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INTRODUCCION

La Seguridad Indudtrid tiene como prioridad € sdvaguardar d trabgador de
accidentes labordes por las inadecuadas condiciones de trabgo que pueden provocarles
enfermedades y/o lesiones tempordes 0 permanentes e incluso causarles la muerte. Por lo
gue d fin ditimo de la seguridad indudrid es disminuir los accidentes labordes que
tradicionalmente reducen le eficiencia y productividad tanto de los trabgadores como de la
indugtria en generd.

Es por eso que este trabgo de Investigacion tiene como objetivo Determinar las
variables del Disefio de un Sistema de Seguridad Industrial para los trabgjadores que operan
en € Depatamento de Embotellado de la Compafiia Licorera de Nicaragua S.A., donde se
producen con mayor frecuencialos accidentes |aboraes de esta empresa.

La investigacion se llevo a cabo, a través de una metodologia Cudi-Cuantitativa,
por lo tanto se hizo uso de diferentes herramientas de ingenieria como: Estadigticas, gréficos
de andiss, etc., este estudio se basa en datos mensurables con los cuades pudimos hacer un
desarrollo completo ddl trabgjo.

Lo importante de este estudio es tener un mayor conocimiento acerca de la
problemética que se produce por la fdta de utilizacion de los equipos de seguridad
individual por parte de los trabgadores del Dpto. de Embotelado y que mediante la
Determinacion de las Vaiables dd Disefio de un Ssema de Seguridad Indudtrid  permita
tener un ambiente de trabgjo seguro, agradable y que redunde en una mayor eficiencia de los
trabajadores e incremento de su productividad.

La higoria dd Ron en Nicaragua se inicid con la congruccién de la primera
dedtileria de acoholes en 1890; En 1937 se introdujeron los primeros rones d mercado
Nicaragiense de “For de cafd’, comenzando con la Etiqueta Amarilla y Etiqueta Roja y en
1954 La Corporacion Compafiia Licorera de Nicaragua SA., fue legdmente organizada
guedando ubicada en d municipio de Chichigdpa Depatamento de Chinandega donde
actudmente tiene sus ingtaaciones.
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.En 1959 la posicion de For de Cafia se fortdecié con la introduccidon de los
rones “Oro” y “Etiqueta Negrd’. Es en esta misma fecha, que se inici6 la exportacion de ron
Etiqueta Negra y Superior a paises como Codta Rica, El Savador, Guatemda y Venezuea;
en 1968 selanz6 ad mercado e “RON ORO” y en 1970 € “RON PLATA”

En 1971 La Compafiia Licorera de Nicaragua SA., continud su expanson fuera
de las fronteras Nicaraglienses con la congruccién de una Dedtileria en Honduras, en este
mismo afio en Nicaragua se comenzd una totad modernizacion de la planta de produccion y
en particular con la compra de Maguinaria automatizeda para e &rea de lavado y envasado.

En 1974 los rones livianos y envegecidos fueron introducidos a los Mercados
Centroamericanos y en 1975 se inicié una nueva modernizacion de la planta; es en 1976 que
s lanzd d mecado d “RON EXTRA SECO’; y en 1986 fue congruida € area de
degtilacion.

Entre los afios 1992 a 1996 la Compafia Licorera de Nicaragua SA., continud
expandiendo su linea de productos con la introduccion de nuevos rones y aguardientes. Entre
los afios 1994 y 1996 se produjo la tltimay tota modernizacion de la planta

En 1994 s lanz6 d mecado & “RON EXTRA LITE' y d “RON GRAN
RESERVA” y en 1995 s introdujo d mecado “RON PLATA LITE" y “RON
TAYACAN".

En 1996 comenzd la exportacion de envegecidos en los mercados fuera del area
Centroamericana y es en 1997 que e inicid la exportacion de adcoholes finos a grand, a
gran escalay selanzd d mercado d “RON CENTENARIO”.

En 1998 s obtuvo € Cetificado 1SO- 9002 (NMX-CC-4). Que consgio en
evitar productos no conformes en la fabricacion.

En caso de que exidieran, se busca su deteccion, identificacion y segregacion,
asi como la implantacion de acciones correctivas de manera oportuna, también se dio inicio
a la produccion con planta nueva de fermentacion y degtilacion con capacidad de 150,000
litros por dia, findizando en 1999 con la obtencion del Certificado HACCP (Seguridad
Alimentaria de los Productos)
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El proceso de la daboracion dd Ron se inicia con la recoleccidon de la materia
prima que se conoce como MELAZA (este es un producto proveniente dd tratamiento de la
cafa de azlcar € cud es desechado por los ingenios azucarero y gprovechado por las
compafiias productoras de rones) ademés de este uso la melaza es utilizada en la fabricacion
de dulces (dfefiique, etc.)

Esa meaza es trangportada en camiones cigernas de todos los ingenios
azucareros tanto nacionades como internacionales y depodtadas en tanques de acero
inoxidables ubicados en las inddaciones de la empresa, de agui es enviada mediante
bombas de desplazamiento postivo, hacia la féorica, luego toman muestras del tipo de
melaza para ser llevada d departamento de Laboratorio donde se les rediza una serie de
examenes donde se determina € grado de azlicares que contiene, asi como € grado de Brix
delo mismos.

Pogterior a proceso de recoleccion de materia prima es tradadado a tanques
donde es diluido a una concentracion adecuada y agregarle los nutrientes quimicos que
enriquecen d medio en  cud la levadura rediza su crecimiento, desarrollo y trabgo
fermentativo.

Una vez recolectada la materia prima y tomando las precauciones necesaria en
cuanto a su cdidad de azlcares para Su uso nos tradadamos a este proceso de
prefermentacion. La prefermentacion es un  proceso agrébico que s inicia en €
departamento del Laboratorio con la reactivacion de la levadura. Para luego desarrollarla en
volumenes sucesivos, desde 50 mililitros hasta adcanzar un volumen de 20 litros, estos son
enviados a la fabrica para aumentar € volumen de cdulas de levaduras a 15,000 litros con
un minimo de 3,000,000 cdulas de levaduras por mililitro.

Ese es € proceso mediante € cua la mdaza diluida mediante la accion de la
levadura produce subproductos |os cuales son:

» Alcohdl.
» Diéxido de carbono.

Cabe destacar que ete Ultimo era un subproducto perdido por la empresa ad no
utilizarlo en su proceso indudrid, pero a cabo de los afios; comenz6 a aprovecharlo
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pasandolo por un tratamiento para obtener Didxido de carbono puro y venderlo a compariias
gue comercidizan extinguidores de incendios, también alas compafias de gaseosss, etc.

