 

formación en seguridad. 

 

Los resultados son directamente proporcionales al dinamismo e interés 

con que la empresa desarrolle los planes de seguridad y cumpla sus políticas 

para alcanzar los objetivos fijados. 
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El instructor de cada plan de preferencia que haya estudiado seguridad 

industrial que tenga experiencia en formación y capacitación en seguridad, 

además este debe agregar algunos ingredientes a su técnica de enseñanza 

como por ejemplo: confianza, entusiasmo, tacto, comprensión, amistoso, 

sincero pero ante todo muy humano para poder persuadir. 

 

El método de enseñanza y formación queda a criterio del instructor y este 

puede elegir entre conferencias, charlas, debates, debate-charlas,            

didáctico-práctico, además el uso de video que es muy recomendable, etc... 

 

El salón de enseñanza debe reunir los requisitos mínimos de confort para 

que el aprendizaje sea cómodo y fácil.  Entre estos requisitos están: buena 

iluminación, buen pizarrón, buenos asientos, reproyector, televisión, video, 

como mínimo debe haber una mesa al centro y los asientos tienen que tener un 

soporte para escribir, buena ventilación, que haya privacidad, y de los 

participantes, no se recomienda grupos mayores de veinte.  Del material de 

apoyo, se debe tener todo lo que se va a necesitar para evitar interrupciones en 

el transcurso de la enseñanza.     
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 5.4.1 Plan de capacitación para el comité de seguridad industrial  
  
Objetivo 

Hacer la presentación de los miembros del comité de seguridad y sus 

respectivas funciones. Dar a conocer las normas de seguridad, los conceptos 

generales y cimentar la base de la concienciación del personal sobre los 

accidentes, enfermedades profesionales. 
 

Instructor: el sistema de seguridad industrial, específicamente el Jefe de 

Capacitación del Comité de Seguridad. 
 

Participantes: todos los trabajadores de las áreas de trabajo, especialmente 

los recién ingresados que aún no conocen bien su área de trabajo. 
 

Duración del Curso: 4 horas, pudiéndose repetir una o dos veces al año según 

lo requiera el ingreso o rotación del personal en la empresa. 
 

Método: conferencia. 

 

Contenido: 
 Presentación de los miembros del comité de seguridad. 

 Como funciona y apoya el comité de seguridad a los trabajadores. 

 Ventajas del sistema de seguridad en la empresa. 

 Conceptos generales 

 Qué es un accidente 

 Definición y tipo de lesiones 

 Clases de accidentes 

o De trabajo 

o Común 

o Sin y con lesión 

 Cómo afectan los accidentes al trabajador y a su familia. 
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 Cómo afectan los accidentes a la empresa. 

 Elementos básicos de la seguridad relativos a la ley 

 Obligaciones de los patronos 

 Obligaciones de los trabajadores 

 Como ocurren los accidentes 

 Posibles causas de los accidentes atribuidos al factor humano. 

 La irresponsabilidad  

 Desconocimiento del trabajo 

 Falta de atención 

 Carga física y mental 

 Falta de entrenamiento al personal 

 El exceso de confianza 

 La alteración emocional 

 La embriaguez y drogadicción 

 Actos o prácticas inseguras de trabajo  

 Posibles causas de accidentes atribuidos al factor físico. 

 Equipo de trabajo defectuoso 

 Equipo de protección personal inadecuado 

 Pisos defectuosos y sucios 

 Falta de protección colectiva 

 Inadecuada ventilación 

 Falta de señalización 

 El congestionamiento 

 Falta de orden y limpieza 

 Condiciones inseguras generales 

 Riesgos existentes en las áreas de trabajo. 

 Como prevenir los accidentes. 

 Ventajas y la necesidad de orden y limpieza en las áreas de trabajo. 

 Normas generales de seguridad de la empresa. 
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 Es necesario que los conceptos se introduzcan con ejemplos prácticos 

directamente relacionados con los riesgos existentes en las áreas de trabajo, 

motivar al personal a que participe abiertamente, además se debe hacer con 

buena dinámica de grupo siempre tomando en cuenta la carga mental de los 

participantes y hacer pausas si fuera necesario. 

 
5.4.2 Primeros auxilios 

 
Objetivo 

Mostrar los lineamientos a seguir en caso que en el lugar de trabajo una 

persona sufra un accidente y le cause contusiones, fracturas, hemorragias, etc.   

 

Se trata de minimizar las molestias, mantener cómoda a la persona y lo 

más importante prevenir lesiones o efectos mayores que compliquen el estado 

de salud del trabajador, (ver apéndice, figuras 50 y 51). 

 

Instructor: inspector de seguridad e higiene industrial del Instituto 

Guatemalteco de Seguridad Social (I.G.S.S.) o personal de Bomberos 

Voluntarios u otra persona capacitada. 

 

Participantes: todos los trabajadores de las áreas de trabajo, incluyendo al 

Jefe de Servicios Médicos del Comité de Seguridad. 

 

Duración del Curso: 5 horas, pudiéndose repetir cada 3 meses al año sí lo 

cree conveniente el instructor. 

 
Método: conferencia con ejercicios prácticos y apoyo de video. 
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Contenido:  
 Hemorragias 

 Hemorragias externas 

 Hemorragias internas 

 Lesiones en los ojos y rostro 

 Lesión con penetración 

 Golpes en los ojos 

 Lesión por productos químicos 

 Obstrucción de la Vía Aérea por Cuerpos Extraños (O.V.A.C.E.) 

 Lesión en los dedos, manos y pies 

 Fracturas 

 Cortaduras  

 Dislocaciones o luxación 

 Lesiones en los huesos y articulaciones 

 Fracturas 

 Esguinces o torceduras 

 Dislocaciones o luxación 

 Lesiones en los músculos 

 Quemaduras 

 Térmicas 

 Químicas 

 Eléctricas 

 Inhalación 

 Vendas triangulares y vendajes 

 Reanimación Cardiopulmonar RCP 

 Transporte Improvisado del lesionado 

 Casos de asfixia y shocks eléctricos 

 Envenenamiento agudo y crónico 
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Es conveniente que el instructor haga inicialmente una buena 

introducción con definiciones y ejemplos para familiarizar a los participantes.  El 

Jefe de Capacitación debe orientar al instructor con respeto a los riesgos que 

dan origen a este tipo de lesiones en el trabajo con la finalidad de que él pueda 

enfocarse a las características que puedan tener las lesiones en un momento 

dado dentro de las áreas de trabajo en la empresa, y el trabajador tome 

conciencia e interés en el aprendizaje. 

 
 5.4.3 Señalización 
 
Objetivo  

Dar a conocer los conceptos básicos de señalización que son los 

siguientes: 

 

 Interpretación de señales  

 Símbolos 

 Significado de los colores 

 Tipos de señales 

 

 Con la finalidad de que el trabajador pueda percatarse fácil y 

rápidamente de los riesgos existentes en un lugar específico,                      

(ver en el 5.8, figura 29). 

 

Instructor: el Jefe de Capacitación del Comité de Seguridad. 

 

Participantes: todos los trabajadores de las áreas de trabajo de la empresa. 

 
Duración: 3 horas, pudiéndose repetir cada 4 meses al año. 
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Método: conferencia, con auxiliar de video. 

 

Contenido: 
 Definición de señalización 

 Importancia de la señalización 

 Significado de los colores en la Industria 

 Seguridad de los colores en la identificación de tuberías 

 Los colores en la maquinaria 

 Uso de colores según el tipo de información o interpretación 

 Letreros de seguridad 

 Símbolos y sus significados 

 Contraste de los colores 

 Tipos de señales: 

 Óptica 

 Táctil 

 Auditiva 

 Olfativa 

 Señalización de: 

 Máquinas 

 Primeros auxilios 

 Pasillos 

 Salidas de emergencia 

 Equipo de seguridad 

 Áreas o condiciones peligrosas 

 

 Es recomendable que durante o después del curso se haga un recorrido 

por la empresa y motivar a los participantes a que practiquen indicando donde 

hace falta o es necesario señalización. 
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5.4.4 Investigación de accidentes 
 

Objetivo 
 Dar a conocer los lineamientos esenciales para la investigación, la 

presentación del informe y registro de accidentes a los jefes de turno o quien 

designe el comité de seguridad investigar los accidentes.  A los monitores tratar 

de convencerlos y demostrarles cual es el verdadero fin de la investigación de 

accidentes y que no es para afectarlos ni castigarlos pero sí para que se 

puedan identificar las causas de los accidentes para su análisis posterior.  
 

Instructor: que tenga conocimientos y experiencia en la investigación de 

accidentes, (ver apéndice, figuras 52-53). 
 

Participantes: jefe de turno y todos los trabajadores de las áreas de trabajo. 
 

Duración: 2 horas, pudiéndose repetir cada 2 meses al año, este tiene que ser 

dividido en dos sesiones, una dirigido a los trabajadores y la otra a los 

designados de investigar los accidentes. 
 

Método: Conferencia. 
 

Contenido: 
 Qué es una investigación de accidentes 

 Beneficios que se obtienen de la investigación de accidentes 

 Razones del por qué los accidentes no son informados 

 Preocupación del informe 

 Preocupación sobre su reputación 

 Temor al tratamiento médico 

 Evitar la interrupción del trabajo 

 Poca comprensión de la importancia 
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 Pasos de la investigación de accidentes 

 Lograr que la persona se sienta cómoda 

 Entrevista general en el lugar del accidente 

 Las entrevistas deben ser en privado 

 Lograr la versión individual 

 Escuchar el relato sin interrumpir y repetirlo 

 Terminar cada entrevista en forma positiva 

 Anotar rápidamente la información crítica 

 Incluir dibujos, gráficos y fotos si es posible 

 Llenado de la boleta de investigación  

 Informe del accidente  

 Información de identificación y detalles 

 Descripción del accidente 

 Análisis de la causa 

 Plan para evitar o controlar su repetición 

 Indicadores de los accidentes 

 Índice de frecuencia de los daños 

 Índice de incidencia de los daños 

 Índice de gravedad de los daños 

 

La sesión especial para los monitores debe ser preparada por el 

instructor como crea conveniente con el objetivo de motivar a los trabajadores 

de colaborar con la investigación de accidentes para lograr buenos informes de 

accidentes sin temor a represalias si no por el contrario mostrarle las ventajas 

de los mismos. 

 

A continuación se presenta la tabla XL que se refiere al plan de 

capacitación para el comité de seguridad industrial. 
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Tabla  XL      Plan de capacitación para el comité de seguridad industrial 
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5.5 Índices de los accidentes 
 
 Las estadísticas y el registro de accidentes son útiles para evaluar el 

nivel de seguridad de una empresa es de mucha importancia, así como para 

determinar donde localizar los recursos de seguridad y para determinar la 

eficacia de las metodologías de control. 

 

 Lo más importante para la prevención de accidentes, radica en las 

acciones correctivas que se emplean, con base en el análisis de las causas que 

condujeron a la producción de accidentes.  Se puede mencionar por orden de 

importancia los siguientes medios: 

 

 Selección adecuada del personal 

 Educación sistemática  

 Recolocación del trabajo 

 Revisión técnica periódica  

 Tratamiento médico  

 Orientación psíquica  

 Disciplina 
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5.5.1. Tasa o índice de frecuencia de daños 
 

 Número de daños incapacitantes por 1.000,000 de horas hombre 

trabajadas. 

 

TF = ( número de lesiones X 1.000,000 ) / ( número total horas-empleado )   

 

5.5.2. Tasa de incidencia  
 
 Número de lesiones y enfermedades registrables por cada 200,000 horas 

trabajadas por los empleados. 

 

TI = ( número de lesiones X 200,000 ) / ( número total horas-empleado ) 

   
 

5.5.3. Tasa de gravedad de los daños 
 

Número de días perdidos multiplicado por 1.000,000 de horas hombre 

trabajadas. 

 

TG = ( número de días perdidos X 1.000,000 ) / ( número total horas-empleado )          
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Ejemplo: 
 

 Una planta química tiene 450 empleados que trabajan 40 hrs semanales 

durante 50 semanas; por consiguiente, cada empleado trabaja 2,000 horas al 

año. Determine el índice de frecuencias y la tasa de incidencia si hubo 6 

accidentes con pérdida de tiempo. 

 

SOLUCIÓN: 
 
1er. Paso: 
 
 Se averigua el número de horas-empleado trabajadas: 

 

50 semanas X 40 horas / semana X 450 empleados = 900,000 horas 

 

TF  =      6 X 1.000,000    =    6.7 ≈  7 accidente / hora 

                  900,000 

 

 Por consiguiente, la planta tiene una tasa de frecuencia de 6.7 

accidente/hora. Esto quiere decir que hubo casi 7 lesiones con incapacidad por 

1 millón de horas empleado.  
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2do. Paso: 
 
 La tasa de incidencia su cálculo es el siguiente: 

 

TI  =  6 X 200,000     =   1.3 ≈  1 accidente por 200,000 horas trabajadas 

             900,000 

 

 La tasa de severidad muestra el número de días pagados por pérdida de 

tiempo por lesiones por un millón de horas/empleado trabajadas.  Este tiempo 

incluye el número de días del calendario, incluidos los días festivos, las 

vacaciones, etc., en los cuales el empleado lesionado no pudo trabajar.  Los 

días en que ocurrieron las lesiones y los días en los cuales el empleado regreso 

al trabajo no cuenta en esta cifra.  La American National Standards Institute 

(A.N.S.I.) ha establecido el número de días perdidos a que equivale una lesión, 

incluyendo los días perdidos por muerte y lesiones permanentes, tales como 

dedos amputados.   

 

3er. Paso: 
 

Ejemplo: 
 

 En la planta química mencionado en el ejemplo anterior,  Mario López 

trabaja en la bodega de herbicidas, en el cual tuvo contacto con un agente 

químico altamente nocivo que le impidió respirar normalmente.  El señor Mario 

López estuvo suspendido por dicha atrofia respiratoria de 10 días de ausencia 

en el trabajo.  Calcular la tasa de gravedad. 

 

TG  =   10 X 1.000,000     =   11.11   

                  900,000 
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 Aunque los accidentes son extremadamente complejos y su ocurrencia 

obedece a razones variadas, pueden encontrarse pautas generales válidas 

observando los índices de frecuencias de accidente en varios años.  Por razón 

de esta complejidad, es necesario corregir muchas condiciones antes de poder 

observar pautas estables de mejoramiento.   

 

 Además, es muy difícil mostrar el mejoramiento de un programa en el 

corto plazo (mes a mes o año por año) porque estadísticamente la comparación 

de accidentes no tiene mucha significancia. 

 
5.6 Propuesta del programa de seguridad e higiene industrial 
  

Se realizarán con la finalidad primordial de proponer técnicamente la 

aplicación de las normas de seguridad e higiene industrial y el debido 

cumplimiento de estas.  Para ello se utilizarán técnicas que permitan intervenir, 

revisar y examinar el mejoramiento de las condiciones físicas y laborales de la 

empresa. 

 
5.6.1 Normas de seguridad e higiene en el taller 

 
 En toda área de trabajo en la empresa Transportes y Servicios de 

Suchitepéquez, (T.S.S.S.A.), debe estar siempre limpia y ordenada, 

especialmente los lugares donde se tienen maquinarias, herramientas, entre 

otros, que pueden causar daños a las personas es importante tener normas 

tanto de seguridad como de higiene. 

