Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria
Escuela de Mecanica Industrial

IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL EN LAS INDUSTRIAS TROPICALES S.A.

JOSE GABRIEL DE LEON LINARES
ASESORADO POR ING. José Francisco Gémez Rivera

Guatemala, agosto de 2004



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL EN LAS INDUSTRIAS TROPICALES S.A.

TRABAJO DE GRADUACION

PRESENTADO A JUNTA DIRECTIVA DE LA
FACULTAD DE INGENIERIA
POR

JOSE GABRIEL DE LEON LINARES
ASESORADO POR ING. JOSE FRANCISCO GOMEZ RIVERA

AL CONFERIRSELE EL TITULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

GUATEMALA, AGOSTO DE 2004



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO Ing. Sydney Alexander Samuels Milson
VOCAL | Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
VOCAL Il Lic. Amahan Sanchez Alvarez
VOCAL Il Ing. Julio David Galicia Celada
VOCAL IV Br. Kenneth Issur Estrada Ruiz
VOCAL V Br. Elisa Yazminda Vides Leiva
SECRETARIO Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO Ing. Sydney Alexander Samuels Milson
EXAMINADOR Ing. Hernan Cortéz Urioste
EXAMINADORA Inga. Lenny Virginia Gaytan
EXAMINADOR Ing. Carlos Berges Cario
SECRETARIO Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

Cumpliendo con los preceptos que establece la ley de la Universidad de
San Carlos de Guatemala, presento a su consideraciéon mi trabajo de
graduacion titulado:

IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE

INDUSTRIAL EN LAS INDUSTRIAS TROPICALES S.A.

Tema que me fuera asignado por la Direccion de la Escuela de
Ingenieria Mecanica Industrial con fecha septiembre de 2003.

José Gabriel de Leo6n Linares



ACTO QUE DEDICO A

DIOS

MI MADRE

MIS ABUELITOS

MIS HERMANOS

MI FAMILIA EN GENERAL

MIS AMIGOS Y COMPANEROS

LA FACULTAD DE INGENIERIA

Por haberme permitido alcanzar
mi meta y por haber sido mi fortaleza
en cada momento de mi vida.

Por el esfuerzo y la paciencia
que tuvo al haberme brindado su
confianza, por su amor desinteresado
gue me alienta a seguir luchando, y
saber que siempre puedo contar con
su apoyo. Te quiero mucho mama.
Gracias madre por todos tus
sacrificios a mi favor.

Por haberme apoyado en los
momentos dificiles, quiero darles las
gracias ahora en vida y siempre
agradeceré a Dios eternamente
haber estado con ustedes.

Carlos Rolando y Pablo Linares

Tios y primos.

En especial a Gregorio Hernandez
por haberme brindado sus consejos y
su apoyo incondicionalmente en todo
momento.



LA UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES. ...ttt \
RESUMEN . .. .ottt e e e e e e e e e e e ae e IX
OB UIET IV O S . i e e e e e e Xl
INTRODUCCION........uuviiitiieieeiieiii i eeeeeeiianeeeeee e eeneee e eeneeeeees X
1. ANTECEDENTES GENERALES
1.1  Descripcion de la empresa Industrias Tropicales S.A. ................. 1
1.1.1 Antecedentes de la produccion de hule en Guatemala ....2
1.1.2 Tipo de organizacCion...........cccceeeiveeveeeiiiiiiciese e eeeaaeeeees 4
1.1.2.1 Clasificacion de los departamentos................... 4
1.1.2.2 Descripcion de puestos............cceeevvecvvvvrrnneennn. 6
1.2  Descripcion del equipo y maquinaria para la produccion............. 8
1.3 Descripcion de la materia prima...........ccceeeeeeeeeiieeeeeeeeeeeeeeeeeninnnns 10
1.3.1 DescripCion del ProCeS0.....ccccceeeeiiieiiieeeiicei e 11
1.3.2 Uso y especificaciones del producto.............ccccceeeeeereennnnn. 19
1.4  Descripcion del recurso humano...........ccuueeeeeeeiiiiiiieeee e 22
2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1

2.2

Identificacion de riesgos de accidentes...........cccccoevvvvvivivvinnnnnnnn. 23
2.1.1 Condiciones inseguras en la planta............cccccceevveeeeennenn. 24
2.1.2 Actos inseguros en la planta...........cccccevvvvveiiiiiiiiiiinnnnnn. 27
Identificacion del equipo de seguridad industrial....................... 29
2.2.1 Proteccion del roStro.........ccooeevieiiiiiiiciiiiiiiiieeeeeeee e 33



2.2.2 ProtecCion de la VISta.......ceu e 34

2.2.3 Proteccion al 0ido..........uuuuviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee 34
2.2.4 Proteccion ala cabeza.......ccccccceeeeeeeeiiiiiiiiccccee, 35
2.2.5 Guantes de NUle.........oeviiiiiiiiiiiiiiii 35
2.3 Normas de seguridad e higiene en la empresa.............ccccceeennn. 35
2.4  Sefalizacion industrial en areas necesarias de la planta........... 37
2.4.1 Sefalizacion para el paso de transporte...........ccccceeeeeennn. 39
2.4.2 Sefalizacion de productos quUimMICOS...........ccevvvvvevvvvvvnnnnns 39
2.4.3 Senfalizacion de rutas de evacuacion...............cccoeeeeennenes 39
2.4.4 Sefalizacidon para orden y limpieza...........ccccccvvveeevennnnnnn. 41
2.4.5 Sefalizacion de extinguidores.........c.coccvvveeeeeiiiiiiieeeeenns 41
2.4.6 Senalizacion en tuberias..........ccccccvviiiiiiiiiiiiieee e 42
2.5 Brigadas de emMergenCia........ccccceeeeeiiiiiiiieeiiiciie e e e e 42
2.6  Higiene y salud personal..........cccoeiiiiiiiiiiiiiiii e 43
MARCO TEORICO
3.1 Condiciones de seguridad en el trabajo................cccevvvvviiiiinnnnns 45
3.2 Medidas de higiene en la planta industrial...............cccvvvviiiinnnnn. a7
3.2.1 Orden y IMPI€Za......ccooeeeiiiiiiiiiiiiiiiiee e 47
3.2.2 Causas de l0S acCidentes..........ccooeeviviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 47
3.3 Seguridad e higiene en el puesto de trabajo............ccccvveveiinnnnnn. 49
3.3.1 SefalizacCion.........ccoccuiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 49
3.3.2 Color en la seguridad del trabajo..............cceeevviiiiiiiiiiiinnnnns 50
3.4 Planes de CONtINGENCIA.........ccoutiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 56
341 TeITEMOLOS. ...uuii et 56
G0 1 Tod = o o A PPPPPPPPPPPPPR 59
3.4.3 Aplicacion de primeros auxilioS.............ooeeeviiiiiiiniininieeenn. 63
3.5 Higiene y salud personal............cccccouiiiiiiiiiiiiiie e 64



PROPUESTA PARA EL PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL

4.1

4.2

4.3
4.4
4.5
4.6
4.7

Descripcion de la legislacion sobre la seguridad industrial en

GUALEMAA. ... 65
4.1.1 Disposiciones del codigo de salud.................ccoeveennnen. 68
4.1.2 Disposiciones del codigo de trabajo..............covevininnnne. 68
4.1.3 Disposiciones del instituto guatemalteco de seguridad
SOCIAL .. et 71
4.1.4 Reglamento general sobre higiene y seguridad en el
trabajo... ..o, 72
Administracion del plan de seguridad.............ccoocuvieeeeeiiniiiiennnn. 72

4.2.1 Laimportancia de la seguridad industrial en la etapa

de lainducCiOn..........coovee i T5

Planteamiento del plan de seguridad..............coovviiiiiiiiiiiiiinnnnnn. 77
Organizacion del plan............oocuveeiiiiiiiie e 80
Estructura organizacional del plan............ccccciiiiiiiiie e, 82
Direccion del plan.............ueiiiiiiiieeee e 84
Control del Plan...........oe e 86

IMPLEMENTACION PARA EL PROGRAMA DE SEGURIDAD
E HIGIENE INDUSTRIAL

5.1

Planificacién de la seguridad e higiene industrial......................... 93
5.1.1 Direccion de la gerencia.........cccccceeeeeeeiiiiiiiiiccieeeeee 94
5.1.2 Persona responsable del programa...............cccccvvvvviieennnn. 95
5.1.3 Estadistica de seguridad............cccccceeeeiiiiiiiiiiiiee 95
5.1.4 Control de acCidentes..........cc.vvviviiieiiiiiiiieireeeeeeeee 96
5.1.5 Lugar de trabajo libre de riesgos...........cccciiiiieiiviiiiienenn, 97
5.1.6 Investigacidon y andlisis de los accidentes......................... 98



5.1.7 Equipo de proteccidn personal..........ccccccceeeeeeeeeieiiiiieeennnn, 99

5.2 Desarrollo del plan de seguridad.............cccccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeennn 100
5.2.1 Comités de seguridad.............coooviiiiiiieiieiiiiiieeee e 101
5.3 Procedimiento de seguridad...............ccoiiiiiiiiiii e 102
5.3.1 Control de riesgos industriales................ccccoviiiiiinnnnn. 103

5.4
5.5

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

5.3.1.1 Seguridad industrial................................... 104
5.3.1.1.1 Politica para la disminucion de

ACtOS INSEQUIOS......vvvvve e eriieiaannns 104

5.3.1.2 Higiene industrial.........................ceeveel . 105

5.3.2 Técnicas y procedimientos..........cc.vvvviiiiieiniiiiinennns 107

Andlisis de los reportes de los accidentes.............................109

Acciones correctivas y preventivas................cceeeieieinnenn ... 110

CONTROL Y SEGUIMIENTO

IMOTIVACION. ...ttt e e e e e e 111
(O o= Tod1 7= o3 0] o NSRS 113
ENtrenami@ntO. .. . ... oo 120
Mantenimiento del @QUIPO0...... oo 121
RESUIAOS. ....coieeeeeeeec e 122

CONCLUSIONES. ... e e e eae e 123

RECOMENDACIONES . .. ..o e e e e e, 125
BIBLIOGRAF A .o e e e 127
ANEXO S ..ot e e 129

APENDICE ... .. it e e e e 131



© © N o o~ WD

N
= o

INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS

Organigrama de departamentos................ccoecevvvvevieeeeeeeeee. 5
Diagrama de proceso de Operaciones...........c.ccouvvveeiieineennannns 14
Distribucion de extinguidores de plano de planta.................... 30
Recopilacion de informacion.............c.ccooiiiiiiiicci 131
Hoja de evaluacion de trabajo...............ccoveiiiiiiii i, 133
Registro de accidentes de trabajo...........c.ccoo v iiiiiiiiiiiiiennnn. 135
Hoja de evaluacion de reSgoS........c.oeuviieeiiiiiiie e e 137
Evaluacion de MeSgOS. .. ..o vt e e 141
Reporte de accidentes............ccooeviiiiiii i i i ieaeaenn., 143
Politica de prevencion de riesgos laborales................cccooeevnnin 145
Causas de lafatiga..........oovuiiuiii i 147
TABLAS
Inventario de CONAICIONES.........oiiiii it 129

10



RESUMEN

En el capitulo uno se explica las generalidades histéricas de la
organizacion, a doénde pertenece, cOmo se encuentra organizada desde los
departamentos hacia los puestos, incluyendo asi los antecedentes de la

produccion del hule en Guatemala.

Posteriormente se aborda una descripcion de la situacion actual de la
seguridad e higiene industrial dentro de la planta, dentro del cual se hace un
enfoque de los elementos basicos de seguridad que deberian existir como los
que no deberian de existir (actos y condiciones inseguras). Para poder
obtener asi un ambiente seguro y sano por parte de la empresa y de los

trabajadores.

Se describe el marco tedrico que permitira utilizar las herramientas,
teorias programas, técnicas para implementar programas de seguridad e

higiene industrial en las empresas.

En el capitulo cuatro se describe la forma de emplear la propuesta para
la implementacion del programa de seguridad e higiene industrial, basado en

los principios de la administracion.

En el pendltimo capitulo se muestra los elementos fundamentales para
planificar la seguridad dentro de la planta, incluyendo los pasos necesarios que
se deben de tomar para implementar un programa de seguridad e higiene

industrial.
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Por dltimo se demuestra cémo se debe dar seguimiento a un programa
de seguridad e higiene industrial, y como se debe controlar después de haber

sido implementado.
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OBJETIVOS

v" General

Proporcionar los lineamientos para desarrollar un programa de seguridad e
higiene industrial en la planta de produccién de las Industrias Tropicales S.A.

(INTROSA), para lograr reducir el indice de accidentes.

v' Especificos

1. Fomentar conocimiento a todos los trabajadores, por medio de platicas

sobre la importancia que tiene la seguridad e higiene industrial en la

proteccion de la integridad fisica de la persona.

2. Detectar las condiciones inseguras como actos inseguros que afecten la

integridad fisica del trabajador de la planta de produccion.

3. Disminuir los riesgos de accidentes mas constantes dentro de la planta,

por medio del programa de seguridad e higiene industrial.
4. Proponer un plan de capacitacion, motivacion, mantenimiento del equipo

e instalaciones con el propésito de mejorar la calidad laboral de los

trabajadores.
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5. Crear conocimiento a todos los trabajadores en general, de formar un
comité de seguridad y una brigada de emergencia para saber responder

a una situacion de alerta.

6. Brindar una guia para la implementacion de un programa de seguridad e
higiene industrial en una planta de produccién.

7. Reducir los costos causados por accidentes e incrementar la productividad por

medio del control de riesgos industriales.
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INTRODUCCION

En la actualidad, algunas empresas se ven afectadas, por carecer de un
sistema de seguridad dentro de la planta, lo cual no permite llevar un control
adecuado de los accidentes. Por ello es necesario que una planta
procesadora de hule, en este caso las Industrias Tropicales S.A. (INTROSA),
pueda contar con un programa de seguridad industrial, para brindarle apoyo y
confianza no solo al trabajador, sino a personas ajenas que puedan tener

ingreso a la planta.

Aunque los gerentes y supervisores se han esmerado en mejorar las
condiciones de seguridad, hay muchos aspectos que no se han tomado en
cuenta o los han pasado desapercibidos. Dentro del estudio para la
introducciéon de un programa de seguridad e higiene industrial en la planta de
produccion de las Industrias Tropicales S.A. (INTROSA), se pretenden revisar
las condiciones generales de trabajo y formar un reglamento para la
implantacion de programas de seguridad e higiene industrial, para asi poder

mejorar permanentemente la productividad del trabajador.

Existen tres aspectos importantes que rige la legislacion de Guatemala
gue son la ley (reglamento de seguridad e higiene), la seguridad y la economia,
gue son factores que brindan proteccién a la integridad fisica y emocional de los
trabajadores, como también la empresa es beneficiada con relacion a sus
costos al reducir los accidentes, enfermedades, permisos, retiros por

incapacidad, la sustitucion de empleados lesionados o fallecidos.
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El presente trabajo de graduacion pretende revisar las condiciones
generales de operacién de este tipo de empresa (procesadora de hule), el cual
comprende seis capitulos en donde se enfoca sobre el proceso, desarrollo e

implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripciéon de la empresa Industrias Tropicales S. A.

La empresa fue fundada en 1969 por un grupo de 12 socios accionistas.
Todos agricultores heveicultores, con la necesidad de empezar a explotar
arboles de caucho o hule natural hevea brasilensis, sembrados como cultivo de

diversificacion durante los aflos cincuenta.

Ante la imposibilidad de procesar y comercializar individualmente el
producto extraido de los arboles surge INTROSA como una alternativa que
unifica esfuerzos, para procesar y comercializar la produccién de las

plantaciones existentes en Guatemala.

Con base en el estudio que para el efecto se hizo, en relacion con
técnicas de procesamiento y maquinaria industrial existente en paises como,
Alemania, Francia e Inglaterra, se tomo la decisiobn de comprar en Inglaterra e
importar a Guatemala la primera maquinaria industrial, para procesar caucho o
hule natural técnicamente especificado, conforme al modelo SMR vigente en
Malasia durante el afilo 19609.

Los trabajos de instalacion estuvieron a cargo de un ingeniero Inglés y la
maquinaria industrial queddé totalmente instalada el 19 de octubre de 1970. A
partir de esta fecha se han venido haciendo algunas mejoras, en el aspecto

productividad (implementando normas ISO).

17



INLATSA naci6 en 1977 como una consecuencia natural del
crecimiento y desarrollo de INTROSA, para diversificar la produccién y ofrecer a
los clientes, cauchos o hule natural en forma de latex centrifugado vy

concentrado.

INTROSA-INLATSA permanentemente actualizan su tecnologia y
desarrollan con éxito cauchos o hule natural, con calidad mundial, a la medida

de las necesidades y requerimientos del cliente.

Cerca de 300 plantaciones de caucho o hule natural entregan cada afio
en INTRASA e INLATSA mas de 16 millones de kilogramos DRC de caucho o
hule natural de campo. Las dos empresas ocupan en sus procesos de

administracion y operacién a mas de 200 personas.

En América Latina, Guatemala es el pais productor y exportador mas
grande de caucho o hule natural técnicamente especificado y latex de caucho o
hule natural, e INTROSA e INLATSA procesan y comercializan mas del 50% de

la produccién nacional.

1.1.1 Antecedentes de la produccion de hule en Guatemala

La existencia en Guatemala de suelos con excepcionales caracteristicas
para el cultivo del hule natural, un clima que controla la propagacion de
microcyclus ulei y su cercania a importantes centros industriales, motivaron,
entre otros factores, el desarrollo del hule, hasta convertirlo en un proyecto

agricola, comercial e industrialmente exitoso.
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El cultivo de hule natural en Guatemala se inici6 con vista a los mercados
exteriores. Posteriormente, con la vigencia de la politica de sustitucion de
importaciones y la evolucion del mercado comudn centroamericano, los

mercados local y regional adquirieron particular importancia.

En la medida que la produccién empieza a incrementarse y la oferta local
y regional excede a la demanda, se inician los primeros esfuerzos serios de
exportacion. México que con su enorme potencial econdmico constituye uno de
los centros industriales mas importantes de Latinoamérica, situado cerca de las
principales areas de produccién, vino a constituirse en un objetivo altamente

prioritario de las politicas de exportacion.

Los esfuerzos del sector privado en el desarrollo del hule, a través de la
gremial de huleros de Guatemala, se han complementado mediante acuerdos
puestos en vigencia por los gobiernos de México y Guatemala para facilitar la
comercializacion y hoy el hule natural guatemalteco goza de maximas

facilidades para su acceso al mercado mexicano.

Los principales mercados para el hule producidos en el pais son México,
USA y Colombia. Recientemente el hule guatemalteco también fue exportado a
Espafa lo cual se constituyd como un logro meritorio. De estos paises se
considera que solamente México clasificara por su calidad para el afio 2000, lo
cual constituye un desafio al que los heveicultores e industriales guatemaltecos
se aprestan a enfrentar con un producto competitivo y de alta calidad.
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1.1.2 Tipo de organizacion

La empresa INTROSA-INLATSA se encuentra organizada y estructurada
en perspectivas de ampliacion y desarrollo a nivel nacional, cubriendo asi las

exigencias del mercado, aportando desarrollo industrial a nivel nacional.

La organizacion cuenta con principios y valores que reflejan los atributos
o cualidades y las prioridades mas altas de su talento humano. El caucho o hule
natural y el latex de caucho o hule natural que se procesa y se comercializa en
Industrias Tropicales S.A. e Industrias de Latex S.A. tiene incorporado los
principios y valores siguientes: integridad, honradez, respeto, responsabilidad y

trabajo con empefio en equipo.

1.1.2.1 Clasificacion de los departamentos

Actualmente la planta esta dividida en cuatro areas; administrativo
produccion, ventas y contabilidad en las que se ven influenciadas el proceso
completo de fabricacion y distribucién de los productos.