En esta etgpa se inocula un tanque fermentador de 35000 galones con 8000 litros
de células de levadura y anaerdbicamente fermentado hasta € punto en que la levadura ya
no encuentre azucares que desdoblar, aqui se hace d control de acohol corriente y azlcar
resdual, posteriormente nos tradadamos a proceso de destilacion.

Una vez que la melaza diluida ha sdo fermentada por la accion de la levadura es
enviada hacia las columnas de dedtilacion que son d vacid, exigiendo cinco columnas para
el proceso.

Columna Destrozadoras.
Columna Extractiva.
Columna Rectificadora.
Columna Desmetilizadora.
Columnade Fusd.

YV V V V V

El acohol que se obtiene de estas columnas tiene un grado de 96° G.L.

Aqui se hace d andisis de grado de dcohol y sino tiene @ grado requerido no se
puede seguir utilizando y queda como acohol puro, sno se hace un reproceso del producto
hasta obtener d grado necesario. La siguiente etapa es una de las de mayor duracion en €
proceso para producir Ron, ya que es donde toma su forma, cuerpo y caracterigtica.

B envgecimiento en toneles de roble blanco de los acoholes dedtilados, es
fundamentd para obtener la calidad en los Rones que produce La Compafiia Flor de Cafa
Con este proceso se producen una serie de reacciones quimicas, que determinan una serie de
cambios favorables, y desarrollan sabor, olor y color agradable. El tiempo de enveecimiento
es de un minino de dos afios y un maximo de 12 seglin € ron que se quiera producir.

Ligado a este envgecimiento esta € proceso de blending, este se da cuando los
alcoholes han dcanzado @ afigamiento necesario y cumplen con las normas de calidad
edablecidas, son enviados hacia € departamento de formulacién, donde se redizan los
gudes de blendificacion necesarios que permiten obtener € bouque, color, olor y sabor en
cada unos de los rones que “Flor de Cafid’ produce.
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El embotellado es € &ea donde se envasa @ producto ya formulado, no s antes
pasar un riguroso control de cdidad. Aqui se les da d tratamiento de lavado a las botellas ya
Sean nuevas 0 vigas, cabe sefidar que d producto de exportacion solo es envasado en
botellas completamente nuevas y no recicladas como € producto naciond. El producto es
empacado en cgas de 12 unidades y en botellas de diferentes tamafios dependiendo de la
produccion.

Durante este proceso, se toman muestras de los tapones y botellas, las cuaes son
llevadas d departamento de Laboratorio para determinar que no existen agentes externos
gue puedan perjudicar la pureza del Ron. Pogteriormente d proceso de llenado, etiquetado y
empacado dd producto find pasa a los procesos de control de cdidad especificados por la
empresa.

En € laboratorio se cumple una parte fundamental en d control de cdidad, de
cada una de las etapas dd proceso de fabricacion de Rones, ningin producto “For de Cana’
es digribuido ad consumidor s antes no ha cumplido con todas las normas de caidad
establecidas.

La seccidon de Control de Calidad Laboratorio esta disefiada y capacitada para
controlar todas las variables del proceso de produccion de alcoholes y rones. AS mismo
controla de manera eficiente la cadidad de las materias primas involucradas en € proceso. Su
capacidad de diagnogtico juega un papd fundamental para que la cdidad de los diferentes
productos sea Unicay exclusvamente “LaExcdencid’.

En la catacion se da € complemento del Control de Cdlidad, se lleva a cabo en
las secciones donde participan € pand de catadores, bgo la Optica de detectar antes, durante
y después dd proceso de produccion de dcoholes, defectos y cuaidades que estén presentes
en los diferentes productos producidos y materias primas utilizadas. Para percibir los
aromas, sabores y otras cuaidades en los productos son necesarios concentracion, asepsia y
dlencio absoluto; condiciones que garantizan la sdla de catado de la Compafiia Licorera de
Nicaragua, SA.
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La digribucion se rediza por medio de transportes terrestres, agreos y
maritimos, los cuales abastecen a todos los vendedores atamente capacitados para gercer
su labor de venta. La Compafiia cuenta con una red de Digtribuidores que cubre € mercado
naciona y extranjero. Los encargados de la distribucion juegan un papd muy importante, de
ellos depende d comercio y la gpertura dd mercado en lugares donde se tiene que competir
con otros productos de tendencia dcohdlica. Sin duda € Ron “Flor de Cafid es uno de los
meores rones producidos y comercidizados en d ambito mundid.

En la actudidad, dentro de La Compafiia Licorera de Nicaragua, SA., ho ¢ ha
redizado ningln estudio acercar de la problemdica que exige en la no-utilizacion dd
equipo de seguridad labora en € aea dd departamento dd embotdlado, la Stuacion actud
es descrita en cierta manera no apta dentro de la empresa ya que es d departamento con
mayor cantidad de accidentes |aborales.

La causa de esto radica en la Falta de utilizacion de los equipos de seguridad
Industrial, por €l personal del departamento de Embotellado de la Compafiia Licorera de
Nicaragua, S.A. ubicada en |la ciudad de Chichigalpa Departamento de Chinandega, afio
2001.

S bien es cierto, en d ambito de la industria la seguridad de los trabgjadores es
una de los aspectos més importante dentro de las empresas, debido a esto € siguiente trabgo
de investigacion tiene como propdsito Determinar las variables ddl Disefio de un Sistema de
Seguridad Indugtriad para los trabgjadores de la Compafiia Licorera de Nicaragua SA., que
estan ubicados en @ departamento de Embotellado.

El estudio viene a beneficiar principdmente a los trabgadores quienes son los
gue estan en pdigro congante a no tomar en cuenta la importancia de su propia seguridad
durante la labor que desempefian y desatender € uso de sus equipos, también se beneficiara
a los duefios de la empresa en la reduccion de costos por accidentes ocurridos en € persond,
ya que la Elaboracion de Propuesta ddl Disefio de un Sistema de Seguridad tendra una
perspectiva diferente en la implementacion hacia € uso goropiado de los equipos
individudes.
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El edudio vendra a ayudar en gran medida a resolver la gran necesidad de hacer
conciencia en los trabgjadores del pdigro que corren muchas veces a no portar 1os equipos
adecuados en los momentos que estan laborando dentro de la empresa.