 

Con las normas de seguridad e higiene se pretende reducir las 

condiciones y actos inseguros que son el eje central de todo accidente. 
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A continuación se presenta un listado de las normas que regirán en el 

taller: 

 

Seguridad: 

 

1. Prohibido fumar dentro de las instalaciones del taller y la bodega. 

2. Prohibido tirar el aceite usado  

3. Utilizar lentes de protección al momento de utilizar el esmeril 

4. Utilizar el equipo de protección para soldadura eléctrica 

5. No colocar aceite sobre los cilindros de oxigeno y acetileno 

6. Utilizar el calzado adecuado dentro del taller 

7. No está permitido realizar bromas durante las horas de trabajo 

8. Si utiliza el compresor de aire, apagarlo al finalizar su labor 

9. Depositar el aceite usado en los toneles designados para tal efecto 

10. No tirar los filtros de aceite y combustible sin ser escurridos por 12 horas 

11. En caso de problemas eléctricos llamar al electricista (no trate de realizar 

usted las reparaciones) 

12. Utilizar equipo de protección auditiva, si se encuentra cerca de un motor 

de combustión interna. 

13. En caso de un derrame de aceite limpiar inmediatamente, no utilizar agua 

14. Utilizar el equipo de protección personal adecuado para cada trabajo 
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Higiene: 
 

1. Colocar la basura en los recipientes asignados 

2. Limpiar el área de trabajo después de terminar una reparación 

3. Limpieza general de taller tres veces a la semana (lunes, miércoles y 

viernes), esta tarea la realizaran los ayudantes de servicio. 

4. Cada trabajador debe mantener limpia y ordenada su estación. La 

limpieza la deben hacer a 15 minutos de terminar su jornada de trabajo. 

5. Recolectar la basura de los depósitos que se encuentran en el taller y 

colocarlos en el depósito general para deposición de desperdicios 

6. Limpiar el recipiente que contiene aceite usado, cada vez que le echa 

aceite 

7. Colocar charolas debajo de los vehículos que están en reparación y tienen 

fugas de aceite 

8. No quemar el aceite usado 

9. Lavarse las manos después de estar en contacto con aceite usado, 

especialmente antes de comer, para evitar intoxicaciones 

10. Los servicios sanitarios deben estar con suficiente agua abundante, jabón 

de desinfectante  y papel higiénico 
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5.7 Condiciones ambientales 
 

Las condiciones ambientales son factores importantes dentro de la 

empresa, deben ser apropiadas, seguras y cómodas, estas influyen 

directamente en el rendimiento de los empleados.   

 

Las condiciones ambientales que se tomaron en cuenta dentro de la 

empresa fue la iluminación en todas las áreas del taller que son las siguientes: 

 

1. Taller  

2. Jaulas, pintura, tractores 

3. Tornos y electromecánicos 

 

La iluminación es una condición ambiental de gran importancia en 

cualquier proceso industrial, pues la eficiencia depende de condiciones 

ambientales normales. 

 

Además, con anterioridad no se han realizado estudios de iluminación 

natural ni artificial, por lo tanto, se debe buscar un mecanismo, para aprovechar 

al máximo la iluminación natural, para obtener el nivel lumínico necesario, ya 

que los empleados no observan con claridad cuando están realizando sus 

respectivos trabajos, forzando la vista y corriendo el riesgo de que ocurra un 

accidente. 

 

A continuación se hizo un estudio de iluminación artificial para  cada una 

de las áreas del taller: 
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5.7.1 Cálculo de iluminación del taller 
 

Medidas del área: 
   L   =     49.98     mts. 

  W   =    31.97     mts. 

hcc   =      2.12     mts. 

hca   =    10.11     mts. 

hcf    =     0.91     mts.  

  H    =    13.14     mts. 

 

Solución: 
 

1.) Se clasifica el trabajo de acuerdo a las Normas IES         
(Sociedad de Ingeniería de Iluminación). 

Descripción    Rango 

Talleres 

    Trabajo grueso        D  

   Trabajo medio        E 

   Trabajo fino         F 

 
 

2.) Se escogen los rangos de iluminancia en LUX 
 

D      200 --   300  --  500  

Trabajos de gran contraste o  tamaño              

Lectura de originales y fotocopias buenas 

Trabajo sencillo de inspección o de banco 
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Se calcula el nivel de reflectancia del techo, paredes, piso con base en 

su color: 

                                      Color             Coeficiente de Reflexión  

Pc = Techo    Gris          50 %  

Pp = Paredes    Gris          30 % 

Pf  = Piso    Gris                                  50 % 

                    3.33 % 

 

Clasificación del ambiente (pág. 60) 

Factores de Piso     Ponderación 

Edad < 40               -1  

Exactitud importante              0 

Reflectancia 30-70%                0 

 

Para valores de –1, 0 & 1 se toma el valor medio del rango 

lumínico 

Tomaremos 300 LUXES 
 

 

3.) Se estima el coeficiente de mantenimiento que toma en cuenta la 
disminución de la luz debido al envejecimiento y el ensuciamiento   
(k’) que oscila entre 0.5 y 0.8. 

        Tomaremos 0.6 
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4.) Se determinan las relaciones de cavidad del ambiente 
Rcc = 5hcc * (L+W)/(L*W) 

Rcc = 5(2.12) * (49.98+31.97)/(49.98*31.97) 

Rcc = 0.5436  ⇒  Rcc = 0.54 

Rca = 5hca * (L+W)/(L*W) 

Rca = 5(10.11)*(49.98+31.97)/(49.98*31.97) 

Rca = 2.5925  ⇒  Rca = 2.59 

Rcf = 5hcf  * (L+W)/(L*W) 

Rcf = 5(0.91)*(49.98+31.97)/(49.98*31.97) 

Rcf = 0.2334  ⇒  Rca = 0.23 
 

5.) Se calcula la reflectancia efectiva de cavidad del cielo Pcc = ¿? de la 
tabla II de la página 8 de cortesía IES con Pc  = 50%;  Pp  = 30%;  & 
Rcc = 0.54  

 
0.40   _   45     

0.54   _    X 

0.60   _   43 

0.40 – 0.54   =  45 – X         ⇒  − 0.14    =  45 − X    ⇒  1.4 = 45 − X  ⇒                         

0.40 – 0.60       45 − 43          −0.20          2 

X = 43.6 ⇒ Pcc = 50% 
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6.) Se busca el coeficiente de utilización en la tabla III de la pág. 11 de 
cortesía IES. Se usará el Pcc = 50%; Rca = 2.59 & Pp = 30% 

 
   2     _    0.70     

 2.59   _      X 

   3     _    0.62 

2 – 2.59   =     0.70  –  X         ⇒  − 0.59    =   0.70 −  X                                                         

2 –   3           0.70 − 0.62          − 1       0.08 

 

⇒  0.0472 = 0.70 − X  ⇒  X = 0.6528 ⇒ K = 0.65   PASO 8 

 

Luego en la tabla II de la pág. 8 de cortesía IES, buscamos Pcf = ¿?                     

Con Pf = 50%; Pp = 30%;  Rcf = 0.23 

0.20   _     47     

0.23   _      X 

0.24   _     45 

  0.2 – 0.23   =     47  –  X         ⇒  − 0.03    =   47 −  X                                                           

  0.2 – 0.40          47 −  45        − 0.20          2 

⇒  0.30 = 47 − X  ⇒  X = 46.7 ⇒ Pcf = 47 > 20 % 
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  Como el Pcf > 20% aplica el factor de corrección de la tabla IV                     

de la pág. 12 de cortesía IES. con Pcc = 50%; Pp = 30% & Rca = 2.59 

 

   2     _    1.033     

2.59   _      X 

  3     _    1.027 

 2 – 2.59   =   1.033  –  X         ⇒   − 0.59    =   1.033 −  X                                                          

 2 –   3          1.033 − 1.027               −   1    0.006 

⇒  0.00354 = 1.033 − X  ⇒  X = 1.02946 ⇒ K = 1.03   PASO 10 

 
Se multiplica 

K = PASO 8 * PASO 10 

K = 0.65 * 1.02946   ⇒  K = 0.6720  ⇒   K = 0.67 

 
 

7.) Flujo total 
 

φT  =    E * S 

K * K' 

φT  =   300 * 1597.86       ⇒   φT  = 1188828 lúmenes 

    0.67 * 0.6 
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8.) Se calcula el número de lámparas   
 
Espaciamiento máximo  =   1.25 * hca 

                   =   1.25 * 10.11  

           = 12.6375 ≅ 12.64 mts. 

Núm. de Lámparas a lo largo =   49.98       =  3.95  ≅  4 lámparas 

                        12.64 

Espaciamiento entre lámparas = 49.98   = 12.5 mts. 

        4 

Núm. de lámparas a lo ancho  =   31.97     =   2.52  ≅  3  lámparas 

              12.64 

Espaciamiento entre lámparas = 31.97     =   10.66  mts.  

        3 

Total de lámparas = 4 * 3 =  12 lámparas 

 

 

9.) Capacidad de las lámparas 
 

Flujo mínimo por lámpara 

  

φL   =                        φT                                            

           Total  de Lámparas  

 

φL   =           1188828                  =  99069 lúmenes/lámpara 

                     12  
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Figura 26     Plano de las lámparas del taller 
 

En esta vista se visualiza de mejor manera la distribución de las 

lámparas en el departamento de Taller – Maquinaria. 
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5.7.2     Cálculo de iluminación de jaulas, pintura y tractores 

 
Medidas del área: 
 
   L    =    77.06    mts. 

  W    =    15.21    mts. 

hcc    =      0.83   mts. 

hca    =      7.48   mts. 

hcf    =      0.91    mts. 

  H    =      9.22    mts. 

 

Solución: 
 

1. Se clasifica el trabajo de acuerdo a las Normas IES                     
(Sociedad de Ingeniería  de Iluminación). 

             Descripción       Rango 

Talleres 

    Trabajo grueso         D  

   Trabajo medio         E 

   Trabajo fino          F 

 

2. Se escogen los rangos de iluminancia en LUX 
 

  D      200 --   300  --  500 Trabajos de gran contraste o tamaño                      

Lectura de originales y fotocopias buenas 

                                                 Trabajo sencillo de inspección o de banco 
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Se calcula el nivel de reflectancia del techo, paredes, piso con base en 

su color: 

 

                     Color   Coeficiente de Reflexión 

Pc = Techo    Gris                 50 %  

Pp = Paredes    Gris                 30 % 

Pf  = Piso    Gris                                    50 % 

                         43.33 % 

 

Clasificación del ambiente (pág. 60) 

 

Factores de Piso    Ponderación 

Edad < 40                       -1  

Exactitud importante             0 

Reflectancia 30-70%               0 

 

Para valores de –1, 0 & 1 se toma el valor medio del rango   

lumínico 

Tomaremos 300 LUXES 

 

3. Se estima el coeficiente de mantenimiento que toma en cuenta la 
disminución de la luz debido al envejecimiento y el ensuciamiento 
(k’) que oscila entre 0.5 y 0.8. 

     Tomaremos 0.6 
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4. Se determinan las relaciones de cavidad del ambiente 
Rcc = 5hcc * (L+W)/(L*W) 

Rcc = 5(0.83) * (77.06+15.21)/(77.06*15.21) 

Rcc = 0.3267  ⇒  Rcc = 0.33 

Rca = 5hca * (L+W)/(L*W) 

Rca = 5(10.11)*(77.06+15.21)/(77.06*15.21) 

Rca = 2.944  ⇒  Rca = 2.94 

Rcf = 5hcf  * (L+W)/(L*W) 

Rcf = 5(0.91)*(77.06+15.21)/(77.06*15.21) 

Rcf = 0.3582  ⇒  Rca = 0.36 

 
5. Se calcula la reflectancia efectiva de cavidad del cielo Pcc = ¿? de la 

tabla II de la página 8 de cortesía IES con Pc  = 50%;  Pp  = 30%;        
& Rcc = 0.33  

0.20   _   47     

0.33   _    X 

0.40   _   45 

0.20 – 0.33   =  47 – X         ⇒  − 0.13    =  47 − X    ⇒  1.3 = 47 − X  ⇒                         

0.20 – 0.40       47− 45         −0.20          2 

X = 45.7 ⇒ Pcc = 50% 
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6. Se busca el coeficiente de utilización en la tabla III de la pág. 11 de 
cortesía IES. Se usará el Pcc = 50%; Rca = 2.94 & Pp = 30% 
2     _    0.70     

2.94   _      X 

3     _    0.62 

2 – 2.94   =     0.70  –  X         ⇒  − 0.94    =   0.70 −  X                                                         

2 –   3           0.70 − 0.62         −  1        0.08 

⇒  0.0752 = 0.70 − X  ⇒  X = 0.6248 ⇒ K = 0.63   PASO 8 

 
Luego en la tabla II de la pág. 8 de cortesía IES, buscamos Pcf = ¿?                      

Con Pf = 50%; Pp = 30%;  Rcf = 0.23  

0.20   _     47     

0.36   _      X 

0.40   _     45 

0.20 – 0.36   =     47  –  X         ⇒  − 0.16    =   47 −  X                                                         

0.20 – 0.40          47 −  45         − 0.20           2 

⇒  1.6 = 47 − X  ⇒  X = 45.4 ⇒ Pcf = 45.4 > 20 % 
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Como el Pcf > 20% aplica el factor de corrección de la tabla IV de la              

pág. 12 de cortesía IES. con Pcc = 50%; Pp = 30% & Rca = 2.94 

2     _    1.033     

2.94   _      X 

3     _    1.027 

2 – 2.94   =   1.033  –  X         ⇒   − 0.94    =   1.033 −  X                                                      

2 –   3           1.033 − 1.027             −  1         0.006 

⇒  0.00564 = 1.033 − X  ⇒  X = 1.02736 ⇒ K = 1.027   PASO 10 

 

Se multiplica 

K = PASO 8 * PASO 10 

K = 0.63 * 1.027   ⇒  K = 0.6470  ⇒   K = 0.65 

 

 

7. Flujo Total 
 

φT  =    E * S 

        K * K' 

       φT  =   300 * 1172.08       ⇒   φT  = 901600 lúmenes 

 0.65 * 0.6 
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8. Se calcula el número de lámparas 
Espaciamiento máximo  =   1.25 * hca 

                 =   1.25 * 7.48  

         =   9.35  mts. 

Núm. de lámparas a lo largo =   77.06     =  8.24  ≅  8 lámparas 

          9.35 

Espaciamiento entre lámparas = 77.06   = 9.63 mts. 

      8 

 

Núm. de lámparas a lo ancho  =   15.21     =   1.62  ≅  2  lámparas 

             9.35 

Espaciamiento entre lámparas = 15.21     =   7.61  mts.  

      2 

 Total de lámparas = 8 * 2 =  16 lámparas 

 

 

9. Capacidad de las lámparas 
 

Flujo mínimo por lámpara 

  

φL   =          φT                                            

          Total  de Lámparas 

 

         φL   =                      901600                       =         56350 lúmenes/lámpara 

             16  
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Figura 27          Plano de las lámparas de jaulas, pintura y tractores 
 

En esta vista se visualiza de mejor manera la distribución de las 

lámparas en las áreas de jaulas, pintura y tractores. 
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5.7.3 Cálculo de iluminación de torno y  electromecánicos 
 
Medidas del área: 

 
   L      =    14.90    mts. 

  W      =    14.89    mts. 

hcc      =     1.3       mts. 

hca      =     3.11     mts. 

hcf      =     0.91     mts. 

   H     =     5.32     mts. 

