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Accidente

Calidad

Competencia

Diagrama

Direcciéon

Distribucioén

Estrategia

GLOSARIO

Acontecimiento no deseado que ocasiona un dafio
fisico, lesién o enfermedad ocupacional a una persona
0 una dafio a la propiedad. Generalmente en
consecuencia de uin contacto con una fuente de
energia, cinética, quimica, térmica, eléctrica, por
encima de la capacidad de limite del cuerpo o la

estructura.

Calificativo que describe las caracteristicas de un

producto.

Organizacion o individuo que pretenden cada una el

lugar privilegiado.

Descripcidn grafica de un sistema.

Funcion administrativa propia del lider de una

organizacion.

Colocar equitativamente los elementos de un

conjunto, en ubicaciones predeterminadas.

Forma en la se determinan las actuaciones a seguir en

pro de alcanzar una o varias metas en patrticular.
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Fortaleza

Geografia

Normas

Operacion

Proceso

Contrario a debilidad es el calificativo que identifica

capacidad para realizar una actividad.

Ubicacion fisica de los elementos.

Estancares de actuacion.

Actividad productiva de un sistema.

Serie de actividades encaminadas a transformar

recursos e insumos en un fin determinado.
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RESUMEN

En toda organizacion existen riesgos en el trabajo. Conforme avanza el
desarrollo tecnoldgico y se crean nuevos inventos los peligros aumentan y nos
van acercando a los riesgos. El avance industrial representa una posibilidad de
sufrir un accidente o una enfermedad, debido a que las exigencias requieren de

procesos inmediatos y, por ende, falta de planificacion de las areas de trabajo.

Existen varios riesgos a las cuales estamos sometidos al momento de
elaborar un trabajo, lo que incurre en enfermedades ocupacionales. En este
entorno, se han desarrollado teorias completas para determinar metodologias
para poder llegar mejorar el entorno del trabajo que garantice conseguir los

mejores resultados.

El gran reto que enfrentan los profesionales de la seguridad es crear una
profunda conciencia de prevencion en lugar de insistir en la correccién de los
problemas, pues, se ha demostrado que los antecedentes que desencadenan
un accidente son los mismos que producen un incidente. La diferencia entre un
accidente y un incidente es que en éste ultimo no hay lesiones ni dafios,
mientras que el accidente ocasiona pérdidas humanas o materiales. Sin
embargo, lo que produjo el hecho es el mismo. La unica diferencia entre

ambos es la casualidad.

En la actualidad, los responsables de desarrollar programas de
seguridad, deben ser verdaderos profesionales con alto grado de
competitividad y con un profundo compromiso con su trabajo, lo cual implica,
ademas, un proceso constante de actualizacién para responder a las exigencias

del medio en el que se desenvuelve la empresa.
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Los estudios respecto de los efectos de los accidentes muestran las
pérdidas humanas y econémicas son cuantiosas y que, en una época de crisis
como la actual, es de gran utilidad para las empresas invertir en el control de los

accidentes como fuente de ahorro.
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OBJETIVOS

General

Brindar un ambiente de seguridad 6ptimo dentro de la empresa, con el fin
de proteger la salud y el bienestar de las personas que trabajan en la

misma; y tratando de crear dentro del personal una cultura de seguridad.

Especificos

1.

Involucrar a los trabajadores en cualquier aspecto y mejora de seguridad,
para que, de esta manera, se pueda crear un vinculo de comunicacion entre
el trabajador y el encargado de la seguridad, para que de esta manera sea

mas facil realizar cualquier avance en la seguridad de la empresa.

Mejorar los centros de trabajo en aspecto de seguridad industrial, dentro del
area Ducal con el fin de reducir la cantidad de incidentes y por ende posibles

accidentes.

Brindar capacitacion a todas las personas que laboran en la planta, para
que, de esta manera, al momento de surgir algun imprevisto sepan como

reaccionar ante el mismo con la mayor seguridad posible.

Crear un compromiso por parte de la empresa, hacia cuestiones
relacionadas con la salud ocupacional y establecer un programa de

prevencion de accidentes de largo alcance.
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5. Brindar la guia necesaria para la adecuada implementacién de un sistema
de administracién de seguridad en una linea de elaboracién de frijoles, la

cual no cuenta con la misma.

6. Tratar de identificar los agentes fisicos dentro del area Ducal, que puedan

llegar a causar accidentes o enfermedades ocupacionales.

7. Investigar las causas de accidentes que sucedieron con anterioridad, con el
fin de conocer las causas del mismo, para que, asi, se puedan realizar
mejoras al area de trabajo y se pueda brindar una induccion acerca del buen

manejo de la maquinaria o como conducirse en las areas de trabajo, etc.

XVI



INTRODUCCION

La Seguridad industrial es una herramienta muy importante para la
mejora en el campo de la salud y de la prevencion de accidentes, debido a que,
gracias a la misma, se pueden conocer los riesgos o las posibilidades de sufrir
accidentes, ademas de que nos brindara la manera de protegernos contra
cualquier peligro que nos rodea en nuestros trabajos o en nuestras actividades

diarias.

En la empresa Alimentos Kern’s, donde hubo oportunidad de realizar la
investigacion de seguridad, fue un reto muy importante a nivel profesional
conocer y aprender acerca de la cultura de seguridad que en esta empresa se
brinda y respecto de la importancia que se le da a la misma. En este trabajo de
graduacion, se intentara identificar al trabajador como el mas importante factor
que puede contar una empresa y, por lo tanto, es necesario que se prevenga
cualquier falla en los sistemas de seguridad, para prevenir y controlar de esta
manera los riesgos a los que se pueden encontrar sometidos los trabajadores
dentro de sus areas de labores.

Por lo tanto, se tratara de crear una cultura de seguridad en la que no
s6lo la empresa tenga que comprometerse, sino, también, cada una de las
personas que en ellas trabajan, para que de esta forma todos se sientan
comprometidos en cumplir con las normas establecidas por la seguridad
industrial y para que se pueda llegar al cumplimiento de normas sera necesario
tener una buena comunicacién entre empleados y los encargados de la
seguridad en la empresa, pues, por medio de la misma se puede llegar a saber

cualquier falla que tenga nuestro sistema de seguridad, en que areas se pueden
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mejorar y, al mismo tiempo, se esta logrando crear un vinculo con los
empleados haciéndolos responsables del cumplimiento de las normas de

seguridad y a la vez en supervisores de un trabajo seguro.

Alimentos kern’s de Guatemala ha demostrado ser una empresa que no se
resiste a los cambios y acepta sugerencias, ademas, las pone en practica, ya
que, esto fue demostrado a través del tiempo en el cual se realizaron los
estudios de seguridad, los cuales no fueron vistos como una pérdida de tiempo
ni de distraccién, sino que fueron tomados como una oportunidad de mejorar en
aspecto de seguridad, para que, asi, no solo las personas que trabajan en esta
empresa se vean beneficiados, sino que, también, la empresa en si, pues, un
accidente puede traer costos adicionales y sin hablar del ambiente de
inseguridad que se puede llegar a vivir, lo que puede llegar a afectar el

desempenio de los empleados.
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1. ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA SEGURIDAD
Y LA HIGIENE INDUSTRIAL

Este capitulo da a conocer el desarrollo cronolégico de la seguridad e
higiene industrial. Ademas, brindard conocimiento respecto a la evolucion de la
seguridad ocupacional en el siglo XX, tanto en el &mbito nacional como

mundial.

1.1.Historia del desarrollo de la seguridad industrial en Guatemala

Entre 1944 y 1954, se produjeron reformas intensas que crearon
oportunidades de desarrollo social y de participacion politica. Se establecio el
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social y se emitié el Cédigo de Trabajo. Al
mismo tiempo, se promovio una reforma agraria que buscaba la modernizacion
y diversificacion del sector agropecuario, asi como la inclusion del sector
campesino, como un actor fundamental del desarrollo, estimulandose, al mismo
tiempo, el desarrollo industrial y la ampliacibn numérica y organica de los

asalariados urbanos.

1.1.1.Resefia histérica de la seguridad y la higiene industrial

El primer antecedente legal de proteccion y seguridad es el Cédigo de
Hammurabi que data del afio 2100 a. C., lo que significa que este antecedente
tiene mas de 4000 afios de antigliedad. En ese codigo se expresa en forma
detallada la indemnizacion por pérdidas e incluso la existencia de tribunales

para conciliar las demandas al respecto.



También, se conoce el primer antecedente de la medicina ocupacional
gue se encuentra en los escritos de Plinio “el viejo” (23-79 d. C.) quien fue el
primero en describir las “enfermedades de los esclavos”, al referirse a los

trabajadores de manufactura y mineria.

En los primeros dias, la gente trabajaba sola o en grupos tan pequefios
que sus relaciones de trabajo se resolvian con facilidad. Existe la tendencia
muy definida de suponer que, en estas condiciones, las personas trabajaban en
una utopia de felicidad y satisfaccion, suposicion que se debe a una re-
interpretacion nostalgica de la historia. Las condiciones reales eran brutales y
agotadoras. La gente trabajaba desde el amanecer hasta el anochecer en
condiciones de peligro, de enfermedad, suciedad y escasez de recursos.
Tenian que trabajar de esta manera para sobrevivir, por lo cual quedaba poco

tiempo para aumentar las satisfacciones derivadas del empleo.

En el siglo cuarto a.C. se reconocieron algunas de las obras de
Hipocrates relacionadas con la ocupacién laboral, cuando noto la toxicidad de
plomo en la industria minera. En el primer siglo después de Cristo, Plyny, el
viejo, un estudioso romano; percibié riegos a la salud trabajando con zinc y
azufre. El inventd una mascara para proteger la cara de los trabajadores y evitar

la exposicion a polvos y humos del plomo.

En el segundo siglo, un médico griego, llamado Galen, describié la
patologia de envenenamiento de plomo con precision y, también, reconocio las

exposiciones peligrosas en los mineros de cobre a las lloviznas acidas.

El desarrollo de la seguridad permanecié mas o menos estancado desde
el siglo 11 d.C., hasta el XVIII, ya que, en pocas ocasiones. los patronos se

preocuparon por proteger a los trabajadores.
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Era una practica comun utilizar nifios y mujeres en el trabajo, pues
representaban una mano de obra mas barata y, ademas, no habia leyes que los
protegieran. Esto ocasiono innumerables abusos y la explotacion de ellos.

Al final del siglo XVII, con el auge de la Revolucion Industrial, en
Inglaterra se efectuaron los primeros intentos formales por proteger la salud de
los trabajadores: en el afio 1802 se aprobd la primera ley relativa a la salud y
moral de los aprendices; en 1844 se aprobd la primera ley que protege a las
mujeres en el trabajo, y en 1850, también en Inglaterra, se inicié la inspeccién

de los trabajadores en minas, regulada por el gobierno.

La higiene industrial gand respetabilidad extensa en 1700, cuando
Bernardo Ramazzini, conocido como él "El Padre de Medicina Industrial,”
publicé en lItalia el primer libro en medicina industrial, De Morbis Artificum
Diatriba, las enfermedades de trabajadores. El libro contuvo descripciones
exactas de las enfermedades profesionales de la mayoria de los obreros de su
tiempo. Ramazzini muy afectado por el futuro de la higiene industrial porque él
afirmé que las enfermedades profesionales deben estudiarse en el ambiente de
trabajo en lugar del hospital.

En 1743 la higiene industrial recibié otro empujén mayor, cuando Ulrich
Ellenborg publicé un folleto con las enfermedades profesionales y lesiones entre
los mineros de oros. Ellenborg, también, escribié acerca de la toxicidad del
mondxido del carbono, mercurio, plomo y el acido nitrico. Al principio de la
Revolucion Industrial, la condicion de los trabajadores no mejoro, pero fue
entonces cuando se sembrd la semilla obteniendo logros potenciales de los
mismos. La Industria cre6 un excedente de bienes y conocimientos que
proporciond a los trabajadores salarios mas elevados, horarios mas breves y

mas satisfaccion en su trabajo.



En 1890, en este nuevo ambiente industrial, Robert Owen, joven galés
propietario de una fabrica, fue uno de los primeros en hacer hincapié, en las
necesidades humanas de los trabajadores. Se rehus6 a emplear nifios, ensefié
a sus trabajadores los aspectos de limpieza y temperancia y mejor0 sus
condiciones de trabajo. Dificilmente, podria decirse que éste no es el

comportamiento organizacional moderno, sino apenas el principio.

A partir de 1844, se promulgaron leyes especificas de inspeccion de
seguridad para diferentes tipos de empresas, desde fabricas textiles, industrias
dedicadas al blanqueo, talleres en general, etc. De ahi la influencia de
Inglaterra en otros paises, originaron los grandes cambios que en materia de

seguridad ocupacional se desarrollaron a partir del siglo XX.

A principios del siglo 20. en los U.S., la Dra. Alice Hamilton, realiz6
esfuerzos para mejorar la higiene industrial. Ella observo condiciones
industriales de primera mano y sobresalto a los duefios, gerentes de la fabrica y
los oficiales estatales, evidencio que existia correlacion entre la enfermedad del
obrero y su exposicion a las toxinas. Asimismo, también, presentd propuestas

definitivas por eliminar estas condiciones.

Aproximadamente, las agencias federales y estatales americanas
empezaron investigando condiciones de la salud en industria. En 1908, fue del
conocimiento del publico las enfermedades profesionales con la entrada de
leyes de seguros de indemnizaciones para empleados civiles.

En 1911, en los estados entraron las primeras leyes de indemnizaciones
de los obreros. En 1913, la seccién de Nueva York de Labor y la seccion de
Ohio de Salud fueron los primeros que establecieron los programas de higiene

industrial.



A partir de 1947, un grupo de expertos dirigidos por el Ingeniero John J.
Bloomfield, reorganizaron los servicios de salud ocupacional en Perd, Chile,
Bolivia, Colombia, Venezuela, etc. y realizaron estudios en otros paises.

Se fundo el Instituto de Salud Ocupacional del Peru, al que correspondio
una labor pionera en la formacion de personal que pudo dar nueva vida a los
programas de casi toda América. Todos los estados promulgaron tal legislacién
en 1948.
En la mayoria de los estados hay coberturas de seguros para trabajadores que

contraigan enfermedades de trabajo.

El congreso americano ha reunido tres legislaciones relacionadas para
salvaguardar la salud de los obreros en 1966 la Ley de la Seguridad de las
Minas Metdlicas y no Metdlicas en 1969 la Ley Federal de Salud y Seguridad de
las Minas de Carbon 1970 la Ley de Salud y Seguridad Ocupacional.

En el siglo XX fue cuando la seguridad cobré mas relevancia, ya que, los
gobiernos de muchos paises se han preocupado por desarrollar una verdadera
legislacion al respecto. Sin embargo, este proceso se ha dado de manera
gradual. Desde el inicio del siglo se llevan estadisticas respecto de accidentes
de vehiculos de motor, pero, fue hasta 1932, en Estados Unidos cuando inicia
un control estadistico de los riesgos de trabajo, control que sirvié de base para

las grandes estrategias nacionales de prevencion de accidentes.

Otro aspecto de la seguridad es la proteccion de los trabajadores. El
desarrollo tecnoldgico de este siglo, a ayudado a la creacion y desarrollo del

equipo de proteccion personal.



1.1.2. Antecedentes histéricos de la planta de alimentos Kern’'s

Es una empresa fabricante de alimentos procesados y bebidas no
carbonatadas de la mas alta calidad, lider en el area centroamericana. Esta
compafia esta encargada de procesar jugos, néctares de frutas, productos de
tomate: ketchup, salsas, y pastas; y, frijoles refritos. Adicionalmente, las
instalaciones y experiencia permiten desarrollar productos alimenticios para
otras compafiias. Alimentos Kern’s de Guatemala pertenece a Riviana Foods,

Inc., empresa con sede en Houston Texas, U.S.A.

Hasta la década de los 60's, en Guatemala, se importaba la mayoria de
los productos enlatados que se consumian en el pais. Sin embargo, el 27 de
junio de 1959, nacié Alimentos Kern’s de Guatemala, S.A., como una empresa
agro industrial. Los socios fundadores fueron Foods Inc. de California, quien
aportd su conocimiento y el 49% del capital, mientras el resto fue aportado por

empresarios guatemaltecos.

En 1962, los gobiernos centroamericanos aprobaron la Ley de Incentivos
fiscales para apoyar los esfuerzos de la inversion privada. Esto motivo adn mas
el desarrollo industrial y, asi, fue como en el afio de 1963 se fundé la Compafia
Alimentos y Conservas Ducal, con un 100% de capital guatemalteco, la cual

inicié operaciones como competencia de Kern's.

En 1965 W.R. Grace Co., el consorcio duefio de Alimentos Kern’'s,
adquirié Ducal. Las dos empresas trabajaron, independientemente, hasta el afio
de 1969, en el que W.R. Grace decidio fusionarlas en un cambio estratégico
que perseguia reducir costos de produccion y operacion, pues, ambos
procesos de transformacion de materia prima eran similares. En 1970 W.R.

Grace Co. vendié ambas compafias a Riviana Foods, Inc. de Houston, Texas.



1.1.3. Evolucion de la Seguridad ocupacional en Kerns

Si bien dicha empresa se encuentra comprometida con la seguridad
ocupacional de sus empleados, no fue sino hasta el afio de 1994 cuando se le
proporciono la debida importancia a dicha actividad.  Esto se debi6 a distintos
accidentes que sucedieron en el area de produccion, debido a condiciones
inseguras, al igual que actos inseguros, por tal razon los altos directivos de la
empresa optaron por la introduccion de un nuevo departamento que no,
solamente, se encargara de brindar la educacion necesaria a sus miembros,

sino que, también, se encontraran formas de proteger las areas de trabajo.

Aunque estos cambios resultaron costosos, la empresa absorbié los
mMismos como un costo y no como un gasto, debido a que consideraron que
cualquier evento inesperado podria traer mas pérdida que el efectuar una

inversion en la proteccion.

Desde hace ya varios afios, en Alimentos Kerns no se han presentado
problemas de salud ocupacional, ya que, la maquinaria y las areas de trabajo
han sido mejoradas con el fin de evitar que el empleado sufra cualquier dafio
fisico que el trabajo puede llegar a ocasionarle y, todo esto, se debe a la
experiencia y la ayuda de profesionales, en el ramo de la ergonomia que han
ayudado a las personas encargadas de seguridad en la empresa, a brindar
herramientas y maquinas que se encuentren, especialmente, ajustadas a las
necesidades de los empleados, entre las cuales se pueden mencionar: para la
estibacion de cajas en el area de carga, se ha colocado un dispositivo especial
que gira a 180 grados con la finalidad de que las cajas se encuentren mas
accesible al cargador, también, la altura de las bandas transportadoras ha sido
modificada, tomando en cuenta la altura promedio de los empleados.






2. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN UNA
PLANTA DE ALIMENTOS

Actualmente, cientos de millones de personas en todo el mundo trabajan
bajo condiciones inseguras que ponen en riesgo su salud. Cada ario, 1,1
millones de personas en todo el mundo mueren a causa de lesiones y
enfermedades ocupacionales, lo que equivale, aproximadamente, al nidmero

anual de defunciones por malaria en el mundo.

De 250 millones de accidentes que ocurren en el lugar de trabajo cada
afio, 300.000 son mortales. Muchos de esos accidentes producen incapacidad

parcial o completa para trabajar y generar ingresos.

La carga de enfermedades y lesiones ocupacionales y las tendencias
mundiales en esta area deben ser motivo de inquietud especial. En particular,

porque la imagen actual se basa en apreciaciones erroneas.

Hay dos problemas principales comunes en las empresas: la renuencia
para reconocer las causas de las lesiones o problemas de salud en el trabajo y
el hecho de no reportarlos cuando se reconocen. La historia de la salud
ocupacional es la de la lucha entre los trabajadores por obtener medidas de
prevencion y proteccidbn o compensaciones y sus empleadores que buscan
negar o reducir su responsabilidad frente a las enfermedades y lesiones
ocupacionales. Este conflicto ha influido enormemente en el reporte estadistico

de las empresas.



2.1. Seguridad en el trabajo

La seguridad industrial en el trabajo, es de suma importancia, pues, a
través de dicho proceso, las condiciones laborales se mejoran,
considerablemente, provocando, como consecuencia, menos desembolsos
mensuales por accidentes, empleados seguros en sus areas de trabajo y un

incremento en la produccion.

En funcion del proceso productivo de la planta de alimentos se realizé un
estudio exhaustivo de las condiciones en que se lleva a cabo el proceso de
elaboracién del frijol en lata, en qué lugar se llevan a cabo las operaciones
claves, la importancia del puesto de trabajo, etc.. En cada punto critico del
proceso Ducal, se podran tomar acciones para aplicar Seguridad Industrial. Al
realizar este proceso productivo, se busca analizar las areas con mas riesgo y
qué, realmente, se busca mejorar; para ello se comenzara por definir el proceso
y buscar los posibles riesgos, cuales son sus causas, cuales son las soluciones

y, luego, ejecutar un plan de accion.

La Seguridad Industrial estd basada en el mantenimiento del orden y
limpieza de las areas, para ello, es necesario conocer las entradas/salidas de
materiales al proceso, ya que, la manipulacion, transportacion, almacenaje, etc.,
de los mismos son claves para la aplicacion de controles visuales; es por ello
que se recomienda analizarlos, detenidamente, a través de la ayuda del
diagrama de flujo de materiales; para que, de esta forma, se puedan definir

objetivos y planes de implementacion.
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En la empresa se llevan a cabo diferentes procesos, debido a que los
frijoles se producen en diferentes presentaciones, la descripcion de cada uno de
los procesos es de suma importancia para el analisis del estudio de Seguridad
Industrial en esta4 area, pues, por medio de ésta se pueden identificar los

diferentes riesgos a los que los operarios puedan estar expuestos.

2.1.1. Razones que justifican un programa de seguridad

Cada afio se presentan 160 millones de casos nuevos de enfermedades
ocupacionales en todo el mundo, incluidas las enfermedades respiratorias y
cardiovasculares, cancer, trastornos auditivos, trastornos 6seos musculares y

reproductivos y enfermedades mentales y neurolégicas.

Un nimero, cada vez mayor, de trabajadores, en paises industrializados
padecen de estrés psicoldgico y exceso de trabajo. Se ha encontrado que estos
factores psicologicos estan estrechamente asociados con trastornos del suefio
y depresion, asi como con riesgos elevados de enfermedades cardiovasculares,

en particular, la hipertension.

Se calcula que solo 5 a 10% de los trabajadores en paises en desarrollo
y 20 a 50% en paises industrializados, con pocas excepciones, tienen acceso a
servicios adecuados de salud ocupacional. En los Estados Unidos, 40% de los

130 millones de trabajadores no tienen acceso a dichos servicios.
Incluso en las economias avanzadas, gran parte de los lugares de

trabajo no reciben una inspeccién regular para verificar que las condiciones de

salud y seguridad ocupacional sean adecuadas.
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Trabajar bajo condiciones seguras y sanas beneficiara a los trabajadores,
empleadores y gobiernos. Aungue parezca obvio y sencillo, este concepto adn
no ha logrado la aceptacién y el reconocimiento generalizado que debiera tener.

Las razones son numerosas y complejas e incluyen ideas como la de la
abundancia de trabajadores jovenes y fuertes para reemplazar a los de mayor
edad, tanto en las lineas de produccion como en la caja de pensiones. Sin
embargo, es posible que en los proximos 30 a 40 afos, la situacion sea muy

diferente.

La carga de enfermedades y lesiones ocupacionales y las tendencias
mundiales en esta area deben ser motivo de inquietud especial. En particular,

porque la imagen actual se basa en apreciaciones erréneas.

2.1.2. Costo de la seguridad o de la falta de seguridad

Impacto econdmico: las condiciones de salud de la fuerza laboral tienen
un impacto inmediato y directo sobre la economia, no solo a nivel empresa sino
que, también, a nivel nacional y mundial. Las pérdidas economicas totales
causadas por enfermedades y lesiones ocupacionales son cuantiosas. Esas
pérdidas representan una pesada carga para el desarrollo econémico. Por lo
tanto, ademas de los aspectos de salud, el mejoramiento de las condiciones de

trabajo se constituye en una inversién econémica:

La Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) ha calculado que en
1997 las pérdidas econdmicas, debido a enfermedades vy lesiones
ocupacionales, representaron, aproximadamente, el 4% del producto bruto

interno en el nivel mundial.
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En 1992, en los paises de la Unidn Europea, el costo directo pagado en
compensacion por enfermedades y lesiones ocupacionales ascendié a 27.000

millones de euros.

Riesgos ocupacionales y exposiciones: cientos de millones de
trabajadores en paises desarrollados y en desarrollo estan expuestos a riesgos
fisicos, quimicos, biolégicos, psicosociales o ergonémicos en el lugar de
trabajo. Para muchas de esas personas, a menudo, existe el riesgo de

exposicién combinada con diferentes riesgos ocupacionales.

2.1.3. Mecanismos del accidente

Un accidente ocurre por una de dos razones: porque una persona
ejecuta una accion fuera de las normas de seguridad, a lo cual se le llama
practica insegura o bien, porque en el ambiente de trabajo existe una situaciéon

que esta fuera de las normas de seguridad, conocido como: condicion insegura.

Las préacticas inseguras son ejecutadas por lo empleados debido a los
siguientes factores que llamaremos factores personales, porgque no sabian
como hacerlo, no podian o no querian hacerlo, esto se ocasiona por falta o
deficiencia administrativa. La administracion de cualquier empresa es la

responsable de que existan o no los factores personales.

Por otra parte, las condiciones inseguras se deben a la falta de
programas de mantenimiento preventivo o por la existencia de instalaciones
defectuosas o muy antiguas. Dado que estos factores son los que,

verdaderamente, se encuentran detras de las causas inmediatas.
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A continuacion, se sefialan las causas de que existan condiciones

inseguras, las cuales son:

capacidad fisica o fisiolégica inadecuada, el individuo tiene ciertas
limitaciones fisicas o funcionales que no le permiten desempefiar
su trabajo, correctamente;

capacidad mental o psicolégica deficiente: el individuo tiene
problemas de tipo psicologicos que le impiden ejecutar su trabajo
correctamente;

estrés fisico o fisiolégico se define, generalmente, como:
problema aplicado a cualquier tipo de presion que se ejerce sobre
el individuo y que puede provenir de su interior o del medio
ambiente;

falta de habilidad, poco desarrollo de las habilidades especificas
gue requiere un trabajo determinado, manuales, técnicas,
intelectuales, y directivas;

motivacion deficiente, esto sucede cuando el trabajador sabe
como hacerlo y puede hacerlo, pero, simplemente, no quiere.

Asimismo, con relacién a los factores de trabajo inadecuados.

A continuacidén se mencionan los factores que influyen en las practicas

inseguras:

operar equipos sin autorizacion;

no advertir de algun peligro;

no asegurar adecuadamente equipos, maquinarias, herramientas
o0 instalaciones;

operar equipos 0 maquinarias a velocidades inadecuadas, altas o

bajas;
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e poner fuera de servicio, o quitar los dispositivos de seguridad;

e utilizar equipos, maquinaria, y herramientas, que estén
defectuosas que no sean los indicados para el trabajo;

e no utilizar el equipo de proteccion personal, o utilizarlo
incorrectamente;

e trabajar bajo la influencia de alcohol o drogas.

2.1.4. Analisis de las causas primarias de los accidentes

Cuando se inicia un programa de seguridad industrial, las acciones
principales se enfocan a corregir las practicas y condiciones inseguras
gue son las causas inmediatas. Esto se debe a que el andlisis y
correccién de las causas basicas se lleva mucho tiempo, debido a los

factores que lo ocasionan los cuales se encuentran arraigados.

La solucion a estos problemas solo es posible a mediano o largo
plazo, y requiere de programas especiales con inversiones importantes,
las cuales, en muchas ocasiones, los administradores no estan
dispuestos a llevar a cabo. Sin embargo, cuando se hace un estudio de
costos de perdidas utilizando los criterios expuestos, anteriormente, se
observa que la inversiéon en la correccién de estas deficiencias seria,
altamente, rentable, pues los problemas no solo afectan la seguridad,

sino que impactan, principalmente, en la productividad.

2.1.5. Causas inmediatas de los accidentes en el area Ducal

Existen riesgos en el area Ducal, los cuales pueden llegar a generar
accidentes no administrados en las operaciones de la Planta Productora Kern’s

y. en especial. en el area que se encarga de la elaboracion de frijoles enlatados.
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Los incidentes en el area Ducal pueden llegar a ser ocasionados por los
factores que se mencionan y. a continuacion. se detallan las condiciones
inseguras encontradas en el area Ducal. Se dividieron en varios renglones
diferentes para su facil identificacion. La inspeccion de las instalaciones se
realizd de forma sistematica, siguiendo la secuencia del proceso de produccion,
por medio del diagrama de operaciones de proceso (DOP) y con el diagrama de
recorrido. en el cual se detalla la distribucion del area Ducal.

a) Area de Alimentacion de Frijol
En este proceso el operario se encarga de colocar los sacos de frijol a
una tolva. Este proceso tiene un factor de riesgo para el operario muy alto,
debido a que el mismo tiene que vaciar los costales de frijol sin ninguna ayuda
mecanica, lo que puede llegar a ocasionar lesiones graves en la espalda y
fatiga excesiva. Al mismo tiempo, se observa el riesgo de caida, debido a que

en las gradas se mantienen humedas.

b) Alimentacion de bote vacio

En este proceso se colocan los botes vacios de frijol en unas bandas
transportadoras para ser llevados a llenado. En la alimentacién de bote, se
presenta el problema de que la velocidad de las fajas, muchas veces, hacen
que el bote vacio caiga, obstruyendo, de esta manera, el paso de los demas
botes, por lo tanto el operario tiene que ingresar las manos dentro de la faja
para quitar el bote, por esta razén es que uno de los incidentes, mas frecuentes
en esta area, es el prensado en las manos con los otros botes que vienen a
gran velocidad.

Las partes méviles de las maquinas se encuentran a veces Sin sus
guardas, debido a que cuando se le brinda mantenimiento a la maquinaria los

mecanicos olvidan muchas veces colocar las mismas.
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La falta de guardas puede ocasionar golpes en manos, brazos, ropa, y

puede llegar a ocasionar dafos serios a la integridad fisica del operario.

c) Retortas Verticales
En esta area el operario cocina el frijol a altas temperaturas por medio de
vapor, lo que indica un riesgo de quemadura al momento de destapar la retorta
o de abrir una valvula de vapor. Este tipo de riesgo puede llegar a tener efectos
como quemaduras en primero, y segundo grado.
También se tiene otro tipo de riesgo el cual se localiza en el piso al final de las
gradas, ya que muchas veces el mismo se mantiene mojado y pueden llegar a

ocasionar un resbalon.

d) Serpentines
En este proceso el operario se encarga de agregar los ingredientes al
frijol, mientras el mismo termina su coccién, en esta area una de los principales
riesgos al igual que las retortas es la quemadura, debido a que en el momento
en que se estan agregando los ingredientes, brincan pequefas particulas de
frijol a 275 grados centigrados. Esto puede ocasionar quemaduras graves en la
piel al operario.
e) Llenadora de Frijol
Se llena el frijol a una temperatura de 245 grados Fahrenheit, lo que
podria causar quemaduras a la persona que se encuentra operando la
maquina, debido a que los controles de la misma se encuentran muy

cercanos al &rea donde se dispensa el frijol.
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f) Paletizado de bote lleno

Aqui se colocan los botes llenos en canastas metalicas para ser
pasteurizados, el riesgo potencial que presenta el operario en este proceso es
de sufrir quemadura en manos, debido a que el producto es llenado a altas
temperaturas, el bote viene aun caliente y el operario algunas veces tiene que
levantar los que vienen acostados con las manos,centigrados. También, existe
el riesgo en el manejo de las canastas que pesan 500 libras, las cuales deben
ser dirigidas a una distancia de 5 metros hacia las retortas, lo que puede causar

lesiones en la espalda por el esfuerzo que se ejerce.

g) Despaletizado de Bote
Esta area no presenta ningun riesgo, debido a que se espera que las
canastas y los botes que se encuentran dentro de ellas se encuentren a
temperatura ambiente antes de ser despaletizados los botes para ser enviados
a las bandas transportadoras.

h) Encajado de Bote
El riesgo en esta area es minimo, ya que, el Unico accidente que pueda
llegar a suceder es el de una cortadura en las manos, por el manejo del
corrugado, pues, el mismo tiene partes afiladas y puede crear lesiones en las

manos.
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i) Entarimado de cajas

En esta operaciéon el operario puede sufrir dafios en la espalda si no
maneja adecuadamente las cajas hacia la tarima, pues, las cajas pesan en
promedio 30 libras cada una.

Riesgos en el Manejo de Maquinaria

Los riesgos que se pueden generar en el area Ducal en el manejo de
madquinaria, son los siguientes:

e prensado de las articulaciones a causa de partes méviles en las maquinas
de despaletizado de bote, asi como, también, en la de paletizado, debido a
gue existen fajas que carecen de guardas;

e en caso de algun imprevisto o emergencia, las maquinas no poseen
paradas de emergencia, lo que implica un riesgo al momento de operarla,
debido a que no hay manera rapida de poder accionar algun dispositivo que
detenga la misma.

Es importante que estas maquinas se encuentren provistas de un
dispositivo de accionamiento que permita parar, en funcion de los riesgos
existentes, o, bien, todo el equipo de trabajo o una parte del mismo, solamente,
de forma que dicho equipo quede en situacion de seguridad. La orden de
parada del equipo de trabajo tendra prioridad sobre las érdenes de puesta en
marcha. La funcién de estos dispositivos, es de obtener la parada del equipo de
trabajo o de sus elementos peligros, por medio de la interrupcién del suministro
de energia de los érganos de accionamiento de que se trate.

Si fuera necesario, en funcion de los riesgos que presente un equipo de
trabajo y del tiempo de parada normal, dicho equipo debera estar provisto de un

dispositivo de parada de emergencia.
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La funcién principal de estos dispositivos o paradas de emergencia, es de poner
a disposicion de los operadores los medios de obtener la parada de todo el
equipo de trabajo en condiciones seguras, garantizando principalmente que la

maquina no pueda volver a ponerse en marcha de manera intempestiva.

Riesgos generados por elementos moéviles de la maquina

En el area Ducal. el operario tan solo realiza tareas de vigilancia o
control. debido a que se trata de maquinarias. Totalmente. automaticas, por
esta razdn es que el personal del area operativa no corre ningun riesgo al
manejar esta maquinaria. Por otro lado, los mecénicos son las personas que
tienen contacto directo con este tipo de riesgo, debido a que los mismos se
encargan de realizar los mantenimientos preventivos y muchas veces efectian
mantenimientos correctivos con las maquinas en funcionamiento, para localizar
el problema mecénico, estas pruebas se realizan sin las guardas de los
elementos para poder tener un mejor alcance visual de las piezas que se
encuentran dafadas, por esta razén corren el riesgo de quedar atrapados en
algun elemento movil de la maquina, ya que, el mismo se encuentra sin su

guarda.

Por esta razon, es que el analisis de riesgos nos puede brindar una
amplia cobertura de los posibles accidentes que puedan llegar a ocurrir en el
area Ducal y de como prevenirlos.  Ademas, se cuenta con el apoyo de la
empresa que aplica, actualmente, un nivel de seguridad basada en la rigurosa
aplicacion de medidas preventivas en las instalaciones generales

complementadas.
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Para tratar de reducir los riesgos y los posibles accidentes, se hace
necesario conocer aquellos puntos de las instalaciones que presentan una mas
elevada probabilidad de originar un siniestro, para adoptar, tanto, medidas
preventivas, revisiones y operaciones de mantenimiento, realizadas a
conciencia desde el punto de vista de la seguridad industrial, asi como de
proteccion, tendentes a reducir el riesgo generado por elementos méviles de

maquinaria Ducal.

Por otra parte, muchos de los accidentes que ocurren por elementos
moviles en el area Ducal, se ocasionan por actos inseguros que, generalmente,
ocurren por la falta de educacién y capacitacion de los empleados, tanto
operativos como mecanicos.

Por lo tanto, un programa de seguridad industrial es parte esencial de la
operacion de una planta alimenticia, ya que minimiza los riesgos, evitando

accidentes y las pérdidas ocasionadas por los mismos.

Riesgos en el uso de Herramientas manuales
Las herramientas manuales son utensilios de trabajo, que sirven de
forma individual y que Unicamente requieren para su accionamiento la fuerza

motriz humana.

Este tipo de riesgo, solo se produce para el personal de mantenimiento, que
maneja todo tipo de herramientas como:
e herramientas de golpe: matrtillos, cinceles, etc.;
e herramientas con bordes filosos: cuchillos, etc;
e herramientas de corte: tenazas, alicates, tijeras, etc.;

e herramientas de torsion: destornilladores, llaves, etc.
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La siniestralidad originada por la utilizacion de las herramientas manuales es
cuantitativamente alta en el area de mantenimiento. Si bien los accidentes no
acostumbran a ser de extrema gravedad, representan, aproximadamente, un
8% de los accidentes leves, y un 3% de los accidentes de mayor relevancia
dentro del area Ducal.