En INTROSA se llevan a cabo varias funciones y actividades; una es
negociar el producto de alta calidad (el hule) a empresas nacionales e
internacionales y ser competitivo. Dentro de la planta se realiza un solo
proceso con diferentes actividades como se mencionara en el proceso de los

hules sdlidos y descripcion de la maquinaria.
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1.1.2.2 Descripciéon de puestos

Los numeros de puestos de la organizacion por departamento estan

sefalados por la direccion general:

Area administrativa
Gerente

Ejerce la funcion administrativa dentro de la empresa.

Gerente de personal
Encargado de cubrir y auxiliar al gerente en la administracion, planificacion y

recursos humanos.

Secretaria de gerencia
Encargada de asistir al gerente llevando un control sobre su agenda, y archivo

administrativo.

Contador

Lleva el control de los libros de la empresa.

Area de produccion

Jefe de produccion

Coordina, elige y toma decision, sobre el proceso a fin de que cumpla los
estandares establecidos por las normas ISO.

Asistente de produccién

Su labor consiste en coordinar pedidos, contrataciones y confirmaciones de

éstas, asi como también auxiliar al jefe de produccion durante su ausencia.
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Operador 1
Es el encargado de lavar la chipa (hule de campo) en una pileta rectangular con

agua a presion (lavado primario).

Operador 2
Seca la chipa.

Operador 3

Tritura la chipa reduciéndola a un 50% de su tamafio original (molino grueso).

Operadores 4, 5, 6
Se encargan del horneado de la chipa (cocido, molida y limpia) que da como

resultado el producto final (hule industrial).

Operario 7
Se encarga de pesar y empacar las pacas (33.33kg) de acuerdo a las normas

establecidas por los clientes.

Inspector
Inspecciona que las pacas cumplan con el peso, calidad y empaque adecuado

segun las especificaciones requeridas.

Area de ventas
Promotor de ventas
Da a conocer a las empresas el producto, tomando en cuenta las

especificaciones del cliente.
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Area de mantenimiento

Personal de mantenimiento industrial e higiene

Son los encargados de limpiar la maquinaria a fin de que los residuos de la
materia prima, no perjudiquen la operacién, engrase y aspiracion de todo tipo

de residuo, y de realizar la limpieza de toda la fabrica.

INTROSA cuenta con aproximadamente 80 trabajadores en donde el
75% son operarios y supervisores. Laboran en 2 turnos: uno de dia y uno de
noche, en el cual los trabajadores son rotados una vez por semana. Todos los
trabajadores son mayores de edad, todos tiene una mano de obra altamente

calificada.

1.2 Descripcion del equipo y maquinaria para la produccién

Las diferentes etapas durante el proceso, involucran equipo y maquinaria
para el manejo de materiales y para la actividad productiva propia de la
empresa. El transporte de la materia prima dentro de la planta se realiza por

medio de la retroexcavadora.

Los equipos necesarios para la planta en el proceso de produccion, son
de acero inoxidable por el tipo de ambiente en que se trabaja; poseen también
dispositivos de funcionamiento como lo son bombas, motor, cajas reductoras,

etc.
La capacidad en los equipos varia dependiendo la demanda que se

tenga como lo es el latex, chipa y subproducto, lo cual se determina en la

descripcion del uso y especificacion de producto.
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Dentro de los procesos del producto hay etapas donde se va a emplear

de manera manual el proceso.

Al iniciar el proceso de produccion es responsabilidad del Departamento
de Mantenimiento el funcionamiento de la maquinaria. Cuando ocurra un
problema en la maquinaria de produccién, se emitird una orden de trabajo, para

el mantenimiento correctivo. Entre el equipo y maquinaria principal estan:
Retroexcavadora o bobcat: es un vehiculo tipo tractor

Slab Cutter: es una cortadora con recolector tipo embudo rectangular

Elevador de pilas: es una trasportadora de cangilones que esta formada por un
rosario de cubetas rectangulares adheridas a una faja transportadora tipo
tornillo sin fin.

Elevador de cubetas: tiene el mismo funcionamiento que el elevador de pilas
solo que en diferente posicion (como se menciona en la descripcién del
proceso);

Prebreaker: es una cortadora tipo embudo rectangular

Tanque mezclador: tiene un tubo sélido acoplado a un eje rotativo para agitar el
agua y asi homogenizar el producto.

Extruder: esta equipado con un gusano o tornillo simple que forza los pedazos

de hule a través de un plato perforado donde una cuchilla rotativa corta los
pedazos de hule que salen del plato.
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Bombas jets: la funcion de éstas es tirar agua a presion por medio de chorros

La secadora es un horno

Una prensa para comprimir el hule y una pesa digital para pesar el hule segun

las especificaciones que el cliente requiere.

1.3 Descripcion de la materia prima

Materia prima: los hules son producidos a partir de la coagulacion controlada y

proveniente de la produccion del latex.
Coagulo tipo skim: el coagulo skim se obtiene mediante la coagulacién con
acido sulftrico. El skim viene de la produccion del latex concentrado.

Los coagulos producidos deben ser almacenados en seco.

Latex de campo: recibido en planta para hacer coagulos “L”, CV.

Chipa de primera: producto de la coagulacion con &cido formico, del latex de

campo en las tazas de coleccion.

Chipa de segunda: producto de la coagulacién natural de los residuos del latex
de campo, después de haber efectuado la recolecta del producto principal.

Hilacha: producto de la coagulacion natural del latex de campo que queda sobre

el corte de la pica del arbol.
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Chipa de latex: son los sobrantes de latex concentrados y de la pila de
coagulacion y proviene del latex de campo. La coagulacién se obtiene con acido
sulfarico, dicho coagulo queda en las pilas de recepcion, en el lavado de los

tanques de los camiones y en el lavado de las centrifugas.

Latex contaminado: latex de campo rechazado de Inlatsa por estar fuera de
especificacion, el cual es coagulado en las pilas de coagulacion de skim de

Inlatsa con acido sulftrico. chipa latex = latex contaminado.

Producto de reproceso: producto terminado que es separado en el area de
bodega de producto terminado como no conforme y con disposicién, el cual

regresa a materia prima para produccion.
1.3.1 Descripcién del proceso

El proceso de los hules solidos se lleva a cabo de acuerdo con el
programa de produccién, elaborado por el gerente de la planta industrial y/o el
asistente.

Cualquier cambio en este programa lo notificara el supervisor en turno o
el jefe de produccion.

El procesamiento de los hules solidos es elaborado en la linea 1 o en la

linea 2 y se lleva a cabo mediante los siguientes pasos.

El operador de la retroexcavadora o bobcat, en el proceso de chipa de
1 chipa de 2%, hilacha, o subproducto debe de hacer mezclas para la
homogenizacion en los patios de almacenamiento, una vez preparada la mezcla

se procede a lo siguiente.
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Los hules solidos son depositados en la tolva de inicio (o directamente a
la slab cutter), el operador de la maquina slab cutter la hara funcionar
posteriormente los pedazos de hule son transportados por una banda que los
ingresa a la maquina, la cual realiza la primera reduccion mecanica del tamafio

de los mismos.

A la salida del slab cutter, los trozos de hule caen a la pila de lavado
nam.1, donde un operador hace funcionar los empujadores, los trozos de hule
son lavados y traslados a la pila de lavado nim. 2 por medio del elevador de
pilas de lavado num. 1 hacia la pila de lavado num. 2 donde también son
lavados y transportados hacia el elevador de la maquina prebreaker.

Por medio de un elevador de cubetas, los trozos de hule son depositados
dentro de la maquinaria prebreaker, donde se efectla la segunda reduccion de
tamafio, los trozos de hule reducidos caen a la pila de lavado num. 3.

Por medio de un elevador de cubetas, los trozos de hule son trasladados
al tanque mezclador. Si el elevador de cubetas sufriera desperfectos

mecanicos, esta operacion se puede hacer manual.

A continuacion por medio de un elevador de cubetas, los trozos de hule

son trasladados a la pila de lavado num. 4.

Por medio de un elevador de cubetas, los trozos de hule son llevados al
extruder num.1. el operador de la maquina prebreaker nim.1 extruder nim. 1y
mezcladora debe de velar por el funcionamiento de los elevadores bombas jets
1 y 2, Prebreaker nim.1 tanque mezclador, extruder nim.1 y bomba de

transferencia nim.1.

28



Para trasladar la materia prima de todo tipo de hule incluyendo el coagulo
“L” a la linea num.2 para el proceso, la pila de lavado nim.4 esta conectada

hacia el elevador de alimentacién linea num. 2.

Para la linea nim.2 el coagulo “L” se extrae de los canales y es
depositado a la maquina crusher el operador hard funcionar la maquina. El
coagulo es depositado en un canal de agua que lo transporta al elevador de la
maquina de prebreaker nim.2; los pedazos de coagulos son depositados en la

pila de lavado num. 6 por medio de interconexion y chorros jets entre las pilas.

Por medio de tres elevadores de cubetas, los trozos de hule son llevados
a una serie de 5 molinos extrusores, los cuales estan equipados con un gusano
o tornillo simple que forza los pedazos de hule a través de un plato perforado,

donde una cuchilla rotativa corta los pedazos de hule que salen del plato.

Esta dltima reduccion de tamafio proporciona pedazos de hule de
tamafio uniforme que permite un secado mas rapido y completo. Luego  del
proceso de extrusion, las particulas de hule son transferidas por medio de la
bomba de transferencia num.1 hacia el llenador de cajas nim.1 en donde se

desagua el hule, previo a su entrada a la secadora.

El llenador de cajas secadora num. 1, camara de quimicos o el llenador
de cajas secadora num. 2 vigilara y separara la posible presencia de objetos
extrafios 0 de pedazos de hule que no hubieran pasado a través de los

extrusores y hara funcionar la maquina.
Al ser detectados objetos extrafios, el llenador de cajas secadora nim. 1,

camara de quimicos o el llenador de cajas secadora num. 2, informard

inmediatamente al supervisor de turno.
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Para la linea num. 1, cuando se esté produciendo SGR-10; 20CV, CP,
debe de aplicarse en la camara de quimicos, solucion de hidroxilamina: por
cada 40+ - 10 toneladas de hule seco, debera prepararse una solucion de 75
kilos de hidroxilamina en polvo en 1,750 litros de agua a un nivel de 3.5 en la

escala del tanque. Ver figura 2 Diagrama de operaciones de proceso.

Figura 2. Diagrama de operaciones del proceso

Objetivo del diagrama: proceso del hule |Fecha: febrero de 2004.

Inicio: almacenamiento de materia prima |Empresa: Industrias Tropicales S.A.
Finaliza: bodega de producto terminado Hoja: 1de5

Método: actual
Analista: Gabriel Linares

TIEMPO
(DISTANCIAS)

1 Almacenaje de la
materia prima
0.66 mim. Se traslada la materia prima a la
10 mts. 1 slab cutter por medio del bobcat
) 1 Se obtiene la 1lra reducciéon
5.00 min.

mecanica, donde caen en la pila de
lavado nim. 1, hacen funcionar el
empujador nam. 1 al llenar la pila
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Continuacion 2/5

0.26 min.
3 mts.

58.00 min.

0.069 min.
5 mts.

0.0833 min.

0.045 min.
3mts.

2 min.

La 1ra reduccibn mecéanica es trasladada
por medio del elevador de pilas a la pila de
lavado nim.2

Hacen funcionar el empujador nim. 2
al llenar la pila num. 2.

Se traslada la 1ra reduccion
mecanica por medio de un elevador
de cubetas a prebreaker.

Se obtiene la 2da reduccién mecanica y
caen a la pila de lavado nium. 3

Se traslada la 2da reduccién mecénica
por medio de un elevador de cubetas al
tanque mezclador.

Se inspecciona que el tanque
mezclador no acumule mucho hule,
ya que podria sufrir  algun
desperfecto.
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Continuacion 3/4

Q

0.0654 min. 5 Se traslada la 2da reduccion
3 mts. mecanica por medio de un elevador

de cubetas al extrunder.

0.0085 min. 4 Se obtiene la 3ra reduccion
mecanica y caen a la pila de lavado
nam.4

0.11 min. 5 Se traslada la 3ra reduccion

5 mts. mecanica por medio de las bombas
de jets.

12.45 min. 5 Se recibe la 3ra reduccién
mecénica en cajas rectangulares.

0.5 min. - Se trasladan las cajas a los hornos.

2 mts.

Sale a cada determinado tiempo

6 la caja del horno y reciben

5 hrs. .
operarios las pacas de hule

cocido.
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Continuacién 4/5

0.5 min. Pesan las pacas con una balanza digital.

0.45 min. Colocan las pacas en la prensa para que
las comprima.
1.00 min. Las pacas de hule se empacan con
plastico y se clasifican.
20 min. Llenan las tarimas de pacas.
1.15 min. 3 Las trasladan a la bodega.
12 mts.

; 2 ; Almacenan el producto terminado.
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Continuacion 5/5

RESUMEN
nuam DESCRIPCION SIMBOLO TIEMPO DISTANCIA
(MIN) (MTS)

10 Operaciones O 397.49

1 Inspeccion 2

8 Transporte |::> 2.86 43

) Almacenaje v 43

Total 402.35 43
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1.3.2 Uso y especificaciones del producto

El hule industrial es un polimero isopreno que tienen ademas otros

constituyentes que le hacen tener caracteristicas especiales de ser unico.

Dentro de estas caracteristicas estan la elasticidad y acoplamiento o
acondicionamiento a la superficie que envuelve, y la recuperacion inmediata de

su forma original.

El sistema de hule técnicamente especificado TSR (técnicas especificas
de hule) creada en Malasia bajo el nombre de SMR establece Unicamente 5
tipos: TSR-L, TSR-5, TSR-10, TSR-20 y TSR-50. En Guatemala los tipos TSR

0 SMR corresponden a los CGR por ser producidos en el pais y no en Malasia.

Segun las normas ISO 2000 las especificaciones que se deben tomar en

cuenta al beneficiar y producir cualquier tipo de hule son las siguientes:

v Contenido maximo de impurezas (dirt)

v Contenido maximo de nitrégeno (nitrogen)

v Contenido maximo de materias volatiles (VM)
v Contenido maximo de cenizas (ash)

v Indice de retencion de plasticidad minima (PRI)
v’ Plasticidad Wallace minimo (PO)

v" Limite color lovibond

v" Viscosidad money
El skim = como consecuencia de la concentraciéon del latex de campo, las

maquinas centrifugadoras producen un suero el cual es una solucion acuosa,

[lamada skim.
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El SGR-skim y SGR-skim tornel: debe utilizarse solamente materia prima skim.

Para SGR-CR normal y SGR-CR vulcano: debe utilizarse materia prima asi:

Chipa 1, Chipa 2, hilacha, subproducto (de ser necesario) = 70% y skim = 30%.

El SGR — CR tornel o CR amster: debe utilizarse asi: chipa 17, chipa 2%,
hilacha, subproducto (de ser necesario) = 50% y el skim = 50% (peso seco),
para todo tipo CR, se registrara la mezcla en un formato, el cual se preparara

para su homogenizacion.

La chipa 1, chipa 2, hilacha y coagulo Normal: son recibidos en la planta de
Introsa a diario en los parios de almacenamiento. El receptor de materia prima

indicara el lugar de descarga de cada tipo de hule sélido.

Chipa latex: sirve para los procesos de producto terminados y su funcién es

idéntica a las chipas anteriores.

Latex de campo rechazado por Inlatsa: por estar el VFA fuera de especificacion.
Es descargado el producto en las pilas de coagulacion de skim, y coagulado

con acido sulfurico.

Latex de campo para “L”: el receptor coagulador de latex de campo debe
solicitar al piloto del vehiculo la tarjeta de muestreado para identificar el latex y
poder verificar si el latex es el indicado para Introsa. La coagulacion del latex
de campo se realiza en las instalaciones de Introsa en los tanques de recepcion

nam. 1 y nam. 2 y la coagulacion en los canales asignados.
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Los tipos de hules recibidos en los parios de almacenamiento en Introsa
son identificados con un banderin rotulado con el nombre de la Materia Prima

por el receptor de la materia.

El SGR-10: chipa 1, chipa 2, hilacha (de ser necesario subproducto).

El SGR-10 firestone: chipa 1, chipa 2, hilacha (de ser necesario subproducto).

El SGR-10 TORNEL: chipa 17 chipa 2%, hilacha (de ser necesario
subproducto).

El SGR-20: chipa, chipa, hilacha (de ser necesario subproducto).

El SGR-10 CV y 20 CV: chipa 1, chipa 2, hilacha subproducto y la aplicacion de
la hidroxilamina en la camara de quimicos. Esto se realiza en pequefios
volcanes de diferentes tipos de hule para la homogenizacién antes de centrar a
la slab cutter.

El SGR-L y L Tornel: tnicamente coagulo “L".

El CV 60: coagulo CV.

El SGR-WF y TUK: coagulo normal.

El SGR-GP: coagulo normal, chipa 1, chipa 2, hilacha.

Nota: Para el SGR-10 normal 6 20 = a coagulo normal + 10 Tornel + 10
Firestone.
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1.4  Descripcion del recurso humano

Un factor que ha sido de suma importancia para la empresa es el recurso
humano y lo seguira siendo, ya que gracias al esmero, dedicacion y
responsabilidad que pone cada uno en el desempefio de su trabajo se ha
logrado calidad en el proceso y calidad en el producto, satisfaciendo asi las
necesidades de los clientes que es la razén de ser de la empresa.

Como en toda empresa guatemalteca, es importante tomar en cuenta el
nivel de capacitacién, entrenamiento y educacion del personal que labora en
ella. Normalmente las fabricas industriales de la regién cuentan con operadores
formados dentro de la misma, que han conocido el oficio por el aprendizaje
lento y empirico que da la practica, y no por capacitacion, entrenamiento ni
estudio. El personal de INTROSA no es la excepcion. Dentro de los perfiles
de los trabajadores un alto porcentaje de los obreros es de bajo nivel educativo
(primaria y secundaria), tienen una edad promedio de 25 afios; la mayor parte
de trabajadores son hombres provenientes en su mayoria de Mazatenango, Rio
Bravo y Patulul, han llegado a INTROSA en busca de estabilidad laboral y

mejores condiciones de trabajo al trabajar en una empresa.

La administracion de esta empresa esta a cargo de profesionales.
Normalmente ingenieros de carreras no especializadas en el area de hule,
secretarias, contadores, etc., como se determiné en la descripcion de puestos.
El aprendizaje est4 de acuerdo con el estudio en catélogos, libros, seminarios y

congresos en el interior o exterior del pais.
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2.

2.1

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Identificacion de riesgos de accidentes

La identificacion de accidentes es un aspecto importante para una
planta procesadora de hule. Ademas, el comportamiento referente a
seguridad industrial es aplicable para empresas industriales que
muestren condiciones similares de operacién. La falta de identificacion
de riesgos de accidentes incrementa el costo de operacion en la planta,
puesto que la empresa debe de cubrir los gastos imprevistos por

consecuencia de los accidentes ya sea por actos 0 acciones inseguras.

Los actos y condiciones inseguras es el factor mas importantes de
los accidentes. Los actos inseguros, tales como tomar, las herramientas
de una manera inadecuada o bien las condiciones inseguras, como por
ejemplo la falta de proteccion a las méaquinas o del uso de los
dispositivos de seguridad, son el factor determinante del accidente.
Segun estudios realizados, el 88% de los accidentes se deben a actos
inseguros y el 10% a condiciones insegura, el 2% restante representa los
accidentes inevitables debido a situaciones totalmente imprevisibles o de
fuerza mayor, o sea causados por fendmenos naturales que estan fuera

del alcance de la mano del hombre (por ejemplo un sismo).
Uno de los fines para la identificacion de riesgos de accidentes es

disminuir ante todo los actos inseguros, ya que con esto se puede reducir

el indice de accidentes ocurridos en la planta.
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2.1.1 Condiciones inseguras en la planta

En la planta se han encontrado una serie de condiciones inseguras que

pueden provocar accidentes a las personas que laboran en ese lugar, porque

ademas de tener reglamentos para mantener las instalaciones en buenas

condiciones, al personal se le pasa por desapercibido este aspecto, que es de

mucha importancia para poder mantener la seguridad industrial de la planta.