Con este edtudio se lograra identificar los puntos criticos donde se producen los
mayores accidentes laboraes en € &ea de embotellado de la Compafiia antes citada. A
patir de eda informacion se Determinan las Variables dd Disefio de un Ssema de
Seguridad Industrid que consste en definir € equipo y su uso adecuado para prevenir los
accidentes laborales en esta area.

Por tanto se requiere de la capacitacion a los trabgadores enfocando la
importancia de un Sistema de Seguridad propio de la Empresa en € que sean participes
todos los trabgjadores. Con € cual se tratara d maximo que se tomen todas las medidas de
precaucion para evitar accidentes, pérdidas humanas y econdmicas y lograr obtener un nive
de reduccion aceptable en las pérdidas de produccion.

Ademas con la daboracion de este documento se proporcionara una gran
informacion a los proximos estudiantes de nuedtra universdad para la redizacion de futuros
edudios sobre la base de la necesdad de La Seguridad Indudtrid a la cua deben estar
comprometidas todas las empresas tanto naciona como internacionalmente y de esta manera
garantizar d trabgador un ambiente seguro y libre de accidentes |abordes.
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. OBJETIVO GENERAL

Determinar las variables para Diseflar un Sistema de Seguridad Industrid en €
Departamento de Embotellado, a través de un andliss estadistico e histérico de accidentes,
con la findidad de garantizar la proteccion y reducir d indice de accidentes para d persond
gue labora en esta area de la Compafiia Licorera de Nicaragua, S.A.; ubicada en la ciudad de
Chichigalpa, Departamento de Chinandega, afio 2001.

I1. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Determinar S existen riesgos que ponen en peligro la seguridad de los obreros
de las secciones de trabgo dd Dpto. de Embotellado, a través de una ingpeccion visud,
para tomar en cuenta estos en h propuesta dd disefio de un Sistema de Seguridad Industrial
y disminuir d méximo |os riesgos de accidentes.

2. Cladficar los tipos de accidentes més frecuentes sufridos por € persona de
Embotdlado, a través de un andiss higtorico de los accidentes ocurridos en los afios 2000-
2001, y de gréficos edtadisticos, para reducirlos o meor posible y dar respuesta a esta
problematica en nuestra Propuesta de Disefio, logrando una €efectiva produccion en este
departamento.

3. Redizar un andids Ergondmico de los equipos de proteccion utilizados por
e persond de Embotellado, mediante: encuestas ad persona, muestreo en las secciones de
trabgo, entrevisas con proveedores, para determinar S los que usan actuamente son los
adecuados, de no ser asi, recomendar € uso de los gpropiados, megjorando su eficiencia en la
produccion.

4. Elaborar una propuesta de Disefio de Sistema de Seguridad Indugtrid, a
través de la informacion obtenida, de existencia de riesgos para € persond, accidentes
aufridos en @ persond, equipos ergondmicos utilizados por € persond, y beneficio-costo de
U implementacion por la empresa en @ Dtpo. de Higiene y Segurided Industrid y asi
brindar una mayor seguridad en € persond.
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1. VARIABLES

» Riesgos que ponen en pdigro la Seguridad de los obreros.

» Tipos de accidentes més frecuentes sufridos por € persond.

» Equipos de proteccion utilizados por € persond.

» Cogto deinverson, paraver su rentabilidad (beneficios-costos).

» Propuesta de Disefio de Sistema de Seguridad Industrial.

» Codos de operacion y mantenimiento dd Sistema (supervision, capacitacion,
smulacion, ec.)
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V. CONCEPTUALIZACION DE VARIABLES

Riesgos que ponen en peligro la seguridad de los obreros: es una funcion de
la probabilidad de una pérdida (amenaza) y de & magnitud de la pérdida potencid de una
persona, durante la labor que estarealizando dentro de una empresa u otro lugar de trabgjo.

Tipos de accidentes mas frecuentes sufridos por € personal: son sucesos
eventuaes debidos a contactos 0 exposicion de objetos, substancias, personas o animaes y
que dtera d orden de un proceso norma, implicando generdmente lesién persond, dafio
material 0 ambos.

Equipos de proteccion utilizados por € personal: Conjunto de ropa y otros
equipos para uso particular de una persona, coleccion de utenslios, insdrumentos y aparatos
especiales para un trabgo.

Costo deinversion, para ver su rentabilidad (beneficios-costos)
Capacidad de tener un capital para desarrollar alguna actividad ya sea esta propia o gena.

Propuesta de Disefio de Sistema de Seguridad Industrial: Esla seguridad y
la salud publica que se ocupa de proteger la sdlud de los trabgjadores, controlando € entorno
de trabgo para reducir o diminar riesgos. Los accidentes laborales a las condiciones de
trabaj o poco seguras pueden provocar enfermedades 'y lesiones temporaes 0 permanentes.
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V. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE SUBVARIABLE INDICADORES

» Eléctricos.
Riesgos que ponen en Mayores » Mecanicos.
peligro la seguridad delos » Manuales.
obreros Menores » Edructurdes.

» Quimicos.

» Gaseosos.

» Cadaadiginto nive.
Tipos de accidentes mas Graves » Golpe con objeto.
frecuentes sufridos por € » Sobre esfuerzo fisico.
personal Leves » Cortadura con objeto cortante.

> Atrgpamiento.

» Facilidad de mango.
Equipos de proteccion Adecuados » Fadilidad delimpieza
utilizados por € persond No adecuados | » Equipos adecuados para una

funcion determinada.

Costo de inversion, parasu » Generdidades
rentabilided (beneficio- » Bendfido-costo.
costo)

> Exigenciade riesgos.
Propuesta de Disefio de un » Accidentes sufridos.
Sigemade Seguridad » Equipos ergondmicos.
Indudtridl. » Bendficio- Costo.

17
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VI.MARCO TEORICO

A.ESQUEMA
1. Riesgos que ponen en peligro la seguridad delos obreros.
> Riesgos (mecanicos, eéctricos, quimicos, gaseosos, €etc.)
» Descuido.
> Fdtade supervison delos jefes del Departamento.
> Fdtade culturdizacion.
2. Tiposde accidentes mas frecuentes sufridos por € personal.
» Caidaadiginto nivel.
» Golpe con objeto.
» Sobre esfuerzo fisico.
» Cortadura con objeto cortante.
> Atrgpamiento.
3. Usodelosequipospara € personal.
» Equipos adecuados para una funcidn determinada.
> Facilidad de mango.
> Fadlidad delimpieza
» Normasy Recomendaciones dd Minigterio del Trabgjo (MITRAB).
4. Propuesta de disefio de sistema de equipos de seguridad industrial.
> Impulsar la reglamentacion y normacion de las condiciones laboraes.