Los riesgos mas importantes consisten, sobre todo, en golpes y cortes en las
manos u otras partes del cuerpo, lesiones oculares por proyecciones y
esguinces por gestos violentos; siendo causas principales de los accidentes los

gue se mencionan a continuacion:

inadecuada utilizacion de las herramientas;

utilizacién de herramientas defectuosas o de baja calidad;

mantenimiento incorrecto;

almacenamiento y transporte deficiente.

Es por esta razén que se debera de realizar un programa de prevencion con
el objeto de reducir al minimo los riesgos derivados de la utilizacion de
herramientas manuales, el mismos debera contemplar diversos aspectos que

inciden en el proceso.

Riesgos en la manipulacion de objetos
Pese a la creciente automatizacion de la maquinaria en Ducal,
actualmente, aln es necesaria la realizacion de mdltiples tareas que requieren

la manipulacién de objetos.
La manipulacion de cargas en el area de entarimado conforma riesgos de

diversa naturaleza, segun el tamafio, la forma y peso de las cajas; riesgos que

pueden traducirse en cortes, golpes por atrapamiento o caida de objetos, etc.
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Por otro lado, el esfuerzo muscular provoca un aumento del ritmo
cardiaco y del ritmo respiratorio. Las extremidades pueden, a la larga, resultar
gravemente dafadas, especialmente, las de la columna vertebral, desgaste de
los discos intervertebrales, lumbago, hernia discal y, algunas veces, compresion
de la médula espinal y los nervios de las piernas.

Estos factores se producen debido a las siguientes condiciones de trabajo:

1. las cargas son de dificil agarre por su forma o tamafio;
2. las diferencias entre la altura de agarre y de colocacion de la caja son
grandes;

el transporte manual se hace a distancias largas;

4. se realizan movimientos y posturas inadecuadas —espalda, excesivamente,
inclinada, tronco en tension, etc.-

Las lesiones de espalda, particularmente en la region lumbar, tienen lugar
con frecuencia en el area de encajado Ducal y entarimado de las cajas, ya que
dichos procesos aun no cuentan con sistemas automatizados.
Aproximadamente, un 19% de los incidentes en el area Ducal, afectan a la

columnay, de ellos, el 60% procede de sobre esfuerzos.

1. Muchas veces, los operarios que trabajan en el area Ducal son personas
que han laborado en la empresa desde hace varios afios, por lo que
ocasiona un cierto rechazo hacia las normas de seguridad y comportamiento
dentro de la planta. En algunas ocasiones, estos operarios ejecutan
acciones fuera de las normas de seguridad, lo que puede llegar a ocasionar

un acto inseguro.

2. También, existen riesgos en el area de trabajo Ducal, la empresa no cumple
con las normas de seguridad adecuadas para brindar al operario un
ambiente seguro para trabajar, lo que es conocido como una condicion

insegura.
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Los actos inseguros se dan por algunos de los siguientes factores,
llamados: factores personales, pues, no saben cémo hacerlo, no pueden
hacerlo o no quieren hacerlo. Y las condiciones inseguras se presentan porque
existen factores de trabajo inadecuados, tales como: disefio inseguro,
construccion insegura, operacion insegura o
falta de mantenimiento.

Estos son los factores que estan detrds de cualquier accidente. La
administracion de cualquier empresa es la responsable de que existan o no los
factores personales y de trabajo adecuados.

A continuacién, se presenta el registro de incidentes en el area Ducal, durante

los meses de mayo y junio.
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Tabla |I. Reporte de accidentes en el area Ducal en un periodo de mayo a junio.

CARGO DEPARTAMENTO |LUGAR CAUSA CONSECUENCI
A
Entarimador |Produccién [Linea de Frijol Por alimentar con|Lesion en
frijol la maquinalbrazo
sufrié un resbalén
Varios Produccion |Entarimado Se lastimo con|Lesion en
tarimas que estaban|pie
en el camino
Operador de|Produccion |Area llenado Moviendo una piezalLesion en
Linea se le corrié la misma,|extremid
y la maquina le prensé|ades
el dedo.
Laboratorio |Produccién |Linea 51 Sufri6 prensado de|Lesion en
mufeca derecha. extremid
ades
Serpentines |Produccién [Preparacion Quemadura con frijol |Quemadu
de frijol ras leves
Desempacad [Produccion [Alimentacién Al empujar canasta|Golpe en
o de bote botes sufrié caida, debido a|térax
que usaba zapato
tenis.
Ayudante de[(Mantenimi |Emplastificadora |Revisando Lesion en
mecanico  |ento daplex emplastificadora, extremid
introdujo la mano dentro ad
y la faja de la maquina
jalo el suéter,
prensandole antebrazo
derecho
Operador de|Produccion Caida de una pieza Sufrimie
linea nto de
lesion
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Los datos mostrados en la tabla I, indican los incidentes ocurridos en el
area Ducal, siendo éste, al igual que el mes anterior, con el nUmero de casos
mas bajo en el afio, en estos meses, Unicamente, ocurrieron dos accidentes:

uno en la emplasticadora de bote del area Ducal y el otro en el area de Molinos.

Accidentes e Incidentes por Departamento Segln Area
Al personal del departamento de Produccion le ocurrieron 2 incidentes y
un accidente en el area Ducal, lo que representan, el 60% de los casos
ocurridos, distribuidos de la siguiente manera.
e Produccion 40%
e Laboratorio 20%
Al personal de Mantenimiento le ocurrieron un accidente y un incidente
en el area mencionada anteriormente, distribuido de la siguiente manera.
e Taller 30%
e Otros departamentos 10%
Para esta descripcion de proceso es importante aclarar que existen cinco
presentaciones de frijol en lata.
e Frijol de 29 onzas
e Frijol de 16 onzas
e Frijol de 10.5 onzas
e Frijol de 5.5 onzas

e Frijol de Galdn

En todas las presentaciones, menos en la de un galén, el proceso de la
elaboracion del producto es el mismo, la diferencia en estas presentaciones es
la forma de empacar el producto. En el frijol de un galén es que todo el proceso

es manual.
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2.2. Principales elementos de un programa de seguridad industrial

Para efectos practicos definiremos un programa de seguridad como: el
conjunto de actividades de planeacién, ejecucion y control que permiten
mantener a los trabajadores y a las empresas con la menor exposicion posible a

los peligros del medio laboral.

El programa integral de seguridad industrial que se describe a
continuacion es un instrumento que puede ayudar, rapidamente, a la gerencia
general y a los responsables de seguridad de la empresa a controlar los costos
innecesarios que resultan cuando se producen emergencias o desastres,
tiempos muertes generados por accidentes e incidentes, lesiones al ser

humano, dafos a la propiedad y enfermedades ocupacionales.

Etapas de un Programa de seguridad industrial

Los accidentes son uno de los principales factores de pérdidas en la
empresa, a pesar de lo que muchos gerentes creen o estan dispuestos a
admitir. A raiz del rapido aumento en los costos de equipos, materiales,
energéticos, mano de obra, servicios, etc. y de compresion a los trabajadores
por las responsabilidades legales, los costos de los accidentes, a través de un
programa comprensible de seguridad industrial, es una de las actividades mas

rentables de cualquier empresa.

Etapa 1. En esta etapa, se recopila la informacién concerniente a la
organizacion, a la descripcion de procesos de manufactura, politicas generales,
plantilla de personal, programa de seguridad vigente, manuales de normas y
procedimientos de seguridad, actas Yy registros de comisiones mixtas, libro
médico, programa de capacitacion, estadisticas de accidentes e incidentes.
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En segundo plano, se efectlian las inspecciones de las instalaciones, en
donde se verifican los siguientes puntos: orden y limpieza, uso de equipo de
proteccion, riesgos generales, sefialamientos y cédigos de colores, riesgos
especificos por area y puesto, procedimiento de seguridad y control, proteccion
de seguridad y control y, por dltimo, es la integracién del diagnosticos, en donde
se toman en cuenta los costos reales de accidentabilidad, causas basicas de
accidentes, y principales areas criticas.

Etapa 2. Es en esta etapa, en donde se elabora un plan de seguridad e
higiene, y, donde se determinan problemas comunes de toda la empresa,
problemas especificos por areas y puesto, donde, también, se formularan los
objetivos, ya sea a corto plazo, mediano plazo, y largo plazo. En adicion
también se elaboraran las politicas y estrategias, se definirdn las actividades
por objetivo, se elaborara un cronograma y, por ultimo, se estimara un

presupuesto.

Etapa 3. Disefio de infraestructura para aplicar el programa, es aqui
donde se pondra en practica un manual de organizacion de departamento de
seguridad e higiene, como lo es la estructura organica, descripcion de puestos,
definir responsabilidades en cada area funcional de la empresa, también, se
desarrollaran los manuales de normas Yy procedimientos, donde se
proporcionara la induccion respectiva de los puestos de trabajo a cada
trabajador, se efectuard& un control estadistico y seguimientos a los
accidentados. Se elaboraran los instrumentos de control, como lo son los
libros de actas de la comision mixta de seguridad e higiene, libro médico,
informe de inspecciones, informe de accidentes e investigacion de incidentes,
seguimiento de inspecciones, inspeccién de equipo contra incendio, e informe

de actividades de capacitacién sobre seguridad.
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Etapa 4. Es la parte practica de las etapas de seguridad industrial, en
donde se presentara el plan de seguridad e higiene a directivos y mandos
intermedios para que conozcan y se involucren con el programa de seguridad,
se capacitara al personal de nuevo ingreso y se actualizara al personal
existente, se formaran brigadas contra incendio, brigadas de primeros auxilios,
brigadas de evacuacion, practicas de evacuacion, practicas contra incendio,
adquisicion, actualizacion y mantenimiento de equipo de seguridad y una

elaboracion de informe y resultados.
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3. CAUSAS DE LAS ENFERMEDADES OCUPACIONALES EN UNA
PLANTA DE ALIMENTOS

Las causas de las enfermedades ocupacionales, se deben a que muchas
veces los empleados han sido expuestos a riesgos laborales o cuando esta
exposicion es repetida y se acumula el efecto, cuando se ignoran los sintomas
de una enfermedad, cuando hay apuro en terminar una tarea y cuando por
distraccion se produce un accidente o por la falta de experiencia o de

conocimiento, entre otras causas.

En la Tabla Il. Se citan varios de los problemas asociados con el trabajo en una
planta de alimentos

PROBLEMAS ASOCIADOS
CON EL TRABAJO EN UNA
PLANTA DE ALIMENTOS
Ergonomicos: movimientos repetitivos
Auditivos: sonido y vibracion
Respiratorios: irritacion, téxicos,
hongos

Dermatol6gicos: por contacto, insectos

Fisiologicos: calor, frio

3.1 Conceptos de las enfermedades ocupacionales en una planta de
alimentos

La seguridad ocupacional es una ciencia multidisciplinaria que se
relaciona con otras que, si bien han sido, originalmente, desarrolladas en
subordinacion a esta, han alcanzado tal grado de desarrollo que se han
independizado o, bien, surgieron por su propia cuenta, pero como el desarrollo
tecnolégico ha sido tanto, actualmente, tienen muchos puntos comunes y se

utilizan en forma simultanea como herramientas de trabajo.
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3.2 Agentes fisicos causantes de enfermedades ocupacionales

En este capitulo se realizaran estudios de ruido, ventilacion e iluminacion, en
el area Ducal, los cuales nos indicaran los factores fisicos a los que estan

expuestos los trabajadores.

3.2.1. Ruido

La existencia de ruido en el area Ducal puede suponer un riesgo de una
pérdida leve a la audicion, debido a que los niveles excesivos lesionan ciertas
terminaciones nerviosas del oido. Las personas son conscientes de esta

pérdida cuando son afectadas a frecuencias conversacionales.

Existen, no obstante, otros efectos del ruido, ademas de la pérdida de
audicién. La exposiciobn a ruido puede provocar trastornos respiratorios,
cardiovasculares, digestivos o visuales. Ademas, el ruido puede llegar a
ocasionar trastornos del suefio, irritabilidad, cansancio, disminuye el nivel de
atencion y aumenta el tiempo de reaccion del individuo frente a estimulos

diversos, lo que puede llegar a ocasionar accidentes.

El riesgo de pérdida auditiva empieza a ser significativo, a partir de un
nivel equivalente diario de 85 dbA, suponiendo varios afios de exposicion. El
ruido se mide a través de los decibelios (dbA) el cual es una unidad en la que
se mide el nivel de ruido en la escala de ponderacion A, mediante la cual, el
sonido que recibe el aparato medidor o sondmetro, es filtrado de forma parecida

a como lo hace el oido humano.
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En el proceso de elaboracion de frijoles enlatados, el area que se ve mas
afectada por el ruido es la de molinos, donde se muele el frijol cocido, debido a
que las maquinas no se encuentran aisladas, algo que podré ser de gran ayuda
para la disminucion del ruido. Si este tipo de proteccion no se puede llevar a
cabo es necesario y obligatorio para los operarios el uso de protectores
auditivos, los cuales deben de poseer la correspondiente certificacion que
garantiza una atenuacion adecuada y calidad de fabricacion.

Se efectud un analisis de ruido en el area Ducal con el fin de determinar
los niveles de ruido a los cuales se encuentran expuestos los operarios y para
buscar la forma de mejorar los puestos de trabajo que supere los 85 decibelios
(dbA). También, se deberan realizar audiometrias a los trabajadores expuestos

a esas condiciones.

A continuacion, se muestran los resultados del analisis realizado en las

distintas areas de elaboracion del frijol enlatado.
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Tabla Ill. Muestra los niveles de ruido en el area Ducal

PUEsL g el 9:00 a.m 10:00 am |11:00 a.m 12:00 a.m
DESEMPAQUE DE|92 90 92 92
BOTE

ALIMENTACION DE[90 86 88 88
FRIJOL

AREA DE OLLAS 96 98 94 92
MOLINOS DE FRIJOL  [100 102 104 104
SERPENTINES DE|[100 102 100 102
FRIJOL

LLENADORAS DE|94 92 96 94
FRIJOL

PALETIZADORA 92 90 92 92
AREA DE RETORTAS |96 98 98 96
DESPALETIZADO BOTE|94 92 92 94
LLENO

FAJAS 08 98 98 96
TRANSPORTADORAS

DE FRIJOL

AREA DE ENTARIMADO (82 80 82 82

3.2.2. Ventilacion

La renovacion del aire en la planta alimenticia kern’s es muy importante y
necesaria para reponer el oxigeno y evacuar los subproductos de la actividad

humana o del proceso productivo, tales como: el anhidrido carbdnico, el exceso

Area de trabajo con un alto

nivel de ruido.

de vapor de agua, los olores desagradables u otros contaminantes.

ventilacion ayuda, en gran manera, a renovar el aire sucio o contaminado por

aire limpio.

33




La ventilaciébn en el area ducal proviene, naturalmente, por medio de
puertas y ventanas que se encuentran abiertas y forzada, donde existe energia

artificial para lograr la renovacion del aire, por medio de ventiladores.

Muchos de los materiales utilizados en la elaboracién de frijoles son
productos en polvo que pueden producir particulas volatiles que pueden afectar
los pulmones si no se utiliza la proteccidn respiratoria necesaria. Otra de las
exposiciones peligrosas es la de los productos quimicos o acidos fuertes
utilizados en re-generacién de agua y en calderas, el contacto con dichos
productos puede ocasionar irritaciones en la piel y vias respiratorias, por lo
tanto, es muy importante que la bodega separe los productos que son
altamente peligrosos y los coloque en un area alejada de bodega que contenga
una puerta con candado para evitar que cualquier persona haga uso de la

misma.

Estos productos, muchas veces, vienen en recipientes termoplasticos
para mayor seguridad. Estan almacenados en dichos recipientes debido a que
si llegara a suceder un incendio, estos materiales termoplasticos, no modifican
sus propiedades quimicas fundamentales, por lo que, Unicamente, sufririan un
reblandecimiento bajo la influencia del calor, variable entre 120 y, 250 °F y su
forma modificada por los efectos de una contraccion que se mantiene

invariable, simplemente, dejandola enfriar.
Andlisis de Ventilacion en area Ducal
Ancho =10 m..

Largo = 22 mts. Vol = 4*10*22 = 880 mts.”~3

Altura = 4 mts.

Q =Vol *4 v/hr.
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Q=880*4 = 3,520 m"3/hr.

Datos :

Q = 3,520 m~3/hr.

V = 1.6 mi/hr. = 2,574.95 m/hr.
C=05

Q=C*A*V
2,57495=0.5*A *2,574.95

A=_3520
1,287.48

A=273m=2
Columnas de 0.5m cada 5.5m =4 columnas
4*05=2m 22 -2 =20m

A=L*h
2.73m2=5%*h
h=273

5
h = 0.55 mts.

Ventanas de 5m. * 0.55m. con un grosor de 0.5cm.
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3.2.3. Vibraciones

La exposicién a vibraciones en el area Ducal existe, Unicamente, en el
proceso de molienda de frijol, en donde la maquina se encuentra, se producen
vibraciones altas que afectan procesos como el de los serpentines, en donde
aun se siente la vibracion a altos niveles, esta vibracion de la maquina se
produce por el movimiento oscilante de la estructura, debido a que a la misma
no se le brinda el mantenimiento adecuado y, también, por que no se encuentra
montada sobre una superficie de metal que pueda atenuar las vibraciones a la
base de concreto, en donde se encuentra montada la misma. La frecuencia del
movimiento oscilatorio y de su intensidad producido por el molino, puede causar
sensaciones muy diversas que van desde el simple disconfort hasta
alteraciones graves de la salud, pasando por la interferencia con la ejecucion de
ciertas tareas como la lectura, la pérdida de precisién al ejecutar movimientos o
la pérdida de rendimiento debido a la fatiga.

El mayor efecto que pueden ocasionar las vibraciones, se observa en
algunos organos o sistemas del cuerpo cuando estan expuestos a las mismas
debido a determinadas frecuencias y esta relacionado con la frecuencia de
resonancia de esos érganos, lo que potencia el efecto de la vibracién. Los
efectos mas significativos que las vibraciones producen en el cuerpo humano

son de tipo vascular, osteomuscular y neurolégico.