Para ello se enlistan las diferentes condiciones que se observaron en el

transcurso de la evaluacion de la planta para poder tomar acciones preventivas

y correctivas para el desarrollo de la seguridad e higiene que debe mantenerse

en la planta de produccion.

v

Pisos mojados en la mayoria de la planta pueden provocar un resbalén a
cualquier persona que pase por ese lugar (ya sea un trabajador como

visitantes ajeno a la planta).

Existen estanterias de aluminio de varios niveles que sostienen tarimas de
madera, las tarimas contienen alrededor de 30 pacas de 33.33 kg clu,
dichas tarimas se encuentran arqueadas por el peso de las pacas el cual

estan colocadas a una altura de riesgo.

En el area de prensa cuando las cajas salen del horno, los operarios sacan
el hule procesado de las cajas y las pesan con una balanza digital, viendo
gue pesen 33.33 kg, en donde cortan con una herramienta (machete) para
poder completar el peso indicado de una paca, no utilizando asi alguna
proteccion (EPP) para evitar algin accidente.
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La acumulacion excesiva de materia prima almacenada obstruye el paso a
la retroexcavadora, impidiéndole asi demora en el traslado de la materia
prima hacia la maquina slab cutter, esto al operario le puede provocar
desesperacion, tension, enojo al ver que no puede hacer bien las cosas,

por la mala distribucion que se encuentra la materia prima.

No existe sefalizacién para el paso de transporte pesado (retroexcavadora
y camiones que ingresan la materia prima) y con la acumulacion de
materia prima almacenada se vuelve un congestionamiento vehicular, el

cual pone en riesgo la integridad fisica del trabajador

La maquinaria no cuenta con rotulos de sefializacion de riesgos, que
indiquen al trabajador cuando debe y no debe tomar medidas de seguridad

al trabajar (por ejemplo no limpie la maquinaria cuando este funcionando).

No cuenta con roétulos de evacuacion, el trabajador no sabe cual es el
camino ideal para poder correr y poner su vida a salvo, sin poder correr el
riesgo de que pueda tropezar con algo o inclusive que le pueda caer algo,

como en el caso de una emergencia como un sismo.

La persona encargada de las fugas de amoniaco dentro de la planta, solo
cuenta con equipo de proteccion personal en caso de emergencias

expuestas anteriormente.
Materia prima en proceso tirada en el piso (dentro de la planta), esto

puede provocar un resbalon a un trabajador ocasionando asi alguna

lesion.
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Mala distribucién de extinguidores en la planta.

La escalera de la pila mezcladora es demasiado peligrosa, puesto que es

muy inclinada y puede provocar un accidente.

Rétulos en malas condiciones en la planta (en el area de la pila num.2 de

la linea num.1).

Se encuentran dos extinguidores cuyo material se esta deteriorando ya
gue estan expuestos a la intemperie (agua, sol y aire) y se esta oxidando
el cilindro (esto se encuentra enfrente donde se estacionan los camiones

donde recogen el producto terminado).

Existe una manguera de bomberos, est4 ubicada enfrente donde recogen
los camiones el producto terminado, dicha manguera se encuentra
protegida con una caja rectangular de metal, con una puerta de vidrio con
marco de metal. La valvula donde se conecta la manguera, esta expuesta

a la intemperie sin alguna proteccion previa.

La acumulacién de calor dentro de la planta (bodegas) indica que

necesitan extractores de aire.

El operario del montacargas que traslada las tarimas de pacas de la
bodega hacia el camién que recibe el producto terminado, las debe de
transportar despacio, pensando que hay trabajadores recorriendo la planta
y tratando la manera de no votar en el camino alguna paca de hule lo cual

pueda provocar un tropiezo para el mismo y para los trabajadores.
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v Algunos esquineros que prensan con correa de plastico el producto
terminado (las tarimas que contienen las pacas que se encuentran en las
estanterias) estan colgando; pueden caer sobre algun trabajador e

inclusive sobre el operario del montacargas.

Ver inventario de condiciones tabla | (anexos).

2.1.2 Actos inseguros en la planta

Los operarios de la planta realizan en la mayoria de veces, actos
inseguros que pueden provocar accidentes, los cuales podrian dafiar tanto la

integridad fisica de las personas como traerle pérdidas a la empresa.

A continuacion se encontraron los actos que los operarios realizaron a

través de las observaciones de evaluacion para la seguridad de la planta.

v" Algunos trabajadores, visitantes (ajenos a la planta), se atraviesan por la
maquina retroexcavadora cuando esta trabajando, también sucede cuando

los camiones y pick-up llevan materia prima.

v' El operario que maneja el montacargas después de ir a dejar producto
terminado, entra al area de produccién con excesiva velocidad, lo cual

puede provocar el arroyamiento de alguna persona.
v" Algunos trabadores al tener tiempo de ocio, platican con las operarios que

se encuentran en actividades lo cual les provoca desconcentracion a las

operaciones que estan efectuando.
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Durante el procesamiento del hule en las maquinas con que cuenta la
planta, los operarios son imprudentes ya que ellos meten las manos dentro

de la maquinaria cuando esta esta en funcionamiento.

Se detectd que hay mujeres operarias dentro de la planta que no se
sujetan el pelo, andar con el pelo suelto es bastante peligroso, por un
descuido (por acercarse demasiado) la maquina en funcionamiento puede

agarrarle el pelo.

Los operarios no usan elementos de seguridad, como por ejemplo no
utilizan el cinturén o cincho de fuerza, cuando empujan las cajas cuando
éstas son trasladan al horno, cargan las pacas de 33.33 kg cuando las
colocan en las tarimas no tomando en cuenta que esto puede ocasionar

severos problemas al trabajador.

Los operarios emplean herramienta sin proteccion, cortan las pacas de
hule procesado para pesarlo sin usar proteccion en las manos como

guantes que le pueden evitar un accidente.

Tienen un cilindro de oxigeno que sirve cuando hay fugas de amoniaco, el
en cual la persona indicada tiene que ir cortar la fuga, utilizando el oxigeno
como proteccion, pero sin utilizar una proteccion alguna en el cuerpo o en

los miembros.

Ver inventario de condiciones tabla | (anexos).
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2.2 Identificacién del equipo de seguridad industrial

En la planta existe una serie de equipos de seguridad para la prevencion
de accidentes en el area de produccion, este equipo esta destinado hacia las
instalaciones del lugar, asi como para la proteccion personal de los

trabajadores.

El equipo que se encuentra en inventario, es el mas necesario o indicado
para la planta hacia los procesos de hule, los cuales son proporcionados o

abastecidos segun el desgaste o deterioro que tengan.

A continuacién se describen los diferentes equipos de seguridad e

higiene de la planta y su respectivo uso.

Extinguidores

Estos extinguidores estan para el uso de cualquier emergencia en el
caso de incendios, la planta cuenta con 26 extinguidores en total, de los cuales
15 son de polvo quimico seco (ABC) y 11 son de CO, por los diferentes
materiales, combustibles y lubricantes que se utilizan para los procesos de
produccion. Dichos extinguidores estan ubicados estratégicamente para tener

acceso directo a ellos.

Estan ubicados de la siguiente forma: cerca de la linea de produccion,
otros en el area de bodegas y los ultimos en oficinas administrativas como se
determina en el plan de ubicacion. También cuenta con un cilindro de oxigeno
(O2). Estos extinguidores son proporcionados por la empresa fire master. A

continuacion ver figura 3 distribucion de extinguidores en plano de planta.
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Figura 3. Distribucién de extinguidores en plano de planta.
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Respirador con fuente de oxigeno

Es un cilindro como el de los extinguidores, que es utilizado cuando
existen fugas de amoniaco, el cual sirve de proteccion al sistema respiratorio al

trabajador que se encarga de cortar la fuga.

Botiquin

Brindar primeros auxilios a un trabajador por medio de un botiquin es lo

gue brinda la empresa a sus trabajadores cuando ellos les ocurre un accidente.

Se tienen 2 botiquines de primeros auxilios, uno se encuentra en la
oficina de la planta de produccion y el otro se localiza en las oficinas
administrativas; los cuales son suministrados conforme el control de uso que
tienen los jefes de producciébn y cualquier persona de oficinas. Estan
abastecidos de aspirinas, antidiarreicos, antigripales, curas, mertiolate, gasas,
etc. Los cuales estan a disposicién del personal en caso de alguna emergencia

de accidentes leves o malestar de salud.
El control de este inventario de medicina es notificado a la gerencia para

que sea autorizada la compra de la medicina para el abastecimiento de los

botiquines.
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Uniformes

Entre los diferentes uniformes que se utilizan estan: para los operarios es
el pantalon negro de tela, playera roja con cuello negro; para los supervisores,
jefe de planta y gerente de planta esta el pantalén azul de lona, camisa blanca
de manta. Dichas camisas y playeras se identifican con el logotipo de la
empresa. La proteccion del cuerpo y de los miembros son parte de la ropa
especial que los trabajadores utilizan para su seguridad cuando estan

laborando.

Segun el reglamento del IGSS es obligacion por parte del patrono brindar
uniformes a todos los trabajadores. (Ver obligaciones de los patrones y

trabajadores del capitulo 4)
Gorras

Son utilizadas por los operarios hombres, no directamente son utilizadas
en la planta, ha ellos les sirven para cubrirse del Sol, cuando les toca estar en
lugares soleados de la planta.
Botas de hule

Las utilizan los operarios que tienen contacto con el agua del suelo, ya
que en la mayoria de la planta suele existir este tipo de riesgo, entre los

operarios que utilizan este equipo son los que trabajan directamente con el

proceso del hule. Estas botas les evitan a los trabajadores deslizarse y caerse.
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Mascarillas

Las Unicas personas que utilizan mascarillas en la planta, son los
operarios que se dedican a la coagulacion del latex, puesto que usan amoniaco,
el cual es un compuesto altamente téxico, como también es utilizada por
cualquier trabajador que pueda tener alcance con algun quimico existente en la

planta, la mascarilla evita la respiracion directa de cualquier quimico.

Lentes

Los lentes son utilizados por los operarios que limpian las cajas el cual
estan expuestos al polvo y al agua contaminada que puede salpicarles los ojos,
como también los utilizan los que manejan quimicos como en el caso del

amoniaco.

2.2.1 Proteccion del rostro

En una planta procesadora de hule, en lo que se refiere a los ojos y la
cara, (rostro) no es indispensable la proteccion para todos los trabajadores, por
el tipo de operacion que realizan. Los Unicos obligados a protegerse el rostro
son los operarios o0 trabajadores que estan expuestos a diferentes riesgos,
principalmente a la exposicién a salpicaduras de agua contaminada u algunas

otras actividades de mantenimiento.
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2.2.2 Proteccion de la vista

El equipo utilizado en la planta para la proteccion visual de los
trabajadores son las gafas de seguridad y mascaras para soldadura. Al igual
gue la proteccion al rostro los Unicos obligados a protegerse son los que estan

expuestos a diferentes riesgos mencionados anteriormente.

2.2.3 Proteccion al oido

En la planta procesadora de hule, en lo que se refiere a la proteccion del
oido, no tienen equipo alguno para la proteccion de los trabajadores, ya que no
existe ruido de gran intensidad. En donde se producen ruidos molestos es en el
taller de mantenimiento puesto que los matrtillazos, el afilamiento de una pieza,

etc, pueden perjudicar el oido ya que no cuentan con proteccion alguna.
Tapones auditivos

No han sido proporcionados, puesto que no existen causas que puedan
poner en peligro la audicion del trabajador en el proceso del hule. En el taller
de mantenimiento existen ruidos mas intensos provocados por martillos, y otras
herramientas que pueden afectar al oido; en donde los trabajadores no utilizan
tapones auditivos.

Orejeras

No cuenta con esta clase de equipo la planta, debido a que no trabaja

con maquinaria muy ruidosa.
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2.2.4 Proteccion ala cabeza

La proteccién a la cabeza es importante. Mas para los trabajadores que
recorren a diario la planta, puesto que es impredecible saber cuando ocurrira un
accidente. Las lesiones que se producen en la cabeza pueden ser causadas
por objetos volantes y también fijos. Una de las cualidades del casco es que es
resistente al impacto y los amortigua. El Unico departamento que cuenta con

casco es el departamento de mantenimiento.
Cascos

Esta clase de equipo es utilizado por los trabajadores del taller, que se
dedican al mantenimiento de la maquinaria y de las instalaciones de la planta.

2.2.5 Guantes de hule

Los trabajadores de la planta no cuentan con guantes de hule ni de
cuero, con excepcion de los del taller de mantenimiento. EIl area de prensa es
un punto critico en donde los trabajadores deben emplear guates para cortar el
hule que van a pesar.
2.3 Normas de seguridad e higiene en la empresa

En la planta existen normas que deben cumplir todos los dias los
trabajadores para poder llevar a cabo con eficiencia su trabajo, las cuales son

dictadas por los jefes de la planta y recordadas para su seguimiento a los

trabajadores tanto nuevos como viejos.
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Estas normas fueron realizadas para cumplir tanto con el programa de

produccion como para cumplir con las metas de la empresa, para que el

empleado esté comprometido con la empresa y con el mismo. Entre las normas

generales de trabajo existentes en la planta se mencionan

v

Identificarse al ingresar a la planta

Sequir instrucciones de los jefes en la planificacion del proceso

Velar por la limpieza de las maquinas y el lugar de trabajo

Reportar desperfectos de las maquinas durante la jornada

Lavar el piso, donde se encuentran areas resbalosas

Mantener el equipo en su lugar

Velar por la calidad del producto

Calentar previamente la maquinaria

Orden y limpieza al momento de empacar las pacas

Preguntar al jefe inmediato superior cualquier duda sobre el proceso del

producto

Mantener limpia y ordenada el &rea de trabajo
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v' Llevar a cabo la programacién preventiva y correctiva de la maquinaria y

equipo de toda la planta

v Revisar cada 24 horas de la maquinaria

v' Supervision de los operarios por parte del jefe de produccién

v" Reportar de desperfectos de la maquinaria, mal uso del operador y

soluciones inmediatas al jefe de planta

v" Hacer conocimiento al personal operativo del peligro a que estan
expuestos por descuidos o mal uso de las partes eléctricas de las
maquinas

v' Mantener orden y limpieza en el taller y en el inventario de herramienta y
equipo a su cargo

2.4  Sefializacion industrial en areas necesarias de la planta

La sefializacién es la accion que trata de llamar la atencion de los

trabajadores sobre determinadas circunstancias cuando no se puede eliminar el

riesgo ni proteger al individuo. (6 — 8).
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Los rétulos en la sefalizacion son fundamentales, ya que no existe
sefalizacion sin rotulos en una empresa, los rétulos y la sefializacién van de la
mano. Se trata basicamente de identificar los lugares y las situaciones de
riesgo, por medio de sefiales o simbolos que deberan ser faciales de identificar
para los trabajadores que las observen, los diferentes riesgos a los que podrian
estar expuestos, y ademas indicar los lugares, situaciones, ubicaciones y el tipo
de equipo de seguridad que requerird el area sefializada, ya que con una

adecuada sefalizacion se evitaran accidentes.

En INTROSA, la sefalizacion existente es muy poca, puesto que
no brinda a los trabajadores una adecuada seguridad para reducir los
riesgos de accidentes, por lo tanto, no cumple con las condiciones
requeridas con el reglamento de seguridad industrial. Entre los rétulos

de sefializacion mas distinguidos en la planta estan.

v Precaucién piso resbaloso: esta sefalizacibn est4d ubicada en las
maquinarias o bien en lugares donde se encuentran areas de piso
resbaloso Este es un aviso previo que se les da a los trabajadores de la
planta y personas ajenas del lugar para que tengan precaucién de no
realizar este acto, y evitar algun accidente.

v' Deposite la basura en su lugar: en lo que respecta a la basura va dirigido
para todas las personas ajenas o0 no a la planta. La falta de higiene puede

provocar un accidente o bien alguna enfermedad.
v Personal autorizado: se encuentra en la puerta de controles de la

magquinaria, aqui se restringe el derecho a los trabajadores a tener acceso
a ellos.
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v'Identificacién de la materia prima: cada clase de producto tiene su lugar y

rétulo de identificacion, esto se hace con el fin de no confundir el proceso.

2.4.1 Sefializacién para el paso de transporte

Este tipo de sefializacion en las areas o rutas de transporte es escasa en
la planta de las industrias tropicales S. A., indica que representa una condicion
insegura puesto que no esta sefalizado dénde deben de transitar los vehiculos
(retroexcavadora, montacargas, camiones, etc) como tampoco existen rétulos

que indiquen el paso peatonal (trabajadores y visitantes).

2.4.2 Sefalizacion de productos quimicos

La sefalizacion de productos quimicos como los que tiene la empresa

(amoniaco, acido sulfarico) los cuales indican precaucion.

2.4.3 Senfalizacion de rutas de evacuacion

No existe ninguna sefializacién que indique alguna via de salida
en caso de evacuacion, como tampoco existen rétulos que indiquen un
lugar seguro para el trabajador, donde no pueda correr ningun riesgo en

el caso de un desastre que pudiera ocurrir.
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Las areas que se consideran mas urgentes de sefializar son las rutas de

evacuacion.

v El area de maquinas donde se encuentran las pilas de lavado, ya que se

han identificado acciones inseguras como de mantener el piso resbaloso.

v El departamento de almacenaje de producto terminado es un lugar
encerrado, lleno de pacas de hule, en el cual el trabajador corre riesgos de
encontrar una condicién insegura Yy pueda estropearse con obstaculos
(producto terminado, que el montacargas lo dejen abandonado en el
camino, herramientas de trabajo, etc.), que le impidan el camino libre, y

provocar asi un accidente.

v' La oficina del jefe de produccién es riesgosa, ya que se encuentra ubicada
en un segundo nivel, cuenta con dos salidas, una con escaleras que al
utilizarlas en un momento de emergencia pueden ser peligrosas y la otra
es un pasillo con un disefio de inclinacion (salida mas apropiada para una

emergencia).

Entonces se puede decir que el trabajador realmente no sabe cudl es el
camino mas adecuado para correr en el momento de un desastre, por la misma
situacion que no hay una sefalizacién que indique cual es el camino mas ideal
en donde el trabajador no pueda provocarse un accidente. Como se sabe el
area de produccion es muy reducida en espacios de transito por la capacidad
instalada. La uUnicas vias de salida primarias en caso de evacuacion con que
cuenta la planta es el acceso directo que toman todos los operarios para
dirigirse hacia los diferentes procesos de la planta la cual cuenta con la
suficiente amplitud para una evacuacién ordena de los trabajadores. Sin
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embargo, no cuenta con sefalizacion estratégica donde indique por donde ir.
Las demas areas restantes solo tienen una salida, pero tampoco existe una
sefalizacion donde indique a donde puedan ir y en donde no puedan correr

algun peligro.

2.4.4 Sefalizacion para orden y limpieza

En la empresa se tienen reglamentos para que las personas mantengan
la limpieza y orden del lugar hacia las diferentes operaciones que efectuan.
Como por ejemplo, la planta cuenta con un programa de limpieza que efectdan
a diario en las oficinas, Como también hay operadores que limpian su area de
trabajo al finalizar parte de su proceso (lavar el piso), no todos los trabajadores
cumplen con esa labor, Existen rétulos en donde indican que debe colocarse la

basura en su lugar.

La planta cuenta con un programa no determinado de saneamiento, el
cual se encargue de velar por completo del cumplimiento de las normas de
orden y limpieza de los puestos de trabajo y en general de toda la planta. El
jefe de planta se encarga por mantener todas las areas libres de materiales
que no sean de utilidad y que no desordenen y ensucien, asi como de elaborar
las auditorias respectivas para evaluar el cumplimiento de las buenas normas

de manufactura en las cuales se incluyen el orden y limpieza de las areas.
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2.4.5 Sefializacién de extinguidores

La sefalizacibn con que cuenta la planta para indicar donde se
encuentran los extinguidores no es visible y es muy escasa. Los extinguidores
se encuentran solos sin el acompafamiento de un rétulo donde indique donde

se encuentra y modo correcto de usarlo.