> Impulsar las actividades de capacitacion y divulgacion en los habitos de trabgos

SeguIros.
> Impulsar € uso adecuado de |os equipos de seguridad.

o

Rentabilidad del disefio en cuanto a beneficio-costo.
Generdidades.
» Razon Bendfidio-costo (B/C)

Y
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1. RIESGOS QUE PONEN EN PELIGRO LA SEGURIDAD DE LOS OBREROS.

La seguridad en la empresa es dgo muy importante, seguridad como ta es la
condicién de etar “seguro” y eso significa estar libre, exento de riesgo, de dafio o de males,
partiendo de hecho que todas las personas estédn involucradas en € proceso, su mayor
prioridad es la produccidn, no importdndoles € riesgo a que estén presentes y expuestos
dichos obreros.

En paabras expresadas por supervisores “La seguridad es una inverson que
cuesta e implica molestid’, a como mencionamos anteriormente quizas la expreson de estos
se debe a la fdta de conciencia y conocimiento a costo que se paga en indemnizacion por
los accidentes.

En generd las lesones causadas por accidentes de trabgo representan un grave
problema de indole humano, socid y econdmico. Por 1o que se consdera que la seguridad
debe tener lamismaimportancia que la produccién (control de cdidad y 1os costos).

La Seguridad Industrial en su arduo trabgo por prevenir, controlar y diminar los
riesgos que puedan causar dafio materid y més aln la leson o pérdida de vida humana, se ha
convertido hoy en diaen unaimportante rama dd Mundo de la Industria

La eiminacion o reduccidn de toda clase de accidentes, es indiscutiblemente de
vita interés para las empresas que han tomado conciencia de la importancia y los beneficios
que la seguridad del trabgo trae consigo. Los adelantos tecnoldgicos en la Industria son los
que implican condiciones en las que se hace necesrio la aplicacion de medidas de
proteccion a trabajador.

El avance tecnologico en la Indudtria desata fuerzas para la produccion, las
cuales deben ser resguardadas 0 protegidas para evitar accidentes fatales logrando aumentar
asi la productividad de la Empresa.

También exigen las fuentes de riesgos de enfermedades profesiondes que son
los objetos o Stuaciones ligadas con € trabgo que, d operar de manera continuada sobre la
persona del trabgador, causan o inducen en éste un estado patoldgico. De esto se deriva los
Sguientes:
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A\

L os antibidticos.

A\

Los agentes biolégicos, como baterias, hongos, hormonas, parasitos, virus,

etc.

» Los agentes fiscos como € cdor, d frio, la humedad, los rayos, actinicos,
los rayos de onda corta, los rayos infrarrojos, los rayos ultravioletas, los
rayos X, las radiaciones ionizantes, |as radiaciones e ectromagnéticas.

» Los agentes mecanicos, taes como metades en placas o pefiles para ser
cotados 0 maguinados, herramientas manuaes, mecanicas, eéctricas,
hidréulicas 0 neuméticas.

» Los agentes quimicos, como &cidos, dcalis, anhidrido carbonico, acetileno,

amoniaco, azufre, petroleo y sus derivados, €tc.

Lafatigaindudrid.

Los gases provocados 0 provenientes de sustancias quimicas organicas o

inorganicas.

Los humos de origen animdl, vegetd o minerdl.

Losliquidos.

Los polvos de origen animd, vegeta 0 minerd.

L os vapores originados en sus quimicas organicas.

vV Vv

vV V V V

Exigten tres razones fundamentales por las cuades la Segurided en la Indudtria es
més importante diaa dia.

> Razones Humanas.
» Razones Econdmicas.
» Razones Legdes.

“ El descuido” es con frecuencia puesto de relieve como una de las causas
importantes que radican en € propio individuo. El descuido, sin embargo, no tiene ningln
vaor en laprevencion de lesiones.

Los riesgos de las empresas son un ma, o una serie de males, y como todos los
males deben de ser conocidos a fondo para poder ser prevenidos, o atacarlos (si es que ya
pasaron la etapa de la prevencion). Los riesgos en d trabgo no son aines a todas las
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empresas, ni squiera a las de actividades andogas, mucho menos pueden serlos a aquellas
de actividades diferentes.

El riesgo es clasificado como puro y como especulativo. 1El riesgo es definido
magisrdmente por Jrome S. Miller y Robert Riegd de la dguiente manera “Pogbilidad
presente de la ocurrencia de un hecho infausto.” Riesgo, dafio y ma, dentro dd lengugie de
la seguridad, son Snénimos.

Los riesgos especulativos no son propiamente riesgos aunque e les dé td
nombre, ya que solamente significan la poshbilidad de la ocurrencia de un hecho que puede
s adverso o favorable. Con los riesgos especulativos se puede perder o ganar, por otra
parte los riesgos especulativos no influyen necesariamente sobre los especuladores ya que
aquellos pueden presentarse en personas fisicas 0 moraes que no redlizan tareas pdigrosas.

El riesgo puro, por su pate, sempre sgnificard conexion con sucesos infaustos
y por ende tendra consecuencias adversas. Como gemplo tenemos d incendio, € terremoto,
el robo, la perdida de vida o de la sdlud, etc. La seguridad en las empresas tratara sempre de
los riesgos puros.

S de manera abdracta, riesgo, sgnifica “poshbilidad’ presente de la ocurrencia
de un hecho infausto’, riesgo de trabgo sgnificara “poshilidad de la ocurrencia de un
hecho infausto con motivo o en relacidn con lapractica’.

De una manera genérica, podriamos decir que las empresas podrian agruparse
por riesgos, como las que pueden sufrir incendios, las que pueden tener un gran nimero de
accidentes de trabgjo por ahogamiento, las que mayor posbilidad presentan de padecer un
asdlto, etc.

El consderar todos los riesgos, nos daria la oportunidad de aplicar una seguridad
muy amplia, una seguridad generd, pero por d mismo motivo una seguridad deficiente, ya
gue no se atacaria con la energia necesaria a verdadero o d més grave o frecuente riesgo.