 

Solución: 
 

1. Se clasifica el trabajo de acuerdo a las Normas IES (Sociedad de 
Ingeniería de Iluminación). 

                 Descripción     Rango 

Talleres 

    Trabajo grueso         D  

   Trabajo medio         E 

   Trabajo fino          F 

 

 

2. Se escogen los rangos de iluminancia en LUX 
  D      200 --   300  --  500      Trabajos de gran contraste o tamaño 

                   Lectura de originales y fotocopias buenas 

                   Trabajo sencillo de inspección o de banco 
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Se calcula el nivel de reflectancia del techo, paredes, piso con base en 

su color: 

           Color      Coeficiente de Reflexión 

Pc = Techo     Gris                   50 %  

Pp = Paredes    Blanco                  80 % 

Pf  = Piso     Gris                                 50 % 

            60 % 

 

Clasificación del ambiente (pág. 60) 

Factores de Piso    Ponderación 

     Edad < 40             -1  

     Exactitud importante             0 

     Reflectancia 30-70%                        0 

 

Para valores de –1, 0 & 1 se toma el valor medio del Rango  

Lumínico 

Tomaremos 300 LUXES 
 

3. Se estima el coeficiente de mantenimiento que toma en cuenta la 
disminución de la luz debido al envejecimiento y el ensuciamiento   
(k' ) que oscila entre 0.5 y 0.8. 
 Tomaremos 0.6 
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4. Se determinan las relaciones de cavidad del ambiente 
Rcc = 5hcc * (L+W)/(L*W) 

Rcc = 5(1.3) * (14.90+14.89)/(14.90*14.89) 

Rcc = 0.8727  ⇒  Rcc = 0.87 

Rca = 5hca * (L+W)/(L*W) 

Rca = 5(3.11)*(14.90+14.89)/(14.90*14.89) 

Rca = 2.0879  ⇒  Rca = 2.09 

Rcf = 5hcf  * (L+W)/(L*W) 

Rcf = 5(0.91)*(14.90+14.89)/(14.90*14.89) 

Rcf = 0.6109  ⇒  Rca = 0.61 

 
5. Se calcula la reflectancia efectiva de cavidad del cielo Pcc = ¿? de la 

tabla II de la página 8 de cortesía IES con Pc  = 50%;  Pp  = 80%;  & 
Rcc = 0.87 

   Pcc = 48% ≅ 50 

 

6. Se busca el coeficiente de utilización en la tabla III de la pág. 11 de 
cortesía IES. Se usará el Pcc = 50%; Rca = 2.09 & Pp = 50% ó 80% 

 

  2     _    0.73     

2.09   _      X 

  3     _    0.67 

  2 – 2.09   =     0.73  –  X         ⇒  − 0.09    =   0.73 −  X                                                     

   2 –   3           0.73 − 0.67              −  1            0.06 

⇒  0.0054 = 0.73 − X  ⇒  X = 0.7246 ⇒ K = 0.73   PASO 8 
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Luego en la tabla II de la pág. 8 de cortesía IES, buscamos  Pcf = ¿?                 

Con  Pf = 50%; Pp = 80%;  Rcf = 0.61 

0.60   _     45     

0.61   _      X 

0.80   _     44 

 0.60 – 0.61   =     45  –  X         ⇒  − 0.01    =   45 −  X                                                              

0.60 – 0.68            45 −  44    − 0.08         1 

⇒  0.125 = 45 − X  ⇒  X = 44.875 ⇒ Pcf = 45 > 20 % 
 

Como el Pcf > 20% aplica el factor de corrección de la tabla IV de la   

pág. 12  de cortesía IES con Pcc = 50%; Pp = 80% & Rca = 2.09 
 

  2     _    1.041     

2.09   _      X 

  3     _    1.034 

  2 – 2.09   =   1.041  –  X         ⇒   − 0.09    =   1.041 −  X                                                          

  2 –   3          1.041 − 1.034             −  1               0.007 

⇒  0.00063 = 1.041 − X  ⇒  X = 1.0404 ⇒ K = 1.04   PASO 10 
 

Se multiplica 

K = PASO 8 * PASO 10 

K = 0.73 * 1.04   ⇒  K = 0.759  ⇒   K = 0.76 
 

7. Flujo total 
             

φT  =    E * S 

 K * K' 
 

φT  =   300 * 221.86       ⇒   φT  = 145961 

   0.76 * 0.6 
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8. Se calcula el número de lámparas 
Espaciamiento máximo   =   1.25 * hca 

                  =   1.25 * 3.11  

          =   3.8875 ≅ 3.9 mts. 

Núm. de lámparas a lo largo =    14.90       =  3.82  ≅  4 lámparas 

              3.90 

        Espaciamiento entre lámparas =  14.90   = 3.73 mts. 

                            4 

        Núm. de lámparas a lo ancho  =    14.89     =   3.817  ≅  4  lámparas 

                   3.90 

        Espaciamiento entre lámparas =  14.89     =   3.72  mts.  

                 4 

        Total de lámparas = 4 * 4 =  16 lámparas 

 

 

9. Capacidad de las lámparas 
 

Flujo mínimo por lámpara 

φL   =                 φT 

                 Total  de Lámparas 

 

φL   =          145961                    =    9123  lúmenes/lámpara 

                16         
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Figura  28        Plano de las lámparas para torno y electromecánicos 
  

En esta vista se visualiza de mejor manera la distribución de las 

lámparas en las áreas de torno y electromecánicos. 
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5.8 Señalización  
 

La señalización es muy importante para la seguridad del personal, 

porque a través de ella los trabajadores están en constante recordatorio, sobre 

las normas de utilización de equipo de protección, orden y limpieza, entre otros.  

Para la empresa Transportes y Servicios de Suchitepéquez, (T.S.S.S.A.), se 

utilizó la siguiente señalización: 

 

 Normas de seguridad e higiene 

 Utilización de equipo de protección, este se colocará en cada área 

de trabajo y dependerá de esta el tipo de cartel o afiches 

 Método para el manejo y almacenaje del aceite usado 

 

Su principal fuente de aplicación es llamar la atención de los trabajadores 

sobre determinadas áreas y condiciones de peligro, con la aplicación de esta 

señalización se pretende identificar lugares y las situaciones de riesgo por 

medio de señales fáciles de interpretar para los trabajadores. 

 

A continuación se detallan los tipos de señalización que deben utilizar en 

las respectivas áreas de trabajo dentro de la empresa Transportes y Servicios 

de Suchitepéquez, (T.S.S.S.A.), que se mencionan de la siguiente manera: 
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Figura 29      Uso de equipo de protección personal 
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5.9 Equipo de protección personal 
 
El equipo de protección personal muchas veces resulta incomodo a los 

trabajadores, pero en realidad las ventajas que representa a la hora de usarlos 

y además supera las molestias y los inconvenientes que tengan. Los 

proveedores para el equipo de protección personal que se trabajo fueron las 

empresas Top Industrial Security, Asesoría Transportes Servicio (aTs),              

Servicio Técnico de Extinguidores, Productos del Aire. 

 

Para reducir la posibilidad de accidente, es necesario que los mecánicos, 

soldadores y el personal de las áreas de trabajo utilicen el equipo de protección 

personal adecuadamente para las tareas que desempeñen de la mejor forma.  

 

5.9.1  Normas del uso del equipo de protección personal 
 
Estas son normas generales para el uso del equipo de protección para 

que el trabajador deben adoptar y ponerlas en práctica desde que se inicie el 

sistema de seguridad, mediante estas normas se tendrá una protección física 

adecuada, que se mencionan a continuación:  

 

1. Uso obligatorio de uniforme 

2. Utilización de zapatos adecuados al trabajo desempeñado 

3. Uso indispensable de gafas protectoras de ojos 

4. Uso de caretas protectoras de la cara 

5. Utilizar gabachas de cuero  o de lona 

6. Al maniobrar objetos con temperaturas altas usar guantes 

7. Utilizar elementos protectores de oídos, nariz y boca  
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Para reducir la posibilidad de accidentes, es necesario que los 

mecánicos, electromecánicos, soldadores, entre otros, utilicen el equipo de 

protección personal adecuado que deben usar los trabajadores de Transportes 

y Servicios de Suchitepéquez, (T.S.S.S.A.), para las tareas que desempeñan.  

A continuación se presenta un listado de equipos de protección según el trabajo 

que realizan:  
 

5.9.2 Protección para la cara y ojos 
 

Se deben utilizar lentes protectores contra partículas voladoras, con 

laterales cerrados, los cuales cubran completamente los ojos o caretas 

protectoras de la cara, cuando el trabajador realice los trabajos que se 

describen a continuación: 

 

 Barrenar o martillar metales 

 Esmerilar y pulir deben utilizar lentes claros para pulir y con su y 

respectiva gabacha 

 Polvo o partículas voladoras, cuando se utiliza aire comprimido para 

limpiar materiales. 

 Los soldadores deben utilizar lentes obscuros y caretas para proteger 

el rostro 
 

Es necesario usar gafas o anteojos protectores.  Los anteojos de 

seguridad constituyen la forma más básica de protección, hoy en día se 

requiere que los mismos tengan una cobertura frontal y lateral. 
 

Entre los tipos de lentes están los siguientes: 

 Lentes de seguridad 

 Gafas protectoras 

 Escudos faciales 

 Cubiertas completas 
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5.9.3 Protección respiratoria 
 

Para proteger las vías respiratorias cuando se realicen operaciones 

donde se producen polvos, se recomienda una mascarilla purificadora de aire 

para la eliminación de partículas, tomando en cuenta que éstas se deben 

limpiar, cuidadosamente, después de cada uso y guardarlas en lugares limpios 

e higiénicos.  

 

5.9.4 Protección para manos y brazos 
 

Uno de los principales riesgos que corre un trabajador en el área de 

trabajo son el sufrir una quemadura, por lo tanto se recomienda usar guantes de 

cuero o lona.  Los guantes de cuero son utilizados, principalmente para 

manipular objetos calientes, con rebordes ásperos y cortantes, etc., y los 

guantes de lona son utilizados para soldar y evitar quemaduras de escorias 

calientes de la operación que realiza. 
 

5.9.5 Protección para el cuerpo 
 

Se deben utilizar gabachas de cuero o lona para evitar quemaduras por 

escorias calientes provocadas por los trabajos de soldaduras y esmeriles. 
 

5.9.6 Protección para pies 
 

Para la protección de los pies la única solución existente es el uso de 

botas de seguridad con suela y punta de acero para evitar la introducción de 

algún objeto afilado que se encuentre en el suelo apuntado hacia arriba.  
 

Los zapatos con suelas de madera son recomendados cuando existe 

riesgo de resbalar y los zapatos con suelas de goma para protegerse de ácidos.  
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El equipo de protección personal para los trabajadores de cada área de 

trabajo debe ser el siguiente: 

 

• Bodega 
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• Mecánico  
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• Soldadores 
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• Enderezado y pintura 
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• Torneros 
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• Electricistas 
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• Llanteros 
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• Albañilería y carpintería 
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• Gasolineros y mecánicos preventivos 
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• Recolectores de basura  
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5.10 Equipo contra incendios 
 

 En la empresa, los tipos de incendios que se pueden presentar son del 

tipo A, B y C. Estos incendios son los más comunes, pero no por ello quiere 

decir que no sean peligrosos, por lo que se necesita a conocer a fondo las 

causas y los medios para combatirlos. 

 

 A continuación se detallan los tipos de incendios A, B y C y normas de 

seguridad contra incendio que deben utilizar en las respectivas áreas de trabajo 

dentro de la empresa T.S.S.S.A. que se mencionan de la siguiente manera: 

 
 
5.10.1  Normas de seguridad contra incendio 
 

 Las normas de seguridad contra incendio buscan evitar o reducir el 

riesgo de situaciones de emergencia y asegurarse, en caso de que se presente, 

de que se reconozcan y se eliminen en forma oportuna y eficaz. 

 

 El equipo de protección contra incendios deberá ser colocado 

apropiadamente y estas áreas se deben señalizar de acuerdo con las normas 

del taller.  Los extinguidores deberán mantenerse en buenas condiciones de 

servicio, para garantizar lo anterior se debe inspeccionar el equipo a cada cierto 

tiempo. 
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El tipo de extintor que mejor se adapta al departamento es un tipo ABC, a 

exceptuar el área de electricidad, de 20 libras, marca Kidde o Amerex debido a 

que los incendios que pueden producirse son de clase B. Estos pueden 

originarse cuando se realicen trabajos con soldadura con oxiacetileno. 

 

También se deben de colocar extintores de dióxido de carbono (CO2), de 

15 libras, de las marcas mencionadas, en el área administrativa y el área de 

electricidad y A/C, por si ocurriera un incendio en el equipo. 

 

 Todos los trabajadores de cada una de las áreas de trabajo deberán ser 

capacitados en el manejo y uso de los extintores en casos de emergencia, los 

cuales deberán ser instalados en las paredes u otros lugares apropiados donde 

tengan un fácil de acceso y a una altura máxima de 1.50 metros, medidos hasta 

su base. 

 

Todos los trabajadores  deberán conocer las clases de fuego, sus 

características de combustión y el tipo de agente extintor que debe usarse en 

cada caso, se propone dar a conocer lo anterior por medio de  carteles de 

información dentro de las áreas de trabajo. 
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 Fuego clase A: son los que involucran materiales como el papel, basura 

y la madera. Son los fuegos que involucran a los materiales orgánicos 

sólidos, en los que pueden formarse, brasas, por ejemplo, la madera, el 

papel, la goma, los plásticos y los tejidos. Entre los agentes extintores se 

encuentran el agua presurizada, la soda-ácido y espuma o el polvo 

químico seco. NO UTILICE. Dióxido de Carbono o extinguidores 

comunes de químicos secos con los fuegos de clase "A".  

 

Figura  30      Fuego clase A 
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 Fuego clase B: son los que involucran aceites, grasas y líquidos 

inflamables.  Son los fuegos que involucran a líquidos y sólidos 

fácilmente fundibles, por ejemplo, el etano, metano, la gasolina, parafina 

y la cera de parafina. Entre los agentes extintores se encuentra la 

espuma química, el bióxido de carbono y el polvo químico seco y de 

halon, se pueden utilizar para combatir fuegos clase "B". 

 

Figura  31     Fuego clase B 
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 Fuego clase C: son los que involucran equipo y materiales eléctricos. 

Son los fuegos que involucran a los equipos eléctricos energizados, tales 

como los electrodomésticos, los interruptores, cajas de fusibles y las 

herramientas eléctricas. Entre los agentes extintores se encuentran el 

polvo químico seco común, el Halón 1211 y 1301, el Dióxido de Carbono, 

y de polvo químico seco de uso múltiple, pueden ser utilizados para 

combatir fuegos clase "C". NO UTILIZAR, los extinguidores de agua para 

combatir fuegos en los equipos energizados. 

 

 

Figura 32     Fuego clase C 
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5.10.2  Revisiones del equipo contra incendios 
 

 Las revisiones de los extintores deben hacerse por lo menos cada 15 

días.  

 

 Es  mejor que se contrate a una empresa que preste el servicio de 

inspección de extintores, para que ella sea la responsable de evaluar las 

condiciones de los extintores y decida cuándo hay que recargarlos o 

cambiarlos, según sea el caso. 

 

5.10.3 Formato para la inspección de extintores 

 
 Los extintores deben ser revisados constantemente, debido a que son 

utilizados para controlar un incendio pequeño en un cualquier momento. Como 

se mencionó en el inciso anterior, se recomienda que una empresa que se 

dedica a la carga y recarga de extintores sea la responsable de inspeccionar el 

funcionamiento de estos extintores, valiéndose de un formato que aparecerá 

más adelante, donde se lleva un registro de las fechas de las inspecciones. 