2.4.6 Sefalizacién de tuberias

La identificacién de tuberias y tubos conductores, para la transportacion
de liquidos dentro de la planta de produccion, esta pintada con su color
respectivo, identificando para el trabajador o visitante de la planta el contenido
que transporta la tuberia. No existen rotulos con una descripcion de cada color
en las entradas de cada departamento adjuntos a la tuberia indicando que

significa cada color y el contenido que transporta la tuberia.

Cables eclécticos: color negro

Suministro eléctrico para humedad: color naranja
Agua: color blanco

Aire: color gris

CO; : color negro

N N N R

Vapor de caldera: color café
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2.5 Brigadas de emergencia

Pocas son las empresas que cuentan con brigadas de emergencias bien
organizadas y estructuradas, con adiestramiento activo. Industrias Tropicales
S.A. carece de un sistema de brigadas de emergencia contra incendios (mala
distribucion del equipo), catastrofes (falta de sefalizacion para evacuacion) y
primeros auxilios (falta de botiquines y elementos), lo que es un descuido por

parte del ramo de la seguridad industrial de la planta.

2.6 Higieney salud personal

La higiene que brinda la planta procesadora de hule a los trabajadores
es: vestuario (uniforme), botas, jabon, chorros, mangueras, sanitarios, depositos
de basura, lavamanos, servicio de cafeteria. A todo lo establecido

anteriormente el trabajador le da el uso adecuado.

Mantener las éareas de trabajo limpias es un objetivo primordial
importante. La administracion esta obligada a proporcionar los insumos e
implementos indispensables que se mencionardn anteriormente para mantener

la limpieza.
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INTROSA cuenta con un programa de orden y limpieza, este programa
tiene como objetivo principal remover toda la suciedad existente (piso resbaloso
a consecuencia del hule) dentro de la planta y oficinas asi como mantener el
orden en todas las areas. Las actividades de limpieza general dentro de la
planta es responsabilidad de cada operario quien contribuye a mantenerla
cuando tienen un momento de 0seo, estas actividades son asignadas por el
supervisor; la limpieza de las oficinas la lleva una sefora y las realiza una vez
por dia.

En lo que se refiere a salud personal no existe una comision por parte de
la seguridad e higiene industrial que supervise las instalaciones y a los
trabajadores, ya que hay trabajadores que llevan su comida y comen en lugares
inadecuados e instalaciones inadecuadas, lo que puede ser peligroso para la

salud personal de ellos.
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3. MARCO TEORICO

3.1 Condiciones de seguridad en el trabajo

Concepto de accidente de trabajo

“Es toda lesion organica o perturbacion funcional inmediata o posterior, 0
la muerte, producida repentinamente en ejercicio o con motivo del trabajo,

cualesquiera que sea el lugar y el tiempo que se presente”. (3 —7)

Riesgo

Definido como la posibilidad de que suceda un dafo, desgracia o
contratiempo en la empresa o a las personas, es uno de los factores que deben

de observarse para la prevenciéon de accidentes.

Los riesgos de trabajo son clasificados segun la magnitud de incapacidad

qgue producen

Temporal
Permanente parcial

Permanente total

AU NEENEEN

Muerte
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Enfermedad

Enfermedad de trabajo, se considera como todo estado patoldgico
derivado de la accidn continua de una causa que tenga su origen o motivo en el
trabajo o en el medio en el que el trabajador se ve obligado a prestar sus

servicios. (3-7)

Carteles y exhibiciones

Con carteles y exhibiciones se pretende hacer llegar al maximo namero
de trabajadores unos mensajes claros y concisos, que estan destinados a
cumplir varias misiones, transmitir una informacion, modificar las actitudes o el

comportamiento, 0 ambas cosas.

Cumplimiento de reglas y normas de seguridad

Es importante tener un cumplimiento estricto de reglas y normas dentro
de una empresa ya que por medio de éstas se desempefian mejor las
funciones, se cumplen los objetivos y sobre todo se llegan a reducir los
accidentes.

La regla es definida como el conjunto de lineamientos para poder
ejecutar algo; y la norma regla es la que se deben ajustarse a nuestros actos.

(3-8)

Casi siempre las reglas se refieren a los siguientes tipos de

comportamiento
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Uso de medicamentos adecuados de seguridad.
Uso de procedimientos adecuados de trabajo
Seguir buenas préacticas de mantenimiento

Uso de ropa y equipo de seguridad obligatorio

ASERNEE R NN

Evitar descuidos y payasadas

3.2 Medidas de higiene en la planta industrial

3.2.1 Ordeny limpieza

El orden y la limpieza fomenta la superacion fisica mental y social de los
trabajadores al encontrarse en un ambiente sano y libre de accidentes. Un lugar
esta en orden cuando no hay cosas innecesarias alrededor y cuando todas las

cosas necesarias estan en su lugar.

El orden es la caracteristica de mantener las cosas en su lugar para
poder evitar un accidente vy la limpieza aumenta las probabilidades de salud de
un trabajador.

3.2.2 Causas de los accidentes
Los accidentes ocurren por muchas y diversas causas. En sentido
general se puede decir que la mayoria de las personas no valorizan su salud

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

hospital.
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Las estadisticas han demostrado que el 80% de los accidentes ocurren
por el factor humano, o sea por las conductas y el comportamiento de las

personas.

El 20% de los accidentes ocurren por el factor fisico, o sea por los
riesgos y peligros que hay en el medio ambiente, incluyendo los fendmenos
naturales. (3 - 15)

La irresponsabilidad, el desconocimiento del trabajo, la falta de atencion,
la mala seleccién del personal, el cansancio fisico mental, la mala ubicacion del
personal, la alteracion emocional, la embriaguez, la drogadiccion y equipo de
trabajo defectuoso son algunos de los elementos o factores que afectan la

seguridad del trabajador y son las causas de los accidentes.

¢,Que es un acto inseguro?

Acto inseguro es toda falla o error humano que provoca accidentes. En
otras palabras, es todo acto peligroso o la infraccién a las normas de seguridad
en el trabajo, Ejemplo: quitar las guardas protectoras a la maquinaria, destruir
los avisos de peligro, trabajar en estado de ebriedad, no usar el equipo de

proteccion personal etc.

¢,Que es una condicién insegura?
La condicion insegura consiste en los peligros que hay en el ambiente de

trabajo, tales como herramientas en mal estado o mal colocadas, maquinarias

sin guardas protectoras, productos y materiales mal acondicionados.
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3.3 Seguridad e higiene en el puesto de trabajo

Los trabajadores de oficina estan expuestos entre otros peligros,
cortaduras, resbalones, caidas, shock eléctrico, radiaciones por equipo de

coémputo, incendios y ruidos.

Para mejorar la seguridad e higiene en el puesto de trabajo es
necesario tomar en cuenta las normas generales de trabajo que la empresa

presenta segun sus politicas, las normas para herramientas de trabajo y equipo.

3.3.1 Seiializacién

La sefializacién es la accion que trata de llamar la atencion de los
trabajadores sobre determinadas circunstancias cuando no se puede eliminar el

riesgo ni proteger al individuo.

Los rétulos en la sefalizacion son fundamentales. Se trata
basicamente de identificar los lugares y las situaciones de riesgo, por medio de
sefales o simbolos, que deberan ser faciles de identificar, para los trabajadores
que las observen, los diferentes riesgos a los que podrian estar expuestos, y
ademas indicar los lugares, situaciones, ubicaciones y el tipo de equipo de
seguridad que requerird el éarea sefalizada, ya que con una adecuada

sefalizacion se evitaran accidentes.

La sefalizacion para llevarse a cabo debera cumplir con los

siguientes requisitos
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a) Atraer la atencién del usuario.
b) Dar a conocer el riesgo con suficiente antelacion
c) Interpretacion clara del verdadero riesgo

d) Saber lo que tiene que hacerse en cada caso concreto.

El objetivo de la utilizacion de la sefializacion en una planta es
identificar los riesgos existentes que corre el trabajador, de forma que atraiga la

atencion del mismo.

Existen dos tipos de sefalizacion

4 Sefales opticas (luz y color)

v Sefiales acusticas (sonidos)

El color es empleado, o bien es un elemento, que es usado en seguridad
para indicar la presencia o ausencia del peligro o bien para indicar riesgos. La
luz es empleada para sefiales luminosas (sefales Opticas) en donde pueden

indicar momentos de emergencias y riesgos.

3.3.2 Color en la seguridad del trabajo

Esta norma reglamentaria tiene por objeto fijar los colores que deben ser
usados en los locales de trabajo, para prevenir accidentes, identificando los
equipos de seguridad, delimitando é&reas, identificando las canalizaciones
empleadas en las industrias para el conducto de liquidos gases asi como para

la advertencia de riesgos.

Deben existir colores de seguridad en los establecimientos o locales de

trabajo para indicar y advertir acerca de los riesgos existentes.
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La utilizacion de colores no exime el empleo de otras formas de

prevencion de accidentes.

El uso de colores debera ser lo mas reducido posible, a fin de no

ocasionar distraccion, confusion o fatiga al trabajador.

Los colores mas frecuentes son

Rojo
Amarillo
Blanco
Negro
Azul
Verde
Naranja
Parpura o morado
Lila

Gris
Aluminio
Café

N NE N N N N T T N N N RN

Una indicacion en color, siempre que sea necesaria estara acompafiada
con sefales convencionales a la identificacién por palabras especialmente en

area de transito para personas ajenas a la empresa o al trabajo.

Rojo: debera ser usado para distinguir e indicar equipos y utensilios de
proteccion de extincion de incendios. No deberd usarse en la industria para
sefialar peligro por ser de poca visibilidad en comparacion con el amarillo, (de

alta visibilidad) o el anaranjado (que significa alerta).
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El rojo identifica

Caja de alarma de incendios

Hidratantes

Bombas de incendio

Sirena de alarma de incendio

Cajas con cobertores para apagar llamas

Extinguidores en su sitio

NS N N N R R

Indicaciones de extinguidores (visibles a distancia, dentro del area de uso

del extinguidor)

<\

Localizacibn de mangueras de incendio (el color debe ser usado en
carretas soportes, moldura de la caja o agujero)

Baldes de arena o agua para la extincion de incendios

Tuberias, valvulas y poleas del sistema de aspersion de agua

Transporte con equipo de extincion de incendios

Puertas de emergencia

ASERNEE R NN

Red de agua para incendios (sprinklers)

El rojo serd usado excepcionalmente en sentido de advertencia de peligro:

v" En luces a ser colocadas en barricadas, cercas de construcciones y

cualquier otra construccion temporal

v' En botones interruptores de circuitos eléctricos para paradas de

emergencias

Amarillo:  debe usarse el amarillo en canalizaciones, para identificar gases no

liquificados.
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El amarillo debera ser empleado para indicar jcuidado!, sefialando.

v' Partes bajas de escaleras portatiles

(\

Barandas, pisos y partes inferiores de escaleras que presenten riesgo

\

Orillas horizontales de las puertas de los elevadores y plataformas de
carga

Sefiales donde haya necesidad de llamar la atencion

Paredes de fondo de corredores sin salida

Vigas colocadas a baja altura

AU NEENEEN

Equipo de transporte y manipulacién de material, tales como montacargas,
tractores, puentes rodantes, vagonetas, etc.

(\

Banderas como sefial de advertencia (combinado con negro)

v' Equipos suspendidos que ofrezcan riesgo

Las franjas (verticales o inclinadas) y cuadros negros seran usados
sobre amarillo cuando hubiera necesidad de mejorar la visibilidad de la

sefalizacion.
Blanco: sera empleado en
v Pasarelas y corredores de circulacién, por medio de fajas (localizacion y

extension)

v' Direccidn y circulacion por medio de sefiales

<\

Localizacién de bebedores de agua
v Areas de torno de los equipos de primeros auxilios, emergencia de

extincion de incendios y otros equipos de emergencias
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Negro: sera empleado para indicar

v' Canalizaciones de inflamables y combustibles de alta viscosidad (ejemplo:

aceite lubricante, asfalto, aceite, combustible, alquitran, etc.)

Azul: serd utilizado para indicar jcuidado! Estando su empleo limitado a avisos
contra uso y movimiento de equipos que deberan permanecer fuera de

servicio.

Seré también utilizado en

v' Canalizacion de aire comprimido
v Prevencién contra movimiento accidental de cualquier tipo en
mantenimiento

v' Avisos colocados en el punto de arranque de las fuentes de energia.

Verde: es un color que indica seguridad debera ser empleado para identificar:

Canalizacion de agua

Cajas de equipos de primeros auxilios de emergencia
Cajas conteniendo mascaras contra fases

Duchas de seguridad

Fuentes lava-ojos

DS NE N N N

Localizacién de quipos de primeros auxilios
Morado (purpura): debera ser usado para indicar los peligros provenientes de

las radiaciones electromagnéticas penetrantes de particulas nucleares. Este
color deberé& ser empleado en
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v Puertas y aberturas que dan acceso a locales donde se manipula o
almacenan materiales contaminados por la radioactividad

v' Locales donde hayan sido enterrados materiales y equipos contaminados

Lila: debera ser utilizado en

v"Indicaciones de canalizaciones que contengan &lcalis. Las refinerias de

petréleo podran utilizarlo para identificar los lubricantes

Gris:  Gris claro: este color sera usado para identificar drenajes vacios
Gris obscuro:  debera ser usado para identificar electroductos

Aluminio:  serd utilizado en canalizaciones que contengan gases liquificados,
inflamables y combustibles de baja viscosidad (ejemplo: aceite, diesel, gasolina,
queroseno, aceite lubricantes, etc.)

Café:  es usado a criterio de la empresa, para identificar cualquier liquido no

identificado por los demas colores.

Las canalizaciones industriales para el conducto de liquidos y gases,
deberan recibir una pintura de colores en toda su extension, a fin de facilitar la

identificacion del producto y evitar accidentes.

Obligatoriamente la canalizacion de agua potable deberd ser

diferenciada a las demas.
Cuando hubiera necesidad de wuna identificacion detallada

(concentracion, temperatura, presion, pureza, etc) se identificara por medio de

franjas de colores diferentes, aplicados sobre un color basico.
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Todos los accesorios de las tuberias seran pintados con los colores
béasicos de acuerdo a la naturaleza del producto a ser transportado.

El sentido del transporte del fluido, cuando sea necesario, sera indicado

por medio de fleja pintada en color contraste sobre un color basico de la tuberia.

Para fines de seguridad, los depdsitos o tanques fijos que almacenan
fluidos, deberan ser identificados por el mismo sistema de colores que las

canalizaciones.

3.4 Planes de contingencia

Dentro de los planes de contingencia se muestra cada evento y se trata
de forma independiente y se constituyen en terremotos, incendios y primeros

auxilios.

3.4.1 Terremotos

La caracteristica principal de los terremotos que los distingue de otros
fendmenos como: incendios, inundaciones y deslizamientos; es que sus
consecuencias pueden abarcar areas generalmente extensas, y producir
diversidad de efectos: destruccion de edificios, rupturas de lineas vitales,
incendios, suspension del servicio de energia eléctrica, agua, teléfono,

suspension del trafico vehicular, hundimientos, etc.
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Un terremoto es un movimiento de las placas tecténicas de la tierra que
provoca hundimientos, derrumbes y que por lo general causa dafios materiales

y en ocasiones pérdidas humanas.

ANTES

v' Peligros potenciales: es necesario inspeccionar las oficinas por posibles
peligros y corregirlos. Por ejemplo: objetos pesados como muebles altos,
gabinetes, archivadores, etc., deben ser asegurados a las paredes y los

objetos grandes y pesados localizados en los sitios mas bajos.

v' Abastecimientos de emergencia: es necesario mantener siempre

v' Lamparas de mano con baterias de repuesto
v Equipo de primeros auxilios
v' Radios portatiles con baterias de repuesto

v’ Teléfonos celulares para llamar en caso de emergencia

v' Medidas preventivas: todos los miembros de una empresa deben saber
gué hacer en estos casos para eliminar el panico. Deben saber donde se
encuentran los interruptores principales de luz y las valvulas de agua y

gases.

73



DURANTE

v Mantener la calma: lo mas importante durante un terremoto, es mantener
la calma, haciendo esto, las personas se expondran a menos peligros, si la
persona estd calmada los que estan a su alrededor permaneceran
calmados. No hay que moverse a ninguna direccién sin pensarlo antes.
Normalmente hay unos segundos entre temblores y estos duran de 30 a

40 segundos.

v Si esta dentro de un edificio

v No hay que correr hacia fuera, escaleras y salidas pueden
derrumbarse o atascarse con gente.

v' Elevadores y escaleras eléctricas suelen trabarse

v/ Ponerse debajo del marco fuerte de una puerta o meterse
debajo de un escritorio 0 mesa fuerte

v’ Estar pendiente de la caida de objetos pesados

v’ Mantenerse alejado de ventanas, espejos, chimeneas,
anaqueles de cocina, bibliotecas y armarios.

v' Siesta a la intemperie

v/ Manténgase lejos de los arboles, edificios, postes de luz, o
cualquier estructura que pueda caer

v  Trate de ir a una zona despejada, pero no corra ni cruce
calles descuidadamente

v No se ponga a mirar ni a curiosear

v Despeje la via
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v

Si esta en un vehiculo

v Deténgase con precaucion y en lo posible lejos de edificios y

guédese dentro del vehiculo

DESPUES

v" Verifique si hay heridos, no mueva a los fracturados a menos que
v’ estén en serio peligro

v' Cierre valvulas de agua, gas y circuitos eléctricos que estén

v' abiertos o conectados.

v" No fume ni utilice fosforos

v" No use agua de las valvulas para tomar, puede estar
v/ contaminada por roturas en las lineas subterraneas

v" No utilice los inodoros hasta saber que las tuberias de aguas

v" Negras no estan rotas.

v' Utilice prontamente las comidas que puedan dafarse por falta de
v’ energia

v" Recojay limpie los pisos de medicinas derramadas

v" No entre a edificaciones seriamente dafiadas hasta que se le
v’ autorice.

entre un elemento llamado combustible y el otro llamado comburente,

3.4.2 Incendio

En términos sencillos, el fuego es una reaccion quimica que se produce

normalmente el oxigeno del aire.
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v Elementos que componen el fuego: para que esta reaccion pueda
producirse, es preciso que el combustible alcance una cierta temperatura,

por lo que es necesario una cierta cantidad de calor exterior.

En la préactica es suficiente con la actuacion sobre estos tres elementos,
pero se debe saber que en la combustion interviene un cuarto factor que se le
llama reaccion interna y que depende exclusivamente de las caracteristicas del
combustible. Asi, en resumen, fuego:

fuego = combustible + comburente + energia + reaccion

v Combustibles: los combustibles pueden ser sélidos, liquidos y gaseosos
pero ninguno de ellos podra llegar a arder si no ha rebasado la
temperatura de inflamacion, que es aquella en la que un combustible
sélido o liquido llega a desprender vapores, que inflamaran en presencia
de una llama o chispa.

Si estos vapores contindan calentandose pueden llegar a la temperatura

de autoinflamacion, y no precisaran llama o chispa para encenderse.

En el caso de la gasolina seran 40°C, bajo cero y 850°C sus
temperaturas de inflamacion (Ta. de |1 ) y autoinflamacion respectivamente. El

propano tiene una Ta. de | de 41°C bajo cero, y el butano de 0.5°C.

El amoniaco es una mezcla de hidrégeno y nitrégeno de formula NH; es
un gas incoloro, de sabor caustico y olor penetrante, que pica en los ojos es
altamente toxico al estar expuesto directamente y es inflamable, se licua a
33°C a la presion ordinaria y a 10°C a 6 atmdsfera; estan soluble en el agua

que puede contener 1000 volimenes de gas a 0°C.
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La madera y el papel necesitan alrededor de 200°C para desprender
vapores. Por esta razén sera mas facil encender con unas cerillas unas virutas

o ramas finas que un tronco de arbol.

Cuanto mas baja sea la temperatura de inflamacién de un combustible,

tanto mas peligroso resultara manipularlo.

v Comburentes. limites de explosividad: son los elementos que permiten que
el fuego se desarrolle una vez que se tiene el combustible con la

temperatura adecuada.

Normalmente solo se tiene en cuenta el oxigeno del aire, aunque en
casos especiales existen otros. Para que pueda iniciarse un fuego es preciso
gue exista una mezcla adecuada entre los vapores del combustible y el aire

atmosférico.