I Miller, JeromeS. Y Riegel, Rabert, Insurance Principles and Practices, Prentice Hall, Inc., Nueva Jersey, 1963.
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La seguridad se debe aplicar de manera individuaizada, por dlo se deben
conocer de manera individua los riesgos que amenazan a una empresa en lo particular. Es
un hecho reconocido que la seguridad es responsabilidad de la gerencia, ain cuando
sabemos que todas las personas son responsables de su propia seguridad y que sus acciones
pueden afectar a otras. El trabgo se rediza por medio de la organizacion dd persond y la
obligacion de ver por su seguridad, en paticular, es de la gerencia de linea. El tener la
confianza de haber logrado la seguridad es la clave para mantenerla Es cierto, la
responsabilidad y la confianza son los medios inseparables para redizar un trabgo en
comun.

Por todo esto es que se necesita la utilizacion de una congtante ingpeccion visua
0 de observacion, asi como de exploracién més detallada de los formatos que contengan los
mayores riesgos, en cuanto a la seguridad, a la que se enfrenta dia a dia cada uno de los
trabgjadores que laboran en laempresa.

Debido a una gran diversidad de culturas es que en las empresas se suscitan
accidentes labordes y d producirse € hecho contemplado como riesgo, éste pasa a llamarse
sniestro. Contra € riesgo se pueden adoptar Unicamente las siguientes medidas, dadas en su
orden de eficacia

» Laprevencion.
» Latrandferenciadd riesgo.
» Laaceptacion de riesgo por cuenta propia.
» El Seguro.

Es evidente que la mgor de estas medidas sera la prevencion dd riesgo que,
ademés de resultar menos costosa, evita las consecuencias infortunadas, persondes o
materiaes que producen € siniestro.

Entre las condiciones de fuentes latentes de riesgos de trabagjado tenemos:

Los edificios.

Lasingtaaciones.

Lamaquinaria

Las herramientas e implementacion de trabgjo.
L os equipos.

vV V V V V
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» Los agentes externos.
» Laconducta humana

De acuerdo con los enfoques que sobre la materia ha sefidado la American
Standard Association, las fuentes de riesgos de trabgo estén integradas por los siguientes
factores:

El agente.

La parte ddl agente.
Lacondicién insegura.
El acto inseguro.

El motivo persond.

vV V V V V

Se pueden definir de la sguiente manera:

El agente. Objeto directamente relacionado con d dafio, que, en si, forma un
todo determinado. De manera genérica, anotamaos a continuacion |os agentes mas comunes.

Animdes.

Aparatos e éctricos.
Aparatos mecanicos.
Ascensores.

Bombas.

Calderas.
Edificaciones.
Extractores.

Gruas.

Herramientas.
Maquinas.
Montacarges.
Motores.

Polvos.
Sudanciasinflamables.
Sugtancias radioactivas.
Sugtancias Toxicas.

VV V V V VV VYV VYV VYV VYV VYV
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» Trangmisones de fuerza.
> Vehiculos.
> Ventiladores.

La parte del agente. Componente del objeto, que edtd ligado directa o
intimamente d dafio. Ejemplo:

El aspadd ventilador.

El engrane de laméguina

El flux de cddera

El piso, larampa, laescadera, d vidrio, la puerta, etc, dd edificio.
Laagujadd compés.

Laplumadelagrda

La poleadd motor.

La puertadel ascensor.

V VV V V V V YV

La condicion insegura. Stuacion propiciadora de la redizacion dd riesgo. En
este agpecto se han hecho |os siguientes grandes agrupamientos.

Agentes defectuosos.

Agentes desprotegidos.

Agentes ma protegidos.
Agentes parcia mente protegidos.
Almacenamiento inseguros.
Congestionamiento diversos.
[luminacidn indebida
Sobrecargas diversas.
Ventilacion defectuosa

Vegtidos 0 equipos inseguros.

VV V V V V V V VYV

El acto inseguro. Acto u omisén en d trabgo que, cause 0 no accidentes,
contravine las condiciones de seguridad aceptadas por normas o costumbres. Se pueden
considerar actos inseguros.

» Adoptar una postura o posicion insegura.
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Desconectar 1os dispositivos de seguridad.

Didtraer alos demés.

Emplear instalaciones provisionaes que no redinan condiciones de seguridad.
Evadir  uso delaropa o equipos de seguridad.

No emplear os equipos de proteccion.

Trabgjar con maguinaria 0 equipo en movimiento.

Utilizar equipo inseguro.

Utilizar las manos en vez de las herramientas.

V V V V V V VYV

El motivo personal. Caracteridtica trangtoria o permanente, mental o fisica,
presente en € trabgjador, que provoca, facilite o permitalareaizacion dd riesgo.

Actitud impropia.
Defectos fisicos.
Desequilibrio emociond.
Fata de aptitud.

Falta de comprension.

vV V V V V

Edta ha condituido sempre una trampa para los que prevén los accidentes, ya
gue a menudo no establecen diferencia entre los acontecimientos que han sdo por una fdla
y los accidente reales.

Es importante destacar d tipo de cultura en que se desenvuelve € persond vy a
la cud esta sometido dentro la empresa, es ahi donde se tiene que dar una sdeccion de
persona apropiada que corresponde indiscutiblemente a departamento de persona o0 a la
jefatura o direccion de recursos humanos como se ha dado en llamar en laactualidad.

Los responsables de edta tarea deben tener sdlidas bases requisitorias en cuanto a
la contratacion de persond, y d méodo de sdeccion que utilicen debe ofrecer una
orientacion clara y definida para reclutar persond; éste, ademés, de reunir los requisitos
generdes, tenga una claravison de la seguridad y una tendencia naturd haciala misma.

El Minigerio dd Trabgo a través de las correspondientes disposiciones
determinara los requistos minimos que deberan reunir los empleados en Materia de Riesgos
Laborales.
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Todo empleador tiene la obligacion de adoptar medidas preventivas y adecuadas
para garantizar eficazmente la Seguridad y Salud de los trabgjadores en todos los aspectos
relacionados con € trabgjo. Para cumplir con esto d Empleador deberé:

» Cumplir con las normas e ingtructivos sobre Prevencion de Riesgos Laboraes.
» Panificar sus actuaciones Preventivas basdndose en lo Sguiente;

Evitar los riesgos laboraes
Evauar |os riesgos que no se pueden evitar
Combatir |os riesgos en su origen.

» Andizar las posbles dtuaciones de emergencia y disefiar las medidas que se deberan
adoptar en materia de Primeros Auxilios, lucha contra Incendios y evacuacion de
trabajadores.

> Notificar a la autoridad labord competente los accidentes de trabgo conforme d
procedimiento y condiciones establecidas en las resoluciones dd Minigterio dd Trabgo
(ver anexos).