3.2.4. lluminacion
Se necesita realizar un redisefio de iluminacion adecuado para la planta
de produccién de frijoles enlatados, en la que, actualmente, se utilizan dos
tipos de iluminacién existentes, como lo es la natural tratando de aprovechar al
méaximo la luz del sol valiéndonos, para ello la utilizacion de ventanas
distribuidas en toda la planta. Ademas, la utilizacién de laminas transparentes

en los techos con el fin de aprovechar al maximo la luz directa.
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La iluminacién artificial es utilizada, unicamente, por las noches. en el
area Ducal, las lamparas fluorescentes se encuentran localizadas, de manera
que la iluminacibn quede, directamente, sobre la superficie, por el
aprovechamiento de la luz en areas bastantes grandes como el area de
alimentacion de frijol, llenado de frijol y empaque. Se utilizan lamparas
fluorescentes debido a que resultan ser mas econdémicas, debido a que su
mantenimiento es minimo. En el &rea Ducal se utilizan lamparas fluorescentes

estandar y highoutput en lo que respecta a toda la planta.

La iluminacién es la adecuada en estas areas, Unicamente se debera de
prestar atencién al mantenimiento de las ldmparas, ya que, existe cierta area en
donde las mismas ya han cumplido su vida atil y no funcionan de la manera
adecuada, por lo que se debera de realizar una revision de todas las areas de

trabajo con el fin de reemplazar estas lamparas.

La iluminaciéon debe adaptarse a la naturaleza del trabajo. Su nivel

deberia estar en relacidén con la siguiente tabla:
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Tabla IV. lluminacidon recomendada para areas de trabajo.

Nivel minimo de

Naturaleza del Trabajo iluminacién enlLugares de Trabajo
LUX
Percepcion general Circulacion en los corredores,
solamente 20 pasillos y pasadizos,
Continuacion tabla vestidores.
Percepcion  aproximada] Trabajos toscos e
de los detalles intermitentes en taller vy
150 manejo de magquinas;

inspeccién y recuento de

existencias.
Distincion moderada de Trabajos con revision de
los detalles 300 codificacion de bote, en

montaje de piezas.

Distincion muy afinada de Montaje e inspeccion de
los detalles mecanismos de precision;
1500 lectura de instrumentos de

medicién; rectificacion de

piezas de precision.

Método de evaluacion de la iluminacion

La medicion se realizara mediante el luxdé metro, expresando sus lecturas

en lux.
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En el caso del area Ducal, tomando como base los datos de la tabla anterior, la

necesidad de iluminacién en las instalaciones es de 150 LUX.

Ademas de estas lamparas fijas, el beneficio cuenta con varias unidades
moviles de iluminacion, las cuales se utilizan al realizar actividades especificas
gue requieren de mayor percepcion.

A continuacién, se realizaran los célculos de iluminacion adecuada en el area

Ducal:

1. Nivel de lluminacion: Rango “E”

FACTORES DE PESO

DESCRIPCION +1 0 -1 VALOR

Edad <40 40-55 > 55 -1

Velocidad o exactitud no importa | importante |critico 0

Reflectancia alrededores > 70% 30-70% < 30% 0
TOTAL -1

Pared Marfil = Pp = 70%

Techo Blanco = Pc = 80%

Piso Gris = Pf = 50%

P=70+80+50 = 66.67
3
Taller : Trabajo medio E = 700 lux
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Determinar Relaciones de Cavidad

Hcc= 0.3 mts.
Hca= 2.8 mts. 4 mts.
Hcp= 0.9 mts.
Rca=5*2.8(22 +10)= 480 = 2.04 = 2
22 *10 220
Rcc = 5*0.3(22+10)= 48 = 0.22 = 0.2
(22 * 10) 220
Rcp=5*0.9(22 +10) = 144 = 0.65 = 0.7
(22 * 10) 220
3. Calcular Reflexién Efectiva de Cavidad de Cielos Pcc
Pc = 80
Pp =70 Pcc =78%
Rcc =0.2

4. Calcular Reflexiéon Efectiva de Cavidad de Piso Pcp

Pf =50
Pp =70 Pcp =43%
Rca =2
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5. Coeficiente de Utilizacion K
Pcc =78 = 80%

Pp =70 k=0.81
Rca=2

6. Aplicar Factor de Correccién

Pcc =80

Pp =70 Factor de Correccion = 1.08
Rca=2

k=0.81*1.08=0.8748

7. Flujo Total &

k’ = factor de mantenimiento

mantenimiento regular K'=0.6

J=E * Area
K*K’

@ =750 *(22 * 10) = 165.000 = 314,357.57 lumenes
0.8748*0.6 0.5249

8. Aplicar Criterio de Espaciamiento Maximo (EM)
EM =1.25*hca

EM=125*28

EM =35

9. NUmero de Lamparas

NLA = Ancho NLL = Largo
EM EM
NLA =10 _ NLL =22
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35 3.5
NLA =2.86 = 3 lamparas NLL = 6.24 = 7 |[Amparas

10. Total de lampara
TL = NLA *NLL
TL=3*7= 21lamparas

11. Distancia entre Luminarias
DA = Ancho = 10 = 3.33mts.

NLA 3
DL =Largo = 22 = 3.14mts.
NLL 7

12. Distancia entre Pared y Luminarias
Ancho = DA = 3.33 = 1.665 mts.
2 2
DL = 3.14 = 1.57 mts.
2

2

Largo =

13. Flujo por Luminaria
Jluminaria= g =314,357.57 =14,969.41 lumines / luminarias
TL 21

14. Lamparas por luminaria
14,969.41 = 1.66 = 2tubos
9,000
2 tubos Fluorescentes High Output de 110 w.
Otra opcidén
14,969.41 = 3.40 = 4tubos
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4.400
4 tubos Fluorescentes Slimline de 56 w

Recomendaciones generales: se evitara todo tipo de superficies
brillantes que puedan dar lugar a reflejos molestos dentro del campo visual de

los operadores.

En todo caso, no excedera ninguna de 500 cd/ m? de luminancia, incluidos los

puntos de luz que puedan ser vistos dedo el puesto de trabajo.

Se entiende por luminancia a la intensidad luminosa por unidad de
superficie aparente de una fuente de luz primaria o secundaria y se mide por
candelas por metro cuadrado (cd/m?) y por contraste de luminancias, la relacién

entre la luminancia del caracter y la luminancia del fondo.

Valores de referencia: los valores maximos y minimos recomendados
en la medida del contraste de luminancias, entre los caracteres y el fondo de

pantalla en las areas, estan comprendidos entre los 150 lux.

Recomendaciones generales: la iluminacion en le area de trabajo
Ducal se deberad de ubicar de forma que la misma no deslumbre a los
operadores y de que la iluminacién no provoquen reflejos en las paredes o en el

piso, los cuales puedan ser molestos para el operario.

Por esta razon, es necesario colocar a las lamparas rejillas de dispersion
u otro sistema equivalente y, también, que se encuentren colocadas de tal

forma que estén en la linea de la direccion de la mirada del operador.

Es de suma importancia que los operarios nunca queden situados de
frente ni de espaldas a las lamparas luminancias importantes como ventanales
sin persianas, fluorescentes desnudos, etc., para evitar el correspondiente
deslumbramiento o reflejo en la pantalla. Siempre la luz ha de llegar
perpendicularmente a la mirada del operario.
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Todas las ventanas deberan estar provistas de persianas con lamas de
graduacion horizontal y orientadas de forma que permitan dirigir la luz exterior

hacia el techo y difundirla por todo la planta.

Seleccionar las luminarias de manera que sean de baja luminancia y que
suministren un nivel de iluminacion adecuado en el puesto de trabajo. Se
debera procurar pintar los locales de trabajo con colores mates y no brillantes,

para evitar los reflejos.

3.3. Agentes Quimicos

Los agentes quimicos son aquellos que son utilizados en los procesos y
gue entran en contacto con las personas que trabajan en las areas en donde se
utilizan los mismos, los agentes quimicos afectan, principalmente, las vias
respiratorias, es decir, a la exposicion por inhalacién. Esto debido a la presencia

de un agente quimico en el aire de la zona de respiracion del trabajador.

En el area Ducal no se utliza ningdn quimico peligroso para la
elaboracion de frijol, es por esta razén que el riesgo de inhalacion o exposicion
a agentes quimicos es casi nula, a excepcion de los quimicos utilizados para

limpiar los pisos, los cuales representan un riesgo minimo.

3.4. Agentes biolégicos

Los agentes biolégicos son microorganismos u otros seres Vivos que
pueden producir enfermedades infecciosas a los trabajadores, como resultado
del contacto con estos en el centro de trabajo. Los principales agentes

biolégicos son los siguientes.
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Bacterias: las bacterias son seres microscépicos vivos formados por una
sola célula que se encuentran en todos los medios donde vive el hombre; una
gran cantidad de ellas viven normalmente en el intestino y en la faringe o
garganta del cuerpo y, sin embargo, a pesar de ello, no producen dafio, pues,

se encuentran en equilibrio con las defensas del organismo.

La Unica forma de que una bacteria nos pueda hacer dafio, es que, al
reproducirse rapidamente, el nimero de bacterias sea mayor que el numero de
defensas del organismo. Las bacterias son eliminadas con los desechos del

cuerpo, sudor, orina, secreciones respiratorias y excremento.

La peligrosidad de las bacterias se llama virulencia y depende de su
capacidad de reproduccién y de la temperatura a la que se reproduce mas
rapidamente. Las principales bacterias que nos causan enfermedades y son
transmitidas por los alimentos reproducen cada 20 minutos a temperaturas

entre los 35 y 40 grados centigrados.

Virus: los virus son organismos mas pequefios que las bacterias y
sabemos muy poco acerca de ellos. Incluso, no podemos determinar si

pertenecen al reino vegetal o al reino animal.

Lo que si sabemos es que no pueden vivir por si solos. Requieren de
introducirse dentro de una célula para poder vivir y reproducirse. La célula, en
lugar de producir otras células similares a ella, produce virus. Estos virus salen
de la célula y cada uno de los nuevos se encarga de otra célula y, asi,
sucesivamente.  Algunos virus son los responsables de enfermedades, como:

el sarampion, la varicela, la rubéola, etc.
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Hongos: los hongos son vegetales mas evolucionados que la bacterias y
pueden ser unicelulares o multicelulares, como los champifiones. Una
diferencia importante de los hongos, respecto a las bacterias, es que se
reproducen por medio de las llamadas esporas. Estas son células cubiertas de
una capa protectora muy resistente, de tal manera que la Unica forma de

eliminarlas es elevando las temperatura a 100 grados centigrados o mas.

La mayoria de los hongos requieren de bastante humedad y cuando
ingresan al organismo, también, actian como las bacterias. EIl ejemplo mas
conocido es el algodoncillo que les sale a los nifios recién nacidos y que
consiste en unas placas blanquicinas en la boca. Otro tipo de hongo muy

frecuente, afecta a la piel de las personas, es el famoso pie de atleta.

Parasitos -protozoarios y helmintos o lombrices- : los protozoarios
son seres unicelulares. Tienen la particularidad de que se pueden enquistar o
sea, forman una capa protectora, similar a las esporas de los hongos y asi

evitar que las defensas del cuerpo humano los destruyan.

Los protozoarios invaden la pared del intestino y se pasan de ahi a la
sangre, donde se reproducen, ocasionan lesiones en 6rganos como el higado y

el cerebro. La enfermedad mas conocida de todas éstas es la amibiasis.

Las lombrices, normalmente, no deben estar en el intestino, sin
embargo, cuando llegan se empiezan a reproducir en forma muy répida y
expulsan huevecillos microscopicos en el excremento, en cantidades de hasta
millones en una sola evacuacion. Cuando estos huevecillos llegan al intestino
de otro ser vivo, maduran y forman larvas adultas y, en algunos casos, son tal
cantidad que producen obstruccion intestinal, apendicitis o peritonitis. Por otro
lado, la mayoria se alimenta de nuestra propia comida que llega al intestino y la

consumen antes de que sea absorbida, por lo que dicha comida no nos nutre.
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Los ejemplos mas frecuentes de estas enfermedades son: triquinosis,

teniasis o solitaria, cisticercosis que es una variante de la solitaria, pero mas

dafiina, oxiuriasis, gusanos pequefios blancos y ascaridiasis, gusanos largos

de color oscuro.

3.5.

Concepto de enfermedad ocupacional y su clasificacién

Son todas aquellas enfermedades a que estan expuestos los

trabajadores en el ejercicio de su trabajo, a continuaciéon el grupo de

enfermedades que estan clasificadas de la siguiente forma.

a)

b)

)

Neumoconiosis, acumulacién de polvo en los pulmones y enfermedad
bronca pulmonar producida por la aspiracion de polvos y humos de
origen animal, vegetal o mineral.

Enfermedades de las vias respiratorias producidas por la inhalacion de
gases y vapores.

Dermatosis, enfermedad de la piel.

Enfermedad del aparato ocular, 0jo y sus anexos producida por polvos y
otros agentes fisicos, quimicos y biolégicos.

Intoxicaciones.

Infecciones parasitosis, micosis, infeccion por hongos, y virosis, infeccion
por virus,.

Enfermedades producidas por el contacto con productos bioldgicos.
Enfermedades producidas por factores mecanicos y variaciones de los
elementos naturales del medio de trabajo.

Enfermedades producidas por las radiaciones ionizantes vy
electromagnéticas, excepto el cancer.

Cancer.
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k) Enfermedades diversas, enddgenas, derivadas de la fatiga industrial. En
este inciso se incluye la neurosis en pilotos aviadores, telefonistas y otras

actividades similares.

3.6. Fundamentos de ergonomia

En general, estos problemas se relacionan con la manera en que el
trabajador opera maquinaria o realiza las tareas. Cada maquinaria o tarea
requiere de un movimiento especifico para que se realice de manera segura.
En la Tabla 2, se citan los problemas asociados a las lesiones en las

articulaciones, masculos y tendones.

Tabla V. Cuadro de factores que influyen en los problemas ergonémicos.
Fuente: North Carolina Association

FACTORES ASOCIADOS A
PROBLEMAS ERGONOMICOS

Repeticion de movimientos
equivocados

Posicion del cuerpo

Fuerza excesiva

Vibracion

Exposicion al calor o frio

En la repeticidbn de movimientos los musculos, tendones y nervios son las
areas mas afectadas. En general, estos problemas se observan cuando la
persona hace el mismo movimiento repetidas veces o cuando opera maquinaria
o levanta equipos o animales utilizando una mala posicion del cuerpo. Ciertas
posiciones del cuerpo resultan en compresion y estiramiento de los musculos y

tendones y resulta en fatiga muscular.
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La fatiga muscular sin tiempo de recuperacién ocurre cuando se levanta
y se mantiene en una cierta posicion un objeto muy pesado que ejerce inercia

en el cuerpo del operario.

La aplicacion de fuerza excesiva para mover o acarrear objetos debe

tenerse en cuenta como factor que produce fatiga muscular.

La vibracion del equipo de trabajo causa dafio en las manos y las
mufiecas. Cuando el trabajador se expone al frio o al calor, la destreza cambia
y se puede producir dafio en los nervios o pérdida de dedos o un miembro por

falta de sensibilidad.

El &rea con el riesgo de exposicion es el area de pre-pesado de materias
primas, bodega de materia prima, al igual que los montacargas que transportan
las mismas a su destino de elaboracion, debido a que, en esta area, se pesa

con anticipacion los materiales a utilizar en la elaboracion del producto.

El objetivo de esta este analisis de exposicion en el dichas areas, es de
dar a conocer los principales factores de riesgo, causas y medidas de
prevencion relacionadas con las materias primas, proceso de fabricacion y la
utilizacién de los envases plasticos como contenedores de productos quimicos

peligrosos.

Esfuerzo Excesivo: el esfuerzo excesivo en el area de retortas horizontales
por el movimiento de canastas que contienen botes llenos de frijol con un peso
conjunto aproximado de 500 libras y el area de entarimado Ducal, producen
lesiones derivadas de la manipulacion de cargas.

50



La manipulacion de cargas en estas areas, es responsable, en muchos
casos, de la aparicion de fatiga fisica, o bien de lesiones que se pueden
producir de una forma inmediata o por la acumulacién de pequefios
traumatismos, aparentemente, sin importancia. Pueden lesionarse tanto los
trabajadores que manipulan cargas, regularmente, como los trabajadores

temporales.

Las lesiones mas frecuentes son entre otras: contusiones, cortes,
fracturas y sobre todo lesiones musculo-esqueléticas. Se pueden producir en
cualquier zona del cuerpo, pero son mas sensibles los miembros superiores y la
espalda, especialmente, en la zona dorso lumbar. Las lesiones dorso lumbares
pueden ir desde un lumbago a alteraciones de los discos intervertebrales,
hernias discales, por sobreesfuerzo.

También, se pueden producir: lesiones en los miembros superiores,
hombros, brazos y manos; quemaduras producidas por encontrase las cargas a
altas temperaturas; heridas producidas por esquinas demasiado afiladas,
astilamientos de la carga, superficies demasiado rugosas, clavos, etc.;
contusiones por caidas de la carga debido a superficies resbaladizas, por
aceites, grasas u otras sustancias; problemas circulatorios o hernias y otros
dafios producidos por derramamiento de sustancias peligrosas. Estas
lesiones, aunque no son lesiones fatales, pueden tener larga y dificil curacion vy,
en muchos casos, requieren un largo periodo de rehabilitacion, originando
grandes costes econdmicos y humanos, ya que, el trabajador queda muchas
veces incapacitado para realizar su trabajo habitual y su calidad de vida puede

quedar deteriorada.

En la manipulacion de cargas interviene el esfuerzo humano, tanto de

forma directa, levantamiento, colocacion, empuje, traccion, desplazamiento.
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También, es manipulacion transportar o mantener la carga alzada.
Incluye la sujecion con las manos y con otras partes del cuerpo. No sera
manipulacion de cargas la aplicacion de fuerzas como el movimiento de una

manivela o una palanca de mandos.

Figura 1 - Distancia horizontal H) \ distancia vertical (V).
H: Distancia entre el punto medio de las manos al punto medio de los tobillos mientras se
esta en la posicion de levantamiento.

V: Distancia desde el suelo al punto en que las manos sujetan el objeto

ﬁ

y
A
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Se considera que la manipulacion manual de toda carga que pese mas
de 3 Kg. puede entrafiar un potencial riesgo dorso lumbar no tolerable, pues, a
pesar de ser una carga bastante ligera,

Si se manipula en unas condiciones ergonémicas desfavorables, alejada
del cuerpo, con posturas inadecuadas, muy frecuentemente, en condiciones
ambientales

Desfavorables, con suelos inestables, etc., podria generar un riesgo.

La manipulacién manual de cargas menores de 3 Kg., también, puede
generar riesgos de trastornos musculo esquelético en los miembros superiores
debidos a esfuerzos repetitivos, pero no estarian contemplados en este Real

Decreto como tareas que generen riesgos dorso lumbar.
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4.1 Las siete herramientas de la seguridad e higiene industrial

La metodologia de trabajo en las organizaciones es tan propia como la
personalidad misma, pues ésta se define segun las necesidades de cada una
de ellas; por esta razdén, el nUumero de problemas que se pueden encontrar en

las metodologias son diversos.