Asi, se llama el limite inferior de explosividad a la menor proporcion de

vapor o gas combustible en el aire, capaz de encenderse por llama o chispa.

Se llama limite superior de explosividad a la mayor proporcién de gas en

el aire, por encima de la cual no es posible ignicion.

Segun esto, solo serd posible la combustion de una mezcla que se
encuentre entre estos dos limites. Para el butano éstos son el 1.8% y el 8.5%
en el aire. Por debajo del uno la mezcla es pobre y por encima del otro es

demasiado rica.
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Tipos de combustion: en la combustion influye la temperatura, la superficie
de contacto entre los elementos (disgregacion) y la proporcion con el aire;
asi, las diferentes formas de combustién seran cuestion de mayor o menor
velocidad en su propagacion. Para el butano esta velocidad es de 0.9

m/seg. Para el acetileno de 14m/seg.
Combustion lenta:  se dara en lugares con escasez de aire, combustibles
muy compactos, o cuando la propia creacion de humos haya enrarecido la

atmaosfera.

Este tipo de combustion que suele darse en sétanos y habitaciones

cerradas, es muy peligrosa, pues en el caso de entradas de aire limpio puede

generarse una subita aceleracion del incendio y hasta una explosion.

v

Combustion normal:  ocurre cuando el fuego se produce al aire libre o
con aire suficiente y sin aporte de elementos extrafios que mantengan la

combustién

Combustion rapida: segun la velocidad de propagacion reciben el

nombre de :

v’ Deflagracién: es una combustion rapida, con llama y sin
explosion. Suele producirse en mezclas enrarecidas y con
temperaturas elevadas. La velocidad de estas ondas de

fuego suele estar por debajo del metro/seg.
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v Explosion:  se produce cuando existe una mezcla vapor,
gas-aire dentro de los limites de explosividad de ese gas, y
en un recinto cerrado. La expansion produce derribos por

las zonas mas débiles.

3.4.3 Aplicacion de primeros auxilios

¢, Qué hacer si tiene que proporcionar los primeros auxilios?

v' Comportese tranquilo y sereno; actuando con calma se ordenan las ideas

y se actla mejor

v' Mande a llamar a un médico o a una ambulancia; recuerda que debes

llevar los teléfonos de emergencia

v Aleje a los curiosos; ademas de viciar al ambiente con sus comentarios

pueden inquietar mas al lesionado

v' Siempre debera darle prioridad a la lesiones que ponga en peligro la vida
v' Hemorragias
v' Ausencia de pulso y /o respiracion
v' Envenamiento

v" Convulsién o shock

v Examine al lesionado; revise si tiene pulso, si respira 'y cémo lo hace, si el
conducto respiratorio (nariz o boca) no esta obstruido por secreciones, la
lengua u objetos extrafos; observe si sangra, si tiene movimientos
convulsivos, entre otros. Si esta consciente interrégelo sobre las molestias

gue pueda tener
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v' Coloque al paciente en posicion comoda; manténgalo abrigado, no le dé
sospecha de alguna fractura

v" No le ponga alcohol en ninguna parte del cuerpo

v" No darle liquidos o en todo caso darle agua caliente

v' Prevenga el shock

v' Controle la hemorragia si la hay

v' Mantenga la respiracion del herido

v' Evite el panico

v" Inspire confianza

v" Mucho sentido comun

3.5 Higieney salud personal

Es importante el bafio diario pues ayuda a todo el organismo a eliminar

bacterias que se encuentran en el ambiente, asi 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 algun liquido o solido, se debe de estar seguro de lo que se

lleva al organismo para poder evitar un envenenamiento.
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4. PROPUESTA PARA EL PROGRAMA DE SEGURIDAD E
HIGIENE INDUSTRIAL

4.1  Descripcion de la legislacidon sobre la seguridad industrial en Guatemala

En Guatemala, la legislacion vigente sobre seguridad e higiene en el
trabajo proviene del Codigo de Trabajo, del reglamento de higiene de seguridad
publicado por el Ministerio de Trabajo y por decretos especificos emanados del
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social. También el Ministerio de Salud
Publica y Asistencia Social emite disposiciones y reglamentos relacionados con

la higiene y salud en el trabajo.

Aparte de las leyes, decretos y reglamentos gubernamentales, cada
empresa debera emitir sus propias disposiciones de seguridad, las cuales
pueden quedar contenidas en el reglamento interior de trabajo, en el contrato
colectivo de condiciones de trabajo y su propio reglamento sobre higiene y

seguridad.

El Reglamento General Sobre Higiene y Seguridad Industrial en el
trabajo contiene los derechos y obligaciones de los operarios y los propietarios
de cualquier empresa, asi como las sanciones a las que se hacen acreedores

en caso de incumplir sus normas.
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En lo que se refiere a los lugares de trabajo el reglamento General
Sobre Higiene y Seguridad Industrial sefiala que sera obligaciéon de todo
patrono o0 su representante poner en practica las medidas adecuadas de
seguridad e higiene para proteger la vida, la salud y la integridad corporal de
sus trabajadores, y socialmente no relativo a las operaciones y procesos de
trabajo, el suministro uso y mantenimiento de los equipos de proteccion
personal, la colocacion y mantenimiento de resguardos y protecciones de

maquinas y todo género de instalacion.

Sobre las obligaciones de los trabajadores el Reglamento en el Trabajo
sefala que “todo trabajador esté obligado a cumplir las normas, las indicaciones
e instrucciones, que tengan por finalidad proteger su vida, salud e integridad
corporal”. Se debe cumplir con las recomendaciones técnicas que se les dan a
lo que se refiere al uso y conservacion del equipo de proteccion personal que
desea suministrado, a las operaciones de proceso de trabajo de uso y

mantenimiento de las protecciones de la maquinaria.

El Reglamento describe el uso de las organizaciones de la seguridad. En
el Capitulo 4 Articulo 10 menciona que las organizaciones de seguridad
consisten en comités de seguridad integrados con igual numero de
representantes de los trabajadores y del patrono. Inspectores de seguridad o
comisiones especiales segun la importancia, necesidades y circunstancia del

respectivo centro de trabajo.
En lo que se refiere a las sanciones especificas es importante tomar en

cuenta en el Codigo de Trabajo que las infracciones o violaciones que se

cometan constituyen faltas de trabajo y prevision social.
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Cuando la gravedad e inminencia del peligro lo ameriten, el Ministerio de

Trabajo y Bienestar Social podra suspender todos o algunos de los locales de

determinado lugar de trabajo o prohibir el uso de determinados equipos,

maquinas o aparatos que ofrezcan peligros graves para la integracion corporal

de los trabajadores o visitantes de los inmuebles hasta que no se tomen las

medidas de seguridad necesarias para evitar el peligro.

En materia de falta de trabajo y prevision social se deben observar las

siguientes reglas.

v

La accién penal y la pena prescriben en un mes.

Dentro de los limites maximos y minimos sefialados por el Articulo 272 del
Cddigo de Trabajo, los tribunales de trabajo y prevision social deben
determinar en cada caso, a su prudente arbitrio, la pena aplicable,
tomando en cuenta las circunstancia economicas y los medios de
subsistencia del inculpado, los antecedentes y condiciones personales de
éste, el mal causado o el peligro ocurrido, y en general los demas factores

gue puedan servir a la mejor educacion de la pena.

En caso de reincidencia, multirreincidencia o reiteracion, los mencionados
tribunales deben duplicar la pena anteriormente impuesta, o en su defecto
de acuerdo con la repeticion y la gravedad de los hechos u omisiones
punibles, deben convertir las multas que se impongan, total o parcialmente
en prision simple de conformidad de cddigo penal, sin perjuicios de

asegurar las responsabilidades civiles que procedan.
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4.1.1 Disposiciones del cédigo de salud

El Cbédigo de Salud fue creado para preservar la salud de todos los

habitantes de Guatemala, de acuerdo a lo que se estipula en la Constitucion de
la Republica Articulos 93, 94 y 95.

v

Disposiciones generales: segun el Capitulo 1, Articulo primero, se
establece que “todos los habitantes de la republica tienen derecho a la
conservacion, proteccion y recuperacion de la salud”. También se hace
referencia a la higiene y seguridad en el trabajo, por lo que se comprende
que todos los habitantes de Guatemala tienen derecho a gozar de

condiciones de trabajo adecuadas en beneficio de su salud y seguridad.

Higiene laboral: el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social,
Ministerio de Trabajo y de Previsién Social y la Direccibn General de
Servicios de Salud son las entidades que deberan velar porque se brinde a
los trabajadores, las condiciones de salud y seguridad, para cumplir con el

objetivo de prevenir los accidentes.

4.1.2 Disposiciones del codigo de trabajo

El Cddigo de Trabajo fue establecido con la finalidad de normar los derechos

y obligaciones entre patronos, su objetivo fundamental es proteger los intereses

del trabajador, por lo que para la emision de cualquier reglamento interno de

trabajo, contrato de trabajo u otro, debera fundamentarse en este codigo.
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v' Higiene y seguridad en el trabajo: en el titulo quinto del Cddigo de Trabajo
con un Unico capitulo se regula en forma general lo relativo a la higiene y

seguridad en el trabajo.

El patron debe de estar consiente de los riesgos existentes dentro de su
empresa y tiene la obligacion moral y legal de brindar a sus empleados un
ambiente de trabajo que reuna las condiciones que garanticen la salud y
seguridad, proporcionando para ello el equipo de proteccion necesaria e
instruyendo a sus trabajadores sobre las medidas que se han de adaptar para
prevenir los accidentes y enfermedades profesionales, asi mismo se establece

que el patrono deberd respetar todo lo dispuesto por el IGSS.

Se consideran insalubres todas aquellas industrias que ponen en peligro la
salud de los trabajadores por la clase de material que se emplea para la
elaboracion de los productos. Se consideran industrias peligrosas, aquellas que
puedan causar un dafio serio en forma inmediata a la vida del trabajador, sea
ocasionado por la naturaleza de los materiales o por el almacenamiento de

sustancias téxicas inflamables o explosivas.

Debe existir un reglamento para el manejo de materiales peligrosos y
cuando el trabajador tenga que trabajar en forma individual sacos u otros
objetos, debera tomarse en cuenta su edad, sexo y condicion fisica. Ademas,
se estipula la conveniencia de practicar examenes médicos a los trabajadores

gue estime necesarios.
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Obligaciones de los patronos y trabajadores: se expresa en forma clara
gue los patronos estan obligados a observar el Reglamento del Cdodigo de
Trabajo, indicando que se deben proporcionar al trabajador todos los
instrumentos y materiales que se requiera para realizar su trabajo. Las
autoridades de trabajo encargadas de vigilar el cumplimiento de este
cbdigo y demas leyes estan autorizadas para realizar las inspecciones que
se consideren convenientes, previa identificacién y poder verificar que se

cumple con las disposiciones legales.

Los trabajadores estan obligados a cumplir con lo dispuesto con el

Cddigo de Trabajo, su reglamento y las leyes de prevision social.

v

Reglamento interno de trabajo: es obligatorio para las empresas formadas
por 10 o mas trabajadores. Este documento debe ser aprobado
previamente por la Inspeccion General de Trabajo y luego debe darse a
conocer a los trabajadores con quince dias de anticipacion a la fecha que

se hara efectivo.

Suspension de contrato de trabajo: el contrato de trabajo es un
documento, por medio del cual se establece una relacién laboral. Se
contemplan que son causas para suspender el contrato de trabajo los
accidentes que impidan al trabajador cumplir con sus obligaciones. El
patrono no puede dar por terminado el contrato si el trabajador da una

razon injustificada.
Sanciones: se aplicaran cuando se violen u omitan las disposiciones

establecidas en el Codigo de Trabajo o las leyes de trabajo y prevision

social.
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4.1.3 Disposiciones del instituto guatemalteco de seguridad

social

En la Constitucion de la Republica de 1945, se establece Ila
obligatoriedad del seguro social y con el Decreto Numero 295 del 28 de octubre
de 1946, se emite la Ley Orgénica y leyes del Instituto Guatemalteco de
Seguridad Social y se crea la entidad mencionada.

El objetivo del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social es brindar al
trabajador enfermo o incapacitado un ingreso econémico, que le permita cubrir
sus necesidades béasicas y proporcionar al mismo tiempo asistencia médico
quirdrgica, odontologica, farmacéutica, suministro de aparatos ortopédicos,

protésico, hospitalizacién, examenes radioldgicos y de laboratorio.

Todos los habitantes de Guatemala econdémicamente activos tienen la
obligacion de contribuir con el IGSS, de acuerdo al ingreso que perciban y
tienen derecho a gozar él y su familia de las prestaciones que otorgan en caso
de:

accidentes de trabajo y enfermedad profesional u ocupacional,
maternidad, enfermedades generales, invalidez, orfandad, viudez, vejez y

muerte.
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4.1.4 Reglamento general sobre higiene y seguridad en el

trabajo

Este reglamento tiene aplicacion en todo el territorio de Guatemala y en
el mismo se establecen las obligaciones de los patronos y trabajadores con la
finalidad de proteger la vida, salud e integridad de las personas que laboran

dentro de una empresa.

El Ministerio de Trabajo y Prevencidén Social y el Instituto Guatemalteco
de Seguridad Social deben coordinar las actividades para ejercer el control

sobre higiene y seguridad en los lugares de trabajo.

4.2  Administracion del plan de seguridad

Toda industria procesadora de hule debera adoptar por lo menos los
siguientes principios, cuyo proposito principal es fomentar la seguridad y la

conducta apropiada de parte de los trabajadores.

a. Los trabajadores deberan tener adiestramiento desde el momento mismo
en que se inicie su trabajo. Lo primero que debera hacerse es
presentarles los informes generales acerca de seguridad que deberan
poseer para poder trabajar en el lugar que se trate. Cuando a un
trabajador se le asigne una labor es preciso adiestrarlo con los métodos de

seguridad que debera de seguir para desempenfiarla satisfactoriamente.

88



La gente aprenda hacer actividades, generalmente por medio de la
practica, el adiestramiento del nuevo trabajador debera consistir en el
método sintetizado en la siguiente frase: “decirle lo que debera hacer,
mostrarle como lo debera hacer, dejarlo que lo haga, corregirlo hasta que
lo haga bien, vigilarlo para cerciorarse de que continta haciéndolo bien”
(4 —81).

Se fomentara el interés en la seguridad, que consiste esencialmente en
propaganda a favor de ella. Para lograr este propdsito, se recurrira a
medios, métodos, ideas y demostraciones de variedad infinita que llamen

la atencion.

Hacer participe a los trabajadores en atencion a que la mayoria de la gente
aprende principalmente haciendo las cosas y que se logra invitandola a
gue participe personalmente en la actividad que se trate; para eso, es
conveniente fomentar el concurso de los trabajadores en las diversas

actividades para el fomento de la seguridad.

En todo programa de seguridad bien organizado. Se podria
asignar a cada trabajador cierta labor determinada. De hecho, la gerencia
de cualquier empresa se dara cuenta de que si siguen esta politica sus
empleados progresaran constantemente en sus conocimientos acerca de
seguridad y ahorraran cada dia mas a la empresa el trabajo rutinario que
se refiere al programa de seguridad.
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Para que los trabajadores mejoren su desempefio en los puestos de
trabajo, es necesario que se le dé a conocer las medidas correctivas que
se realizaran para un mejoramiento o correccion del trabajo que llevara a
cabo. Estas medidas correctivas se aplicaran como parte de los

procedimientos cotidianos de operacion.

Se debera mantener la armonia en el trabajo, ya que un ambiente de
discordia es propicio a los accidentes. Los conflictos de trabajo haran que
aumente la proporcién de lesiones. La mayor probabilidad de que ocurran
accidentes se asocia a cualquier cambio importante de las operaciones de
la empresa o a cualquier reanudacion del trabajo, después de un periodo
de suspensioén del mismo; y cuando este desequilibrio lo provoca un
desacuerdo grave entre la empresa y sus trabajadores, la probabilidad de
mas accidentes seguira en aumento, hasta que se restablezca el espiritu

de concordia y de colaboracion para prevenir accidentes.

La empresa debera elevar la moral de los trabajadores, y para hacerlo
debera demostrarles que en la empresa existe un alto indice de
seguridad, ya que esto tendrd mucho valor para sus trabajadores.
Ademas, el programa de seguridad, por si mismo, es muy valioso para el
fomento de la comprensiéon mutua, en la colaboracién entre empresas y
trabajadores, y entre todos los miembros de la organizacion que se trate.
Cuando la empresa se una sinceramente a sus trabajadores en un
esfuerzo para evitar que sufran lesiones durante el desempefio de su

trabajo, contribuird a poner de relieve su respeto a la naturaleza humana.
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Se dice entonces que los encargados que llevaran a cabo el plan de
seguridad deben de realizar ante todo, la planificacién, el control, la direccion y
la administracion del programa para poder proteger a los elementos de la
produccion, siendo ellos el recurso humano, la maquinaria, las herramientas, el
equipo y las materias primas; pues para lograr una eficiencia satisfactoria en la
seguridad se necesita que ellos permanezcan en condiciones plenas y

satisfactorias de total proteccion.

Las normas deberan ser eficaces y eficientes, puesto que el impacto que
debe tener la seguridad industrial dentro de la empresa sera en significativas
magnitudes asi como el beneficio incalculable que puede obtenerse al darle la

importancia y el seguimiento del plan.

4.2.1 Laimportancia de la seguridad industrial en la etapa de

lainduccidén

La orientacién hacia la seguridad debe ser una de las primeras reglas de
la administracion, que debe notificarse a los empleados de recién ingreso. Se
debe entregar un manual de seguridad especifico para empleados de nuevo
ingreso, el cual debe de contener los lineamientos de seguridad que se deben
de cumplir para poder desarrollar las primeras actividades dentro de la planta,
para que posteriormente pueda, este empleado nuevo conocer y estudiar el
reglamento general de seguridad e higiene industrial en la planta.
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Cuando un empleado antiguo es recontratado, ubicado en un nuevo

puesto, o ubicado en un puesto anterior después de mucho tiempo, sera

necesaria la reorientacion en seguridad indicando los cambios en los

procedimientos, equipos, materias primas, etc., si es que los ha habido.

Esta orientacion tanto a empleados de nuevo ingreso, como a empleados

antiguos recontratados debe cubrir como minimo.

v

Areas de mayor riesgo: si el area de trabajo expone al trabajador a riesgos,
es necesario explicarselos, asi como las precauciones necesarias para

evitarlos.

Equipo de proteccidon personal: se debera explicar cual es el equipo de
proteccion personal necesario para el nuevo puesto, asi como la forma
correcta de su utilizacion y mantenimiento. Es necesario hacer hincapié

sobre la importancia y responsabilidad de su uso.

Manejo de materiales e identificacion de materia primas: es necesario
explicar los métodos de manejo de materiales, ya sean manuales o por
medios mecanicos, de las regulaciones sobre el transporte dentro de la
planta y del sistema de identificacion y catalogacion de materias primas,

relacionado con el equipo de proteccidn personal.

Utilizacién del equipo contra incendios: es importante que el trabajador
conozca la ubicacion, tipos, usos y mantenimiento del equipo contra
incendios. Se le debe informar sobre los procedimientos de su seguridad y
sobre la futura conformacién de la brigada y su organizacion, asi como las

diferentes alarmas de humo y sus futuros planes de evacuacion.
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v' Mantenimiento de las instalaciones y responsabilidad en la limpieza: es
importante que el trabajador conozca sus responsabilidades dentro del area
de limpieza e higiene, ya que es el primer paso en la prevencién de
accidentes. Debe conocer en detalle los instrumentos y procedimientos de

limpieza y la importancia de seguirlos.

v' Algunas veces existe reglas de seguridad criticas que deben ser explicadas

inmediatamente cuando una persona asume una nueva posicion.

La seccion de Seleccién de Personal en la planta procesadora de hule
(Introsa), debe de contar con técnicos que detecten a los postulantes de un
puesto de trabajo que sea propenso a accidentes. Mediante técnicos
profesionales se puede obtener mano de obra calificada para los trabajos de
una empresa, lo que determina que la aplicacion de la sicologia industrial debe

tomarse como norma para la obtencién del recurso humano en una empresa.