2. TIPOS DE ACCIDENTES MAS FRECUENTES SUFRIDOS POR EL
PERSONAL.

Se sabe que los accidentes son causados, no suceden smplemente. Los
accidentes se pueden aribuir a la dtuacion ambientd o a las vaidbles persondes
(predigposicion a los accidentes), éstos dependen de la conducta de la persona y del grado
de riesgo exigente en la Stuacion labord.

Egtadigticamente se ha observado que un hecho perjudicia puede dar lugar a una
0 més ledones, a dafios costosos en € equipo y a una interrupcion importante en la
gecucion de los trabgos. Puede ocurrir por € contrario que no se produzca ninguna de estas
consecuencias. Sin embargo, en general e conddera que las lesiones persondes congtituyen
e punto de mayor interés, que forman la base para determinar € éxito de los esfuerzos
encaminados a aumento de la seguridad consecuentemente de la productividad.
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Un factor importante que influye en @ aspecto humano son cambios de trabgo,
la nueva asgnacion y la trandferencia del trabgo congtituyen un procedimiento de seleccion
gue necesita un control central. En esta industria como en otras es muy comin pasar a los
trabgjadores de una actividad a otra dentro del departamento o de un departamento a otro,
SegUn sean las demandas de la produccion.

Los factores mentades y emociondes pueden no sdlo gercer influencia en la
reaccion de una persona a las exigencias de la sociedad y los problemas de la vida, sino que
también pueden hacer que tenga mayor o menor probabilidad de sufrir lesiones. Los
accidentes no ocurren smplemente, cada lesion tiene una o Mas causas.

Para hacer més comprensibles la naturaeza de las fuentes de los accidentes de
trabgo conozcamos previamente la tipologia de esos accidentes y los dafios que pueden
provocar en € o los trabgjadores:

2.1. TIPOLOGIA DE LOSACCIDENTESDE TRABAJO

Adixia

Ahogamiento.

Caidaen & mismo nive.

Caida desde otro nivdl.

Esfuerzos exagerados.

Golpearse contra ago.

Golpe.

Inhaacion.

Quedar atrapado en, sobre o entre algo.
Ser golpeado por ago.

YV VV V YV VY V VYV

2.2. DANOS QUE PUEDEN PROVOCAR LOS ACCIDENTES DE TRABAJO EN
LOSTRABAJADORES:

Ahogamiento.

Adixia

Esguinces.

Fracturas.

Golpes.
Heridas.

YV V V YV V V
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» Prensadura.
> Muerte.

Los accidentes en las empresas condtituyen una trampa para los encargados de la
seguridad de todos los involucrados en € proceso productivo.

Los Servicios Médicos y tratamiento de los accidentes laborales en nuestro pais
edan a cago de las indituciones de Seguridad Socid como € Indituto Nicaraglense de
Seguridad Socid (INSS), a las cuaes contribuyen los empleados y trabgadores dfiliados asi
como las empresas respectivamente por 10s servicios prestados.

Todos estos accidentes pueden andizarse haciendo uso de herramientas
ingenieriles para un andiss de los hechos pasados en cuanto la hora, dpto. d que
pertenecen, tipos de accidentes y formas de ocurrencia.

Otra manera es con los edados edtaditicos o gréficas en las cudes se
encuentren detallado todo lo ocurrido en afios pasados, de esta manera empaparse un poco
sobre la Situacion en que se encuentra actua mente.

2.3. Diagrama de Pareto

Para una mayor comprenson acerca los tipos de accidentes utilizaremos €
Principio de Wilfredo Pareto

Wilfredo Pareto, socidlogo y economiga itaiano (1848-1923), introdujo €
método andlitico a la economia politica; ademas, es autor de dos obras. El peligro socidigta
y Cursos de economia politica, pero, su mayor gportacion a nivel mundia es @ principio que
lleva su nombre, € cua es de gran ayuda parad directivo moderno.

Wilfredo Pareto descubrid que @ efecto ocasionado por varias causas tiene una
tendencia bien definida, ya que gproximadamente 20% de las causas originan € 80% dd
reto dd efecto. Edte efecto se repite con una aproximacion aceptable, 10 que permite
gplicarlo diariamente a fines practicos.
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Causas EFECTO
VITALES 20% 80%
TRIVIALES 80% 20%

Se debe mencionar que las causas dd 80% de efecto s les llaman causas
vitales y las restantes se les denomina causss trivides, sn embargo, existen entre la frontera
de ambas una pequefia zona de causas que, Sin ser vitades, no se les puede tomar como
trivides, por lo que se les llama causas de trangicion o causas importantes.

Existen 8 pasos para aplicar este principio:

1. ldentificar @ efecto que deseamos andizar y € objetivo por acanzar.

2. Hacer una liga de las causas que originan d efecto, definiendo € vaor de
contribucion de cada una

3. Adgnar d efecto completo € vaor dd 100% y determinar € porcentge
relativo de contribucion de la causa, basdndose en su vaor individud.

4. Ordenar las causas de mayor a menor, con base en su contribucion y llenar la
tabla de datos.

5. Elaborar € diagramade Pareto y con su gpoyo andizar € problema

6. ldentificar las causas vitdes y tomar acciones correctivas en forma cuidadosa
y especifica (cada accidn vitd por separado)

7. ldentificar las causas importantes o de trangcion y tomar acciones globales.

8. ldentificar las causa trivides y posponer su solucion para cuando haya
oportunidad de redizarla.

2.4. Diagrama de I shikawa (Causa efecto)

A ede diagrama s le llama “diagrama ishikawa’, “causa-efecto” o “espina de
pescado’, ya que la gréfica de conjunto asemga a un esqueleto de pescado y cada espina
puede significar una 0 més causas, fué desarrollado por € japonés Kaoru Ishikawa, y nos
ayuda para conocer las causas que concurren en la gparicion de algun efecto que nos interese
andizar. Este diagramaes muy Util S es usado durante las juntas de lluvias de idess.

Con ede diagrama se obtiene una vison muy amplia y profunda de la
composicion del efecto andizado y ademés, sugerencias de suma utilidad para solucionarlo.
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3. USO DE LOSEQUIPOS PARA EL PERSONAL.

Los equipos de proteccion individud son € complemento 16gico y obligado de
una efectiva seguridad aplicable d persond laborante, para prevenirlo de accidentes y
enfermedades producidas por € trabgo. La proteccion dd trabagjador debe procurarse desde
la cabeza a los pies, mediante la utilizacion de los equipos individuades adecuados a cada
parte ddl cuerpo, cuando la actividad que se vaya a desarrollar ponga en riesgo aquella
determinada parte.