4.1.1 Diagrama de Pareto

Andlisis de pareto: para ilustrar de mejor forma lo expuesto,
anteriormente, y con el afdn de determinar por donde se debe empezar, se
presenta a continuacion un analisis de la contribucion de cada una de las
causas al problema y las prioridades que se deben considerar para la solucion

del problema en cuestion:

TABLA VI. Tabla de ponderaciones de pareto para el problema
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PONDERACION DE 0 A 100% SEGUN ANALISIS DE ACCIDENTES
Continuacién Ponderaci
on de
No|Causas y subcausas de lasubcausa [Ponderacid
Ausencia de Procedimientos % n por CausajAcumulado
1 | Exposicion al ruido 20 20
2 | Exposicion a Vibraciones 15 35
3 | Exposicién Agentes Quimicos 10 45
4 | Exposicion a Altas temperaturas |9 54
5 | Exposicidn a partes moviles 8 62
6 Falta de iluminacién 6 68
7 | Faltade ventilacion 5 73
Problemas Ergonémicos 18 91
9 | Caida de objetos (bodegas) 5 96
Caida de lugares altos
10 | (estibadores bodegas) 4 100
TOTAL 100

Luego de la ponderaciéon de las causas analizadas, procedentes del
diagrama de causa y efecto, se procede a realizar la representacién gréfica de
estas en el histograma de pareto, en donde determinaremos las prioridades de

solucion del problema en cuestion.
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Figura 3. Andlisis de pareto del problema
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4.1.2. Diagrama de Causay Efecto

a) Mercaderia: por ser una empresa de servicio con alto contenido de
inventarios, la mercaderia se hace indispensable para el funcionamiento
de la empresa, ademas, ésta debe ser objeto de control estricto para

evitar fugas derivadas de las ya mencionadas actuaciones improvisadas.
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b)

d)

Competencia: posiblemente, éste, también, es un factor determinante en
el asunto, pues al ser lideres en el mercado, tiende a creerse que no se
necesitan mejoras.

Métodos: la metodologia de trabajo en las organizaciones, es tan propia
como la personalidad misma, pues ésta se define segun las
necesidades de cada una de ellas; por esta razén, el nimero de
problemas que se pueden encontrar en las metodologias son diversas.
Tiempo: girando en torno a la premisa de que el tiempo es dinero,
resulta facil comprender porque este factor puede ser determinante en la
definicion estricta y elaborada de los procesos.

Factor econdmico: definitivamente, en cualquier mejora que se
implemente en la empresa, se traduce en dinero, pues cualquiera de los

recursos que se utilicen en dicha mejora representan cierto costo.

figura 4, Diagrama de causay efecto para la situacion actual de la

Metodos

organizacion en analisis.

Factor

econmico Personal Nunca e e ha
presionado

Mo se percibe el
rapido el
beneficio

Munca parece
aber falta

Ignora las normas

Mo hay personal
especifiico Es muy

antiguo
Es muy hébil —

/Teme perder su
) ) empleo
Resistencia al cambio p

Siempre se ha
usado
Inversion alta

Obsolescencia ) )
Parece serinecesar

hunca se ha
estudiado Se prefiere invertir
_ FALTA DE PROCEDIMIENTOS

" ESTABLECIDOS

La capacitacion
requiere mucho
tiempo

La mercancia se

vende sola Creequenolo

necesita
Yender parece

ser facll Competencia

debil

Eldiaa dialo
consume
Alta rotacidn

de inventarios Sededicaa

otras
actividades

Iercaderia Tiempo Competencia

La competencia
tampoco o hace
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4.1.3. Histograma

También, se le conoce como diagrama de barras, se puede representar
horizontalmente o verticalmente. EIl histograma se usa para ver como estan
distribuidos los datos acerca de mediciones tales como longitud, altura y

presion.

Al dibujar el histograma, se puede obtener, facilmente, el cuadro de
mediciones, el cual ayuda al encargado de la seguridad.

Por la forma del histograma, se puede saber si el estado de la situacion
es normal o anormal, cuando las lineas de tolerancia superior e inferior estan
dibujadas en el histograma, se puede conocer el nimero de eventos que

estaran fuera de rango

4.1.4. Diagramade correlacion y regresion

En este tipo de gréficos se grafica en forma de puntos un par de articulos
o eventos listados. La relacién entre dos articulos correspondientes, variables,
se puede ver facilmente. En el diagrama de causa y efecto, la relacion entre las
causas Y el efecto se pueden ver; en el diagrama de dispersién, se puede verla

relacion entre una y otra forma de efecto.

Un caso en que el efecto A aumenta a medida que el efecto B aumenta,
se llama correlacion positiva. El otro caso, en el cual, el efecto A aumenta a
medida que el efecto B disminuye se llama correlacion negativa. Si el efecto A
no se relaciona con el incremento o decremento del efecto B, el caso

determinado de no correlacion.
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4.1.4. Hoja de revision
La hoja de revision es una matriz de informacion o una tabla que muestra

la distribucion de las caracteristicas de un evento en términos de un parametro.

La hoja de revision puede ser usada como un archivo de datos, para
archivar el estado de frecuencia del evento o para reportar en qué consiste el
evento y para conocer las causas del evento. En la hoja de revisién se
pueden registrar las siguientes actividades, como lo son: las relaciones entre

articulos y los registros y recopila datos por un periodo determinado.

4.1.5. Grafica lineal

El grafico lineal se utiliza para mostrar la transicion de un evento, en
donde se trazan lineas entre puntos adyacentes que correspondan a datos

diferentes.

Cuando en la gréafica lineal aparece dibujada la linea central y las lineas
de limites que indican si los puntos representan datos normales o no, sera el

caso especifico del diagrama o carta de control.

El uso de la grafica lineal es para examinar la variacion de los datos
dependientes del tiempo. La grafica lineal se usa para conocer como cambian
los factores con el tiempo. También, se usa para la administracién del trabajo.
Si se estan proporcionando datos para la grafica lineal, todos los dias se puede

determinar si la situacion se comporta hormalmente o no.
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Para dibujar una gréfica lineal se efectian los siguientes pasos: el primero de

ellos es la recopilacién de datos por un periodo, en segundo paso, se calcula la

razén de falla y valores intermedios, los que, luego, se pasan a la gréfica, en el

paso tres, se dibujan los ejes horizontales y verticales en la hoja de gréficas, en

el vertical se colocan los datos y en el horizontal se colocan los tiempos, en el

cuarto paso se coloca en el grafico los puntos que representan los datos y se

trazan las lineas de conexién entre los puntos adyacentes, en el Ultimo paso se

anota la fecha, el periodo, el nhombre o nombres de los participantes y el

propésito del registro.

4.1.6.

Diagrama de cartas de control

Se trata de una grafica lineal en la cual se traza la linea central y las

lineas limite. Hay muchos tipos de estas gréficas, las mas importantes son:

carta de control X — R.;

carta de control de individuales y rangos maviles;
carta de control p,. porcentaje defectivo;

carta de control np, nimero de defectivos;

carta de control c y u, defectos por unidad;

El uso que tienen las cartas de control se basa en el teorema del limite

central y en la distribucion normal de las medidas de tendencia central.

Carta de control X — R: se usa para controlar la seguridad y las

condiciones que existen de proporcionarla con un conjunto de valores medidos

en un rango R y con una media X, usualmente de tres a cinco valores.
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Carta de control de individuales: se usa para controlar la seguridad y

las condiciones que existen de proporcionarla con cada valor de X medido.

Carta de control p: se usa para controlar la seguridad y las condiciones
gue existen de proporcionarla con la razén de eventos no satisfactorios, como

porcentaje de accidentes, siniestros, etc.

Carta de control np: se usa para controlar la seguridad y las
condiciones que existen de proporcionarla con el numero de eventos no

satisfactorios.

Carta de control ¢ y u: se usa para controlar la seguridad y las
condiciones que existen de proporcionarle con el numero de eventos no

satisfactorios en una unidad de tiempo o espacio determinado.

Elaboracion de la carta de control: A continuacion, se explicara la carta

de control X — R que es de las comunmente usadas.

1. Pasos para elaborar una carta de control

Paso 1. se clasifican en varios grupos los eventos o articulos

observados, de preferencia que sean de las mismas condiciones, por

ejemplo, durante un dia, una semana, etc.

Paso 2: calcule la media aritmética de cada grupo X.

Paso 3: obtener la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo

en cada grupo. Al valor obtenido se le denomina rango y se le

identifica como R.

Paso 4: calcular los valores para los limites de control en la carta de

control X por medio de las siguientes férmulas y coeficientes segun

se encuentren.
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Paso 5: se examina se los puntos colocados estan dentro del rango
permisible, es decir, entre los limites de control superior e inferior. Si
hay algunos puntos fuera de los limites, entonces, hay una causa de
error que no debe ser pasada por alto; debe ser examinada. Si un
punto esta precisamente sobre la linea de control limite, se asume

que esta fuera del limite.
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5. Prevencion de los accidentes en el area Ducal

El area donde se elaboran los frijoles Ducal, es una de las areas con
mayores procesos de produccion y, por ende, es el area propensa a tener
accidentes por la complejidad de la elaboracion del producto. Es por este
motivo se deberan desarrollar técnicas de prevencion de accidentes, como se

muestra en los siguientes temas.

5.1. Técnicas de prevencion de accidentes

Existen muchas técnicas de prevencion de accidentes, tales como.

investigacion de accidentes e incidentes;

inspeccion de seguridad;

platicas de cinco minutos sobre seguridad e higiene;
las comisiones mixtas de seguridad e higiene;

procedimiento de seguridad,;

S S o

capacitacion en el trabajo.

La Unica diferencia entre un accidente y un incidente consiste en los
efectos que se producen, sin embargo, la causa que desencadena un

accidente es la misma que ocasiona un incidente.

La investigacion de accidentes consiste en efectuar un estudio de lo
ocurrido y reconstruir los hechos lo mas fidedignamente posible para
establecer sus causas y, con base en ello, adoptar las medidas de correccion

gue eviten que se vuelva a presentar un accidente similar.
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5.1.1. Investigacion de los accidentes en el &rea Ducal

Cuando los accidentes no se investigan correctamente, las causas
especificas que los produjeron no quedan muy claras, lo cual puede ocasionar
que nuevas medidas correctivas no funcionen o se apliquen en forma
inadecuada, con el peligro latente de que un nuevo accidente vuelva a

presentarse.

En otras ocasiones, algunas empresas adoptan la politica de investigar
solo los accidentes graves. Los accidentes graves son aquellos que producen
por lo menos un dia de incapacidad o sea la mayoria de los accidentes. Sin
embargo, la etiqueta de grave muchas empresas la asignan a aquellos
accidentes que ocasionan muchos dias de incapacidad, incapacidades
parciales, permanentes o incluso defunciones. Con esto, dejan de investigar la
mayoria de los accidentes y pierden la oportunidad de evitar que se vuelvan a

presentar.

Las investigaciones de accidentes generan informacidon que puede
registrarse estadisticamente y al analizarla utilizando las herramientas técnicas
podemos establecer el comportamiento y la tendencia de ellos, lo que nos lleva
a encontrar factores comunes como causa de los accidentes y, asi, plantear

estrategias y medidas correctivas de mayor alcance.
Quien debe realizar la investigacion del accidente es el supervisor,

entendiéndose por supervisor el jefe inmediato del accidentado en este caso el

supervisor de la linea de frijoles Ducal.
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Esto obedece a varias razones: por un lado el supervisor es quien mejor
conoce el area de trabajo de su personal y, por lo tanto, quien puede formarse
una mejor idea de lo que realmente sucedi6. Como el accidente afecta en
forma directa a su area y le impacta en sus indicadores de productividad, su

interés en corregir las causas es mayor que el de otras personas.

Asimismo, dado que él es quien conoce mejor a su personal, resulta ser
la persona mas indicada para obtener la informacion, puesto que sabe como y

donde obtenerla.

El supervisor serd quien lleva a cabo las acciones correctivas y quien
vigile que éstas se cumplan. Como parte de una adecuada investigacion de

accidentes, se deben considerar los obstaculos que se puedan presentar.

a) La administracion puede no estar interesada en la investigacion de
accidentes, ya que, considera que el programa de seguridad no es
una de las prioridades.

b) Los jefes de los supervisores no les dan facilidades para efectuar
la investigacion, pues, el programa de seguridad no impacta en la
evaluacion de su desempefio.

c) El ambiente de trabajo y el estilo de liderazgo del supervisor es
muy represivo, por lo que el personal no colabora en la
investigacién, o, no notifican los accidentes al supervisor por temor
a represalias, por miedo a incapacitarse o porque consideran que
no son importantes, pues, el mismo supervisor no les da la

importancia necesaria.

A continuacion, se mencionan algunas recomendaciones para realizar

una investigacion de accidentes efectiva:
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Debe existir una politica de la empresa, en cuanto a la investigacion de
accidentes, en ella se debe indicar, con claridad, quién es el responsable, a
donde debe enviarse el reporte, cuél es el propdsito de la investigacion, cuéles
son los plazos de tiempo para cumplir con el reporte, etcétera.

La politica debe ser difundida y respaldada por los mandos intermedios a la
organizacion.
Cuando ocurra un accidente, la primera preocupacién de todos debe ser la

salud del accidentado, aunque esto parece obvio no siempre lo es.

En los siguientes parrafos se muestran una investigacion efectuada en

las areas de trabajo de la planta Ducal.

Lugar de trabajo en area Ducal: el proceso de elaboracion de frijol
enlatado, es uno de los que abarca mas espacio en la planta, debido a lo
delicado que es su elaboracion, a la cantidad de maquinaria que se utiliza en su
proceso y al gran numero de operarios que trabaja en esta area, por esta razon,
se hace mas dificil de llevar un debido control de las condiciones en las que se
trabaja, debido a esto el area Ducal es una de los lugares mas propensos a

tener accidentes.

Pasillos y superficies de transito: el movimiento de personas y materiales en
los centros de trabajo se realiza a través de los pasillos de transito, las rampas,
las puertas, etc. y el hecho de circular por ellos conlleva la posibilidad de
ocurrencia de diversos tipos de accidentes, principalmente caidas, golpes y
choques.

Su origen principal son las condiciones o suciedad de las superficies de trabajo
o defectos existentes en las mismas, aberturas diversas, obstaculos
provisionales, defectos de iluminaciébn, mantenimiento, y sefalizacion

inexistente o inadecuada, etc..
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Tipos de riesgos de las superficies de trabajo y sus causas

Riesgos: los tipos de riesgos normalmente asociados al desplazamiento por

las superficies de trabajo en el area Ducal son principalmente dos:

e caidas al mismo nivel al tropezar o resbalar;
e (golpes o choques contra elementos diversos.
Los factores de riesgo que los generan pueden clasificarse en tres
grupos: agentes materiales de las propias superficies de trabajo, entorno fisico

de trabajo y a la falta de organizacion que existe en las areas de trabajo.

Agentes materiales de las superficies de trabajo: la falta de un disefo
adecuado de los espacios de trabajo del area Ducal, vias de circulacion, red de
circulacién, maquinaria y equipos, almacenamientos intermedios, etc., es origen
de muchos accidentes por choques o0 golpes que ademas pueden producir

caidas al mismo nivel.

Estado de las superficies de trabajo: el estado de las superficies de
trabajo en el area de retortas verticales, llenado, etc., se han visto deteriorados,
debido a la presencia de los siguientes elementos:

e productos derramados, liquidos en general, grasas, productos viscosos,
agua, aceite, polvo, jabon, residuos;

e revestimientos antiderrapantes desgastados;

e adecuacion del puesto de trabajo deficiente, ausencia de elementos de
control de productos derramados desde una maquina;

e superficie desigual del piso o pendiente;

e desgaste o degradacion de las superficies;

o rejillas rotas, desgastadas o hundidas.
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El origen de estas situaciones es diverso, entre esta diversidad se

describe principalmente lo siguiente.

Desgaste o degradacion del suelo, normal o relacionado con una
utilizaciéon intensiva, principalmente, trafico de montacargas sobre ellos
que provoca la formacion de hoyos, hundimientos del piso u otros
lugares de paso, tablas, planchas o registros, superficies agrietadas o
rotas, mantenimiento insuficiente, general o localizado, reparaciones
desiguales del piso, desagues y fosas sin cubrir, rejillas flojas, mal
ajustadas o de resistencia insuficiente, superficie resbaladiza por un
inadecuado revestimiento o la utilizacion de un agente de limpieza no
adecuado o aplicado incorrectamente, tiempo de secado insuficiente
después de limpiar, etc.

Circunstancias accidentales, derrame de un producto utilizado en el

proceso productivo, o provisionales, trabajos o reparaciones.

Espacios de trabajo: existen espacios de trabajo en el area Ducal donde

se trabaja en condiciones inadecuadas, una de estas areas es la de retortas

horizontales debido a que existe un espacio muy reducido, donde se encuentra

el operario que se encarga de manejar las mismas, el calor que se encierra en

esta area puede llegar a ser un peligro para el mismo, debido a que se llegan a

temperaturas de mas de 37 grados centigrados.

Riesgos generales: los riesgos en esta area son debidos a las deficientes

condiciones materiales del espacio como lugar de trabajo.

Entre estos riesgos se destacan:

malas posturas;

ambiente caluroso. Ruido y vibraciones, iluminacién deficiente.
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Escaleras: las escaleras en el area de alimentacion del bote vacio,

carecen de barandas o antideslizantes, lo que incurre en riesgos que pueden

ocasionar serios dafos al operario, como caidas de distinto nivel.

Los principales factores de riesgo son:
e gradas resbaladizas, desgastadas, rotas, no uniformes, inclinadas,
débiles o demasiado cortas;
e gradas de altura no uniforme;
e barandillas flojas, débiles o inexistentes etc;

e disefio incorrecto por ser demasiado inclinadas, estrechas o largas

Todo ello, potenciado por llevar a cabo una serie de practicas inseguras
0 existir condiciones poco seguras, de las que se pueden destacar las
siguientes:
e subir o bajar corriendo;
¢ no utilizar los pasamanos y/o las barandillas;

¢ llevar calzado inseguro, suelas que puedan deslizar.

Sefalizacién en area Ducal: la sefalizacion en el area de trabajo Ducal
es muy importante debido a que a través de la misma se puede llegar a
transmitir informacion, como una técnica auténtica, breve y concisa de
comunicacion.

Sefializacion de tuberias: la tuberia en el &rea Ducal, carece de una
debida sefalizacion debido a que no se encuentran en su totalidad pintadas y

no tienen la identificacion de las sustancias contenidas en las mismas.
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La sefializacién de la tuberia en esta area se deberia de llevar a cabo
mediante el uso de cddigos de colores o etiquetas que informen del tipo de
sustancia o producto, su estado y sus especificaciones mas importantes, segun
el caso, referentes a los aspectos de seguridad y salud en el trabajo incluyendo,
también, la sefializacibn de peligro en general de choques y golpes con

recipientes o tuberias.