 

 El formato de inspección de extintores, (ver figura 33), será llenado por la 

persona que asigne la empresa que prestará el servicio de mantenimiento de 

los extintores, documento que deberá ser archivado por Transportes y Servicios 

de Suchitepéquez, (T.S.S.S.A.), para llevar un mejor control de la inspección y 

recarga de los extintores. 
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Figura 33     Formato de inspección de extintores 
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5.10.4 Cómo utilizar un extintor portátil 
 

1. Hale el seguro 

2. Apunte la boquilla del extintor hacia la base de las llamas a una 

distancia de 3 mts ó 10 ft. 

3. Apriete el gatillo mientras que mantiene el extintor en posición 

vertical 

4. Mueva la boquilla de lado a lado, cubriendo el área de fuego 

con el agente extintor. 

 

Figura 34      Cómo utilizar un extintor portátil 
 

 
 

RECUERDE 

 Si su ruta de escape se ve amenazada.  

 Si se le acaba el agente extinguidor.  

 Si el uso del extinguidor no parece dar resultados.  

 Si no puede seguir combatiendo el fuego en forma segura.  

 ABANDONE EL AREA INMEDIATAMENTE! 

 NO CAUSE PANICO. 
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5.10.5    Asignación de extintores en áreas de trabajo 
 

 La preparación para casos de emergencia (incendio o catástrofes) del 

personal de la Empresa Transportes y Servicios de Suchitepéquez, 

(T.S.S.S.A.), (ver figura 35), es indispensable para el desarrollo del sistema de 

seguridad. Se presenta la secuencia de actividades que se deben desarrollar al 

presentarse una emergencia. 

 

 A continuación se presenta un listado de ubicaciones de extintores en 

talleres tanto internamente como externamente, (ver tabla XLI). 
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Tabla XLI     Listado de ubicaciones de extintores en talleres 
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Figura 35      Formato de asignación de extintores 
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5.11 Higiene 
 
 La bodega de suministros de la empresa tiene que proporcionar los 

insumos e implementos indispensables a los trabajadores como botas, jabón, 

depósitos de basura, utensilios de limpieza, desinfectante.   

 

A todo lo mencionado anteriormente el trabajador le tiene que dar el uso 

adecuado y mantener las áreas de trabajo limpias es un objetivo primordial.  

 

 Es importante que el baño deben tenerse limpio todos los días pues 

ayuda a todo el organismo a eliminar bacterias que se encuentran en el 

ambiente, así también el lavado de manos después de ir al sanitario, antes de 

comer y antes de manipular cualquier tipo de alimentos. 

 

  En lo que respecta a la salud hay que tener el mayor cuidado cuando se 

ingiere algún líquido o sólido, se debe de estar seguro de lo que se lleva al 

organismo.  
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5.11.1     Orden y limpieza 
  

 Este programa tiene como objetivo principal remover toda la suciedad 

existente dentro del departamento de taller, así como mantener el orden en 

todas las áreas de trabajo, estas tareas son llevadas a cabo físicamente por el 

personal operativo y de mantenimiento de la empresa. 

 

 Siendo este un objetivo de primordial importancia y responsabilidad de 

todos, el mantener el orden y limpieza en cada una de las áreas de trabajo,  

(ver figura 36).  

  

 Para evitar el desorden y la suciedad se ha establecido como norma que 

todo el personal que realice una reparación o cualquier índole de trabajo, al 

momento de finalizar deberá limpiar el área donde trabajo. Así se tendrá limpio 

el taller y las diferentes áreas de trabajo todos los días y se creará una cultura 

de orden y limpieza al personal.  La limpieza general del taller y en cada una de 

las áreas de trabajo se realizará tres veces a la semana se sugiere que sean los 

días lunes, miércoles y viernes.  

 

Pero queda a discreción del Jefe de Taller, según la cantidad de trabajo  

que tenga. Aparte del personal específicamente destinado a mantener el orden 

y la limpieza del taller y cada una de las áreas de trabajo, cada trabajador será 

responsable de mantener el orden y la limpieza en su lugar de trabajo. 

 

Los supervisores son también responsables por el orden y la limpieza de 

las áreas de trabajo y deben velar por corregir cualquier anomalía en este 

sentido. 
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5.11.2 Recolección de basura 
 

 La basura debe ser depositada en los recipientes instalados en todas las 

áreas de trabajo, teniendo cuidado de limpiar todos los depósitos y de separarla 

previamente según su clasificación en: 

 

 Toneles de color verde para basura orgánica: 

 Es decir todo lo que se descompone con facilidad al estar en contacto 

con el ambiente (cáscaras de frutas, vegetales, residuos de papel, flores, 

hojas de árboles, entre otros). 

 

 Toneles de color azul para basura inorgánica: 

 Se refiere a toda la basura que no se puede descomponer con facilidad y 

que puede ser utilizada para el proceso de reciclaje (botellas plásticas, 

papel en grandes cantidades, vidrio, metal, aluminio, cartón, madera, 

entre otros). 

 

Los depósitos de basura deberán ser trasladados inmediatamente al 

lugar autorizado por la empresa, para evitar la contaminación por el 

almacenamiento inadecuado en las áreas de trabajo. 
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 Sugiriéndose al  personal del medio ambiente de la empresa es el 

encargado de dicho traslado, la supervisión del medio ambiente del lugar a 

donde se están llevando dichos residuos, y que en coordinación con el 

departamento de Medio Ambiente sean los encargados de velar por la imagen 

de la empresa y al mismo tiempo capaciten al personal de recolección de 

basura para que adquieran el hábito de la separación previa  de  basura 

orgánica e  inorgánica.  Con la finalidad de implementar la reutilización de la 

basura  orgánica procedente de las  áreas de trabajo y convertirla en abono 

orgánico el cual puede ser vendido o utilizado en los procesos agrícolas de la 

empresa. 

 

 Y al mismo tiempo que se promueva la venta de la basura inorgánica 

para que sea utilizada en el proceso de reciclaje, con ello se estaría generando 

más ingresos para la empresa y contribuyendo a contrarrestar los efectos 

negativos que afectan el medio ambiente proyectándose así la responsabilidad 

social que se debe de promover. 
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5.11.3 Servicios sanitarios 
 

Los servicios sanitarios, constituyen parte de las instalaciones de la 

empresa y éstas deben velar porque el ambiente e higiene de las áreas de 

trabajo del taller sean satisfactorias y cómodas para los trabajadores.  En el 

servicio sanitario deben contar con lo siguiente: 

 

 Los servicios sanitarios, mingitorios y lavamanos se deben contar 

con puertas para impedir la visión de los demás trabajadores de la 

empresa 

 

 Se debe contar con cuatro sanitarios y dos mingitorios, también 

con dos lavamanos y estos servicios deben estar con suficiente 

agua abundante, jabón de desinfectante  y papel higiénico.  

 

 Estos locales deben reunir buenas condiciones deben estar 

azulejado, de desinfectante para el sanitario, lavamanos y el piso, 

contar con un tipo de desodorización, ventilación e iluminación 

adecuada.  
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Figura 36      Formato de formulario para evaluar orden y limpieza 
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5.12 Control del plan de seguridad e higiene industrial 
 

El control es la función administrativa que consiste en comprobar si los 

trabajadores y los supervisores están siguiendo los objetivos y las políticas de 

seguridad y también llevar estadísticas de los casos de seguridad que puedan 

presentarse dentro de las áreas de trabajo y que los administradores controlen 

para cerciorarse de que lo planes respectivos se están cumpliendo. 

 
 

5.12.1 Registros 
 

Los registros de accidentes son esenciales para la eficacia y el buen 

éxito de los programas de seguridad. Los registros deben de proporcionar la 

información necesaria para convertir los trabajos arriesgados, costosos e 

ineficaces, en un verdadero programa de prevención bien planeado, que 

controle las condiciones y actos que contribuyen a los accidentes. 

 

Esta es una hoja en la cual se presenta de forma escrita los aspectos 

generales de un accidente, (ver figura 37), el cual se puede presentar al 

departamento de seguridad e higiene industrial.  El personal que sufra un 

accidente o presente una enfermedad causada por el trabajo debe acudir  al 

I.G.S.S., para recibir atención médica.  Si esta institución lo considera 

conveniente, suspenderá al lesionado, por lo que el trabajador estará 

imposibilitado para desarrollar las tareas rutinarias dentro de la empresa. 

 

  Es recomendable llevar un registro del personal suspendido, con el fin 

de controlar en mejor forma el total de días en que no se presenta a trabajar. 
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Figura 37      Formato de registro de accidentes 
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5.12.2      Informes 
 

Este sistema de informes estadísticos (ver figuras 38-40), se desarrollará 

con base en la lista y el registro de accidentes, los cuales permiten la revisión y 

evaluación del desempeño en materia de seguridad e higiene industrial.   

 

Deberán ser llevados en todos los niveles gerenciales y de supervisión 

en las operaciones, con la finalidad de medio el desenvolvimiento seguro de los 

equipos de trabajo y las áreas de trabajo en el departamento del taller. 

 

Es recomendable realizar diferentes tipos de inspecciones dentro de la 

empresa, para poder detectar a tiempo todas las posibles condiciones 

inseguras presentes en las diferentes áreas de trabajo.   

 

Para realizar dicha inspección de una manera más técnica se puede 

utilizar un formato, donde se describirán las condiciones y  actos inseguros 

detectados en el recorrido por las diferentes áreas de trabajo.  También se debe 

colocar el nombre de la persona que realiza la inspección. 
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Figura 38     Formato de informe de accidente 
 

 

 

 

INFORME DE ACCIDENTE 
 

A:                                   
 

Informo a usted que el trabajador:             
 

Estado Civil:                  Edad:       
 

No.:          No. I.G.S.S.:         Dirección:     
 

             
 

Trabajo que Realizaba:           
 

             
 

Lugar donde ocurrió:            
 

Área a que pertenece:            
 

Máquina:              
 

Parte de la Máquina:            
 

Fecha de Accidente:         Hora de Accidente:      
 

Parte del Cuerpo lesionado:           
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IDENTIFIQUE DOS TESTIGOS 
 
 
 

Nombre y Apellido o No. de T.S.S.S.A.         Dirección  

o No. de Cédula de Identidad   

 

1.                      

 

                           

 

         

2.                      

 

                         

       

 

   

                                      

               Supervisor del Área    

 

   

Recibido por:  

              

        Jefe de Taller 

     Ing. Jorge Ruano  
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Figura 39      Formato de mapeo de condiciones y actos inseguros 
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Figura 40 Formato de control de condiciones de seguridad e higiene   
                      industrial 
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5.13 Botiquines 

 
Es de gran importancia tener un botiquín de primeros auxilios en la 

empresa, para cubrir cualquier emergencia que ocurra tanto en el personal que 

laboran en el taller, bodega de suministros, transporte, llantera y gasolinera, 

este botiquín se va mantenerse en la bodega de suministros y el otro botiquín 

va a estar a cargo en las oficinas administrativas. 

 

El botiquín se hizo de madera y sus dimensiones son las siguientes:               

49 cm (largo), 32 cm (ancho), 24 cm (alto). 

 

Figura 41      Plano de ubicación de los botiquines 
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A continuación  se presenta un listado de medicamentos que existen en 

los dos  botiquines de primeros auxilios, (ver tabla XLII), en los siguientes 

puntos estratégicos: Oficinas Administrativas y Bodega de Suministros.  Estos 

botiquines deberán contener: 

Tabla XLII      Listado de medicamentos e instrumentos para botiquín de  
                     primeros auxilios 
 

                         
Cantidad 

                          
Medicamentos 

                  
PRECIO 

  1 Docena Aspirina forte Q.          6.00 

  1 Docena Acetaminofen  (500 mg) Q.          6.00 

10 Tabletas Dicrofenaco (50 mg) Q.        11.50 

10 Tabletas Ibuprofen (600 mg) Q.        31.00 

  5 Tabletas Tramadol MERCK Q.        13.70 

  1 Frasco PEPTO BISMOL Pequeño Q.        14.10 

  1 Docena Alka A.D. Q.        18.00 

  6 Sobres Suero oral vitaminado ancalmo Q.          7.80 

  1 Frasco Agua oxigenada (120ml) Q.          7.50 

  1 Frasco Alcohol 70% Q.          3.50 

1/2 Libra Algodón absobente Q.        13.60 

25 Bolsas Gasa Q.          7.50 

  1 Rollo   Micropore color 3M Q.          9.75 

  1 Docena  Curitas Q.          3.00 

  1 Caja Venda de gasa Le Roy Q.          6.50 

  3 Pares Guantes de Látex Q.          4.50 

  1 Frasco  Colirio EYEMO (18 ml) Q.        13.95 

  1 Frasco  Qualistatina (24 ml) Q.        24.40 

  1 Frasco Crema NEOBOL Q.        59.45 

TOTAL Q.      261.75 
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5.14 Costo del programa  
  

Para poder implementar el programa de seguridad e higiene industrial en 

la empresa Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), se 

hace necesario invertir en material y equipo diseñado para este fin.   Se tendrá 

que invertir en materiales de señalización para afiches o símbolos que serán 

ubicados estratégicamente en las áreas de trabajo. 

 

 

5.14.1  Costo de equipo protección personal 
 

En el costo de equipo de protección personal se va a calcular en cada 

una de las áreas de trabajo dentro de la empresa, tomando como unidad 

monetaria el quetzal. 