La ergonomia es una disciplina dentifico-técnica y de disefio que estudia
integramente a hombre (0 grupos de hombres) en su marco de actuacion relacionado con €
mango de equipos y magquinas, dentro de un ambiente laboral especifico, y que busca la
optimizacion de los tres ssgemas (hombre-maguina-entorno). El objetivo principd de la
ergonomia es la actividad concreta del hombre gplicada d trabgo utilizando medios
técnicos.

Los equipos de proteccion individudes se presentan en una variedad de formas y
sgemasy se emplean para evitar:

Golpes.
Cortaduras.

La penetracion de cuerpos extrafios.
Fatigas industrides.

Quemaduras por frio, caor o friccion.
Envenenamiento y descargas eléctricas.
Gases tdxicos, polvo, €etc.

YVV VYV V VYV

Para este efecto, se considera como equipo de proteccion individud d sguiente:

Casco contraimpacto.

Casco termo-aidante.
Orgeras.

Tapones auriculares.

Casco de aidamiento acustico.

YV V V YV V V

Mangas para diversos usos.
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Guantes para diversos usos.
Almohadillas paralas manos.
Petos para diversos usos.
Zapatos para diversos usos.
Mascaras.

YV V V V V

Tomando en consideracion que la mayor parte de los equipos de proteccion se
presentan para diversos usos, es de trascendental importancia saber determinar € adminiculo
idoneo para la actividad que se vaya a desarrollar y para la proteccion que se quiera ofrecer.
Lo més usud es que € gecutivo de seguridad se provea dd mayor nimero posible de
catdl ogos sobre equipos de proteccion individual para aplicar posteriormente su criterio.

En & caso de la proteccion ddl oido esta se rediza por diferentes medios, a
saber: tapones, cubiertas, copas U orgeras y cascos. Aunque hagta la fecha no existe una
determinacion exacta del nivel de sonido para € oido, puede considerarse que ese nivel esta
entre los 85y los 95 decibeles o, como promedio, 95 decibeles. Lo anterior nos quiere decir
que en lugares en los que d ruido sobrepase los 90 decibeles invariablemente deben
emplearse protectores paralos 6rganos de la audicion.

La determinacion del equipo adecuado para la proteccion del oido se hara
sempre en funcién dd nivel de ruido, por lo que se recurrira a las protecciones de la
sguiente manera

» Tapones, hasta 100 decibeles.
» Copasu orgjeras, de 100 a 120 decibeles.
» Cascos, arribade 120 decibeles.

La indumentaria de trabgo comprende la ropa y los aditamentos que deben ser
usados por los trabgadores en € desempefio de su actividad. La indumentaria, dentro de un
aspecto técnico de seguridad, considera todo aquello que se debe poner € trabgjador, en
materia de vedtido, accesorio y equipos de seguridad, también contempla aquella que no
debe ponerse 0 usar € trabgjador. Dentro del arreglo del trabgjador, debe estimarse también
e corte dd cabelo, ya que éste en la mayor parte de las actividades tiene una influencia
decisva en laseguridad persondl.
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El equipo de proteccion individua se puede clasificar segin las partes expuestas
a peigro.

Proteccion de la cabeza, incluye: cabeza, rostro, 0jos, oidos, nariz y boca.
Proteccion del cuerpo: hombros, térax, abdomen.

Proteccion de las extremidades superiores. antebrazo, brazos, manos.
Proteccidn de las extremidades inferiores: mudos, pantorrilla, pies.
Proteccion total contra radiaciones.

YV V V V V

Con respecto a la proteccion del aparato respiratorio se redizan mediante
mascaras purificadoras dd aire o mediante antigés. Las mascaras purificadoras de are se
emplean en labores en que se producen polvo 0 donde existen concentraciones de gas &cido
inferiores d .05%, o0 de vapores organicos inferiores d 0.1%. Las mascarillas cubren la
nariz, labocay @ menton. Estas se presentan en varios tipos:

» Lasque emplean filtros mecanicos.
» Las que emplean absorbentes quimicos.

La ropa que debe usarse dentro del trabgo, independientemente de la
caracterigtica que dependan de la temperatura, debera ser lo suficentemente amplia como
para que permita libertad de movimientos, pero no tan amplia que en un momento dado
pueda propiciar d quedar enganchado o ser atrgpado por alguna maguina o transmison en
movimiento. El vestido de trabajo se complementa con € equipo individua de proteccion.

La proteccion del cuerpo que es de vita importancia para la seguridad de los
trabajadores se debe llevar a cabo de por medio de:

» Almohadillas, cueros, hombreras o corazas, para proteger los hombros contra los golpes,
cortadas 0 lastimaduras por cargar pesos excesivos.

> Petos, corazas 0 malas para proteger € térax contra quemaduras, golpes, cortaduras o
pinchazos.

» Mandiles, ddantdes, corazas 0 madlas para proteger € abdomen de quemaduras, golpes
0 heridas.

» Fgas paraevitar hernias.
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En & caso de la embotelladora € tipo de ropa a usar no es de mayor seguridad a

excepcion dd lavado de botdlas donde se manipulan adgunos tipos de acidos perjudicides a
la salud de los trabgadores no como en € caso de otro departamento tal como d de
electromecanica, etc.

En la proteccion de los brazos y manos se rediza por medio mangas y guantes

apropiado, los guantes pueden ser:

Y

Y

Y

De ashesto, parad trato dellamasy calor en trabgjo no rudo.

De asbesto combinado con cuero y lang, para trabgos rudos en que estén presentes
llamasy d cdor.

De asbesto y lana, para muy dtas temperaturasy trabgjo normal.

De cuero curtido ad cromo, reforzados con grapas de acero en la pama, d pulgar y los
dedos, para trabgjos rudos en fundiciones, etc.

De lana, asbesto o agoddn, reforzados con cuero a cromo en las pates de mayor
desgaste, para el mang o de materiales asperosy cortantes.

De neopreno, parad trato de &cidos y aceites.

De pléstico, para € trabgo de &cidos, dcalis, aceites y solventes. Para materid cortante
es menester d uso de dmohadillas en manosy hombro.

La proteccion de las piernas se rediza por medio de perneras y digtintos tipos,

polanas y ddantdes. Los materides de que se fabrican estos adminiculos son iguades que
los de los guantes, paraidéntico trabajo. L os pies deben ser protegidos contra:

YVV VYV V VYV

Caidas.

Resbalones.