5.1.4. Inspeccion de seguridad

La inspecciéon de seguridad es, sin lugar, a dudas una técnica,
totalmente, preventiva, pues, a través de ellas, se pueden detectar riesgos y

corregirlos antes de que se produzca un accidente.

La inspeccion consiste en la observacion sistemética de un determinado
hecho, evento, situacion o sitios buscando de manera intencional las anomalias
que pudiese ocurrir para plantear soluciones y corregirlas. Las inspecciones
pueden ser formales o informales. Se les llama informales a aquellas que se
realizan de vez en cuando y sin un propésito determinado. La mayoria de las
veces un supervisor realiza inspecciones informales como parte de su trabajo.
Sin embargo, en el caso de las inspecciones de seguridad es necesario que se

realicen sobre todo inspecciones formales.

Las inspecciones formales son planeadas de antemano, se cuenta con
una lista de verificacion para efectuarlas y, necesariamente, tienen un

seguimiento.
En este capitulo se realizardn estudios de ruido, ventilacién, e

iluminacion, en el area Ducal, los cuales nos indicaran los factores fisicos a los

que estan expuestos los trabajadores.
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Control Visual: el control visual es una herramienta que cuenta con una
serie de instrumentos fisicos que estimulan los sentidos con el fin de alcanzar
un resultado; el cual dara una informacion para tomar una decision, en caso de

una emergencia.

El Control Visual en el area Ducal se encuentra, debidamente, colocado
en las areas donde las personas puedan tener un mejor alcance visual,
solamente que existen ciertos lugares que no cuentan con el espacio para

colocar los avisos y por esta razon carecen de ellos.

El control visual es utilizado en Ducal con el fin de que permita a
cualquier persona, aun aquellas que tienen muy pocas nociones sobre el area
de trabajo, reconocer a simple vista los estandares y la informacion necesaria,

asi como los problemas y anormalidades, pérdidas.

Unas de las areas que carecen de sefalizacion debido a los espacios
son las bodegas que almacenan la materia prima del area Ducal, estas bodegas
deberian de contar con informacion respecto de los ingredientes que tienen los
productos, a través del uso de hojas de seguridad o etiquetas colocadas en la
superficie de los productos, en donde indique que se deberd hacer en caso de

una emergencia.

Equipo de proteccién: en este tema se tratard de analizar el uso
adecuado del equipo de proteccién personal dentro del &rea Ducal, este estudio
se realizara con el fin de encontrar los procesos en donde se necesita mas el

uso de los mismos.
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Area de alimentacién de bote vacio después de efectuada la auditoria
del uso de EPP, se llega a la siguiente conclusion, en esta area, el operario
utiliza, anicamente, tapones auditivos, los cuales no son los adecuados para el
tipo de trabajo que se esta realizando, debido a que el constante golpe de los
botes vacios resulta ser un ruido variable, por lo que es recomendable el uso de

copas auditivas.

El operario no utiliza cinturon de carga, algo que es muy necesario para
el trabajo en esta area, debido a que tiene que estar manipulando tarimas

vacias las cuales tienen un peso considerable.

Area de alimentacion de Frijol en este proceso es necesario el uso de
cinturén de seguridad, debido a que se cargan costales de 100 libras, una carga
gue con el pasar del tiempo puede llegar a afectar la columna si no se utiliza
adecuadamente su equipo. EIl operario, efectivamente, utiliza su cinturén de
carga, pero el mismo se encuentra deteriorado con el uso, por lo que se le

deberia de proporcionar uno nuevo.

Seleccion de frijol en esta area es necesario el uso de gabacha, guantes
y tapones auditivos, de los cuales, Unicamente, se utiliza la gabacha, es de
suma importancia que se utilice el EPP en conjunto para evitar de esta manera

cualquier riesgo.

Por esta razon, el uso de guantes es importante, ya que, los mismos evitan que
las manos entren en contacto con el agua con la que se lava el frijol, al mismo
tiempo, deberia ser necesario el uso de proteccion auditiva, ya el operario se
encuentra cerca del molino, el cual es una de las areas con mayor nivel de ruido

dentro de la planta.
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Coccibn de frijol o Retortas Verticales en esta area se efectud el mismo
andlisis y se llegd a la conclusion de que el operario debe utilizar,
obligatoriamente, ademas de sus tapones auditivos y su gabacha, respiradores
para vapores organicos, pues, en estas areas se trabaja con vapor y el
operario entra en contacto por mucho tiempo con el mismo, lo que puede llegar

a ocasionar irritacion en las vias respiratorias.

Serpentines o area de incorporaciéon de ingredientes al igual que en el
area de retortas verticales, se debera hacer obligatorio el uso de mascarillas
para particulas volatiles debido a que en esta area es en donde se coloca las
especies las cuales al ser incorporadas levantan varias particulas en el
ambiente, las cuales pueden llegar a ocasionar dafios en el operario. También,
se debera de utilizar una careta para cubrir el rostro, pues, muchas veces el
frijol por trabajarse el mismo a altas temperaturas suelta particulas calientes

cuando se destapan los serpentines para agregar las especias.

Llenadora de Frijol el operario de este proceso lleva consigo todo el equipo
de proteccion personal, como tapones auditivos, cinturon de carga.
Unicamente, el operario debera de mantener su equipo en optimas condiciones,
limpiando sus tapones y no prestar su equipo a otras personas, para que, de

esta manera, se pueda extender el periodo de vida del mismo.

Retortas Horizontales o area de pasteurizacién del frijol al evaluar al
operario en esta area sobre el uso de su equipo de proteccion personal, se

pudo observar que el operario carecia de tapones auditivos y de guantes.
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Es importante dar a conocer a los operarios a los riesgos que se someten si no
utilizan, adecuadamente, su equipo de proteccién personal, debido a que en
esta area los niveles de ruido son bastante altos, y se trabaja a altas
temperaturas, ademas de tener que manipular valvulas de vapor, por lo que es
necesario el uso de guantes para la proteccion de las manos y asi evitar

guemaduras.

Empaque de botes de frijol en el area de empaque de frijol es necesario,
qgue los operarios que laboran en esta area utilicen guantes anti-cortaduras,
para evitar heridas en las manos, al momento de formar las cajas de corrugado,

debido a que las mismas poseen orillas filosas.

Criterios preventivos y mejoras de los lugares de trabajo en el area
Ducal Después de realizar el analisis de las areas de trabajo, se realizaran las
propuestas de mejoramiento con el fin de crear un ambiente agradable y seguro

para los operarios que trabajan en el area Ducal.

Estas mejoras son, solamente, recomendaciones, pero son necesarias,
pues, al ser aplicadas, no soélo se veran favorecidos los trabajadores sino que,
también, la empresa al notar que un ambiente seguro de trabajo crea mejores

eficiencias en el mismo.

Pasillos y superficies de transito
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Medidas preventivas -Agentes materiales-

Vias de circulacién: por razones de seguridad, se deberan separar
siempre que sean posibles las vias reservadas a los peatones de las
reservadas a vehiculos y medios de transporte. Al planificar las dimensiones

de las vias de circulacion se deben tener en cuenta los siguientes parametros:

e frecuencia de tréfico de vehiculos y peatones;

e las dimensiones maximas de los vehiculos que vayan a circular por el
interior de la empresa;

e las dimensiones maximas de las mercancias que se mueven por la
empresa, piezas, cajas, maquinas, etc.
Para el dimensionamiento de las vias de circulacion deben considerarse

los siguientes aspectos.

a. Vias exclusivamente peatonales: las dimensiones minimas de las vias

destinadas a peatones seran de 1,20 m. para pasillos principales y de 1

m para pasillos.

b. Vias exclusivas de vehiculos de mercancias: si son de sentido Unico su
anchura debera ser igual a la anchura maxima del vehiculo o carga
incrementada en 1 m.  Si son de doble sentido su anchura sera de al
menos dos veces la anchura de los vehiculos o cargas incrementada en
1,40 m.

c. Altura de las vias de circulacion: la altura minima de las vias de
circulacion seré la del vehiculo o su carga incrementada en 0,30 m.

d. Vias mixtas: para el caso de vias mixtas de vehiculos en un sélo sentido
y peatonales en doble sentido la anchura minima seré la del vehiculo o

carga incrementada en 2 m. -1 m por cada lado-.
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e. Para el caso, vias mixtas de vehiculos en un solo sentido y peatonales
en sentido Unico la anchura minima sera la del vehiculo o carga
incrementada en 1 m. mas una tolerancia de maniobra de 0,40 m. Para
el caso de vias de doble sentido de vehiculos y peatonal la anchura
minima serd la de dos vehiculos incrementada en 2 m. mas una
tolerancia de maniobra de 0,40 m.

f. Separacion entre maquinas y pasillos: la separacién entre las maquinas y
los pasillos no sera inferior a 0,80 m, contandose desde el punto mas
saliente de la propia maquina o de sus 6rganos moviles.

g. Acceso a partes de maquinas: la unidad de paso para acceder a puntos
de maquinas, aunque sea de forma ocasional, requiere una anchura

minima de 0,80 m.

Recomendaciones acerca de la circulaciéon de Montacargas para
implantar la red de circulacion por la empresa se deberan ademas tener en

cuenta los siguientes aspectos:

e las curvas se disefiaran teniendo en cuenta el radio de giro mayor de los
vehiculos;

e las esquinas deben estar libres de obstaculos para ser visualizadas por
el conductor y en caso necesario se instalaran espejos auxiliares;

e en los cruces se debera establecer una prioridad de paso sefializandose,
adecuadamente;

¢ las intersecciones de los pasillos de circulacion deben ofrecer un maximo
de visibilidad, evitando angulos, que impidan la visibilidad. Para ello, en
las intersecciones de cuatro direcciones se deben prever cruces de
angulo cortado sobre una longitud igual a la anchura del pasillo;

e son preferible tomas de via alternadas que no incluyan mas de tres

direcciones pues disminuyen sensiblemente los riesgos de colisiones.
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se deben evitar los pasillos transversales que desemboquen,
directamente, sobre una puerta;

en los accesos de vias peatonales a vias de circulacion se deberan
proteger mediante barandillas sefializadas que impidan el paso directo. 5

Superficies de trabajo: las dimensiones minimas de las superficies de

trabajo seran de 2 M? libres, descontando los espacios ocupados por maquinas,

aparatos, instalaciones y materiales, por cada trabajador.

En el disefio de los espacios se debe prever un espacio adecuado para

los almacenamientos intermedios o los materiales que se procesan 0

manipulan.

Otros aspectos a considerar en relacion con las superficies de trabajo son las

siguientes.

Color y textura: cambiando el color y la textura de las distintas superficies
de trabajo se favorece un mejor control de las caidas y una mejor
ordenacion y control del espacio de trabajo.

Limpieza: el suelo debera facilitar su limpieza, evitando la acumulacién

de polvo.

El suelo que se deberia de utilizar en el area de produccién Ducal, la cual

deber& de contar con las siguientes especificaciones:

debe tener la capacidad de soportar cuatro veces la carga estatica
maxima prevista por ejemplo en el area de Retortas Horizontales en
donde se encuentran suspendidas grandes cargas, debido a la
maquinaria y herramientas, también, se deberd tener en cuenta el
movimiento o trafico de vehiculos. La resistencia al desgaste o abrasiéon
se tendra en cuenta principalmente en caso de mucho trafico de

vehiculos y operarios.
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Limpieza Del area de trabajo

e Cada empleado deberia ser responsable de mantener limpio y en
condiciones su puesto de trabajo; para ello cada trabajador debera
proceder a la limpieza inmediata de cualquier suciedad que haya en su
puesto de trabajo. Cuando detecte cualquier situacion insegura del suelo,
agujeros en suelos, derrames, etc,. y no pueda por sus propios medios
subsanar la anomalia debera avisar al departamento correspondiente
para que proceda a su limpieza o reparacion.

e Los trabajadores estaran formados para utilizar los contenedores de
recogida de residuos, debidamente, clasificados.

e En cualquier caso el servicio de limpieza debera dejar limpio cada centro
de trabajo con una periodicidad acorde al tipo de actividad desarrollada.
La limpieza incluira los elementos estructurales, tales como: pasillos y
pisos como en torno a las maquinas, equipos de trabajo, instalaciones,
etc. cuidando que el suelo o pavimento esté limpio de aceites, grasas y
otras sustancias.

e Los productos de limpieza no constituiran en si mismos un nuevo riesgo
por ser resbaladizos o agresivos con la superficie a limpiar.

e La limpieza de residuos de materias primas y productos semielaborados
debe efectuarse por medio de tuberias o mediante la acumulacion en

recipientes cerrados.

Mejora de Rejillas: las rejillas que se utilizan para recubrir canales,
fosos, desagues, etc. y por las que circulan vehiculos y personas deberan poder
soportar la méxima carga posible a la que vayan a estar sometidas y tener una

abertura maxima de los intersticios de 8 mm.
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El material de las rejillas serd anticorrosivo. Las superficies de transito,
deben estar ranuradas frente al resbalamiento. Su instalacion debe hacerse de
forma que la superficie quede a nivel del resto del suelo y que no se puedan
producir basculamientos, debiendo estar su uso restringido cuando se puedan

producir derrames o caidas de materiales a niveles inferiores.

Espacios de trabajo: en el area de retortas verticales se tratard de buscar la
manera de crear un area de trabajo mas adecuada para el operario de esta
area. Una de las recomendaciones para mejorar el area, es de colocar
campanas de extraccion de aire para que de esta manera se pueda ventilar el
area sin ningun problema, y asi de esta manera evitar la acumulacién de calor.
Otra mejora, es la de realizar una re-ubicacion de las retortas horizontales con
el fin de brindar el espacio necesario al operario y evitar asi, de esta manera,

malas posturas.

Escaleras: las dimensiones recomendadas de las escaleras distinguiendo

por imperativos constructivos, unas de acceso normal y otras de acceso rapido,
teniendo en cuenta que éstas Ultimas sélo se montaran cuando no sea posible

montar una escalera normal.

Anchura de las escaleras: la anchura de las escaleras también tiene

relacion con el nivel de seguridad de la misma. Una escalera demasiado
estrecha dificulta el movimiento de la persona, por ello la anchura minima de

una escalera de uso normal es de 90 cm.

Barandillas y pasamanos: las escaleras de mas de cuatro escalones se

equiparan con una barandilla en el lado o lados donde se pueda producir una

caida y de unos pasamanos en el lado cerrado.
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Los pasamanos de madera deben tener un diametro minimo de 50 mm vy, si
son de tubo, de 38 mm. Su instalacibn debe hacerse de forma que se
prolonguen horizontalmente al llegar al rellano un minimo de 300 mm vy, por la
parte inferior, el equivalente a la longitud de la huella mas 300 mm.
Alternativamente, seria recomendable que el extremo final se prolongara al

suelo o pared, para evitar enganches accidentales de la ropa.

Sistemas antideslizantes: las superficies de las escaleras en el area
Ducal deben ser antideslizantes y de un material resistente al uso, debido a que
en este lugar se manejan grandes cantidades de agua, lo que provoca que el
piso se encuentre hiumedo, es por esta razén que es necesario colocar bandas
antideslizantes en las gradas, para evitar, de esta manera, resbalones y caidas

peligrosas de distinto nivel.

Para reforzar la seguridad frente a resbalones, se debe recubrir de
bandas de un material duradero antideslizante instalado, superficialmente, en
estrias hechas al efecto sobresaliendo lo indispensable para que cumpla su

funcién.

Sistemas de sefializacion y advertencia: una forma de prevenir las
caidas al acceder a una escalera es la de sefializar con un color distinto de la

superficie del piso el equivalente a una huella.

Otra forma es cambiar el material de forma que al pisar la zona cercana al
primer escalon, inconscientemente, la persona que la vaya a utilizar advierta
que hay algo distinto de la superficie lisa del piso por el que circula y mire al

suelo pudiendo ver que se encuentra ante una escalera.
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Reglas internas para un buen uso de las escaleras: todo trabajador
gue deba usar escaleras fijas deberia seguir las siguientes normas de
utilizacion.

e Subir o bajar, tranquilamente, evitando hacerlo corriendo o
empujando ala o las personas que le precedan.

e Al bajar en grupo deberia existir una persona responsable de
conducir al mismo en el recorrido a fin de evitar una velocidad
excesiva, e incluso el dialogo.

e Utilizar siempre que sea posible las barandillas o pasamanos.

e Utilizar calzado plano y con plantilla antideslizante.

Programa de Seguridad Industrial en el area Ducal

Alimentos Kern de Guatemala S.A., es una empresa que se preocupa del
bienestar de sus empleados, esto se ha visto reflejado debido a la colaboracion
gue la misma a proporcionado para realizar un informe de las condiciones de
trabajo de esta empresa con el fin de utilizar las recomendaciones que se

brindaran a lo largo de este capitulo.

Los aspectos de seguridad deben de ser respetados por todos los
colaboradores, ademéas de ser obligacion de todos el conocer y fomentarlos
como parte del que hacer diario dentro de la empresa.

Teniendo como premisa principal la prevencién de lesiones, el dafio a las
instalaciones y equipos y mantener las operaciones de una forma rentable y
adecuada, respetando los reglamentos nacionales relacionados con la
Seguridad Industrial.
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La capacitacion y actualizacion de los programas de Seguridad Industrial
deben de ser constantes y de acuerdo a los cambios internos y politicas
generales de la empresa. Sin descuidar los aspectos de salud ocupacional,
sera parte de esta politica el proveer todas las herramientas necesarias para la
proteccion de la salud de los trabajadores, complementando estos con
programas de prevencion externos a las instalaciones, prevencién de lesiones

fuera del trabajo.

Mejora en condiciones de trabajo: el analisis sobre las condiciones de
trabajo actuales en la planta de Alimentos kern’s, se realiz6 con el fin de
identificar los agentes fisicos causantes de enfermedades profesionales, para
asegurar de esta manera el bienestar de los trabajadores y crear, por este
medio, programas de seguridad en los cuales se planeara, ejecutara y se
controlara los mismos, para que permitieren mantener a los trabajadores y a la

empresa con la menor exposicion posible a los peligros del medio laboral.

Condiciones de Temperatura: €l exceso de calor o frio mientras se

realiza el trabajo pueden causar incomodidad y contribuir a problemas de salud.