 

A continuación se presentara el costo del programa para las diferentes 

áreas de trabajo, (ver tablas XLIII-LII), es el siguiente: 
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Tabla XLIII     Costo del programa para bodega 

 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata 3 Q.   60.00 Q.  180.00 

Guantes de cuero 3 Q.   25.00 Q.   75.00 

Zapatos con punta de 

acero 

3 Q. 300.00 Q.  900.00 

Cinturón de cuero 3 Q.   64.00 Q.  192.00 

Q. 1,347.00 

 
 
 
Tabla XLIV     Costo del programa para mecánicos 
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona 30 Q.   60.00 Q.  1,800.00 

Guantes de cuero 30 Q.   25.00 Q.   750.00 

Zapatos con 

punta de acero 

4 

 

Q. 300.00 Q.  1,200.00 

Cinturón de cuero 12 Q.   64.00 Q.  768.00 

Q. 4,518.00 
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Tabla XLV      Costo del programa para soldadores 
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona 8 Q.    60.00 Q.     480.00 

Zapatos sin punta 

de acero 

4 Q.   300.00 Q.   1,200.00 

Caretas para 

soldador 

8 

 

Q.    200 .00 Q.   1,600.00 

Arnés 2 Q.  410.00 Q.    820.00 

Gorra de lona 8 Q.    45.00 Q.    360.00 

Gabacha de 

asbesto 

8 Q.   200.00 Q.    1,600.00 

Guantes de 

asbesto puño 

corto 

8 Q.    100.00 Q.    800.00 

Guantes de 

asbesto puño 

largo 

8 Q.    125.00 Q.  1,000.00 

Mangas 8 Q.    150.00 Q.  1,200.00 

Polainas 8 Q.    175.00 Q.  1,400.00 

Q. 10,460.00 
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Tabla XLVI      Costo del programa para enderezado y pintores 
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona  1 Q.     60.00 Q.      60.00 

Botas con punta 

de acero 

1 Q.   300.00 Q.   300.00 

Mascarilla          

3M 8822 

1 

 

Q.   285.00 Q.  285.00 

Monogogles 3 Q.    19.00 Q.    57.00 

Q.   702.00 

 
 
 
Tabla XLVII      Costo del programa para torneros 

 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona  1 Q.     60.00 Q.      60.00 

Guantes de cuero 3 Q.   25.00 Q.      75.00 

Protección facial 1 

 

Q.   125.00 Q.   125.00 

Monogogles 3 Q.    19.00 Q.    57.00 

Q.   317.00 
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Tabla XLVIII     Costo del programa para electricistas y electromecánicos 
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona 6 Q.     60.00 Q.      360.00 

Zapatos anticonductivas 

de cuero 

2 Q.   300.00 Q.      600.00 

Casco 2 Q.     34.50 Q.       69.00 

Guantes para alto 

voltaje (dieléctrico) 

4 

 

Q.    95.00 Q.      380.00 

Arnés  2 Q.    410.00 Q.      820.00 

Lentes de protección 

transparentes de marco 

azul anti impacto  

6 Q.    19.00 Q.      114.00 

Q.   2,343.00 

 
 
 
Tabla XLIX     Costo del programa para llanteros 

 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona 8 Q.   60.00 Q.   480.00 

Guantes de cuero 8 Q.   18.50 Q.   148.00 

Mascarilla 3M 9906 1 Q. 146.50 Q.  146.50 

Cinturón de cuero 4 Q.   64.00 Q.  256.00 

Q. 1,030.50 
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Tabla L      Costo del programa para carpinteros y albañiles  
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona  6 Q.      60.00 Q.      360.00 

Capas 

impermeables 

4 Q.    350.00 Q.   1,400.00 

Botas de hule 6 Q.      50.00 Q.      300.00 

Mascarilla          3M 

9906 

1 

 

Q.   146.50 Q.      146.50 

Monogogles 6 Q.    19.00 Q.      114.00 

Q.     2,320.50 

 

Tabla LI      Costo del programa para mecánicos preventivos y  gasolineros  
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Bata de lona 12 Q.     60.00 Q.     720.00 

Capas impermeables 2 Q.    350.00 Q.    700.00 

Botas de hule 6 Q.   50.00 Q.     300.00 

Mascarilla                 

3M 9906 

1 

 

Q.   146.50 Q.     146.50 

Monogogles 6 Q.     19.00 Q.    114.00 

Cinturón de cuero 6 Q.     64.00 Q.     384.00 

Guantes de cuero 6 Q.   18.50 Q.    111.00 

Guantes de nitrilo 6 Q.   65.00 Q.    390.00 

Guantes de hule 6 Q.    20.00 Q.    120.00 

Q.   2,985.50 
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Tabla LII  Costo del programa para recolectores de basura                      
(Medio Ambiente)  

 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Capas impermeables 4 Q.    350.00 Q.    1,400.00 

Botas de hule 4 Q.   50.00 Q.       200.00 

Mascarilla                 

3M 9906 

1 

 

Q.   146.50 Q.      146.50 

Monogogles 4 Q.     19.00 Q.        76.00 

Guantes de hule 4 Q.    20.00 Q.         80.00 

Q.    1,902.50 
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5.14.2 Costo de equipo contra incendios 
 

En el costo de equipo de protección contra incendios tanto en las 

recargas y compras de los extintores en cada una de las áreas de trabajo 

dentro de la empresa, tomando como unidad monetaria el quetzal. 

 

A continuación se presentara el costo del programa para las diferentes 

áreas de trabajo, (ver tabla LIII), es el siguiente: 

 

 

Tabla LIII      Costo del programa para equipo contra incendios 

 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Recarga extinguidor 

PQS (20 lbs.) 

24 Q.     175.00 Q.   4,200.00 

Recarga extinguidor 

PQS (15 lbs.) 

7 Q.      85.00 Q.     595.00 

Compra extinguidor 

PQS (20 lbs.) 

8 Q.     830.00 Q.    6,640.00 

Compra extinguidor 

PQS (15  lbs.) 

4 Q.    525.000 Q.   2,100.00 

Q. 13,535.00 
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5.14.3 Costo de señalización  
 

En el costo de señalización en cada una de las áreas de trabajo dentro 

de la empresa, tomando como unidad monetaria el quetzal.  

 

A continuación se presentara el costo del programa para las diferentes 

áreas de trabajo, (ver tabla LIV), es el siguiente: 

 

 

Tabla LIV Costo del programa para señalización  
 

Equipo Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Rótulos de 20X10 cm  en 

pvc y vinil 

5 Q.    25.00 Q.    125.00 

Rótulos de línea de 

prohibición de 50X35 cm 

6 Q.    76.00 Q.     456.00 

Rótulos de información 

contra incendios de 

40X30 cm en pvc y vinil 

12 Q.    96.00 Q.    1,152.00 

Rótulos de obligación de 

40X30 cm en pvc y vinil 

6 Q.    96.00 Q.      576.00 

Rótulos de indicación 

general de 40X30 cm en 

pvc y vinil 

10 Q.    96.00 Q.     960.00 

Q.  3,269.00 
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  5.14.4     Costo de capacitación al personal 
 

Los cursos de capacitación, impartidos al personal las instituciones que 

puedan dar el apoyo para las capacitaciones al personal, se debe mencionar 

como el I.G.S.S., CENGICAÑA, PRODUCTOS DEL AIRE, BOMBEROS 

VOLUNTARIOS, BOMBEROS MUNICIPALES, ESSO. Se debe contar con una 

disponibilidad presupuestaria aproximada de Q.20, 000.00 para sufragar este 

costo. 

 
  5.14.5      Costo total 
 

Al integrar los costos de los diferentes elementos necesarios para la 

seguridad e higiene industrial de la empresa, tomando como unidad monetaria 

el quetzal, (ver tabla LV), se tiene lo siguiente: 

 

Tabla  LV       Costo total del programa de seguridad e higiene industrial 
 

Concepto Costo 

Equipo protección personal Q.    27,926.00 

Equipo protección contra incendios Q.    13,535.00 

Señalización  Q.     3,269.00 

Capacitación  Q.    20,000.00 

                                     
T O T A L 

 

Q.   64,730.00 
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5.15 Análisis beneficio-costo 
 
Desarrollar un programa de seguridad e higiene industrial, en las 

condiciones y circunstancias presentes en Transportes y Servicios de 

Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), conlleva una serie de costos, o mejor dicho, 

un monto de inversión por desembolsar bastante considerable por parte de los 

propietarios de la empresa.  

 

Dentro de los beneficios que representa el desarrollo del programa de 

seguridad e higiene industrial de Transportes y Servicios de Suchitepéquez, 

S.A. (T.S.S.S.A.), se encuentra el propiciar un ambiente y condiciones de 

trabajo adecuados al tipo de industria y trabajo por realizar, también se puede 

mencionar la percepción de los colaboradores, de que la empresa como tal, 

busca el mejor beneficio y toma en consideración a sus empleados, 

proporcionándoles condiciones óptimas de trabajo, por otra parte, cada uno de 

los colaboradores se siente más seguro y es más eficiente al desarrollar su 

trabajo en un ambiente con riesgos mínimos o controlados, y reduce el temor de 

que algo le pueda pasar y afectar su salud, así como el bienestar y futuro 

económico de su familia. 

 

Además, un tipo de programa como éste, facilita en cierta forma la 

acreditación de una Certificación ISO en el ramo de la empresa de Transportes 

y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), además de ser una de las 

metas a mediano plazo de la empresa. 
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La reducción de los accidentes y factores potenciales de  riesgo, así 

como el aumento en la productividad del trabajador en la empresa que se 

obtendrán con la implementación del programa de seguridad e higiene 

industrial, generara un beneficio en el cual se manifestara a mediano plazo.  Así 

mismo, este beneficio provocará una reducción personal considerable en las 

pérdidas totales o parciales de determinados recursos dentro de la empresa, 

como: activos mobiliarios, personal laborando y por ende el tiempo que se 

requerirá para la recuperación.  

 

Por otro lado, los accidentes o las enfermedades relacionadas con el 

trabajo son muy costosos y pueden tener muchas consecuencias graves, tanto 

directas como indirectas, en las vidas de los trabajadores y de sus familias.  

 

Para los trabajadores, una enfermedad o un accidente laboral supone, 

entre otros, los siguientes costos directos: 
 El dolor y el padecimiento de la lesión o la enfermedad 

 La pérdida de ingresos 
 La posible pérdida de un empleo 

 Los costos que acarrea la atención médica 
 
 

Se ha calculado que los costos indirectos de un accidente o de una 

enfermedad pueden ser de cuatro a diez veces mayores que sus                     

costos directos, o incluso más.  Una enfermedad o un accidente laboral pueden 

tener tantísimos costos indirectos, el más evidente, es el padecimiento humano 

que se causa en las familias de los trabajadores, que no se puede compensar 

con dinero. Se estima que los costos de los accidentes laborales para los 

trabajadores también son enormes. Para una pequeña empresa, el costo de tan 

solo un accidente puede suponer una catástrofe financiera. 
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Para los empleadores, algunos de los costos directos son los siguientes: 

 

 El tener que pagar un trabajo no realizado 

 Los pagos que hay que efectuar en concepto de tratamiento médico 

e indemnización 

 La reparación o la sustitución de máquinas y equipos dañados 

 La disminución o la interrupción temporal de la producción 

 El aumento de los gastos en formación y administración 

 La posible disminución de la calidad del trabajo 

 Las consecuencias negativas en la moral de otros trabajadores 

 

Algunos de los costos indirectos para los empleadores son los siguientes: 

 

 Hay que sustituir al trabajador lesionado o enfermo 

 Hay que formar a un nuevo trabajador y darle tiempo para que se 

acostumbre al puesto de trabajo 

 Lleva tiempo hasta que el nuevo trabajador produce al ritmo del 

anterior 

 Se debe dedicar tiempo a las obligadas averiguaciones, a redactar 

informes y a complementar formularios 

 A menudo, los accidentes suscitan preocupación en los colegas del 

accidentado e influye negativamente en las relaciones laborales  

 Las malas condiciones sanitarias y de seguridad en el lugar de 

trabajo también influyen negativamente en la imagen pública de la 

empresa 
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En realidad, nadie sabe realmente el costo total de los accidentes o 

enfermedades relacionados con el trabajo, porque además de los costos 

directos más latentes, hay un sinnúmero de costos indirectos que es difícil de 

evaluar. 

 

Los costos del tiempo perdido, costos de reparación del área dañada, 

costos de reinserción del trabajador a su puesto de trabajo y los costos de lo 

que se dejo de producir o servir, superan el costo de inversión en el presente 

programa de seguridad. 

 

 En general, los costos de la mayoría de los accidentes o enfermedades 

relacionados con el trabajo, tanto para los trabajadores y sus familias como 

para los trabajadores, son muy elevados, sin embargo, si éstos son mitigados    

a través de un adecuado programa de seguridad e higiene industrial, la mayoría 

de estos costos directos e indirectos, se puede prevenir y evitar en gran escala 

reduciendo costos innecesarios dentro de la empresa, es por ello que la alta 

gerencia de Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), optó 

por la implementación del programa de seguridad e higiene industrial, teniendo 

en cuenta estos beneficios y ventajas sobre el monto de inversión por realizar, 

así proporciona un mejor y más seguro ambiente de trabajo. 
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5.16 Seguimiento del programa de la seguridad e higiene industrial 
 

Para poder implementar el programa de seguridad e higiene industrial en 

la empresa, se hace necesario invertir en material y equipo diseñado para este 

fin. Se tendrá que invertir en materiales de señalización para afiches o símbolos 

que serán ubicados estratégicamente en las áreas de trabajo. 

 

Cuando la comisión de seguridad lleva a cabo sus reuniones, entonces 

emite un acta donde constan los puntos tratados en dicha reunión y las 

conclusiones que deben ponerse en práctica para que el programa siga en 

funcionamiento. 

 

El médico de la empresa lleva un registro del personal que examina y de 

las enfermedades detectadas además del tratamiento recomendado para 

establecer si hay presencia de algún mal que pueda generalizarse. 

 

Para actualizar al personal se debe de tener un programa de cursos de 

capacitación que se imparten en forma cíclica para que todo el personal reciba 

la misma información respecto a los aspectos importantes en la seguridad de la 

empresa. 
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En el caso de los supervisores de seguridad y supervisores de áreas de 

trabajo se da un curso sobre los aspectos relevantes de su gestión de dirección 

respecto a las situaciones especiales de emergencia e higiene en cada 

departamento. 

 
Para su realización se recomienda realizar análisis mensuales, de 

preferencia, que muestren el avance del programa y del método utilizado, como 

también análisis de estos métodos de seguimiento para determinar si 

proporcionar la información necesaria que permita concluir y tomar decisiones 

acertadas y poder alcanzar el desempeño deseado. 

 

 

5.16.1 Análisis mensual de reportes 
 

Cada mes deberá de realizarse un análisis de todos los reportes 

presentados a la gerencia; recopilar toda la información obtenida en las formas 

de control y auditorias de seguridad e higiene industrial con el de observas los 

requerimientos urgentes de cada área de la empresa,                     

(ver apéndice, figuras 55-66).  
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Con ello se podrá enmendar situaciones defectuosas que pongan en 

riesgo la seguridad de los trabajadores, materiales en mal estado, maquinaria 

con fallas y obsoleta, condiciones generales del ambiente de trabajo y el 

proceso productivo de la empresa, y a la vez se tendrá un mejor control de cada 

actividad a realizar en la misma o sea los avances que se han tenido. 

 

 

5.16.2 Revisión y actualización de normas 
   

Con el análisis mensual de reportes se podrán recopilar ideas que 

proporcionen mejoras constantes a la realización del trabajo en la empresa, por 

lo que debe de realizarse cada tres meses mínimo una revisión de las normas y 

teléfonos de emergencias existentes en la empresa, (ver apéndice, figura 54 y 

tabla LXXII, respectivamente), de tal manera que se evalúen las fortalezas y 

debilidades de las mismas, su cumplimiento y aceptación, por cada uno de los 

trabajadores de la empresa; con el fin de hacerles correcciones si fuera 

necesario, para que su aceptación y fiel cumplimiento mejoren, así como 

establecer nuevas formas que surjan de actualizaciones, innovaciones y nuevos 

procesos y procedimientos dentro de la empresa o sea nuevas políticas a 

desarrollarse dentro de la empresa. 

 

Para ello se debe examinar si se alcanzaron los objetivos de seguridad 

propuestos al inicio para llevar a cabo dichas mejoras en las necesidades más 

urgentes de la empresa.  
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5.16.3 Programa de sensibilización y motivación  
 

 Los accidentes o incidentes en el trabajo pueden atribuirse al error 

humano, y muy pocos de ellos tienen relación alguna con la maquinaria; por lo 

tanto, si se desea hacer énfasis respecto al alto número de accidentes e 

incidentes ocurridos, tendrá que enseñarse la seguridad como parte del  

proceso educacional. 
 

 Con respecto a la motivación, la administración podrá alcanzar los 

objetivos y las metas trazadas, pues es una forma para demostrarle a los 

empleados que son parte importante de la empresa y que se vela por su 

seguridad. La atmósfera laboral se verá beneficiada cuando todos los 

trabajadores se encuentren motivados, pues se mantendrán más alerta ante 

riesgos potenciales y cooperarán con el comité de seguridad en la investigación 

de causas de los accidentes.   

 

Para crear una atmósfera laboral favorable no se necesita invertir 

demasiado, bastará con cumplir o realizar las siguientes actividades 

motivacionales: 

  
 Colocar en las carteleras de la empresa normas de seguridad, tratando 

que estas llamen la atención de los trabajadores; esto puede realizarse 

mediante dibujos o caricaturas para darle un toque humorístico. 