4.3 Planteamiento del plan de seguridad

La importancia del proceso de la planificacibn es una propuesta para

toda empresa organizada en grupo, en donde para poner en marcha el plan de

seguridad industrial en una planta procesadora de hule como lo que es Introsa

se fundamenta basicamente en lo siguiente principios:
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Tener la aprobacion y el apoyo de la gerencia: cuando una empresa
proyecta un cambio tiene que tener la aprobacion de la gerencia general para
que ésta le proporcione apoyo econdémico, enfoque los lineamientos principales
y las politicas fundamentales a seguir en la planta; Ademas, tiene que hacer las
gestiones y desarrollar las actividades que le corresponden para poder alcanzar

el programa de seguridad como parte integrante de la empresa.

Contar con la participacion de los encargados de la planta: entre los
encargados de la planta estan el gerente de planta y el jefe de produccion o el
supervisor principal; que tienen que hacer que las actividades que existen de
seguridad e higiene industrial sean parte integrante de su organizacion de

trabajo.

Llevar un control estricto de reportes de los accidentes: para la
prevencion de accidentes deben de realizarse investigaciones y observaciones;
en donde se debe de nombrar a un supervisor de planta que también realice la
funcién de reportar los accidentes ocurridos en la misma. Dicho supervisor sera
la persona responsable de las actividades de seguridad que sean asignados por
el gerente o jefe de produccion. Se deben analizar los informes sobre la
ocurrencia de los accidentes, establecer los registros y usar la informaciéon que
se obtenga de ellos para planificar las medidas de prevencion. Los
procedimientos para una investigacion y analisis de accidentes contemplan,

principalmente en los actos y las condiciones inseguras.

Ser participativos con la gerencia general: reunir a los jefes o
encargados de las areas de produccién a reuniones presididas por el gerente
de planta para hacer saber los objetivos del proyecto de prevencion de
accidentes, a fin de hacerles saber a cada uno de ellos que su participacion es

valiosa para la reduccion de accidentes.
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El fin de la reunién es para indicarles tanto a jefes como supervisores de
cada area que deben efectuar inspecciones de trabajo y anunciar el programa
a todo el personal que debe colaborar con los objetivos de la empresa.

Sefialar aquellos lugares que sean necesarios para la proteccion del
trabajador: debe desarrollarse y llevarse a la practica el programa de
sefalizacion en lugares que sean considerados de riesgo como por ejemplo, se
debe sefializar el paso de transporte pesado en todas las areas que sean
necesarias como también de todos aquellos lugares que se vean que son

necesarios para la proteccion del trabajador.

Realizar estudios técnicos de ingenieria: mejorar la proteccion de las
maquinas, instalaciones y procesos con métodos como: “decirle lo que debera
hacer mostrarle como lo debera hacer, dejarlo que lo haga, corregirlo hasta que
lo haga bien, vigilarlo para cerciorarse de que continta haciéndolo bien”(1 — 19).
Con el fin de eliminar todos los riesgos que representan y asi aumentar la

eficiencia y rendimiento del operario tanto como el de la empresa.

La gerencia general estd convencida de la utilidad de un programa de
seguridad e higiene industrial, y especialmente que la direccién ejerza un papel
activo y continuo para llevarlo a cabo, puesto que los planes para prevenir

accidentes son de mediano y largo plazo.

Las empresas que cuentan con una planificacién y desean implementar
un programa de seguridad e higiene industrial deben basarse en los principios
basicos del programa que se detallan en el capitulo 5. La organizacién, la
administracion, el control de riesgos industriales, la participacion de
supervisores, entrenamiento, supervision, investigacion estadistica, reporte de

accidentes, higiene industrial y combate de incendios, cada una de estas
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actividades tiene subactividades que deben ser claramente definidas por la
planificacion. Por lo tanto es necesario establecer prioridades asi como los
tiempos requeridos y costos para llegar a completar todo este plan.

El plan general absorbe, como minimo, tres afios, y se necesita de
instrumentacién de control, de programacién y de planificacion. Para una
industria procesadora de hule como lo es las Industrias Tropicales S.A. es
necesario efectuar un estudio de las condiciones generales de trabajo como el
gue se presenta en el capitulo 2 (Analisis de la situacion actual de la empresa)
de esta manera se pueden tomar medidas correctivas y preventivas para poder
asi reducir los costos de produccion.

4.4  Organizacién del plan

Industrias Tropicales S.A. tiene la responsabilidad de brindar la seguridad
y prestar los servicios de higiene a sus trabajadores, la responsabilidad no esta
dirigida solamente por la alta direccién sino también por todos los trabajadores
de la planta en conjunto, de tal forma que la responsabilidad de la direccién
general se descentraliza en todos los trabajadores dandole a cada uno el
compromiso de cumplir y velar por la seguridad de ellos mismos, la

responsabilidad se unifica en una alta direccion.

Los responsables de vigilar que los programas y normas de seguridad
se cumplan son el gerente de planta y jefes inmediatos. Entre la
responsabilidad de los jefes, esta velar para que los trabajadores de la planta
usen todos los instrumentos de seguridad y cumplan con el programa de
seguridad e higiene industrial.
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Dentro de la organizacion deben de existir politicas organizativas que
constituyan una orientacion en relacion al camino que ha de seguirse en la
empresa como por ejemplo la aplicacién de algin método. Los encargados de
la seguridad tendran la responsabilidad de sugerir, de recomendar, asesorar,
hacer los estudios, planes, programas y coordinar las actividades con autoridad

funcional sobre toda la supervision.

Por parte de los patronos hacia los trabajadores se espera la
responsabilidad de proporcionar y mantener un lugar seguro y saludable de
trabajo para sus empleados, como lo exige la legislacion sobre la seguridad

industrial en Guatemala.

Ahora bien, por parte de los dirigentes de la empresa se espera que
deben ocuparse de las actividades de seguridad e higiene en el trabajo,
insertando la seguridad como parte fundamental, es decir, la produccion debe
caminar de la mano con la seguridad e higiene industrial; o lo que es lo mismo,
las actividades de seguridad merecen una atencion igual a las otras actividades
de la empresa como los son la produccién, los costos, la calidad, el

mantenimiento y otras.

Los dirigentes de la empresa tienen que asumir responsabilidad
especificamente sobre algunos puntos, para lograr el cumplimiento de la
proteccion del trabajo, que es: transmitir a la alta gerencia, supervisores y
trabajadores en general, que a los dirigentes de la empresa les interesa que las
actividades de seguridad tengan la misma importancia que las demas

actividades.
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Establecer un departamento de seguridad industrial, por medio del cual
se proporcionara un puesto seguro y saludable para el trabajador, ademas por
este medio se debe proporcionar equipo de seguridad para desarrollar las
labores diarias, herramientas en buen estado que faciliten el trabajo, maquinaria
con el resguardo adecuado, procedimientos y trabajos planificados y una

supervision constante para descubrir los riesgos y poderlos eliminar.

Proporcionar constante adiestramiento y capacitacion para desarrollar
habitos seguros a todos los trabajadores; esto incluye capacitaciéon a los
dirigentes para que puedan planear y desarrollar mejores métodos de
seguridad.

4.5  Estructura organizacional del plan

Se debe crear o disefiar una estructura organizacional que permita
alcanzar metas y objetivos con eficiencia y eficacia, para asi poder controlar
gue los planes de seguridad sean cumplidos con el fin general de evitar
accidentes en la planta.

Esto significa que se debe de decidir como coordinar las actividades y
esfuerzos de trabajo por medio de una oficina de seguridad y la implantacién de
un programa de seguridad e higiene industrial en las Industrias Tropicales S.A.
Para ello cada puesto asignado debe de comprometerse con la responsabilidad
de controlar y dar seguimiento al plan, para que la empresa mantenga
estabilidad en relacion a la seguridad, y al mismo tiempo tenga el record
necesario en el cumplimiento de los procesos con base en la eficiencia que se

requiere.
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Toda organizacion se compone de personal operativo y gerentes y todos

los empleados estan colocados en una de cuatro categorias.

a) Alta gerencia

b) Gerencia de nivel medio
C) Gerentes de primera linea
d) Personal operativo

Dentro de la organizacion de Industrias Tropicales S.A. (INTROSA) se
deben de establecer las unidades de mando para un programa de seguridad e
higiene industrial.

Dentro de la propuesta se incluiran dos tipos de unidades de mando que
Industrias  Tropicales S.A. pueden poner en practica: clasicas o
contemporaneas; la que mas se adaptaria a la planta para un programa de
seguridad e higiene es la contemporanea ya que es la mas flexible y se

compone de equipos interfuncionales o por organizacion matricial.

Un equipo interfuncional es un arreglo organizacional en el cual se lleva
a cabo un agrupamiento hibrido de individuos que tienen habilidad en varias
tareas de trabajo y que trabajan juntos. Ahora bien, una organizacion matricial
relne a trabajadores con habilidades en su trabajo siendo éstos de distintos
departamentos y son reunidos para que trabajen en uno o mas proyectos y son
subordinados de un solo supervisor. Ahora bien, en la unidad de mando clasica
se tiene que un subordinado debe tener un solo supervisor y solo uno ante

quien es directamente responsable.
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Para que la estructura organizacional del plan esté bien organizada para
un programa de seguridad e higiene industrial se incluiran algunos principios

basicos los cuales son.

v' Tener bien definidas las cadenas de mando de la organizacion por parte de

la alta gerencia de la planta de produccién.

v' Disefiar una estructura organizacional que permita alcanzar metas y

objetivos.

v' Determinar el tipo y la cantidad de autoridad y responsabilidad que los
miembros de la organizacion tendran. Por ejemplo, asignar nuevas
responsabilidades a los trabajadores en el programa de seguridad e higiene

industrial.

4.6 Direccion del plan

Dentro de la direccion del plan existen varios factores primordiales hacia

en donde la direccion general debe inclinarse:

v' La comunicacién: en un programa de seguridad e higiene industrial la
comunicacion es un factor elemental ya sea desde el punto de vista de la
comunicacién descendente o ascendente. La comunicacion descendente
es empleada en los casos de informacion de niveles bajos utilizando el
medio escrito para tener constancia de que la persona o subordinado
entendi6 o recibid el mensaje, aqui entra el proceso de cdémo los
trabajadores tienen que realizar reportes de accidentes ocurridos en la

planta.
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Se usara la comunicacién ascendente que es de suma importancia ya
gue asi los niveles superiores se enteraran de necesidades o inquietudes de
los empleados. Se usara también la comunicacién horizontal, la cual sirve
para poder mantener informados a los departamentos paralelos (comités,
juntas, consejos, mesas redondas, seminarios, etc), en ultima instancia se
utiliza la chismografia aunque hay que tener cuidado para poder manejar
esta informacién, se debera usar en casos especiales pero no se le debe dar
mucha importancia a esta clase de informacion ya que se crea desequilibrio
en la organizacion.

Un objetivo del uso de esta clase de informacion es crear gente informada
para que pueda crear iniciativa y criterio para su puesto y asi desarrollo en la

organizacion.

La organizacion debe de estar siempre motivada, este es uno de los factores
mas importante para la eficiencia de la produccién en el cumplimento de los
objetivos para el programa de seguridad e higiene industrial, los empleados
deben de estar motivados mediante técnicas y procedimientos como los

siguientes:

a) Cada empleado debe tener derecho a que sean escuchadas sus

peticiones de trabajo, 0 que se le incluya en el programa.

b) Premiar y hacerles reconocimiento al departamento, area o sector
que reporte la menor cantidad de accidentes en el afio.

c) Realizar simulacros por lo menos una vez al afio, haciéndoles ver a

los trabajadores lo importante que es el programa de seguridad.
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d) Cada afo se da a conocer al mejor empleado que cumple los
objetivos del programa de seguridad e higiene industrial, como por

ejemplo que utilice el equipo de proteccién personal.

e) Cada afo se da a conocer al mejor supervisor o jefe que realice la

mejor inspeccién dentro del programa de seguridad.

v' En la organizacién la supervisién es importante, ya que inspecciona que se
cumpla con los objetivos del programa. La llevaran a cabo los jefes, y los
supervisores siendo esta supervision democratica participativa creyendo en
la importancia del trabajo en equipo, cada jefe o supervisor tendréa a cabo las

siguientes funciones:

a) Mantener el interés porque se cumplan los objetivos del programa de
seguridad e higiene industrial.

b) Mantener el interés por disminuir los accidentes

c) Adiestrar y capacitar a los nuevos empleados y dar un instructivo del
programa de seguridad industrial dentro de la empresa.

d) Planear

4.7  Control del plan

Dentro del control del plan se tienen las inspecciones en las operaciones
de trabajo, esté seré una actividad muy importante en el desarrollo de la
seguridad e higiene de la planta, y para poder cumplir con las inspecciones se
necesita de programas previamente planificados por parte de las personas
involucradas. Los supervisores de la planta que contribuyan a la aplicacién del
plan de seguridad de Industrias Tropicales S.A. debe conocer perfectamente

los reglamentos y leyes sobre la legislacion en Guatemala.
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Los procedimientos de inspeccion, técnicas y control varian
considerablemente segun las empresas y segun los tipos de inspecciones

efectuadas entre ellas se pueden mencionar algunas:

v El supervisor de cada una de las areas de produccion debera esforzarse por
fomentar la comprension de las condiciones razonables de trabajo y de las
disposiciones legales, y es indispensable aprovechar los conocimientos

practicos de quienes intervienen directamente en la produccion.

v" Mejorar las condiciones de seguridad e higiene que se observan en una
empresa. El jefe de produccibn o encargado de la seguridad debe
esforzarse porque se apliguen normas mas elevadas que las establecidas
en la ley y en los reglamentos internos. Por esta razon el encargado debe
poseer conocimientos técnicos de prevencion de accidentes y enfermedades
profesionales, asi como de tecnologia industrial, para poder asesorar y

ayudar a las empresas a mejorar su nivel de seguridad industrial.

v Los procedimientos de inspeccién y control hacia las areas de trabajo de la
planta deben estar enfocados en la realizacion de un analisis para verificar
como se ejecuta el trabajo, las condiciones del puesto, la proteccion a la
maquinaria, el manejo de los materiales, el procedimiento légico, etc., para
gue se obtenga de otra forma, informacion de los riesgos industriales en que
se encuentra la empresa; para ello a continuacibn se enlistan
procedimientos que le ayudarian a la empresa a detectar los riesgos

actuales y futuros, enfocados hacia la prevencion de los mismos.
a) Realizar una visita 0 convocar a una reunidon a los supervisores y

jefes de la planta.

b) Realizar inspecciones periddicas o especiales
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c) Inspeccion de los pisos: si estan deteriorados, mal instalados o
resbalosos.

d) Ratificar si existe acumulaciones de materiales o herramientas
Observar si existe congestionamiento de transito en la recepcion de
materiales

e) Ver si existe algun apilamiento inseguro

f) Controlar si existe iluminacion adecuada o deslumbramiento

g) Con respecto a la temperatura: existe demasiado: calor, gases,
polvo, humos, vapores y especificamente riesgos en operaciones
cercanas.

h) En el lugar de trabajo ver si se encuentran riesgos al afilar las
herramientas y cortar materia prima.

i) Transmision y potencia; controlar si existe proteccion en bandas,
engranajes, flechas, conductores eléctricos, arranque o frenado
inseguro.

j) Identificar actos y condiciones inseguras.

k) Materiales u objetos: si se transportan materiales pesados ver de qué
forma son si tienen forma irregular, son asperos, filosos o ligosos.

l) Identificar equipo inseguro como equipo de proteccién personal,

vehiculos, trasportadores, montacargas, recipientes, retroexcavadora.

Los inspectores deberan de conocer a fondo todas las reglas y politicas
de seguridad y salud de la empresa. También deberan conocer los requisitos
relativos a proteccion contra incendios que sean de aplicacion a la planta.
Normalmente las leyes estatales y las reglamentarias establecen
exclusivamente unas obligaciones minimas. Suele ser necesario superar éstas

para cumplir con la politica de la empresa y asegurar una seguridad maxima.
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Antes de las inspecciones perioddicas o especiales, es importante realizar
un analisis completo de las estadisticas de accidentes de la empresa asi como
las causas de los accidentes.

Otros elementos que pueden ser Utiles para el inspector son

v' Una lista de verificacion para la inspeccion, aqui el encargado de seguridad
dentro de la empresa debera tener una tarjeta de localizacion de riesgos y
es necesario que se siga una pauta a fin de no omitir algan elemento que
pueda ser factor importante para desarrollar los planes e instruccién en el
trabajo. Entre el equipo que puede ser utilizado para las inspecciones de los
procesos productivos esta: el decibelimetro, fotbmetro y termometro. El
encargado de seguridad tiene la responsabilidad de adquirirlos por la alta
gerencia y conservarlos y por ningin motivo podran ser extraidos de su
ubicacion cuando se necesite realizar su uso instrumental para la

inspeccion.

v' Una tarjeta de andlisis de seguridad en el trabajo que le permitira al
encargado ordenar el trabajo de inspeccion, y le indicara la manera de
proceder a solucionar los riesgos, sirviéndole ademas solamente para tomar
los datos durante la visita, para aclarar o complementar el informe que se

levanta de cada inspeccion. Los informes deben incluir

a) Observaciones generales respecto a las condiciones existentes en las
areas o lugares indicados en cuanto al estado del equipo
b) Condiciones o0 actos inseguros que puedan afectar a la seguridad e

higiene del trabajador
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v' Formularios de informes de inspeccion; deberan ser firmados por el jefe del
area en cuestion, dejando una copia con el jefe de produccién y la otra
debera archivarse en la oficina del encargado de seguridad después de
haber sido examinada para las correcciones respectivas.

v' Para poder llevar a cabo un trabajo ordenado, y lo mas completo posible, es
necesario que se siga una guia, como el uso de las tarjetas de inspeccién o
como los formularios que permitan no olvidar algin elemento importante
sujeto a revision. El listado siguiente puede ser atil para Industrias
Tropicales S.A. (INTROSA) para elaborar formularios que faciliten la
investigacion, y todo jefe o supervisor de seguridad de la planta debe de
preparar una serie de formularios para facilitar las inspecciones, porque los
mismos le serviran para evitar olvidos. A continuacion se menciona algunos

aspectos:

a) Aplicacion del método de manejo de materiales

b) Indicacion y localizacion de extinguidores y mangueras

c) Aseo, ordeny limpieza

d) Espacio apropiado en los pasillos y en la recepcién de materiales
e) Proteccidon de los mecanismos de transmision, resguardos y otros
f) Proteccion en el punto de operacion de las maquinas

g) Mantenimiento

h) Herramientas manuales en los diferentes departamentos

i) Escaleras, escalones portatiles.

j) Conos de mano, montacargas, cargadores frontales.

k) Piso, plataformas.

l) Polipastos, gruas, vehiculos.

m) Alumbrado

n) Equipo eléctrico, en especial los cordones de extension

0) Proteccion de los ojos y equipo de uso personal
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p) Polvos, emanaciones, gases, vapores
gq) Riesgos de explosion

r Métodos que se siguen para aceitar

s) Inspeccién de cadenas, cables, bandas.
t) Salidas, puertas.

u) Patios, techos y caminos

v) Abastecimiento de agua, bebederos.

Se debe prestar atencidén a aquellos departamentos en los que no exista un
delegado de seguridad y elegir uno por el jefe de planta o bien por el gerente de
planta, para que oriente y transmita los conocimientos y desarrolle los
programas disefiados para la empresa. También es necesario saber que no es
posible que el encargado o jefe del departamento de seguridad, posea todos los
conocimientos para proceder a una inspeccion completa de todos los tipos de
maquinaria, procedimientos y operaciones que debe examinar. Sin embargo, el
encargado o jefe de seguridad debe esforzarse por adquirir los conocimientos
practicos del funcionamiento de los diversos tipos de instalaciones vy
operaciones industriales al igual que familiarizarse con las exigencias y

principios basicos de la seguridad e higiene.