La temperatura en el area de trabajo Ducal se puede regular al aumentar:
e Latemperaturay velocidad del aire.
e Los requisitos fisicos de la tarea que se realiza.

e Eltipoy cantidad de ropa que se usa.
Ademas, es necesario colocar en el area de retortas horizontales

extractores de aire caliente y colocar ventiladores en todas las &reas

donde se acumula el vapor y el calor.
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Control de ruido: al identificar el tipo de ruido de todos los puestos de
trabajo del area Ducal, y localizar todas las fuentes generadoras de ruido y
estimacion de los efectos en los puestos de trabajo a los que afectan.

El conocimiento de las fuentes generadoras de ruido como lo es el area
de molino, nos ayudara a buscar soluciones para aislar el ruido que genera el
molino al momento de estar trabajando, por esta razon es necesario brindarle
un mantenimiento preventivo, para que, de esta manera se pueda arreglar
cualquier desperfecto mecanico que esté ocasionando el ruido, si el ruido adn
persiste sera necesario utilizar campanas acusticas que se colocara alrededor

de la maquina con el fin de atenuar el ruido que la misma produce.

Existen varios tipos de ruido en relacién al area de trabajo y por medio
del tipo del ruido al que se vea expuesto el operario, asi sera la proteccion
auditiva que debera de recibir, a continuacién se mencionan los ruidos que

afectan el area Ducal:

El ruido estable es aquél cuyo nivel de presion acustica ponderada
permanece, esencialmente, constante. Entre las areas de trabajo que se
encuentran expuestas a este tipo de ruido se encuentran:

e areade seleccion de frijol;
e alimentacién de Frijol;

e |lenado de producto;

e encajado de botes;

e entarimado de cajas
En estas areas de deberd de usar obligatoriamente tapones auditivos,

ademas de crear una rotacién de los empleados fuera de las areas ruidosas

durante una parte de la jornada.
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También, sera necesario eliminar el ruido que causan las vibraciones,

colocando las maquinarias pesadas sobre superficies acolchadas.

Ruido periddico sé da en el area de alimentacion de bote vacié y es
producido por los botes que chocan entre si, este tipo de ruido puede ocasionar
fatiga, presion sanguinea elevada, tension y nerviosismo, y pérdida de la
capacidad auditiva. Por lo tanto, en el caso de este tipo de ruido, es
recomendable usar copas auditivas, las cuales atentan el ruido que producen

los botes.

Antes de llegar a la conclusion de usar equipo de proteccion auditiva,
sera necesario utilizar los controles de ingenieria que pueden ayudar a atenuar
el ruido sin necesidad de realizar grandes compras de equipos protectores que
al final puedan aumentar los costos, por esta razon, a continuacion se

mencionan los controles de ingenieria que se deben utilizar.

1. Encerrar los procesos que son altamente ruidosos en cuartos
aislados acusticamente, por ejemplo en el area de molinos.

2. Utilizar alfombras, pisos flexibles y paredes que absorban el
sonido.

3. Tratar de reemplazar partes metalicas ruidosas con
componentes de plastico o de caucho.

4. Verificando que se le ha dado el mantenimiento correcto al

equipo.
Proteccion en los puntos de peligro: el patrono es legalmente

responsable de salvaguardar apropiadamente sus instalaciones, de modo que
sus empleados tengan la debida proteccion.
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Los medios de salvaguarda deben estar, correctamente, disefiados para
gue den la proteccion adecuada sin estorbar la produccién. Los requisitos
generales para medios de salvaguarda apropiados son:

1. proteger efectivamente al trabajador;
2. permitir la operacion normal de la maquinaria;

3. permitir el mantenimiento normal de la maquinaria.

Se encontraron varias condiciones peligrosas que se encausan bajo este
concepto en las instalaciones del area Ducal. Por lo general, estos puntos de
peligro se encuentran en mecanismos de transmision de potencia o en
mecanismos en movimiento que no se encuentran debidamente protegidos.
Con facilidad un operario puede sufrir un accidente al poner en contacto alguna
extremidad de su cuerpo o algun tipo de herramienta con alguno de estos

mecanismos.

Por esta razon, se deberan de colocar sefiales de Seguridad en funcion

de su aplicacion, las cuales se clasifican de la siguiente manera.

e DE PROHIBICION
Prohiben un comportamiento susceptible de provocar un peligro.

e DE OBLIGACION
Obligan a un comportamiento determinado.

e DE ADVERTENCIA
Advierten de un peligro.

e DE INFORMACION

Proporcionan una indicacién de seguridad o de salvamento.
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En casos de emergencia, se debera de colocar la siguiente rotulacion:

e Sefal de salvamento: aquella que en caso de peligro indica la salida de
emergencia, la situacion del puesto de socorro o el emplazamiento.

e Sefal indicativa: aquella que proporciona otras informaciones de
seguridad distintas a las descritas, prohibicion, obligacion, advertencia y

salvamento.

Ademas de las sefiales descritas, existe la Sefial adicional o auxiliar que
contiene, exclusivamente, un texto y que se utiliza, conjuntamente, con las
seflales de seguridad mencionadas y la sefial complementaria de riesgo
permanente que se empleard en aquellos casos que no utilicen formas
geométricas normalizadas para la sefalizacion de lugares que suponen riesgo
permanente de choque, caidas, etc. tales como: esquinas de pilares, proteccion
de huecos, partes salientes de equipos méviles, muelles de carga, escalones,
etc..

Control Visual: es de suma importancia que una planta industrial
contenga comunicacién visual con el fin de informar a los operadores y
visitantes las normas que deben de seguir al utilizar una maquina o al acercarse

a la misma.

Al aplicar el control visual en el area Ducal, se veran mejoras como:
encontrar el panel eléctrico con rotulacion en la tuberia de agua, gas, vapor,
etc., las cuales deberan ir pintadas de acuerdo con un rétulo de codificacién.
Los palets con materia prima deberdn estar identificados y, ademas, estar

dentro de un area demarcada para su ubicacion.
Para las tarimas de producto terminado, el estibado debera de ser el

adecuado, conservado un orden, la maquinaria debera estar identificada y sus

controles rotulados, adecuadamente.
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La funcién principal del control visual, dentro del &rea Ducal, es tratar de
mantener un ambiente mas amplio y limpio, para que, de esta manera, se
pueda estimular la productividad. La idea de la aplicacién del Control Visual se
verd reflejada en la maquinaria por medio de los puntos de lubricacién, los
cuales estaran identificados, las normas de seguridad estardn visibles y en
lugares estratégicamente ubicados se encontraran los equipos de seguridad
industrial, extinguidores, Tapones auditivos, etc. La comunicacion visual da
a los grupos de personas percepcion acerca de la realidad de la fabrica de una

forma mas exacta.

El aspecto sobresaliente de la comunicacion visual es que la informacion
llega al grupo de trabajo y no a un obrero o persona externa en particular. La
meta de un sistema de Control Visual es ampliar la comunicacion de la fabrica;
los rasgos posibles e indispensables de informacion; a la mayor cantidad de
personas, la comunicacion actia en la cultura de la planta con la aplicacién de
principios de Control Visual para mejorar en aspectos de espacio, para el lay-
out del edificio, mobiliario, maquinaria, etc. para tareas y responsabilidades,

metas, participacion y progresos, decisiones, etc.

Sefializacién disposiciones de seguridad: la sefializacion de seguridad se
usa como una medida preventiva complementaria de otras a las que no puede
sustituir. Ella sola, no existe como tal medida preventiva y es un ultimo eslabén
de una cadena de actuaciones basicas preventivas que empiezan con la

identificacién y evaluacion de riesgos.
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La sefalizacion de seguridad en el area de trabajo Ducal, debera utilizarse
para transmitir los riesgos existentes y de las situaciones de emergencia
previsibles, asi también las medidas preventivas adoptadas, por esta razoén, la
sefalizacion de las disposiciones de seguridad tratara de brindar lo siguiente:

a. llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia de
determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones;

b. alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada
situacion de emergencia que requiera medidas urgentes de
proteccion o evacuacion;

c. facilitar a los trabajadores la localizacién e identificacion de
determinados medios o instalaciones de proteccién, evacuacion,
emergencia o primeros auxilios;

d. orientar o guiar a los trabajadores que realicen determinadas

maniobras peligrosas.

La sefializacidon no debera considerarse una medida substitutoria de las
medidas técnicas y organizativas de proteccion colectiva y debera utilizarse
cuando a través de
éstas Ultimas no haya sido posible eliminar los riesgos o reducirlos,
suficientemente. Tampoco debera considerarse una medida sustitutoria de la
formacion e informacion de los trabajadores en materia de seguridad y salud en

el trabajo.
Para realizar una sefializacion industrial efectiva, es necesario seguir con

las normas de seguridad, las cuales recomiendan seguir las siguientes

especificaciones:
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Colores de seguridad a utilizar en area Ducal: los colores de

seguridad podran formar parte de una sefializaciéon de seguridad o constituirla

por si mismos.

En el siguiente cuadro se muestran los colores de seguridad, su

significado y otras indicaciones acerca de su uso.

Tabla VII. Muestra los colores que se deben utilizar en la sefializacién industrial

Color

Significado

Indicaciones y precisiones

Continuacién

Sefal de prohibicion

Comportamientos

peligrosos
Peligro-alarma Alto, parada,
dispositivos de
Rojo desconexion de
emergencia.
Evacuacion
Material y equipos de]ldentificacion y
lucha contra incendios localizacion
Amatrillo, o] amarillo Atencion, precaucion.
Sefial de advertencia
anaranjado Verificacion
Comportamiento o]
accion especifica.
Azul Sefial de obligacion Obligacién de utilizar un
equipo de proteccidn
individual
Puertas, salidas,
Sefal de salvamento o|pasajes, material,
Verde de auxilio puestos de salvamento o

de socorro, locales

Situacién de seguridad

Vuelta a la normalidad

89



Cuando el color de fondo sobre el que tenga que aplicarse el color de
seguridad pueda dificultar la percepcion de este ultimo. Se utilizara un color
de contraste que enmarque o se alterne con el de seguridad, de acuerdo

con la siguiente tabla:

Tabla VIII. Muestra los colores con los que se deberan de contrastar la

sefalizacion

Color de seguridad Color de contraste
Rojo Blanco

Amarillo o amarillo anaranjado Negro

Azul Blanco

Verde Blanco

Cuando la sefalizacion de un elemento se realice mediante un color
de seguridad, las dimensiones de la superficie coloreada deberan guardar

proporcién con las del elemento y permitir su facil identificacion.

1. Las sefales se instalaran preferentemente a una altura y en una posicion
apropiadas con relacion al angulo visual, teniendo en cuenta posibles
obstaculos, en la proximidad inmediata del riesgo u objeto que deba
sefalizarse o cuando se trate de un riesgo general, en el acceso a la
zona de riesgo.

2. El lugar de emplazamiento de la sefial deberé estar bien iluminado, ser
accesible y facilmente visible. Si la iluminacion general es insuficiente, se
empleara una iluminacion adicional o se utilizaran colores fosforescentes
o materiales fluorescentes.

3. Con el fin de evitar la disminucion de la eficacia de la sefializacion no se

utilizaran demasiadas sefiales proximas entre si.
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Aplicacion Color Muestra
Aire Azul Laser
Agua Recirculada Verde Pino Viejo con franjas blancas
Agua Potable Verde Luciernaga

Agua Suavizada Azul Neptuno

Agua Fria Blanco Mate

Electricidad Anaranjado Mandarina

Gas Propano Amarillo Girasol

]
Vapor Rojo Fuego
Condensado Rojo Fuego con franjas verde Pino Viejo
Bunker Café tabaco
Aceite Vegetal Tuberia de SS con franjas verde Pino Viejo
Venteo o de escape Rojo fuego con franjas amarillas
Producto Tuberia de SS con franjas Blanco Mate

Tabla IX. de Colores de tuberia segun normas de la empresa Kern’s

Rutas de Evacuacion: a continuacion se muestra el procedimiento

general que deberan seguir los operarios al momento de que suceda alguna

emergencia:

e evitar accidentes o fatalidades en el momento de una contingencia de
caracter mayor, Sismo fuerte, Terremotos, Inundaciones, etc.;

e retirar al personal que labora en Planta lo mas rapido posible de las zonas
de riesgo hacia areas seguras;

e definir las &reas mas seguras para reunir al personal;

e realizar los contactos necesarios con las instituciones de rescate y/o apoyo

para la evacuacion;
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e verificar el numero de personas y el tiempo en que llegaron Punto de
Reunién o Area Segura;

e verificar que no hayan quedado personas atrapadas asi mismo el estado
fisico de las instalaciones de la Planta;

e en caso se encuentren personas lesionadas trasladarlos hacia un lugar
seguro y prestarle los Primeros Auxilios;

e realizar los ensayos necesarios par poder verificar el tiempo de reaccién asi
como designar a los encargados de reunir al personal y realizar el conteo de
las personas, asi como de proceder a la busqueda de las personas que

falten.

Alcance

e Este procedimiento se aplica a las instalaciones de la Planta de produccién,
Bodegas -Producto Terminado, Cuarentena, Concentrados y Materia Prima-
oficinas, clinica medica , cafeteria, garitas y otros servicios que funcionan

en la planta.

Procedimiento

En el momento en que se percibe un sismo fuerte que se crea pueda ser
un terremoto, no se mueva permanezca en el lugar en que esta, guarde la
calma, de ser posible busque algun lugar seguro, tal como una columna, alguna
mesa fuerte o estructura que pueda protegerlo. Ademas siga el siguiente

procedimiento:
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Si se presenta alguna emergencia y se encuentra cerca de
alguno de los activadores de hongo, proceda a activar la
Alarma General de Evacuacion.

Si usted escucha que se activo la Alarma, guarde la calma
hasta que se hayan detenido los temblores, busque un lugar
seguro, debajo de columnas, protegiéndose con la estructura

de la planta, o el dintel de una puerta.

Siga las Rutas de Evacuacién, estas se encuentran
sefalizadas con rétulos de color Verde con Flechas Blancas,
estas rutas lo dirigiran hacia las Salidas de Emergencia o a los

Puntos de Reunidn.

Cuando se encuentre en el Punto de Reunién, guarde la
calma, espere a que se le proporcionen las instrucciones
necesarias, en caso no se pueda regresar hacia su puesto de
trabajo, no se dirija a los vestidores, puede quedar atrapado
alli.

Si se encuentra herido guarde la calma trate de salir por sus

propios medios, si o puede, pida ayuda a sus comparieros.

Si usted esta bien y encuentra a un compafiero herido, busque
ayuda, si puede trate de brindarle los primeros auxilios, si no
conoce de primeros auxilios guarde la calma y pida ayuda, si
es posible ayude a trasladarlo a un lugar mas seguro. Nunca
mueva a un herido a menos que este se encuentre en un

peligro inminente.
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= Es importante que usted conozca todas las Rutas de
Evacuacion, recuerde que no siempre estamos en el mismo
lugar es importante el no dirigirse a los lugares de mayor

riesgo en la Planta.

Es importante evitar las aglomeraciones en las Salidas de Emergencia, si
usted observa que hay demasiada gente busque una Ruta alterna que lo lleve a

los puntos de Reunion.

Proteccion frente a riesgos mecanicos: se denomina peligro mecanico el
conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accion
mecanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas a trabajar o

materiales proyectados, solidos o fluidos.

Las formas elementales del peligro mecanico son, principalmente:
aplastamiento; corte; enganche; atrapamiento o arrastre; impacto; perforacion;

friccion o abrasion; proyeccién de solidos o fluidos.

Criterios preventivos basicos de la maquinaria en area Ducal: el peligro
mecanico generado por partes o piezas de la maquina esta condicionado
fundamentalmente por: su forma, aristas cortantes, partes agudas; su posicion
relativa, zonas de atrapamiento; su masa y estabilidad, energia potencial; su
masa Yy velocidad, energia cinética; su resistencia mecanica a la rotura o

deformacion y su acumulacién de energia, por muelles o depdsitos a presion.
Existen otros peligros relacionados con la naturaleza mecénica y las

maquinas, tales como: riesgos de resbalones o pérdidas de equilibrio y peligros
relativos a la, ya sean de la propia maquina, de sus partes o de sus piezas.
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Los resguardos se deben considerar como la primera medida de
proteccion a tomar para el control de los peligros mecanicos en maquinas,
entendiendo como resguardo: "un medio de proteccién que impide o dificulta el
acceso de las personas o de sus miembros al punto o zona de peligro de una
maquina”. Un resguardo es un elemento de una maquina utilizado,
especificamente, para garantizar la proteccion mediante una barrera material.
Dependiendo de su forma, un resguardo puede ser denominado carcasa,

cubierta, pantalla, puerta, etc.

Criterios para la seleccion de los resguardos: los resguardos son
siempre una barrera material que se interpone entre el operario y la zona
peligrosa de la maquina y, por lo tanto, su eleccion dependera de la necesidad y
frecuencia de acceso a dicha zona. En tal sentido deben diferenciarse distintas

situaciones.

d. Zonas peligrosas de la maquina a las que no se debe acceder durante el
desarrollo del ciclo operativo de la maquina y a las que no se debe
acceder tampoco en condiciones habituales de funcionamiento de la
maquina, estando limitado su acceso a operaciones de mantenimiento,
limpieza, reparaciones, etc. Se trata de elementos moviles que no
intervienen en el trabajo en tanto que no ejercen una accion directa sobre
el material a trabajar.

e. Zonas peligrosas de la maquina a las que se debe acceder al inicio y final
de cada ciclo operativo, ya que, se realiza la carga y descarga manual
del material a trabajar. Se trata de elementos moviles que intervienen en
el trabajo, es decir, que ejercen una accion directa sobre el material a

trabajar: herramientas, cilindros, matrices, etc.
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f.

g.

Las situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos
moviles asociados a dispositivos de enclavamiento o enclavamiento y
bloqueo; recurriendo, cuando se precise, a dispositivos de proteccion.
Zonas peligrosas de la maquina a las que se debe acceder
continuamente, pues, el operario realiza la alimentacion manual de la
pieza o material a trabajar y ,por consiguiente se encuentra en el campo
de influencia de los elementos méviles durante el desarrollo de la
operacion .

Las situaciones peligrosas se deberan evitar mediante resguardos
regulables. En la seleccion de tales resguardos seran preferibles y
preferentes los de ajuste automatico, autorregulables, a los de regulacién

manual.

Equipo de proteccion personal recomendado en el &rea Ducal

El equipo de proteccion personal es usado como ultima herramienta, debido
a que su costo es mas elevado que el de utilizar controles de ingenieria. El
equipo de proteccion personal se llega a usar, cuando los controles de
ingenieria no hayan logrado eliminar o reducir los riesgos en las areas de

trabajo.

Entre los equipos de proteccién personal que son de uso obligatorio, dentro

de la planta de alimentos Kern son los siguientes.