 
 Realizar dos veces por año un informe donde se expongan los 

accidentes  ocurridos en ese lapso de tiempo, indicando si los riesgos 

fueron eliminados e incluyendo los créditos de los trabajadores que 

cooperaron en la búsqueda de soluciones para la erradicación de dichos 

riesgos. 
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 Realizar conferencias en el transcurso del año, ya sea instructores o por 

video, donde se expongan temas relativos a la seguridad en el trabajo, 

formas correctas de utilizar el equipo de protección personal, primeros 

auxilios y como utilizar los extintores contra incendios, concluyendo 

dichas conferencias con un refrigerio. 

 

 Felicitar públicamente a los trabajadores que han colaborado 

constantemente para llevar a cabo el programa de seguridad industrial. 

 

 Invitar a los trabajadores a aportar ideas para mejorar el ambiente de 

trabajo y la seguridad de éste; para ello deberá colocarse un buzón de 

sugerencias que se revisará semanalmente. 

 

 Premiar anual y públicamente a los trabajadores de las áreas con el 

menor número de accidentes de cualquier tipo, sufridos durante el año y 

colocando sus nombres en las carteleras de información haciendo 

mención de la razón del premio. 
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CONCLUSIONES 
 

 

 

1. La empresa Transportes y Servicios de Suchitepéquez, S.A. 

(T.S.S.S.A.), en donde se desarrolló este programa, no se cuenta con 

un programa de mantenimiento preventivo completo, por lo que se 

propuso este último como herramienta para la reducción de tiempos 

improductivos de la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y 

maquinaria pesada de construcción y principalmente para que éstos 

estuvieran en óptimas condiciones de operación.  Siendo el 

mantenimiento correctivo la única herramienta para la reparación de 

los vehículos y maquinaria, dando como resultado atrasos y altos 

costos de reparación. 

 

 

2. Fue necesario implementar y estandarizar rutinas y registros de 

trabajos de mantenimiento para que la maquinaria automotriz, 

maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción que estén 

en condiciones óptimas de operación, resultando un adecuado control 

de la maquinaria; esto permitió más horas de servicio y menos 

mantenimientos correctivos sean las maquinarias mencionadas. 

 

 

3. Se elaboraron formatos de guía de lubricación de maquinaria 

automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción 

(ver figuras 43-48), a fin de aumentar la eficiencia del taller. 
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4. Se integró a los operadores, bodegueros, mecánicos, 

electromecánicos, llanteros, gasolineros y soldadores al programa de 

mantenimiento preventivo, para llevar el cumplimiento de cada una de 

las rutinas y registros de trabajos de mantenimiento, para prolongar la 

vida útil de la maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria 

pesada de construcción. 

 

 

5. Se elaboraron formatos estándar para control de órdenes de trabajo, 

ficha técnica, control de reparaciones, programa de resumen de 

reparaciones, datos técnicos, stock de repuestos, programa y 

calendarización semanal de mantenimiento preventivo para 

maquinaria automotriz, maquinaria agrícola y maquinaria pesada de 

construcción contribuyeron  para una mejor eficiencia dentro del taller. 

 

 

6. Se desarrollaron los programas de capacitación, uno para el área de 

mantenimiento preventivo (ver tabla IX) y otro para el área de 

seguridad e higiene industrial (ver tabla XL). 
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7. En el departamento de Taller  de la empresa Transportes y Servicios 

de Suchitepéquez, S.A. (T.S.S.S.A.), no se tenía un programa de 

seguridad e higiene industrial de mejora continua, por lo que se 

propuso y se desarrolló con el apoyo de la gerencia del departamento, 

el programa de seguridad e higiene industrial, que cumple y se adapta 

a las condiciones del departamento de Taller, y así poder aumentar el 

servicio de mantenimiento del departamento hacia otras áreas de 

trabajo y así contar con un departamento más seguro para el 

trabajador. 

 

 

8. Se organizó un comité gerencial de seguridad industrial para la 

aplicación de normas y políticas de seguridad dentro de la empresa, el 

comité quedó integrado por superintendente de servicios, secretaria 

de gerencia agrícola, superintendente de producción, superintendente 

de cosecha y jefe de transportes, doctor especializado, jefe de 

planificación y control y jefe de bodega, persona de la empresa en 

general. 

 

 

9. Se elaboró un reglamento interno que detalla las normas de seguridad 

e higiene industrial dentro del taller para disminuir los riesgos de 

accidentes, tomando en cuenta la normativa del I.G.S.S. como 

referencia. 
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10. Se hizo un estudio de cálculo de iluminación en las áreas de trabajo, 

con el fin de crear un ambiente agradable que ayude al trabajador  a 

desempeñar su labor eficientemente. 

 

 

11. Se elaboraron formatos de registros, informes de accidentes, mapeo 

de condiciones y actos inseguros y control de condiciones de 

seguridad e higiene industrial y además se realizó los indicadores de 

de accidentes para llevar la estadística de accidentes, con el fin de 

prevenir los accidentes dentro de la empresa, con ello se pretende 

reducir  los costos provocados por el personal y las condiciones 

inseguras de algunas áreas de trabajo de la empresa.   

 

 

12. Se logró la participación de la gerencia agrícola lo que fortaleció el 

compromiso por alcanzar los objetivos del programa de seguridad e 

higiene industrial, y con ello asegurar la implementación y ejecución y 

seguimiento, a fin de crear un ambiente de seguridad para todos los 

trabajadores.  
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RECOMENDACIONES 
 
 
 

 Al jefe de taller, jefe del departamento de mantenimiento 
preventivo y al personal del taller 

 
1. Fortalecer el taller, en especial la división de mantenimiento preventivo en 

los procesos de supervisión, monitoreo y aplicación del mantenimiento 

preventivo.  Esto con el fin de darle al mantenimiento preventivo la 

importancia que amerita y lograr mejores resultados. 

 

2. Dar continuidad a las rutinas y registros de trabajos de mantenimiento 

implementados para mantener el buen funcionamiento de la maquinaria, 

llevando un control estricto y detallado de herramienta, repuestos, 

reparaciones y de los períodos de servicio del mantenimiento preventivo 

 

3. Priorizar las actividades de mantenimiento preventivo, sobre las de 

mantenimiento avería y también realizar el mantenimiento predictivo o sea 

análisis de aceite, con el objeto de maximizar la vida de la maquinaria 

automotriz, agrícola y pesada de construcción y con ello reducir los costos 

de operación.  

 

4. Deben considerar programar cada seis meses los cursos de capacitación 

para todo el personal de talleres como mecánicos, pilotos y operadores, 

para lograr que el personal mantenga un nivel técnico necesario para 

satisfacer las necesidades del taller, y así obtener un rendimiento óptimo 

de los trabajadores, con lo cual se evita el deterioro de la maquinaria, del 

equipo y de la herramienta. 
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 Al jefe de capacitación, jefe de diagnostico, jefe de información y 
monitores del comité gerencial de seguridad industrial 

 
5. Implementar las capacitaciones conforme está en el plan de capacitación                   

(ver tabla XL), a todo el personal operativo del taller de la empresa en 

temas como: primeros auxilios, incendios, uso de protección personal, uso 

de extintores y reglas de seguridad  y hacer prácticas y simulacros que 

además de prepararlos mejor les sirve a ellos como motivación.  

 

6. Logra que la gerencia agrícola brinde apoyo continuo  al comité gerencial 

de seguridad industrial, considerando que la misión del comité será tomar 

medidas y acciones encaminadas a preservar la vida, la salud y la 

integridad corporal de todos los empleados de la empresa, además de 

mejorar las condiciones ambientales de trabajo y crear un ambiente sano, 

seguro y confortable. 

 

7. Fortalecer el taller con mejoras continuas al programa de seguridad e 

higiene industrial tenga un cumplimiento efectivo, es necesario darle 

seguimiento a las políticas de seguridad y normas de seguridad e higiene 

industrial, además de un estricto seguimiento a la ejecución del mismo. 

 

8. Continuar gestionando el comité gerencial de seguridad industrial 

implementado para que se dedique a romper la resistencia al cambio en la 

utilización del equipo de protección personal como también en velar que 

los trabajos del taller a realizarse sean de calidad sin mayores riesgos 

industriales. 
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9. Que el Jefe de Información considere otorgar valor a la seguridad e 

higiene industrial dentro de la evaluación de desempeño en cada 

empleado para  que los empleados cumplan lo establecido en el 

normativo, y sean ellos los que den el ejemplo de la forma correcta de 

actuar dentro de la empresa. 

 

10. Se debe requerir ante la gerencia de la empresa que se incluya en el 

presupuesto anual para cubrir los costos del programa de seguridad e 

higiene industrial. 

 

11. Para lograr la reducción de los riesgos dentro de las instalaciones de la 

empresa, es necesario que periódicamente se lleven a cabo inspecciones, 

de esta manera se identifican los riesgos que son la causa de accidentes; 

al identificar las causas es posible atacarlas y reducir es ésta forma el 

riesgo hasta un nivel aceptable. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  274

 Al presidente del comité gerencial de seguridad industrial y a la 
gerencia agrícola 

 

 

 

12. La gerencia agrícola debe mostrar su compromiso y apoyo total al comité 

gerencial de seguridad industrial y a todas sus acciones encaminadas a 

cumplir con la reducción de accidentes.  Así como también darle la misma 

prioridad al programa de seguridad industrial que tienen las demás áreas 

funcionales de la empresa, y no tenerlas como actividades secundarias de 

menor envergadura. 
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Figura 42   Formato de datos técnicos de maquinaria automotriz,                   
maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción 
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Figura 43     Formato de la guía de lubricación de maquinaria automotriz 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de maquinaria 
automotriz 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de maquinaria 
automotriz 
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Figura 44     Formato de la guía de lubricación de tractores de campo 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de tractores de campo 
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Figura 45      Formato de la guía de lubricación de tractores en los frentes    
de cosecha 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de tractores en los 
frentes de cosecha 
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Figura 46      Formato de la guía de lubricación de alzadoras en los frentes   
de cosecha 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de alzadoras en los 
frentes de cosecha 
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Figura 47 Formato de la guía de lubricación de motobombas en el 
campo 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de motobombas en el 
campo 
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Figura 48      Formato de la guía de lubricación de maquinaria pesada de 
construcción 
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Continuación del formato de la guía de lubricación de maquinaria pesada 
de construcción 
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Figura 49      Formato de stock de repuestos 
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Tabla LVI       Programa semanal de mantenimiento preventivo de         
maquinaria automotriz 
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Tabla LVII      Programa semanal de mantenimiento preventivo de  
                       maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción  
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Tabla LVIII    Calendarización semanal de mantenimiento preventivo de          
maquinaria automotriz 
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Tabla LIX      Calendarización semanal de mantenimiento preventivo de 
maquinaria agrícola y maquinaria pesada de construcción 
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Tabla LX     Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de   
   vehículos livianos 
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Tabla LXI     Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de buses 
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Tabla LXII     Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de cabezales 
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Tabla LXIII       Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de camiones                     
de abastecimiento de combustible  
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Tabla LXIV       Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de camiones       
                         de servicios del taller 
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Tabla LXV      Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de dobles ejes 
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Tabla LXVI       Filtros y lubricantes de maquinaria automotriz de              
                         palanganas de volteo 
 
 
 
 
 

 

 

 

 



  305

Tabla LXVII       Filtros y lubricantes de maquinaria agrícola de alzadoras 
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Tabla LXVIII    Filtros y lubricantes de maquinaria agrícola de motobombas                      
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Tabla LXIX        Filtros y lubricantes de maquinaria agrícola de tractores 
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Tabla LXX       Filtros y lubricantes de maquinaria pesada de construcción  
                        de cargador frontal 
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Tabla LXXI       Filtros y lubricantes de maquinaria pesada de construcción  
                         de motoniveladora, retroexcavadora y grúas 
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Tabla LXXII       Teléfonos de emergencia 
 

TELÉFONOS DE EMERGENCIA 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CONTACTOS DE  
EMERGENCIA 

NÚMEROS DE 
TELÉFONOS 

Policía Nacional Civil San Antonio        78704091  

Policía Nacional Civil Chicacao 78677575 

Policía Nacional Civil Departamental 78723998  
78724098 

Bomberos Municipales 78704423 

Bomberos Voluntarios 78704122 

Ambulancia del  
Ingenio Palo Gordo 

78203662   
    Maritza   Oficina Palo Gordo 

Alejandra Hernández 
Secretaria de Gerencia 

78203670 
 

I.G.S.S. San Antonio Suchitepéquez 78705375 

I.G.S.S. Mazatenango 78720330 
78721239 
78721630 

Farmacia Herdez Mazatenango 78721356  

Farmacia Herdez                    
San Antonio Suchitepéquez  

78705177 
 

Centro de Salud San Antonio Suchitepéquez 78704015 

Cruz Roja Mazatenango 78720182 

Oficinas ESSO 
STANDARD OIL, S.A. 

LIMITED 

 
(502) 66372060 

 

Jorge Andaraus 
STANDARD OIL, S.A. 

LIMITED ESSO. 

56516831 

Oficinas Centrales del Ingenio Palo Gordo 23627684 
23326536 

Susy del Cid  
Oficinas Centrales del                      

Ingenio Palo Gordo 

52711375 
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Figura 50        Guía de primeros auxilios 
 
 

HEMORRAGIAS 
 

ACTUACIÓN. 
 

 Lavarse las manos 

 Colocarse los guantes 

 Detener la hemorragia 
 

1ª  Opción: COMPRESIÓN DIRECTA DEL PUNTO SANGRANTE 
 

 Comprimir directamente la zona que sangra, con gasas o pañuelos 

limpios. 

 Mantener la compresión entre 5 y 10 minutos, sin retirar nunca el apósito. 

 Si sigue sangrando, añadir más gasas. 

 Mantener siempre el miembro elevado. 

 Sujetar las gasas con vendaje compresivo. 
 

2ª Opción: COMPRESIÓN DE LA ARTERIA SOBRE EL HUESO    

SUBYACENTE 
 

 Si a pesar de lo anterior, persiste la hemorragia, realizar compresión 

directa sobre la arteria correspondiente a la zona del sangrado y siempre 

por encima de la misma, con: 
 

A- Si la hemorragia es en el brazo: 

• Compresión con la yema de los dedos sobre la arteria humeral. 
 

B- Si la hemorragia es en la pierna: 

• Compresión con el talón de la mano sobre la arteria femoral. 
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QUÉ NO HACER 
 

 Quitar gasas empapadas. 

 Se deben evitar los torniquetes. 

 
 
EPÍXTASIS 
 

Consiste en una hemorragia por la nariz. 

 

 

ACTUACIÓN 
 

 1º Colocarse unos guantes. 

 

 2º Efectuar presión directa con dos dedos sobre la ventana nasal 

sangrante y contra el tabique nasal, manteniendo dicha presión durante 5 

minutos (de reloj) y siempre con la cabeza inclinada hacia delante. 

 

 3º Pasados los 5 minutos, se aliviará la presión para comprobar que la 

hemorragia ha cesado. De no ser así, se introducirá una gasa 

impregnada con un poco de agua oxigenada por la fosa nasal sangrante. 

 

 4º Si a pesar de toda la hemorragia no cesa, acudir a un centro sanitario, 

sin quitar la torunda de gasa. 

 

 5º No sonarse la nariz. 
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FRACTURAS (rotura de huesos) 
 

Clasificación 
 

 Cerradas: No rotura de la piel. 

 Abiertas: Rotura de la piel. 
 

ACTUACIÓN  
 

 PAS 

 Inmovilizar la fractura antes de mover. 

 Inmovilización: en la misma posición que la encontramos. 