El jefe de seguridad e higiene debe solicitar ayuda a los departamentos
técnicos para realizar pruebas, operaciones de ensayo y otros de la maquinaria
u otro tipo de produccion, para que la empresa pueda cumplir con los objetivos
del programa de seguridad e higiene industrial.
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5. IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

5.1 Planificacion de la seguridad e higiene industrial

El programa de seguridad e higiene industrial implementado en la planta
procesadora de hule Industrias Tropicales S.A. (INTROSA) es un esfuerzo
organizado por todo los trabajadores de la empresa donde intervienen desde la
alta gerencia hasta el encargado de la limpieza. De manera que el objetivo de
la implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial es la
prevencion de accidentes y mejora de las condiciones de higiene. Su
importancia radica en que gran parte del éxito de una industria, depende de una
buena organizacion de seguridad que proteja al elemento basico de la

produccion.

Un programa de seguridad puede variar notablemente de una empresa a
otra, aungue se trate de la fabricacién del mismo producto. El énfasis que se
pone en ciertos aspectos, el volumen de la empresa, los problemas especificos
de una planta o el tipo de la industria, son factores suficientes para darle un

sello particular.
Para la implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial

dentro de la empresa INTROSA, a nivel de planificaciéon, se deben de tomar en

cuenta los siguientes principios:
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Direccion de la gerencia

Persona responsable del programa o director de seguridad industrial
Estadistica de seguridad

Control de los riegos

Lugar de trabajo de los accidentes

Investigacion y analisis de los accidentes

Equipo de proteccion personal

Manejo de materiales

NS N N N N U NN

Participacion de los trabajadores en el programa.

5.1.1 Direccion de la gerencia

El primer principio para la implementacion de un programa de seguridad
e higiene industrial dentro de la planificacion, es obtener la aprobacion de la
direccion general. La cual se va a obtener proporcionandoles un informe de la
situacion actual de la empresa en donde se determinan los actos y condiciones
inseguras obtenidos de una recopilacion de informacién como se determind en
el capitulo dos (analisis de la situacion actual de la empresa) basado en la
figura 4 (apéndice). Algunos de los beneficios de la implementacién son:
disminuir los riesgos laborales, identificando los peligros como se amplia en el
punto 5 de los principios de la implementacion; disminuir los costos que puedan
ocasionarse por medio de accidentes, enfermedades profesionales, y aumentar
la productividad del trabajador por medio de la ejecucion del programa de
seguridad e higiene industrial, proporcionandoles asi un ambiente agradable y
seguro de trabajo. Teniendo en cuenta la preparacion del personal con base en
la prevencion de riesgos la productividad de la empresa se desarrollara sin

mayores costos.
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5.1.2 Personaresponsable del programa

Para la implementacion del programa la direccion asignara al gerente de
planta quien asumira la responsabilidad principal para realizar las actividades
del programa de seguridad e higiene industrial. El gerente debera crear un

comité de seguridad e higiene industrial.

Este comité lo formara auxiliandose de una evaluacion que debera de
pasar a sus trabajadores basandose de la figura 5 (apéndice) donde trate de
medir los conocimientos basicos sobre la seguridad industrial de cada uno de
ellos para poder seleccionar a la persona responsable del comité, y asi poder
descentralizar las responsabilidades de la seguridad industrial de la planta.
Ademas, el gerente es el que se ocupara de la organizacion de la planta

respeten los reglamentos descritos por el programa.

5.1.3 Estadistica de seguridad

El gerente de planta designard a una persona responsable para que
lleve a cabo los informes sobre la ocurrencia de los accidentes; en este caso el
mas aconsejable es el jefe de planta, ya que posee los conocimientos basicos
de matematicas y estadistica que son aplicados a la produccién. Es necesario
que el jefe de planta esté auxiliado por la persona que fue seleccionada en la

evaluacion de persona responsable del programa.

La persona seleccionada y el jefe de planta debe tener conocimiento del
tipo de accidente y factores personales que predisponen al individuo a sufrir
lesiones conforme lo establece el registro de accidentes, esto se va a realizar

basado en el procedimiento del paso anterior.
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Se tiene que realizar un analisis de los registros de accidentes de trabajo
y una de las formas de hacerlo es implementar un sistema indicador que lleve el
control de los accidentes durante el afio por medio de un registro de accidentes

de trabajo, (ver figura 6 apéndice).

Para llevar a cabo el registro es necesario llenar un reporte de accidentes
(ver paso 6, investigacion y analisis de los accidentes). Contando ya con la
informacion del reporte de accidentes se debe procederse a trasladar la
informacion a la figura 6. Para poder asi tabular y representar los datos
mediante las herramientas estadisticas (diagrama de barras, diagrama de
sectores y graficas creativas) segun el criterio de la empresa, y con esto llevar
un control estricto de las estadisticas de accidentes, en donde han ocurrido y

cudles son durante el afo.

5.1.4 Control de los accidentes

La prevencion de accidentes en una empresa como en una planta
procesadora de hule se inicia con el control de riesgos, a los que esta expuesto
el trabajador. Una manera de poder llevar un control de accidentes es aplicando
una investigacion de accidentes por medio de una encuesta dirigida al personal
operativo a traves del jefe de planta designado por el comité de seguridad, que
tiene como objetivo establecer los niveles de riesgos de accidentes y las

principales areas de riesgos dentro del area de trabajo (ver figura 7).

Contando ya con la informacion obtenida con base a la figura 5 se debe
tabular y representar mediante las herramientas estadisticas (diagrama de
barras, diagrama de sectores y graficas creativas) segun el criterio de la

empresa.
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El jefe de planta debe asumir esta responsabilidad aplicando sus
conocimientos de matematicas, estadistica y computacién para graficar los
datos obtenidos de la figura 5 porque asi se representan en forma general los

riesgos de accidentes dentro de la planta.

El analisis de resultados se debe realizar a través de porcentajes,
aplicando la siguiente formula:
(n/N)*(100) = %
Donde:
N = Poblacion (total)
n = Numero de casos (frecuencias)

% = Porcentaje

5.1.5 Lugar de trabajo libre de riesgos

Esta responsabilidad sera funcion del comité de seguridad en cuestion
general de supervision, en donde ellos deberan hacer una inspeccién
periodicamente por puesto de trabajo e identificar los peligros segin como lo
convenga el gerente de planta. La razon fundamental de un programa de
seguridad industrial es proporcionar al personal un lugar de trabajo libre de
condiciones que pongan en peligro su salud y su vida. Para eso es necesario
implementar una evaluacion de riesgos. Dicha evaluacion debe realizarse por
medio de un formato en donde identifique los peligros por departamento, para
asi clasificar en el mismo formato la identificacion de riesgos, después el

supervisor debe decir si existen o no las medidas de prevencion.

Ver figura 8, (apéndice), esta evaluacion debe hacerse por puesto de
trabajo.
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Tales condiciones se refieren al aspecto fisico, mecanico o ambiental de
la planta y comprende diversos aspectos como disposicibn de maquinaria y
procesos, empleo de herramientas de mano, proteccion de la maquinaria,
manejo de materiales, orden y limpieza, peligro de explosiones e incendios,

ruido, contaminacién ambiental, etc.

5.1.6 Investigacion y analisis de los accidentes

Los procedimientos para una investigacion de accidentes se contemplan
principalmente en los riesgos de accidentes (actos y condiciones inseguras)
como se muestra en el capitulo dos. Para llevar un control estadistico de
accidentes y lesiones ocurridos se deben documentar todas las acciones o
situaciones que ponen en peligro a los trabajadores (operarios) realizando un
analisis de accidentes, esto se va a llevar a cabo por medio de un reporte de
accidentes. Ver figura 9 (apéndice)

Esta responsabilidad sera asignada al comité de seguridad en donde
ellos deberéan reunirse y presentarse en cualquier incidente para realizar la
investigacion y el andlisis de accidentes como se presenta en la figura 6 Se
debe de llenar un reporte cada vez que ocurra un accidente y registrar el
accidente a las estadisticas de seguridad. Se debe guardar una copia en las
oficinas de INTROSA, y otra copia debe de ser enviada a las oficinas centrales.
El procedimiento a llevar sobre el reporte de accidentes se describe en el

punto 5.3 (procedimiento de seguridad).
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5.1.7 Equipo de proteccion personal

Todo trabajador de INTROSA debe estar provisto y usar calzado, ropa,
guantes y equipo de proteccion adecuado para las diversas actividades que

realiza.

La alta direccion es la encargada de proporcionar el equipo de proteccion
personal por lo tanto se debe explicar por escrito cual es el equipo de
proteccion personal necesario, que departamentos son los mas necesitados en
proteccion personal, el comité de recopilara la informacion para podérsela
entregar al jefe de planta y éste pueda elaborar un informe de la solicitud,
después, el gerente de planta se encargue de completar la informacién

necesaria.

El tipo, la forma, la cantidad y las otras caracteristicas del calzado, ropa,
guantes y equipo de proteccion, y asi como la periodicidad que se les debe de
proporcionar se determinard por el tipo y la frecuencia de las tareas que se
realicen, y esto se va a dar por medio de los procedimientos de seguridad y la
conciencia de usar el equipo en cada operacion en las condiciones en las
cuales éstas se lleven a cabo y los riesgos y peligros que implique. A
continuacion se presentan las siguientes consideraciones sobre el equipo de

proteccion personal que se debe utilizar en algunas areas de la planta.

v' Proteccion para la cabeza: el equipo aprobado para la cabeza, como lo es
el casco; deberan usarlo los supervisores y el personal de la bodega de
producto terminado, debido a que transitan por areas o lugares donde
puedan caer objetos y exista la posibilidad contacto con piezas
electrizadas o peligros que puedan causar lesiones a la cabeza.
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5.2

Proteccion para las manos: en el area de prensa no cuentan con el equipo
de proteccién personal para las manos ya que aqui utilizan ganchos para
trepar el hule y machetes para cortar el hule ya procesado. En otras areas,
como lo es el area de lavado de cajas, las personas poseen los guantes
para lavar las cajas pero no los utilizan, por la incomodidad de que
reducen las habilidades de las manos. Esto se determina en el capitulo
dos (condiciones y actos inseguros) Por lo tanto para poder seguir con la
implementacion, se deben de utilizar guantes dediles, los cuales son una
especie de guantes que no poseen proteccion en la partes sensibles de los
dedos (parte inferior y superior de los dedos) pero que poseen proteccion
en la palma de la mano; estos guantes servirian para darle mas flexibilidad
a las actividades de la mano, se acentian en su aplicacion de las areas

mencionadas.

Proteccion para el cuerpo: se utilizara la proteccién adecuada en el area
de pila, en donde se detectd que las mujeres operarias realizan sus
actividades sin proteccion en los empujadores. Para este tipo de actividad
deberan utilizar delantales para la proteccion del cuerpo (cuello a cintura,
botas de hule para prevenir el deslizamiento hacia caidas en la pila y
guantes por la suciedad del hule.

Desarrollo del plan de seguridad

La seguridad de todos los empleados y la proteccion de la infraestructura

en la empresa es responsabilidad directa del gerente y supervisores. Esta

responsabilidad debe ser asumida con el mismo grado de importancia que el

resto de actividades que se realizan dentro de la planta.
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Dentro de la elaboracion del plan de seguridad se debe definir la politica
de riesgos laborales (ver politica de prevencién de riesgos laborales, figura 10
apéndice), después hay que documentarla con las firmas respectivas de la
jerarquia mas alta de la empresa como se demuestra en el formato, de ahi es
necesario obtener la autorizacion de la alta gerencia para poderla asi divulgar

por medio de

v' Correo electronico (jefe de planta, supervisores)
v' Trifolear (incluyendo operarios)

v" Notificaciones visuales ( enmarcadas para gue sean vista por todos)

5.2.1 Comités de seguridad

En todas las empresas debe existir una comisién mixta de seguridad, no
solo porque es util para la empresa sino porque los reglamentos de seguridad
social asi lo dictan. Esta comision es muy efectiva para el desarrollo de

programas porque permite la participacion directa de varios sectores.

Si se forma un comité de seguridad e higiene industrial en INTROSA
debe ir formado por 3 0 4 operarios, jefe de planta o gerente de planta. Y esto
se va a hacer por medio de la evaluacion de la figura 5 (apéndice) para poder
hacer una seleccién de personal donde mida los conocimientos basicos de
seguridad y asi seleccionar al personal idoneo.

La funcion del gerente de planta es orientar al comité reforzando sus
criterios o comentarios. Promover el interés y cooperaciéon de los miembros
para sacar adelante el programa de seguridad dandoles el apoyo necesario de

lo que ellos propongan.
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Al haber seleccionado el personal, se procedera a integrarlo al comité ,
en el cual el gerente de planta procedera a entrevistarlos personalmente
indicandoles a cada uno de ellos cual va ser su misién o responsabilidad al
formar parte del comité. Su procedimientos a realizar, es decir; frecuencia de
las reuniones recomendables dos veces al mes, horas para iniciar las mismas y
duracion de éstas, orden del dia, exigencias en cuanto a la asistencia, minutas
0 actas que han de ser tomadas, y la determinacion sobre a quién habra de
someterse los informes de las reuniones en este caso seria el encargado del

programa.

Todo comité debe contar con coordinadores de seguridad los cuales son
los asistentes especiales de la gerencia y funcionan como consejeros en las
funciones de seguridad y control de pérdidas. EIl comité de seguridad existente
en la planta debe poseer un coordinador de seguridad. Este va a ser elegido por
la alta direccion para que oriente y supervise las actividades del comité por

medio de informes que le proporcione la alta direccién.

5.3 Procedimiento de seguridad

Los procedimientos de seguridad pueden variar segun las politicas de las
empresas, puesto que algunas toman como objetivo principal la sefializacién
otros formar los comités, etc. pero siempre con el fin primordial de poder
eliminar los actos y condiciones inseguras que provocan los accidentes.
INTROSA ha optado por llevar un control en el andlisis de los reportes de los
accidentes y para esto es necesario plantear el siguiente procedimiento en caso

de un accidente.
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Procedimiento:

Todo incidente, no importando que tan leve haya sido, debe ser

reportado al encargado de seguridad tan pronto como sea posible.

Las lesiones menores deben ser tratadas apropiadamente y reportarlas

al supervisor.

En caso de lesiones o0 accidentes graves se debe actuar rapidamente
realizando las acciones pertinentes inmediatamente, dicho suceso debe ser
reportado en el menor tiempo posible al encargado de seguridad o jefe superior,
para que realice una evaluacion e investigacion del mismo, para poder reducir

las responsabilidades.

Todo incidente por leve que sea debe quedar documentado a través del

reporte de accidentes.
El encargado de seguridad debe evaluar la situacion que dio origen al
incidente y determinar las medidas correctivas.
5.3.1 Control de riesgos industriales
Los riesgos industriales por su naturaleza en Industrias Tropicales S.A.
se dividen en tres grupos en los cuales es necesario detallar estos principios en

un marco grande a la vista de los trabajadores como se demuestra en la

seguridad industrial.
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5.3.1.1 Seguridad industrial

A continuacion se detalla como deben solucionarse las condiciones de

trabajo implementando una politica para la disminucion de actos inseguros.

5.3.1.1.1 Politicas para la disminucion de actos

inseguros

Los actos inseguros en las instalaciones de INTROSA se dan en su
mayoria por falta de conocimiento. Por lo tanto, es necesario capacitar a los

operarios.

Comunmente se cree que es necesario mandar al trabajador a un aula
para que sea capacitado, pero la realidad es otra. La capacitacion de un
trabajador es funcion de linea, es decir, cae bajo la responsabilidad directa de

su jefe.

La forma mas importante de capacitacion es la llamada capacitacion en
el sitio, es decir, en el lugar de trabajo. Y el principal capacitador debe de ser el

jefe.
Por lo tanto, el jefe da la explicacion detallada de todo lo que debe de

realizar un trabajador en cierto puesto, incluyendo los procedimientos de

operacion, los peligros del area y qué hacer en caso de un accidente.
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El consejo administrativo debe de velar porque el jefe o gerente de
INTROSA esté capacitado en todos los aspectos referentes al proceso del hule,
incluyendo los aspectos de seguridad industrial. El jefe o gerente de INTROSA

debe de capacitar a sus supervisores y €stos a su vez a los operarios.

Es recomendable generar manuales de procedimientos de las
operaciones de INTROSA en un lenguaje sencillo, auxiliado por ilustraciones,

de tal forma que sean asimilados facilmente por los trabajadores.

Ademas, se recomienda que la capacitacién cubra como minimo los

siguientes aspectos:

Prevencion de incendios
Conceptos mecanicos basicos

Conceptos eléctricos basicos

SR NEE NN

Primeros auxilios

5.3.1.2 Higiene industrial

Para la implementacion de un programa de higiene industrial se deben

de tomar en cuenta los siguientes aspectos:

a) Un plan organizado
Incluira los servicios médicos por parte de la empresa, si ho cuenta con
dicho servicio, es necesario contactar y disponer de servicios en el lugar
mas cercano, por ejemplo, en san Antonio, Suchitepéquez o llevar un

control con capacitacion como se hace referencia en el capitulo seis.
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Es necesario contar con botiquines en la planta de produccion, en las

bodegas, en el area administrativa.

b) Servicios médicos adecuados

Incluird botiquin de emergencia y los primeros auxilios y se
indicara por medio de la sefalizacion de rétulos en donde se localizan.
Estos botiquines deben estar en &reas de rdpido acceso, por ejemplo,
dentro de la planta para que asi los trabajadores tengan acceso rapido a
ellos, estos botiquines deben estar equipados, el encargado de llevar el
control es el comité de seguridad. Dentro del plan para la
implementacion de higiene se deben de tomar en cuenta ciertos factores

para motivacion al trabajador.

Examenes médicos gratuitos dentro de la planta a cada afio como minimo
(tomar la presion, examenes de la vista, otras consultas que los
trabajadores quieran hacer).

Utilizacion de hospitales

Primeros auxilios en caso de accidentes.

Supervision adecuada por los encargados del comité de seguridad en
cuanto a higiene y salud.

En todos los lugares de trabajo se debe proveer de agua filtrada
(Salvavidas) y controlar que cada quien tenga su propio vaso.

Los bafios no deben de estar mas de un piso arriba o debajo del lugar de
trabajo y como maximo a 60 metros de él. Se les debe proporcionar
mantenimiento y servicio periddico; la limpieza debe realizarse una o dos
veces por dia.

En todos los lugares de trabajo se proporcionaran facilidades para el aseo
como detergente para eliminar sustancias irritantes si existieran, eliminar la

grasa del hule.
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v' Deben proporcionarse casilleros individuales.

v" Los bafios deben de contar con buena iluminacion, tratando de eliminar las
sombras, el uso de colores claros en el interior favorece a la limpieza.

v La ubicacién de basureros debe de ser en todas las areas: pasillos,
corredores, esquinas, etc. no solo deben de estar en ciertos lugares
estratégicos. Otro punto es que se debe de clasificar la basura cuando se

trate de material organico e inorgénico.

Las condiciones de higiene son dificiles de mantener dentro de una
empresa; el comité de seguridad debe de realizar campafias que la promueven
utilizando afiches y panfletos motivacionales. La capacitacion del personal
debe ser intensa y adecuada a la planta en el sentido que los reglamentos de
higiene deben ser especificos y claros, y no olvidar que la higiene es una de las

medidas preventivas de accidentes mas eficaces.

5.3.2 Técnicas y procedimientos

El descubrimiento de las condiciones y actos inseguros que se dieron en
el capitulo dos, por medio de la inspeccién y su rapida correccién es uno de los
mejores métodos que puede emplear la gerencia para prevenir accidentes y

proteger a sus trabajadores.

Los métodos que se describirdn a continuacién se han desarrollado para
que el empleado pueda tomar parte activa en el aprendizaje. Dichos métodos le
servirAn como guia a la empresa para poder desarrollar concretamente el

programa de seguridad e higiene en las personas.
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Conferencias

Las pueden utilizar los encargados de seguridad como apoyo para el
programa, en el sentido de poder esclarecer de una manera mas concreta la
preparacion del personal; lo cual se determinard por medio de un expositor que
conozca la materia y a través de ayudas visuales de los riesgos y prevencion de

los mismos.