1. Botas de Seguridad

Las mismas deberan de contener las siguientes caracteristicas:
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e caracteristicas dimensionales que aseguren una correcta adaptabilidad al
pie;

e capacidad de absorcién del sudor de la primera suela;

e impermeabilidad al agua;

o flexibilidad;

e buen disefio de cierre que impida la penetracion de cuerpos extrafios;

e deberan pesar lo menos posible;

e ausencia de puntos que al comprimir el pie ocasionen molestias,
costuras y otras irregularidades interiores;

e rigidez transversal del calzado, horma y contrafuerte que proporcionen
estabilidad al usuario;

e cualidades higiénicas de sus componentes;

e capacidad de absorcion de energia de la suela en la parte del talon;

e caracteristicas antideslizantes de la suela.

2. Guantes de seguridad contra riesgos térmicos y mecanicos
El uso de guantes se hace necesario en ciertas areas de trabajo, como lo
son: paletizado de bote lleno y despaletizado del mismo, en cualquier caso, se

tendran presentes algunas consideraciones.

e Disefio correcto de tamafos que permitan elegir la talla adecuada en
base a la tarea a efectuar.

e No presentar rugosidades, bordes de costuras y otras irregularidades
gue ocasionen molestias excesivas al usuario.

e Deberan interferir lo menos posible el trabajo a ejecutar.

e Deben de ajustarse a la perfeccion con las manos.
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3. Cinchos de Seguridad

Los cinturones de seguridad seran utilizados en areas donde se requiere
efectuar un esfuerzo excesivo, las areas donde se debera de utilizar este tipo
de equipo son: Retortas horizontales -transportar canastas de producto- y el
area de entarimado, los mismos ayudaran atenuar el esfuerzo que se realiza a
la columna vertebral.

4.  Tapones auditivos

Los tapones auditivos deberan de utilizar en todas las areas de trabajo dentro

de la planta, debido a que el nivel de ruido se encuentra sobre los 80 decibeles

en todas las instalaciones.

El equipo de proteccion auditiva dependera del nivel de ruido y de la
comodidad al usarlos Los diferentes equipos disponibles estan clasificados en

dos categorias principales:

e tapones para oidos, los cuales son muy livianos y comodos durante largos
periodos de tiempo;
e los tapa-oidos o copas auditivas, los cuales pueden ser colocados y

removidos, facilmente.

Para la mayor proteccion contra el ruido, la suciedad, quiza sea necesario

usar tapones de oidos junto con los tapa oidos.

5.1.5. Platicas respecto de Seguridad e Higiene
Una de las técnicas mas efectivas para motivar a los trabajadores

respecto a su seguridad consiste, sin lugar a dudas, en las platicas de cinco

minutos acerca de temas de seguridad y prevencion de accidentes.
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Constituyen un elemento importante para el supervisor, ya que, mediante ellas
puede reforzar la motivacién hacia sus trabajadores, y, a la vez, darles mayor
informacion sobre las técnicas y los procedimientos de seguridad en el trabajo o
fuera de él. De tal manera que, es indispensable que el supervisor sepa cOmo
impartir esas platicas o charlas para lograr con ellas el propésito que se ha

plateado.

El encargado de seguridad debe capacitar a los supervisores para que
puedan impartir las charlas y, también, debe proporcionarles la informacién

técnica que requieran, pero es fundamental que la imparta el supervisor.

Las principales recomendaciones que deben hacerse para dar una charla
efectiva son:
1. conocer el tema ampliamente.

2. no salirse del tema a tratar.

Ademas, es necesario que el supervisor tenga en cuenta los siguientes
puntos:
1. Iniciar la charla resumiendo en unas pocas palabras lo que
va a decir.
2. Comunicar sus ideas con precision, en un lenguaje sencillo
y claro. No tratar de adornarse ni de dar la impresiéon de
gue es un experto en la materia, aunque asi lo sea.
3. Antes de finalizar la charla, resumir, brevemente, y terminar

con una frase que pueda ser recordada con facilidad.
A continuacién, se presenta un esquema de lo que debe hacerse antes,

durante y después de cada charla de cinco minutos, de acuerdo con las

recomendaciones del Consejo Interamericano de Seguridad.
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Antes de la sesion

1. Planear la reunién. Familiarizdndose con el tema que va a exponer.
Para ser efectivo, debera presentar el teman de una forma convincente,
sin leer al pie de la letra un material preparado con anticipacion.

2. Celebrar la reunion en el area de trabajo. Por ser las charlas breves,
alrededor de cinco minutos, a veces, no es necesario que todo el
personal tome asiento. Hay supervisores que llevaran a cabo reuniones
muy efectivas en un taller dejando que cada trabajador adopte la
posicién que mas le agrade.

3. Antes de la reunién se debera de acumular todo el material que va a
utilizar. Siempre que sea posible utilizar equipos herramientas que
emplean regularmente los trabajadores, para ilustrar lo que se quiere
decir.

Durante la sesién
Se celebrara una reunién cada semana.
Limitar la reunién a cinco minutos tratando solo un tema.
Utilizar nuestras propias palabras para explicar.

Animar a la audiencia a que participe en la reunion.

S

La terminacién de la reunién es tan importante como su principio, ya que la

mayor parte de la gente se lleva en sus mentes las ultimas palabras.

5.1.6 Comisiones de seguridad
Una de las mejores ideas ha surgido para prevenir los accidentes, la
creacion de comisiones mixtas de seguridad e higiene. Por desgracia, también,
ha sido una de las ideas menos aprovechadas, probablemente, porque en su
tiempo fue demasiado revolucionaria y no se comprendieron con claridad las

ventajas que ella conlleva..
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La Comision mixta de seguridad e higiene es un 6rgano integrado por
empleados y personal sindicalizado que se encarga de verificar las condiciones
de seguridad de la empresa. La ley federal del trabajo les asigna como
funciones genéricas: investigar las causas de accidentes y enfermedades
ocupacionales, proponer medidas para prevenirlos y vigilar que dichas medidas

sean cumplidas.

La comision mixta ha aportado grandes beneficios en las pocas
empresas en las que ha funcionado correctivamente. Una comisién mixta
comprometida con la seguridad es un grupo que se encarga de difundir y
convencer a sus compaferos para que adopten las medidas de seguridad.
Desafortunadamente, su funcién no siempre es comprendida, ya que, al ser tan
insistentes, al volverse la conciencia de los mandos intermedios, éstos les
temen y tratan de bloquear. Cuando la comisién mixta funciona se debe,

generalmente, a que tiene apoyo de la administracion superior de la empresa.

Pero, no basta con limitarse a cumplir la ley, sino, se tratara de obtener el
mejor beneficio de las comisiones mixtas, ya que, por sus caracteristicas,
inciden, directamente, en donde se requiere: detectar y corregir practicas y

condiciones inseguras o sea en las causas inmediatas de los accidentes.

Se puede decir, sin temor a equivocarse, que, desde el punto de vista de
su conceptualizacion, las comisiones mixtas fueron disefiadas para funcionar
como un equipo autodirigido, o bien, como un circulo de calidad con funciones

especificas hacia la seguridad e higiene.
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5.1.5. Procedimientos de Seguridad

Otra técnica muy util para la prevencion de accidentes es la revision y
divulgacién de los procedimientos de seguridad.

Un procedimientos es un documento, en donde se expresan los pasos
secuénciales para efectuar una determinada tarea o actividad. En realidad, se
debe considerar que cuando se habla acerca de procedimientos de seguridad
se piensa en nuevos procedimientos, adicionales a los que ya existen: sin
embargo, lo que se pretende es simplificar las cosas lo mas posible.

Todas las empresas cuentan con procedimientos de operacion para cada
una de las tareas que realizan, es por esto que es importante que uno de los

procedimientos a utilizar sea el de los registros de accidentes acontecidos.

Registros de accidentes utilizando las mejoras propuestas
Al momento de realizar las mejoras en las areas de trabajo, se compararan
los resultados con los registros existentes de incidentes, para analizar si el
programa de seguridad industrial ha funcionado respecto de la reduccién de los
accidentes. Estas comparaciones se elaboraran por medio de graficas
comparativas las cuales nos mostraran los niveles actuales de incidentes y
accidentes; vy, los compararan con los nuevos resultados, aplicando las

recomendaciones de seguridad, brindadas en este trabajo de graduacion.

Comparar indices de accidentes e incidentes actuales con anteriores
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Se elaboraradn, ademas, comparaciones de los niveles de incidencia en
los accidentes, para analizar si las recomendaciones brindadas han surtido
efecto, para la recopilacion de estos datos serd necesaria la colaboracion de
personal encargado de seguridad, para realizar auditorias internas con el fin de
verificar que todos los operadores cumplen con los nuevos programas de

seguridad.

Estas auditorias se realizaran a través del uso de un cuestionario -ver
anexo- el cual ofrece una guia para evaluar el grado de cumplimiento de las
practicas de la planta Kern en materia de organizacion y gestion de la
prevencion de riesgos laborales. A través del cumplimiento de las précticas de
seguridad propuestas, se permite identificar la situacidon en que se enmarca la

empresa.

Para lograr elaborar estos cuestionarios con datos veraces, sera
necesario elaborar auditorias de gestion de la prevencion, las cuales evaluaran
de forma sistematica los métodos de gestion, organizacion y ejecucion de las

medidas para la mejora de las condiciones de trabajo en la empresa.

En definitiva, las auditorias para la gestion de seguimiento de los
programas de seguridad, tanto iniciales como de conveniente aplicacion
periodica, permiten la deteccion de un estado de situacion, con la finalidad de

incorporar las mejoras oportunas.
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Programa de Mantenimiento de mejoras realizadas

Para mantener las mejoras de seguridad, serd necesaria la creacién de
comisiones mixtas de seguridad, la misma sera integrada por empleados y
personal sindicalizado que se encargard de verificar las condiciones de
seguridad de la empresa. Este tipo de grupos asignara funciones genéricas:
investigar las causas de accidentes y enfermedades ocupacionales, proponer

medidas para prevenirlos y vigilar que dichas medidas sean cumplidas.

A continuacién, se presentan algunas recomendaciones para que las

comisiones mixtas funcionen, adecuadamente.

3. Integrar la comision, tratando de que la participacién
sea voluntaria por parte de los operarios.

4. Brindarle a la comision la importancia y el apoyo que
necesita. Esto incluye: dar facilidades a los miembros
para que asistan a las juntas, hacerles caso cuando
hagan propuestas a la administracion, reconocerles su
trabajo y su esfuerzo, asi como mantener a sus
integrantes informados respecto de los resultados del
programa de seguridad industrial.

5. Cumplir con el programa de seguridad industrial,
tratando de no suspender las reuniones. Ser puntual al
iniciarla y al terminarlas. Elaboraciéon de actas e
informes ,oportunamente, y distribuirlas a todos los

involucrados.
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6. INCORPORACION DE LAS PERSONAS EN PROGRAMAS DE
SEGURIDAD

Con frecuencia se han observado empresas en las que los responsables de
la seguridad tienen una gran capacidad técnica y proyectan programas muy
completos, que, al llevarlos al terreno de la practica, no cumplen las
expectativas. La mayoria de las veces, esto ocurre porque se olvidaron de algo

fundamental: los programas los ejecutan las personas.

El ser humano es un ente muy dificil de comprender. Y esto obedece a que
es muy compleja su estructura mental. Como ya veremos después, mientras

algo signifique para el hombre un valor importante, no le hara mayor caso.

6.1 Importancia de las personas en los programas de seguridad y la

higiene industrial

El hombre es el principio y el fin de los accidentes. Es el responsable de
gue se produzcan y es el afectado por ellos. En ocasiones, una persona es
quien produce el accidente y otra la que sufre las consecuencias. Sin

embargo, siempre hay un ser humano detras de un accidente.

De acuerdo con este modelo las causas inmediatas, o sea, los hechos que
ocurren inmediatamente antes de que se produzca el accidente son dos: las
practicas y condiciones inseguras. Una practica insegura en un acto ejecutado
por una persona en el que no respeta las medidas de seguridad, y provoca el

accidente.
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6.1.1 Factor humano

6.1.2 Teoria del temperamento, el caracter y la personalidad

El comportamiento de las personas, es un conjunto de rasgos hereditarios,
temperamento, y adquiridos que determinan la forma en que un individuo se
comporta ante tal o cual situacion. Se llama personalidad porque es personal.
No existen personalidades iguales, si bien, algunas personas tienen rasgos
comunes. La personalidad es, entonces, la suma del temperamento y del

caracter.

Teoria del Temperamento

Temperamento es el conjunto de rasgos hereditarios que determinan la
forma en que respondemos ante situaciones de la vida, especialmente, las

situaciones que llevan a una fuerte carga emocional o afectiva.

Alfred Adler reconocido por su obra en Conocimiento del hombre, se inspira
en la historia de la medicina para dar la nhomenclatura de los cuatro tipos de

temperamentos que él considera como basicos.

HIPOCRATES  (s. | GALENO (s. Il | ALFRED ADLER (s.
Va. C.) d.C.) XX)

AIRE (himedo vy

célido) SANGRE SANGUINEO
AGUA (himeda vy

fria) FLEMA O LINFA | FLEMATICO
FUEGO (seco vy

célido) BILIS AMARILLA | COLERICO
TIERRA (seca vy

fria) BLIS NEGRA MELANCOLICO

Tabla X. Tipos de Temperamento.

Seguridad, Higiene y Control Ambiental, Jorge Leytaf, Carlos Mendoza
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Finalmente, Alfred Adler define cuatro tipos basicos de temperamento, y

los describe de la siguiente forma.

a)

b)

d)

Sanguineo: demuestra placer por vivir, no considera que existen
situaciones graves o imposibles; procura encontrar el lado positivo de
cualquier situacion; se entristece, pero no desfallece; goza sin
excederse, no lo debilitan los fracasos y penalidades.

Colérico: facilmente lo domina la ira, tiene afan intenso de dominio,
por lo que puede proceder con violencia y agresividad para avasallar
todo, posee desde pequefio una sensacion de fuerza que quiere
demostrar y vivir.

Melancodlico: cuando tropieza con una dificultad, duda, se entristece y
retrocede, no confia en que puede vencerla; piensa mas en si mismo
gue en los demas: se siente oprimido por sus preocupaciones.
Flematico: se distingue por la indiferencia, parece extrafo a la vida de

las impresiones que recoge.
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CONCLUSIONES

Se identific6 al factor humano como el mas importante dentro de la
seguridad de la planta de alimentos enlatados, ya que, los mismos son
parte fundamental del desarrollo y crecimiento de la compaiiia.

Se analizé el conflicto humano que existe en la empresa, respecto a los
programas de seguridad que en la misma se aplicaba y se llegé a la
conclusion de que muchas de la personas no tenian conocimiento de dichos
programas y el resto simplemente sentian apatia hacia los mismos, debido a
la falta de comunicacion y estimulo, que pueda llegar a involucrar a los

operarios de la planta en las actividades de seguridad.

En este trabajo de graduacion, se lograron identificar las causas inmediatas
de los accidentes dentro de la planta de alimentos enlatados, las cuales son:
factores personales inadecuados como: el operario muchas veces no sabe
como dirigirse con seguridad, asimismo, no quiere realizar su trabajo
aplicando las normas de los programas de seguridad, también, se

encuentran los factores del trabajo inadecuados.

En la empresa de productos enlatados, investigué las causas de los
accidentes e incidentes que se han dado, en donde se traté de diferenciar
entre un accidente y un incidente, en donde se trataron de reconstruir los
hechos para establecer las causas, y con base en ello tratar de adoptar las
medidas de correccién que eviten que se vuelvan a presentar. Ademas la
investigacién de accidentes me ayudd a encontrar otros riesgos potenciales
que puedan tener relacion con el accidente, y que no se hayan detectado, lo

que podria producir un accidente distinto.
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Este trabajo de graduacién tuvo como finalidad practicar los procedimientos
de seguridad, por medio de la capacitacion en el trabajo, ya que muchas de
las causas de los accidentes dentro de la planta de alimentos enlatados se
debid a que el trabajador desconocian los peligros de su actividad asi como
las medidas de seguridad, por lo que fue muy importante brindar una debida
induccion al nuevo personal que ingresa a la planta, asi como, también, una

re-induccion a las personas que ya laboran en la misma.

108



BIBLIOGRAFIA

. GERRA MARTINEZ HERNANDEZ, Moisés Ottoniel Tesis: Disefio de
un modelo econométrico para predecir el riesgo crediticio del sistema
bancario guatemalteco. Ingeniero Hernandez. Guatemala, Octubre de

2002. Universidad De San Carlos de Guatemala.

. CARDONA DUBON, Mario Rodolfo Tesis: Brigadas contra incendios
en una planta de termo formado. Ingenieria. Guatemala, Septiembre de

2,003. Universidad De San Carlos de Guatemala.

. LEYTAF, Jorge vy GONZALEZ, Carlos. SEGURIDAD, HIGIENE Y
CONTROL AMBIENTAL, Primera edicion,. México, Febrero 1,994.
Mac Graw Hill.

. SHOEDER, Roger .ADMINISTRACION DE OPERACIONES, Tercera

edicion,. México, Septiembre de 1,992. Mac Graw Hill.

. HELLRIEGER, Don y W. SLOCUN, John. ADMINISTRACION. Sexta

edicién. México, Julio del 2000. International Thomson Editores.

. MOSLOWITZ, Herbert y WRIGHT, Gordon P, INVESTIGACION DE
OPERACIONES. Mexico 1982. Prentice Hall.

. ADAM JR. Everett E. y EBERT, Ronal J, ADMINISTRACION DE LA

PRODUCCION Y LAS OPERACIONES, Cuata ediciénMéxico 1991.
Prentice Hall.

109



	TRIBUNAL QUE PRACTICÓ EL EXAMEN GENERAL PRIVADO 
	DEDICATORIA A: 
	RESUMEN 
	2. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN UNA PLANTA DE ALIMENTOS............................................................
	 
	8
	ÍNDICE DE ILUSTRACIONES 
	 
	 
	FIGURAS
	1. Posición de Levantamiento..................................................................
	45


	1.1.2. Antecedentes históricos de la planta de alimentos Kern´s  
	 
	b) Alimentación de bote vacío 
	e) Llenadora de Fríjol 
	 Se llena el fríjol a una temperatura de 245 grados Fahrenheit, lo que podría causar quemaduras a la persona que se encuentra operando la máquina, debido a que los controles de la misma se encuentran muy cercanos al área donde se dispensa el fríjol. 

	 
	Puesto de Trabajo
	A continuación, se realizarán los cálculos de iluminación adecuada en el área Ducal: 
	 encajado de botes; 

	Tabla VII.  Muestra los colores que se deben utilizar en la señalización industrial

	Blanco