 Inmovilizar hueso afectado y las articulaciones cercanas por encima y 

debajo de la fractura. 

 Inmovilización con férulas: 

• Quitar los anillos, relojes, etc. 

• Improvisar dos férulas (cartón, tabla), colocando una a cada lado 

del miembro afectado. 

• Sujetar las férulas con cintas o vendas a varios niveles, de manera 

firme pero sin apretar. 

• No sujetar en el lugar de la lesión. 

• Rellenar los huecos existentes entre la férula y la extremidad, con 

materiales blandos (gasas). 

 Fractura abierta: cubrir con apósito la herida y luego inmovilizar. 

 Especial cuidado con fracturas cráneo y columna vertebral: No mover. 
 

QUÉ NO HACER 
 

 Realizar movimientos innecesarios. 
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FRACTURAS DE CONSIDERACIÓN IMPORTANTE 
 

A) FRACTURAS DE CRÁNEO 
 

 Se sospechará ante la observación de hemorragia nasal u óptica o 

salida de líquido transparente (líquido cefalorraquídeo). 

 

B) FRACTURAS DE COLUMNA VERTEBRAL 
 

 Se sospechará si la persona no puede mover alguna extremidad. 
 

ACTUACIONES EN AMBAS SITUACIONES 

 

 No tocar al accidentado, indicando a la persona que debe 

permanecer inmóvil. 

 Avisar a los servicios sanitarios, para ser trasladado en condiciones 

adecuadas. 

 Permanecer a su lado, controlando consciencia, respiración y pulso. 
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LIPOTIMIA 
 

Déficit transitorio del riego sanguíneo cerebral. 
 

Síntomas: mareo, sudoración, pesadez, debilidad en piernas y pérdida de 

conocimiento de forma breve. 
 

ACTUACIÓN 
 

A. Ante los primeros síntomas 
 

 Sentarlo con la cabeza entre los muslos o tumbado con los 

miembros inferiores elevados. 
 

 Aflojarle la ropa. 
 

 Airear el lugar y evitar curiosos. 
 

B. Ante pérdida de conocimiento 
 

 P.A.S. (Protección del accidentado y del socorrista) 
 

 Tumbarlo con los miembros inferiores elevados. 
 

 Colocarlo en posición lateral de seguridad (PLS). 
 

 Proteger tanto del frío como del calor. 
 

 Vigilar constantemente al herido: respiración, pulso. 
 

 Avisar a los servicios hospitalarios y bomberos. 
 

 

QUÉ NO HACER 
 

 Dar de beber o comer al herido. 
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CONVULSIONES 
 

 P.A.S. (Protección del accidentado y del socorrista) 

 

 Dejar que la crisis siga su curso. 

 

 Apartar objetos peligrosos 

 

 Proteger la cabeza. 

 

 Aflojar ropa. 

 

 Si tiene la boca abierta, intentar colocarle algo blando entre sus dientes, 

para evitar que se muerda la lengua, por ejemplo un pañuelo, evitando a 

la vez introducir nuestros dedos en su boca. 

 

 Tras la convulsión, colocarle en Posición Lateral de Seguridad. 

 

 

QUÉ NO HACER 
 

 Sujetar a la víctima. 

 Taponar la boca. 

 Si tiene la boca cerrada, intentar colocarle un objeto entre sus dientes. 
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OBSTRUCCIÓN DE LAS VÍAS AÉREAS 
 

A) OBSTRUCCIÓN INCOMPLETA O PARCIAL 

 

La víctima puede hablar, toser y respirar, pero con dificultad. 

 

ACTUACIÓN 
 

 Invitarle a toser fuerte. 

 

QUÉ NO DEBE HACERSE 
 

 Dar palmadas en la espalda. 

 

B)   OBSTRUCCIÓN COMPLETA 
 

 La víctima no puede toser, hablar ni respirar. 

 Se caracteriza porque la víctima se lleva las " manos al cuello". 
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ACTUACIÓN: MANIOBRA DE HEIMLICH. 
Que consiste en ponerse detrás de la persona y colocar el puño derecho 

debajo del esternón y la otra mano sobre el puño. Una vez en posición se 

aprieta con fuerza hacia dentro y hacia arriba, repitiéndolo varias veces. Si la 

maniobra es infructuosa, acudir rápidamente a un hospital. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b.1. Adultos conscientes: 
 

1º.- Nos colocamos detrás de la persona rodeándole con nuestros brazos 

de atrás a delante y cogiéndonos nuestras manos, sin entrelazar los 

dedos (a modo de puño), las situamos a la altura de la boca de su 

estómago y hacemos un movimiento firme de compresión hacia atrás 

y arriba, para conseguir que expulse el cuerpo extraño. 

 

Esta maniobra puede realizarse tanto de pie como sentado. 

 

 

 

 

Maniobra de Heimlich
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b.2.  Adultos inconscientes 
 

1º.- Tumbar a la persona boca arriba, ladeándole la cabeza. 

 

2º.- Nos colocamos a horcajadas sobre él y apoyando una mano 

sobre la otra, en la línea media situada entre el ombligo y la boca 

del estómago, presionaremos hacia dentro y hacia arriba, hasta 

conseguir extraer el cuerpo extraño. 

 

b.3. Obesos y embarazadas 
La maniobra es la misma, pero teniendo en cuenta que el punto de 

comprensión es un poco por encima del que se ha reflejado 

anteriormente (aproximadamente en el punto donde se efectúa el 

masaje cardíaco). 

 

CONTUSIONES, ESGUINCES Y LUXACIONES 
 

 Aplicar frío local (hielo o paños de agua fría). 

 Inmovilizar la zona afectada: 

 Vendaje o cabestrillo, dependiendo de la zona a inmovilizar. 

 Mantener en reposo y elevada la extremidad afectada. 

 

QUÉ NO HACER 
 

 Movilizar la zona o articulación dañada. 

 Intentar corregir la deformidad. 

 Aplicar pomadas o analgésicos. 
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QUEMADURAS 
 

QUEMADURAS TÉRMICAS (POR CALOR O LLAMA) 
 

ACTUACIÓN 
 

 Lavarse las manos. 
 Colocarse los guantes. 

 Retirar relojes, pulseras, anillos, etc. 

 Exponer la zona quemada bajo el chorro de agua fría durante 10 

minutos (de reloj). 

 Cubrir la zona con gasas estériles, a ser posible empapadas con 

suero fisiológico o agua. 

 Elevar la zona afectada. 

 En grandes quemados, cubrirlos con mantas. 

 Acudir a un centro sanitario. 
 

QUÉ NO HACER 

 

 Aplicar pomadas. 

 Aplicar remedios caseros. 

 Utilizar hielo o agua helada. 

 Romper ampollas. 

 Utilizar antisépticos con colorantes. 

 Correr en caso de que el cuerpo esté en llamas. 

 Arrancar la ropa pegada al cuerpo por la quemadura. 
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QUEMADURAS QUÍMICAS (POR PRODUCTOS QUÍMICOS) 
 

 Quitar la ropa de la zona afectada. 

 Lavar abundantemente con agua (ducha de cuerpo entero, ducha 

lavaojos, grifo de lavabo, etc. según cada caso), al menos durante 20 

ó 30 minutos. 

 Acudir a un centro hospitalario ó al I.G.S.S. 
 

QUEMADURAS ELÉCTRICAS 
 

 Valoración general del accidentado. 

 Ver “Accidentes por la electricidad”.  
   

ACCIDENTES POR ELECTRICIDAD 
 

 1º Cortar la corriente eléctrica. 
 

 2º Aislarse al rescatar al herido: 
 

a) Apartarlo de la corriente eléctrica con ayuda de una pértiga de material 

aislante (por ejemplo el palo de madera de una escoba). 

 

b) Subirse sobre algo aislante (silla de madera, caja de plástico de 

refrescos, etc.) para rescatar al accidentado. 
 

 3º Avisar a los servicios de los bomberos ó al I.G.S.S. 
 

 4º Socorrer: 
 

 

• Reanimación cardio-pulmonar si fuera necesario, en lugar seguro, 

de forma ININTERRUMPIDA Y DURADERA. 
 

• Al valorar al herido, tener en cuenta que puede sufrir otras 

posibles lesiones y actuar en consecuencia.   
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CUERPOS EXTRAÑOS. 
 

 EN LOS OJOS 
  

ACTUACIÓN. 
 

 Lavarse las manos. 

 Colocarse los guantes. 
 Localizar el cuerpo extraño y extraerlo con ayuda de una gasa 

estéril o a través de lavados abundantes con suero fisiológico o, 

en su defecto, agua. 
 Cubrir el ojo con gasa estéril y enviar a un centro sanitario. 
 Si no localizamos el cuerpo extraño, lavarlo y luego proceder 

como en el punto anterior. 
 

QUÉ NO HACER 
 

 Frotar el ojo. 

 Usar objetos punzantes para extraer el cuerpo extraño. 

 Realizar manipulaciones innecesarias. 

 Manipular el ojo para extraer un cuerpo extraño que está clavado 

en el globo ocular. 
 

 

EN LA NARIZ Y LOS OÍDOS 
 

 No tocarlos y acudir a un centro sanitario. 
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Figura 51       Demostraciones de la guía de primeros auxilios 
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Figura 52         Modelo de formato para la investigación de accidentes e    
                         incidentes  
 

Introducción 
 

Esta actividad debiera formar parte de un procedimiento en el que se 

definan quienes están implicados, como realizarla cumplimentando el formulario 

establecido al respecto y el plazo de ejecución. Tal actividad precisa acción 

formativa específica para adiestrar en su aplicación. 

 

Objetivos de la investigación 
 

La investigación de accidentes/incidentes, tiene como objetivo principal la 

deducción de las causas que los han generado a través del previo conocimiento 

de los hechos acaecidos. Alcanzado este objetivo, los objetivos inmediatos 

persiguen rentabilizar los conocimientos obtenidos para diseñar e implantar 

medidas correctoras encaminadas, tanto a eliminar las causas para evitar 

repetición del mismo accidente o similares, como aprovechar la experiencia 

para mejorar la prevención en la empresa. 

 

Todo accidente/incidente  es una lección y de su investigación se debe 

obtener la mejor y la mayor información posible no sólo para eliminar las causas 

desencadenantes del suceso y así evitar su repetición, sino también para 

identificar aquellas causas que estando en la génesis del suceso propiciaron su 

desarrollo y cuyo conocimiento y control han de permitir detectar fallos u 

omisiones en la organización de la prevención en la empresa y cuyo control va 

a significar una mejora sustancial en la misma. No obtener de cada accidente la 

mayor y mejor información sería un despilfarro inadmisible, incomprensible y de 

difícil justificación. 
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Ello exige realizar la investigación partiendo de la premisa de que rara 

vez un accidente se explica por la existencia de una sola o unas pocas causas 

que lo motiven; más bien al contrario, todos los accidentes tienen varias causas 

que suelen estar concatenadas. Se debe tener una visión pluricausal del 

accidente. 

 

Por ello, en la investigación de todo accidente, se debe profundizar en el 

análisis causal, identificando las causas de distinta tipología que intervinieron en 

su materialización y no considerándolas como hechos independientes, sino que 

se deben considerar y analizar en su interrelación, ya que tan sólo la 

interrelación entre ellas es lo que en muchos casos aporta la clave que permite 

interpretar con certeza el accidente acaecido. 

 

¿Cómo investigar accidentes/incidentes? 
 

Respondiendo a esta cuestión se debe convenir que no existe un método 

único ni de valor universal para la Investigación de Accidentes. Cualquier 

método es válido si garantiza el logro de los objetivos perseguidos. 

 

Ahora bien, estudiar un accidente cuando se acepta de principio que sus 

causas pueden ser numerosas, de ámbitos diferentes y además 

interrelacionadas, representa una actividad analítica de cierta complejidad y por 

ello conviene disponer de un método, es decir, de un proceso establecido que 

defina, o al menos oriente, qué tareas hay que realizar y en qué orden. 

 

El árbol causal es un diagrama que refleja la reconstrucción de la cadena 

de antecedentes del accidente, indicado las conexiones cronológicas y lógicas 

existentes entre ellos. 
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Iniciándose en el daño producido o en el incidente, y a través de la 

formulación de algunas preguntas predeterminadas, el proceso va remontando 

su búsqueda hasta completar el árbol. Éste finaliza cuando: 

 

a. Se identifican las situaciones primarias que no precisan de otras   

anteriores para ser explicadas, es decir las respuestas no hacen 

progresar en el conocimiento de los acontecimientos. 

 

b. Debido a una toma de datos incompleta o incorrecta se desconocen 

los antecedentes que propiciaron una determinada situación de hecho. 

 

El árbol causal constituye un ordinograma en el que se reflejan 

gráficamente todos los hechos recogidos y las relaciones existentes entre ellos, 

facilitando enormemente la detección de causas, incluso aquellas 

aparentemente ocultas y/o no directamente ligadas al suceso, y que el proceso 

metodológico ayuda a descubrir y relacionar. Por ejemplo es el siguiente: 
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El árbol finaliza cuando: 

a. Se identifican las causas primarias o causas que propiciando la génesis 

de los accidentes no precisan de una situación anterior para ser 

explicadas.  

b. Debido a una toma de datos incompleta o incorrecta se desconocen los 

antecedentes que propiciaron una determinada situación de hecho.  

Como se aprecia, las causas primarias del árbol causal son 

fundamentales fallos organizativos que son los que permiten que los fallos 

técnicos o de comportamiento humano no estén debidamente controlados. 

La representación gráfica de los resultados obtenidos se indica en la 

siguiente gráfica, que contribuye a dar una visión global de las distintas causas 

actuantes. 
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¿Quién debe investigar? 
 

Aunque la respuesta a esta cuestión está muy condicionada al tipo de 

empresa y estructura de la misma y por consiguiente no cabe una 

consideración general ni aplicable a todas las empresas,  se propone: 

 

Investigación de línea: 
 

La persona clave en la ejecución de una investigación de línea, que 

debiera realizarse en TODOS los accidentes e incidentes acaecidos, es el 

Supervisor del proceso o área  en que se produce el suceso. Ello es así por 

distintos motivos, entre los que conviene destacar: 

 

• Conoce perfectamente el trabajo y su ejecución. 

 

• Conoce estrechamente a los trabajadores por su contacto continuo. 

 

• Presumiblemente será el que aplicará las medidas preventivas. 

 

• El supervisor debería iniciar en todo caso la investigación y recabar el 

asesoramiento y cooperación de especialistas en casos en que surjan 

dificultades en la identificación de las causas o en el diseño de las 

medidas a implantar. 
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Investigación especializada: 
 

La realiza el Jefe de Seguridad Industrial, asesorado en su caso por 

especialistas médico y jefe de proceso y acompañado por el jefe de Recursos 

Humanos  y otro personal de la línea relacionado con el caso. 

 

Esta investigación se debe realizar en casos especiales o complejos 

entendiendo por tales, entre otros, algunos de los supuestos siguientes: 

 

• Accidentes graves o mortales. 

 

• Incidentes o accidentes leves de los que se deduzca una mayor 

potencialidad lesiva. 

 

• Todos aquellos casos en que lo solicite la línea. 

 

• En los casos dudosos del informe de la línea. 

 

• En supuestos repetitivos. 