Demostraciones de la parte al todo

La investigacion recomienda que la practica parcial sea mejor para
oficios complejos y que tengan operaciones separadas. Sin embargo, si el oficio
es sencillo o no tiene subdivisiones facilmente definibles, es mejor el

aprendizaje total.

Para llevarse a cabo apropiadamente, este método de entrenamiento
exige planeacion, coordinacién y oportunidad en un area de la empresa, en la
cual puede utilizarse el entrenamiento dentro del trabajo: el supervisor explica
primero todos los riesgos y cada parte del trabajo individualmente. Después de
ejecutar la tarea como un todo, el aprendiz puede apreciar en conjunto como se

presentan aqui los riesgos.

Grupos de discusion

Los grupos de discusion podrian utilizarse por si mismos o como

complemento de las conferencias; pueden ser o estructurados o abiertos.
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La mayor parte de las discusiones sobre seguridad deberan enfocarse
mas sobre la prevencion que sobre el andlisis y disminuirse las investigaciones

sobre los accidentes.

Estudio de casos

Este procedimiento consistird en representar problemas de la vida real
para que sean analizados por los empleados, y puedan ver entonces lo que
ocurriria por causa de actos inseguros y de accidentes. Es 0til tener presente
que se deben adoptar soluciones definidas en estos estudios para que el
personal sienta que ha cumplido con la tarea.

Equipos de trabajo

Se pueden realizar equipos de trabajo para solucionar un programa o
una tarea de seguridad. Se cree que el aprendizaje vendra precisamente a
través de la actividad para solucionar su problema, y esta técnica es

especialmente adecuada para el entrenamiento de supervisores.
5.4  Andlisis de los reportes de los accidentes

El formato para reportar los accidentes debe funcionar también como
guia al investigador de accidentes (en este caso es el comité de seguridad,

5.2.1) diciendo qué informacion debe obtener y dirigirlo a encontrar acciones

correctivas para impedir la reincidencia del percance.
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Dentro de la figura 9 (reporte de accidente) se encuentra una seccion
pequefia al final donde dice andlisis de las causas del accidente, es aqui en
donde se va a determinar técnicamente las causas que provocoé el accidente.
Por ejemplo, si se produjera un accidente en la planta y una de las causas del
accidente fue la influencia de fatiga que es la mas comdn que se puede
presentar, y si se sabe que la fatiga es una disminucién en la voluntad de
trabajar, se debe investigar al trabajador que fue lo que le produjo tal fatiga ver
figura 11 (apéndice) causas de la fatiga. La serie de preguntas presentadas en
el reporte de accidentes que se presenta en la Ultima seccion estd basada a los

riesgos que se pueden presentar en una planta procesadora de hule.

5.5 Acciones correctivas y preventivas

La investigacion de accidentes por medio de los reportes es una forma o
técnica que se emplea para las acciones correctivas y preventivas. Los reportes
seran de gran utilidad para identificar las condiciones inseguras y asi darle
seguimiento a la correccion de las mismas. Esto permitira determinar qué
condiciones han sido corregidas y cuales no, al mismo tiempo se decidira si el
seguimiento debe hacerse con la misma persona o recurrir a alguien con nivel
superior. Este reporte debe utilizarse cada vez que se identifique una condicion
insegura. Se debe guardar una copia en las oficinas del beneficio, y otra copia

debe de ser enviada a las oficinas centrales.
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6. CONTROL Y SEGUIMIENTO

6.1 Motivacion

Una persona esta motivada cuando

Desea algo

Hace algo para obtenerlo

El deseo por algo no es el unico factor involucrado en la motivacién, sino
que debe existir la accién por conseguirlo. Uno de los principales problemas a
vencer en la introduccion de un programa de seguridad e higiene industrial es la
resistencia al cambio, tanto por parte del personal operativo como
administrativo. Por lo tanto, es necesario crear las condiciones que motiven a
los empleados y los hagan participes de los nuevos procedimientos, las nuevas

filosofias y las politicas empresariales.

Para motivar a las personas, es necesaria una amplia estrategia que

puede guiarse por los siguientes principios

a) Desarrollar los cimientos para la cooperacion

Si un trabajador trabaja con seguridad, no porque esté convencido de
hacerlo, sino porque desea cooperar con Su supervisor, ésta ya es una
poderosa arma para que se puedan involucrar los nuevos procedimientos de

seguridad, para escuchar, aprender y promover la seguridad.
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b) Proveer incentivos para trabajar con seguridad

El supervisor debe incentivar el trabajo con seguridad. La palabra

incentivo no significa dinero, sino que hay incentivos mas poderosos

como

v

v

Halagar el trabajo seguro

Demostrar y expresar aprecio y reconocimiento por desarrollos
excepcionales en seguridad, tales como nuevas metas alcanzadas de

dias sin accidentes.

Felicitar por escrito a los trabajadores merecedores por historial libre
de accidentes, cooperacidn en asuntos de seguridad o algo similar.

Enfatizar que la persona que gana al trabajar con seguridad es el
trabajador mismo, su familia, su orgullo y su reputacion. Ademas,
puede llegar a tener altos potenciales de promocién dentro de la

empresa.

Enfatizar que al trabajar con seguridad, existe una mayor probabilidad
de disminuir el porcentaje de errores en el producto, se tendra
procedimientos mas confiables que haran el trabajo mas sencillo y

mas comodo.
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v' Siempre es necesario explicar el porqué de seguir los procedimientos
de seguridad. Las personas hacen las cosas mas de una vez por
convencimiento y no por el ejercimiento de autoridad. Es necesario
explicar qué podria suceder en caso de trabajar con actos inseguros,
y que el trabajador llegue a la conclusion del riesgo que incurre de

seguir bajo las mismas practicas.

v' Hacer participes a todos los trabajadores en los procedimientos de
seguridad. utilizando su experiencia el programa de seguridad, se
enriquecerd a la vez que desarrollard sentido de pertenencia sobre

los resultados alcanzados.

c) Convencer dando el ejemplo.

El supervisor es el primero que debe trabajar con seguridad

v' Debe demostrar su completa aprobacion a los procedimientos de
seguridad

Utilizar el equipo de seguridad en las areas y actividades de riesgo
Nunca ordenar a los trabajadores trabajar sin seguridad

Rechazar los riesgos que él desee que rechacen sus trabajadores

AR NEENEEN

Hacer un buen trabajo sacando adelante sus responsabilidades en

el programa de seguridad.
6.2 Capacitacion
Aqui se presentan algunas opciones de capacitacion con nombres,

direcciones y teléfonos de empresas que prestan este servicio, para cada una

de las necesidades observadas dentro de la planta.
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También se da una pequefia descripcion de las ventajas que trae a una

empresa el invertir en la capacitacion de sus empleados.

La capacitacion a todos los niveles constituye una de la mejores
inversiones en recursos humanos y una de las principales fuentes de bienestar
para el personal con respecto a seguridad e integridad a los trabajadores. Las
razones para brindar capacitacion son muy numerosas. Tanto para las
organizaciones, para el trabajador, para las relaciones humanas, relaciones

internas y externas y adopcién de politicas.

Cbomo beneficia la capacitacion a las organizaciones

Conduce a la rentabilidad mas alta y a actitudes mas positivas.
Mejorar el conocimiento del puesto a todos los niveles.

Eleva la moral de la fuerza de trabajo.

Crea mejor imagen.

Fomenta la autenticidad, la apertura y la confianza.

Mejora la relacién jefes-subordinados.

Ayuda en la preparaciéon de guias para el trabajo.

Es un poderoso auxiliar para la compresién y adopcion de politicas.
Proporciona informacién respecto a necesidades futuras a todo nivel.
Se agiliza la toma de decisiones y la solucion de problemas
Promueve el desarrollo con vistas a promocion.

Contribuye a la formacion de lideres y dirigentes.

Incrementa la productividad y la calidad del trabajo.

Ayuda a mantener bajos los costos en muchas areas.

Elimina los costos de recurrir a consultores externos.

Se promueve la comunicacion a toda la organizacion.

N N N N N N N N N N N W N NN

Se reduce la tension y permite el manejo de areas de conflicto.
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Beneficios para el individuo que repercuten favorablemente en la organizaciéon

Ayuda al individuo para la toma de decisiones y soluciones de problemas.
Alimenta la confianza, la posicién asertiva y el desarrollo.

Contribuye positivamente en el manejo de conflictos y tensiones.

Forja lideres y mejora las aptitudes comunicativas.

Sube el nivel de satisfaccion con el puesto.

Permite el logro de metas individuales.

Desarrolla un sentido de progreso en muchos campos.

NS N N N N N NN

Elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual.

Beneficios en relaciones humanas, relaciones internas, externas y adopcion de

politicas

Mejora la comunicacion entre grupos y entre individuos.

Ayuda en la orientacion de nuevos empleados.

Proporciona informacién sobre las disposiciones oficiales en muchos
campos.

Hace viables las politicas de la organizacion.

Alienta la cohesion de los grupos.

N N N N NN

Proporciona una buena atmaosfera para el aprendizaje.

\

Convierte a la empresa en un entorno de mejor calidad para trabajar y

<\

vivir en ella.
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A fin de lucrarse los beneficios anteriormente descritos, los especialistas
en personal como los diferentes gerentes deben evaluar las necesidades,
objetivos, contenido y principios de aprendizaje que se relacionan con la
capacitacion. Determinados los objetivos, se deben considerar los contenidos
especificos y los principios de aprendizaje. Ya sea que el proceso de
aprendizaje lo conduzca un capacitador del departamento de personal, uno
proveniente de otro departamento, o uno externo a la organizacion, estos pasos

son necesarios para poder crear un programa efectivo.

El costo de la capacitacion es alto, cuando se considera en términos
globales. Para obtener un rendimiento maximo de esta inversion, sus esfuerzos

deben concentrarse en el personal y los campos de maximo atractivo.

Para decidir el enfoque que debe utilizarse se deben evaluar las
necesidades, lo que permite establecer un diagndstico de los problemas
actuales y de los desafios ambientales que es necesario enfrentar mediante un

desarrollo a largo plazo.

Principales problemas y necesidades del personal que labora en la
planta de produccion:

Problemas

Entre los principales problemas que se pudieron observar en los operarios
de la planta esta la resistencia al cambio que se da en ellos en cuanto al uso del
equipo de proteccion personal (EPP) como la aplicacion del cinturén de fuerza,
no se colocan los lentes de proteccién y mascarillas, cuando lavan las cajas, el

piso, etc.
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Se observo la falta de aplicacion de las normas de buenas practicas de

manufactura por parte del personal de la planta de produccion.

Existe poca comunicacion o falta de atencion de parte de los ingenieros de
produccion y de la planta con los operarios, ya que éstos se han quejado de
cosas que no les parecen o que creen seria bueno mejorar en la planta y dicen

gue no toman en cuenta sus opiniones 0 que no los escuchan.

Necesidades

En casi todas las areas de la planta de produccién se observé que hacen
falta dispensadores de agua o de jugo, ya que el existente actualmente cubre
un area pequefia de operarios, y los que se encuentran lejos de dichos
dispensadores cuando necesitan beber agua deben alejarse de sus puesto de
trabajo para poder satisfacer esta necesidad.

Entre las necesidades de los operarios estan: mejorar las condiciones
fisicas de trabajo, la ventilacién en areas encerradas (bodegas). Como también
los lugares donde se mantiene el piso resbaloso por las condiciones inseguras y
falta de orientacion y sefalizacion hacia el trabajador.

Tomando en cuenta la importancia de la capacitaciéon para la empresa, y
mediante el analisis de los problemas y necesidades del personal de la planta
de produccién que se efectud, se puede establecer un plan de capacitacion
para el mejoramiento del ambiente de trabajo y de las relaciones laborales entre

los operarios.

Entre las necesidades de capacitacion principales que se detectaron

durante el analisis estan
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v' Seguridad e higiene industrial: esto debido que no existe una sefalizacién

adecuada, y la falta de aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

v" Uso de equipo de proteccién personal: esta capacitacion se hace necesaria
debido a la falta de uso de dicho equipo y la falta de concienciacion en los

operarios de lo util que les puede ser este equipo si lo usan correctamente.

v" Prevencién de accidentes: esta capacitacion es importante debido a que
todos los operarios deben saber como prevenir los accidentes con respecto

al manejo de las maquinas que ellos mismos operan.

v" Relaciones humanas: es importante tener buenas relaciones humanas en el
trabajo como en el hogar, y se pudo observar que en algunas ocasiones se

les hace dificil relacionarse entre si por la falta de comunicacion.

v" Programas recreativos: esta capacitacion es importante ya que debido al
ruido intenso al que estdn sometidos todos los dias los operarios pueden

generarles mucho estrés lo que puede afectar en su desempefio.

Para capacitacién en cuanto a relaciones humanas, relaciones laborales
o temas relacionados con esto, algunas de las empresas a quienes se podria

contactar para obtener estos servicios son
v Buena Familia S.A.

72. avenida 1-20 zona 4, Edificio Torre Café No. 103
Teléfono: 331 9323
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v' Capacitacion y Motivacion
Lic. Rony Roche
Teléfono: 476 8801

v Consultoria en Desarrollo Humano
Lic. Leonel Toledo Pefiate.
23 Av. 34-45 zona 12, Colonia Santa Elisa
Teléfono: 476 0185

v’ Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad —-INTECAP-
Calle del Estadio Mateo Flores 7-51 zona 5
Teléfono 331 0117

Programas recreativos

Para obtener capacitacibn en programas recreativos, que sirvan de
distraccion y un cambio de ambiente para los trabajadores se puede contactar a

la siguiente empresa:

v" Programas Recreativos Stephenson
10 calle 13-55 zona 7 colonia Castillo Lara
Teléfono: 473 4403
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Con base en los contactos anteriormente mencionados, se puede
elaborar un plan de capacitacién, que ayude a mejorar las condiciones laborales
de los trabajadores de la empresa y lograr una mayor eficiencia y mejor

desempeiio de los trabajadores en cada uno de sus puestos.

6.3 Entrenamiento

Para obtener un entrenamiento acerca de prevencion de accidentes,
simulacros de incendios y sismos, evacuaciones, etc se puede contactar a las
empresa mencionadas que dan capacitacion, pero en este caso se recomienda
que los Bomberos Voluntarios o0 Bomberos Municipales mas cercanos se
hagan cargo de dicho entrenamiento, ya que esta institucion imparte
entrenamiento y capacitacion acerca de este tema, no todos los cuerpos

imparten capacitacion, algunos de los que imparten capacitacion son

v" Bomberos Voluntarios
48 Av. 7-45 zona 3 de Mixco Col. El Rosario
Teléfono: 593 2631
12 calle 24-74 zona 18, Colonia Paraiso 2
Teléfono: 242 9822

v" Bomberos Municipales

Blvd.. Liberacion 12 Av. zona 12 Teléfono: 440 7757
Via7 Rt. 7 Zona 4 Teléfono: 362 5212
Av. Petapa 53-00 zona 12 Teléfono: 477 5574

Carretera al Atlantico Km. 5.5 Zona 17 Teléfono: 256 3921
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Es necesario también contar con la participacion de los bomberos de la
localidad en este caso seria los Bomberos Voluntarios del municipio de San

Antonio Suchitepéquez

v Bomberos Voluntarios
Salida a Mazatenango
Teléfono 8704122

v' Bomberos Municipales
4ta Ave. 5y 4 calle zona 1, a la par del tanque municipal.
Teléfono: 870 44 23

6.4 Mantenimiento del equipo

Promovera cumplimiento y seguimiento de las normas y politicas
establecidas en el programa, con respecto al mantenimiento del equipo e
instalaciones, cuantificando a su vez (costos) las acciones y preventivas

respectivamente.

El mantenimiento entra también en la etapa de entrenamiento que los

Bomberos Voluntarios y municipales le puedan proporcionar a los trabajadores.

Es necesario contar con la asesoria de empresas que proporcionan equipo
de seguridad industrial para el debido mantenimiento de los equipos de

seguridad.
v" Fuego y seguridad

Rafael Gonzalez
Teléfono 442-1193-97
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6.5 Resultados

Aqui se determinaran los posibles resultados en funcion de los objetivos
que se desearon alcanzar, eliminando la resistencia al cambio y reduciendo el

riesgo de accidentes.

En otras palabras, consiste en determinar el nivel de seguridad que se
alcanzaria como resultado de la puesta en marcha del programa de seguridad e
higiene industrial, que da un permanente reajuste, y reorientacion de las

medidas adoptadas.

Cada afo debera evaluarse el modelo con el fin de retroalimentarlo vy
reorganizarlo en lo que sea necesario, ademas de orientarlo hacia los objetivos
especificos, y determinar las causas que hubieran ocasionado atraso o cambio

en los planes.
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CONCLUSIONES

1. A través de un comité de seguridad e higiene industrial se van a crear
platicas, charlas, etc., con el fin de poder cambiar la ideologia y asi
concienciar a los trabajadores que se van a beneficiar al romper las
barreras que forma la resistencia al cambio, al no utilizar ellos el equipo

de proteccion personal.

2. En la planta se identificaron actos y condiciones inseguras normales a la
rutina de trabajo pero a su vez no cuenta con un profesional o encargado
en materia de seguridad e higiene industrial, que se encargue de velar
por la integridad fisica del trabajador.

3. Por medio de un diagnostico se identificaron una serie de actos y
condiciones inseguras para lo cual es necesario eliminar los riesgos
existentes en la planta de produccién y lugares aledafios como lo es el
almacenamiento de materia prima a través de la capacitacion aplicada al

personal.

4. Las actividades de capacitacibon estdn enfocadas a personas
especializadas como bomberos, ellos deben formar en los trabajadores
una actitud positiva en sus tareas diarias. Otros de los factores
importantes es la motivacion que la alta direccion debera aplicar por
medio de un plan de incentivos en materia de seguridad e higiene que

oriente e involucre a los empleados en dicho proceso.
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5. Hasta el momento la empresa no cuenta con planes de contingencia, y
los trabajadores no estan preparados para una situacién de emergencia,
por lo mismo es necesario que exista la creacion e implementacion de
una brigada de emergencia. Con las evaluaciones proporcionadas se
puede seleccionar al personal indicado, capacitandolo para que pueda
responder en una situaciébn de emergencia, tratando de evitar alguna

tragedia.

6. La investigacion realizada por medio de la identificacion de los riesgos
industriales de la planta, le permitir4 al comité determinar de una manera
mas practica los diagnosticos de seguridad e higiene industrial; Su uso
sera de gran utilidad como referencia para iniciar un programa de

seguridad e higiene industrial.
7. Con la implementacién de un programa de seguridad e higiene industrial,

se busca reducir los costos de produccién, los riesgos de accidentes y

sobre todo mejorar la productividad del trabajador.
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RECOMENDACIONES

La creacidon de un comité de seguridad e higiene industrial es una de las
fases del programa, la direccion general debe velar porque se contrate
un profesional en esta materia, quien se hara responsable de iniciar la
capacitacion de los trabajadores seleccionados para el eficiente

desarrollo del mismo.

Que a traves del personal capacitado por medio del programa de
seguridad e higiene industrial siempre se busque la manera de mantener

al minimo los riesgos existentes dentro de la planta.

Instalar un barandal personal en el area de materia prima para poder
reducir el riesgo a los visitantes y trabajadores con el contacto directo
con la materia prima evitando asi un accidente; como también es

necesario sefializar dicha area para el paso de transporte.

Promover una cultura a través de los bomberos de una forma planeada y
debidamente coordinada que fundamente las bases internas de la
organizacion y facilite la implementacion de los planes de mitigacion, a
sabiendas que los cambios generan resistencia y pueden obstaculizar su

desarrollo.
Los operarios deben de contar con una copia respectiva de la

descripcion del proceso, puesto que algunos operarios dedican el mayor

tiempo concentrados en el proceso del hule.
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6. Crear un comité que ademas de controlar la seguridad e higiene
industrial, se dedique a romper la resistencia al cambio en la utilizacién
del equipo de proteccion personal como también debera de velar que los

procesos designen calidad sin mayores riesgos industriales.

7. Para lograr la reduccién de los riesgos dentro de las instalaciones de la
planta, es necesario que periddicamente 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.
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