 

Dado que, como se ha dicho, el objetivo principal y último de toda 

investigación es identificar las causas del accidente y éstas son normalmente 

múltiples, de distinta tipología e interrelacionadas, es necesario profundizar en 

el análisis causal a fin de obtener de la investigación la mayor y la mejor 

información posible. 
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Ello entraña un grado de complejidad que dificulta la tarea de 

investigación y por ello, el ideal a conseguir sería que toda investigación fuera 

realizada por un grupo o equipo en el que estuvieran presentes el Técnico de 

Seguridad Industrial, el supervisor y otro personal de línea relacionado con el 

caso y con el asesoramiento necesario de especialistas médico y de recursos 

humanos. 

 

 Ante la imposibilidad material de alcanzar en muchos casos ese ideal de 

investigación y ante la necesidad técnica y obligatoriedad legal de investigar los 

accidentes, la línea debe identificar todas aquellas causas sobre las que se 

sepa y pueda actuar y cuyo control mediante la implantación de medidas 

correctoras garantice la "no repetición" del mismo accidente o similares y 

recabar la intervención de especialistas, sean propios o externos a la empresa, 

cuando la línea se muestre insuficiente o incapaz para identificar las causas del 

accidente o ejercer un control eficiente del riesgo. 
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Figura 53    Formato de propuesta de modelo de formulario para  
investigar accidentes  
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Continuación de formato de propuesta de modelo de formulario para 
investigar accidentes  
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Continuación de formato de propuesta de modelo de formulario para 
investigar accidentes 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  346

Continuación de formato de propuesta de modelo de formulario para 
investigar accidentes 
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Figura 54        Normativo del reglamento interno en el área de talleres 
 

REGLAMENTO INTERNO 
 
 

1. ESTE REGLAMENTO DEBE DE ACATARSE POR TODO EL  

PERSONAL QUE LABORE DENTRO DE LAS INSTALACIONES DEL 

AREA DE TALLERES DE T.S.S.S.A. DEL INGENIO PALO GORDO, 

INCLUYENDO SUB –CONTRATISTAS PROVEEDORES, Y 

VISITANTES. 
 

2. EL OBJETIVO DE ESTE REGLAMENTO ES DAR A CONOCER Y 

HACER CUMPLIR LAS DISTINTAS NORMAS ESTABLECIDAS PARA; 

EVITAR RIESGOS, DAÑOS, ACCIDENTE, Y ENFERMEDADES 

OCUPACIONALES. 
 

3. EL INGRESO A LAS  INSTALACIONES DEBERA HACERSE POR LOS 

ACCESOS AUTORIZADOS POR LA EMPRESA, QUEDANDO 

ESTRICTAMENTE PROHIBIDO, HACERLO POR CUALQUIER OTRO 

SITIO. 
 

4. EL INGRESO DE PERSONAS AJENAS A LA EMPRESA SE 

SOLICITARA, PREVIA AUTORIZACION. 
 

5. ES OBLIGACION DE CADA SUPERVISOR DE DEPARTAMENTO, 

DAR A CONOCER EL PRESENTE REGLAMENTO INTERNO DE 

SEGURIDAD AL PERSONAL QUE ESTE BAJO SU 

RESPONSABILIDAD ASI COMO TAMBIEN AL PERSONAL DE 

NUEVO INGRESO, COMO PARTE DEL PROCESO DE INDUCCION 

AL PUESTO DE TRABAJO. 
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Continuación de normativo del reglamento interno en el área de talleres 
 

6. TODO TRABAJADOR DEBE EJECUTAR SUS LABORES DE MANERA 

QUE NO SE EXPONGA INNECESARIAMENTE AL PELIGRO O QUE 

EXPONGA A LOS DEMAS. 
 

7. ES FUNCION DE TODO EL PERSONAL EVITAR QUE SUCEDA UN 

ACCIDENTE Y HACER TODO LO NECESARIO PARA, EVITARLO, 

POR LO TANTO NO DEBE ESCATIMAR NINGUN ESFUERZO, 

AUNQUE PARA LOGRARLO TENGA QUE DESEMPEÑAR EN UN 

MOMENTO DADO OTRO TIPO DE LABORES. 
 

8. EN CASOS DE INCENDIO, TERREMOTO O SINIESTRO DE 

CUALQUIER TIPO, TODO EL PRSONAL ESTA OBLIGADO A 

PARTICIPAR, POR EL TIEMPO QUE SEA NECESARIO, EN 

LABORES DE RESCATE, CONTROL DEL SINIESTRO, PRIMEROS 

AUXILOS, ETC. 
 

9. QUEDA EXTRICTAMENTE PROHIBIDO DURANTE LA JORNADA DE 

TRABAJO, TODO TIPO DE JUEGOS Y BROMAS, ASI COMO 

EFECTUAR RIFAS O VENTAS DE PRODUCCTOS DE CUALQUIER 

TIPO DENTRO DE LAS ÁREAS DE TRABAJO. 
 

10. PREVIO  SU CONTRATACION EL PERSONAL DEBE APROBAR UN 

EXAMEN MEDICO Y TOMAR UNA PLATICA DE INDUCION EN 

SEGURIDAD EN DONDE  SE LE INFORMARA ACERCA DE LAS 

NORMAS DE SEGURIDAD PERSONAL, VALORES E HIGIENE Y 

SEGURIDAD INDUSTRIAL. 
 

11. PARA QUE EL PERSONAL DE NUEVO INGRESO PUEDA INICIAR 

SUS LABORES, DEBE CONTAR CON EL EQUIPO DE PROTECCION 

PERSONAL REQUERIDO SEGÚN SU PUESTO DE TRABAJO. 
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Figura 55        Formato de formulario de auditorías S.O.L.O.               
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Continuación de formato de formulario de auditorías S.O.L.O.               
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Continuación de formato de formulario de auditorías S.O.L.O.               
 
 
 



  352

Continuación de formato de formulario de auditorías S.O.L.O.        
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Continuación de formato de formulario de auditorías S.O.L.O.        
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Figura 56      Formato de boleta de auditoría para la seguridad del alce 
 
 

     FECHA DE EVALUACIÓN:             FRENTE EVALUADO: 

No. ACTIVIDAD A VERIFICAR SI NO % 
1 El personal le recordó las medidas de seguridad al personal del frente. 

(entrevistar al personal). 

  10 

2 El personal que no opera maquinaria, tiene puesto su chaleco 

fluorescente. 

  10 

3 Los enganchadores tienen en uso el cinturón de fuerza.   10 

4 Los operadores al maniobrar la máquina, realiza actos inseguros 

(retroceso, excesos de velocidad, falta de coordinación alzadora-tractor) 

  10 

5 El enganche y desenganche lo están realizando en un área compacta, 

plana y con espacio para que los tractores se movilicen. 

  10 

6 Los operadores de tractor y cabezal obedecen las señales de los 

enganchadores (preguntar a enganchadores). 

  10 

7 Los recogedores se mantienen a más de 5 metros detrás de alzadora.   10 

8 Durante el traslado, se cumplen las medidas de seguridad (no hay 

pasajeros en máquinas, personal transportado en bus o vehículo). 

  10 

9 Durante la auditoria, observó a personas transportarse en loderas, 

estribos, cabinas y otros de la maquinaria. 

  10 

10 Todos los dispositivos de seguridad de las máquinas (luces, frenos, 

tamalera, bloqueo de arranque) funcionan correctamente. 

  10 

 

 OBSERVACIONES:___________________________________________________ 

 

 

 

 

 

  

     (f) Supervisor de Alce      (f) Auditor 

            y/o Jefe de Frente 
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Figura 57      Formato de boletas de auditorías de oficina administrativa 
 

 
 

 

     BOLETA DE AUDITORÍA 
  TALLERES DE T.S.S.S.A. 

 

UNIDAD EVALUADA _______________________ No. DE AUDITORIA  _______  
 

PUNTEO _______ 
 

EVALUADOR______________________________       FECHA_______________ 
 

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

REVISIÓN DE OFICINA ADMINISTRATIVA 

 No.                                                
FACTOR A EVALUAR   BUENO REGULAR   MALO OBSERVACIONES 

   1 Paredes     

   2 Pisos     

   3 Iluminación     

   4 
Ventilación 

    

   5 Escritorios     

   6 Equipo     

   7 Extintores     

   8 Archivos     

   9 Seguridad     

 10 Orden     

 11 Limpieza     
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Figura 58       Formato de boletas de auditorías de salón de reuniones 
 

 

 

     BOLETA DE AUDITORÍA 
  TALLERES DE T.S.S.S.A. 

 
 

UNIDAD EVALUADA _______________________ No. DE AUDITORIA  _____  

 

PUNTEO ______EVALUADOR________________      FECHA_____________ 

 

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

REVISIÓN DEL SALÓN DE REUNIONES 

  No.                                                     
FACTOR A EVALUAR   BUENO REGULAR   MALO OBSERVACIONES 

    1 Paredes     

    2 Pisos     

    3 Iluminación     

    4 Ventilación     

    5 Escritorios     

    6 Seguridad     

    7 Orden     

    8 Limpieza     
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Figura 59          Formato de boletas de auditorías del taller 
 

 
 

                                      BOLETA DE AUDITORÍA 
                                      TALLERES DE T.S.S.S.A. 
 

UNIDAD EVALUADA _______________ No. DE AUDITORIA  ____________  
 

PUNTEO _____ 
 

EVALUADOR____________________________      FECHA    ____________ 
   

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

REVISIÓN DEL ÁREA DEL TALLER 

           
No. 

                                               
FACTOR A EVALUAR   BUENO REGULAR    MALO 

  OBSERVACIONES 

   1 Pisos     

   2 Iluminación     

   3 Bancos     

   4 Ventilación     

   5 Pasillos     

   6 Señalización     

   7 Techos     

   8 Extintores     

   9 Esmeriles     

 10 Compresores     

 11 Implementos de limpieza     

 12 Seguridad     

 13 Orden     

 14 Limpieza     

 15 Uniforme del personal     
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Figura 60 Formato de boletas de auditorías de oficinas de 
supervisores 

 

 

 
 

       BOLETA DE AUDITORÍA 
    TALLERES DE T.S.S.S.A. 

   

 

UNIDAD EVALUADA ________________________  No. DE AUDITORIA  _______  
 

PUNTEO _______ 
 

EVALUADOR______________________________   FECHA    ________________ 

 

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

  REVISIÓN DEL AREA DE OFICINAS DE SUPERVISORES 

           
No. 

                                               
FACTOR A EVALUAR   BUENO REGULAR    MALO    OBSERVACIONES 

  1 Paredes     
  2 Pisos     
  3 Iluminación     
  4 Ventilación     
  5 Bancos     
  6 Estantería     
  7 Seguridad     
  8 Orden     
  9 Limpieza     
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Figura 61 Formato de boletas de auditorías de mantenimiento y   
gasolinera 

 
 
 

 
BOLETA DE AUDITORÍA 

 TALLERES DE T.S.S.S.A. 
 

UNIDAD EVALUADA ___________________________ No. DE AUDITORIA  _______  

 

PUNTEO _______ 

 

EVALUADOR______________________________       FECHA    ________________ 

 

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

REVISIÓN DEL ÁREA DE MANTENIMIENTO Y GASOLINERA 

             
No.      

                                           
FACTOR A EVALUAR   BUENO REGULAR     MALO OBSERVACIONES 

   1 Paredes     

   2 Pisos     

   3 Iluminación     

   4 Fosas     

   5 Equipo     

   6 Orden      

   7 Limpieza     

   8 Seguridad     

   9 Jardinizar     
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Figura 62  Formato de boletas de auditorías de lavado de maquinaria 
 

 
 

 
 

    BOLETA DE AUDITORÍA 
                                        TALLERES DE T.S.S.S.A. 

   

UNIDAD EVALUADA ____________________   No. DE AUDITORIA  _______  
 

PUNTEO _______ 
 

EVALUADOR________________________      FECHA    ________________ 
   

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

REVISIÓN DEL ÁREA DE LAVADO DE MAQUINARIA 

No.                                                 
FACTOR A EVALUAR 

  BUENO REGULAR     MALO 
                

OBSERVACIONES 

1 Pisos     

2 Iluminación     

3 Bombas de lavado     

4 Equipo de seguridad     

5 Orden     

6 Limpieza     

7 Rotulación     

8 Drenajes     
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Figura 63      Formato de boletas de auditorías de bodega de suministros 
 

 
 

BOLETA DE AUDITORÍA 
                 TALLERES DE T.S.S.S.A. 

 

UNIDAD EVALUADA ____________________   No. DE AUDITORIA  _______  
 

PUNTEO _______ 
 

EVALUADOR__________________________    FECHA    ________________ 
 

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   
                                                                                                     

REVISIÓN DE BODEGA DE SUMINISTROS 

 No.                                           
FACTOR A EVALUAR 

  BUENO REGULAR    MALO 

                        
OBSERVACIONES 

  1 Paredes     

  2 Pisos     

  3 Iluminación     

  4 Ventilación     

  5 Estantes     

  6 
Bodega 

    

  7 Seguridad     

  8 Orden     

  9 Limpieza     

 10 Rotulación     
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Figura 64    Formato de boletas de auditorías de recepción de                     
órdenes de trabajo 

 
 

 

BOLETA DE AUDITORÍA 
                 TALLERES DE T.S.S.S.A. 

 

UNIDAD EVALUADA ____________________   No. DE AUDITORIA  _______  
 

PUNTEO ______ 
 

EVALUADOR__________________________    FECHA    ________________ 
 

REVISIÓN EN EL PUESTO TRABAJO   

REVISIÓN DEL ÁREA DE RECEPCIÓN DE ÓRDENES DE TRABAJO 

 No.       FACTOR A EVALUAR     BUENO  REGULAR      MALO   OBSERVACIONES 

  1 Paredes     

  2 Pisos     

  3 Iluminación     

  4 Ventilación     

  5 Equipo     

  6 Implementos de Limpieza     

  7 Muebles     

  8 Seguridad     

  9 Orden     

 10 Limpieza     

 11 Ornato     
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Figura 65        Formato de boletas de auditorías del área de vestidores 
     
     
 

      BOLETA DE AUDITORÍA 
                                              TALLERES DE T.S.S.S.A. 
 
UNIDAD EVALUADA _____________________  No. DE AUDITORIA  _______  

 
PUNTEO ______ 

 
EVALUADOR_________________________     FECHA    ________________ 

 
REVISIÓN EN ÁREAS DE SERVICIOS   

REVISIÓN DEL ÁREA DE VESTIDORES 

No.    FACTOR A EVALUAR     BUENO REGULAR     MALO OBSERVACIONES

  1 Locker     

  2 Paredes     

  3 Pisos     

  4 Iluminación     

  5 Ventilación     

  6 Pasillos     

  7 Bancas     

  8 Implementos de limpieza     

  9 Muebles     

 10 Seguridad     

 11 Orden     

 12 Limpieza     
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Figura 66   Formato de boletas de auditorías del área de                     
servicios sanitarios 

  

   
        BOLETA DE AUDITORÍA 

     TALLERES DE T.S.S.S.A. 
 

UNIDAD EVALUADA ________________________  No. DE AUDITORIA  _______  
 

PUNTEO _______ 
 

EVALUADOR_____________________________     FECHA    ________________ 
 
REVISIÓN EN ÁREAS DE SERVICIOS   

REVISIÓN DEL ÁREA DE SERVICIOS SANITARIOS 

              
No. 

                                                
FACTOR A EVALUAR    BUENO REGULAR MALO  OBSERVACIONES

    1 Paredes     

    2 Pisos     

    3 Iluminación     

    4 Ventilación     

    5 Pasillos     

    6 Sanitarios     

    7 Lavamanos     

    8 Mingitorio     

    9 Recipientes     

  10 Implementos de Limpieza     

  11 Seguridad     

  12 Orden     

  13 Limpieza     

 