Electricidad estética.
Acidos.

Produccién de chispas.
Corrientes el éctricas.
Accidentes de fundicion.

Algunos tipos de zapatos a usar para no @usarse dafos con estos peligros y que

tienen su uso en &reas de embotdlado tenemos;
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De suelade madera, de caracteriticas antirresbalantes,

De suela de goma, para proteccidn contra acidos.

Conductores para disipar la €l ectricidad estética

No ferrosos, que excluyen de su edructura cuaquier parte de estos metaes y s los
tuviere se recubren con metaes no ferrosos o nylon.

YV V V V

Respecto a la iluminacion esta debe tener los suficientes Sstemas luminosos
requeridos por € &ea de trabgo de esta manera en &eas de mucha amplitud, como
comercio, oficinas bancarias, naves indudrides, auditorios, indudrias textiles, indudtrias
empacadoras, ect.

Es recomendable la ingddacion y mantenimiento de plantas eéctricas movidas y
por motor de gasoling, con arranque autométicoToda esta Stuacion se tratd de estudiar con
herramientas tales como: encuestas las cuales se les gplicaran a todos los trabgjadores de las
diferentes areas y turnos con @ fin de saber su opinion sobre € uso de los equipos, también
con la glicacion de un muestreo de las secciones de trabgo para notar S existen los equipos
necesarios para el uso de los trabgadores.

Y findmente las entrevigtas informaes con los proveedores a los cudes se les
redizd preguntas donde son elos quienes determinan 0 recomiendan los equipos mas
gpropiados para los diferentes trabgjos que se redizan en la empresa especiamente € area
de embotellado, de esta manera las empresas toman las recomendaciones necesarias para
mantener la seguridad y proporcionar a sus trabagjadores 10s equipos necesarios y adecuados
de la seccion o area de trabgjo.

4. PROPUESTA DE DISENO DE SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.

En la mayoria de las empresas la dta gerencia menosprecia normamente todo
lo rdacionado con seguridad porque considera que dlo no le proporciona utilidades, que la
seguridad es un gasto que Sdlo tiene por objeto dar satisfaccion a uno de los mudiltiples
requisitos gubernamentales que pesan sobre las empresas y es ahi donde la mayoria de las
empresas nacionaes cometen € error que d paso dd tiempo més bien le cuesta més dinero
en |os seguros médicos proporcionados por €los mismoes.
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El mantener la seguridad no es nada barato, sSno que tiene un dto costo a menos
que la seguridad se implante de manera integrd en € momento de establecer la empresa
sempre sera mas facil mantener la seguridad que crear édta

Para impulsar la seguridad y mantener la reglamentacion € especidida en
seguridad es principdmente un individuo entre una multitud otros que a menudo tienen una
visgén limitada de sus responsabilidades en relacion con la seguridad. La experiencia sefida
gue s puede edimular a una multitud a actuar (algunas veces por razones imaginadas) en
formas que pueden ser contrarias a un objeto central.

Cuando se hacen responsables a los supervisores y gerentes (por parte de un
supervisor) por @ desempefio de sus cargos, en generd se puede maximizar € resultado
esperado.

Las ventgas de cargar la organizacion a la cuenta de la seguridad parecen claras.
Debe ser evidente que las razones que han influido en la indudtria (y otras indituciones
orientada a los logros) para Sdemdizar asgnaciones y didribuir la autoridad son
equivaentemente importantes parae logro de la seguridad.

Como las organizaciones disponibles ofrecen @ mecanismo para establecer
comunicacion 'y motivar d reducido nimero de individuos encargados de aspectos
epecificos dd cumplimiento de la misén, parecen sr d medio mas eficiente a la mano
para optimizar la mison de la seguridad. Por lo tanto, se vudve mas sencilla la tarea de
epecidida en seguridad. Esta se reduce a la necesdad de smplemente motivar més a los
diversos gecutivos apropiados y proporciondes la informacion necesaria relaiva a la
implementacion de sus deberes.

Se necedta la gplicacion juiciosa del principio de la adminigracion de la
seguridad, es decir, € empleo de informacion bine clasificada, a fin de proporcionar a los
gerentes, informacion que sera comprendida y que impulsara la accion conveniente a través
de los rangos de la organizacion redizado en forma adecuada, éste es un trabgo dtamente
epecidizado y muy profesond.
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El hecho de impulsar la seguridad en las empresas en complicado influyen
mucho factores tantos emocionales como materides los cudes son de mucha importancia a
lahora de un plan de seguridad.

5. RENTABILIDAD DEL DISENO EN CUANTO BENEFICIO-COSTO.

En nuestra sociedad, probablemente @ dinero sea la medida find de logro. Se
comprende con facilidad y sude edtar cuantitativamente disponible (0 se pueden obtener
cantidades de @ con minima desventgja). Por lo tanto, cuando se comparan con indicadores
caracterigticos del desempefio de la seguridad (por gemplo, la tasa de incidencia de lesiones
por nimero de horas de exposicion), cifras precedidas de un signo de cordobas tienen
generdmente un significado més importante.

Un accidente de trabgo supone unas lesiones fisicas para € trabgador que lo
sufre, que implica dolor, perdida de trabgo, atenciones médicas para curarlas, etc. Ademas
la mayor parte de los accidentes incluyen, junto con las lesones fiscas, € deterioro de los
materides y equipos involucrados en  accidente.

De todo lo dicho se desprende que los accidentes de trabgjo ocasionan dafios y
pérdidas y esta evidencia ha hecho surgir interés por conocer |0 que cuestan estos dafios.

Cuando s habla de benficio-costo de accidente, habra que hacerlo sobre los dos
aspectos que representan este beneficio- costo:

> Bendficio-Costo Humano.
> Bendficio-Costo econdmico.

Como es de conocimiento de todos del costo de los accidentes del trabgjo se
habla mucho, pero pocos intentos se han hecho por evauarlo con exactitud.

Cabe preguntarse 9§ es redmente posible imputar a los accidentes costos que
tengan un verdadero sgnificado y en caso dfirmativo, cud es la utilidad de tales costos para
la prevencion. Después de todo, ¢Qué precio puede ponérsde a una vida humana? La
prevencion debe evitar la perdida de vidas humanas.
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Es bien sabido que las lesones y dafios provocan gestos, y que también la
prevencion de los accidentes tiene un costo. Como lo que cuestan los accidentes influye en
e baance de una empresa, éta, que es en Ultima ingancia responsable de aquellos, tiene
motivos paraincluir en sus planes medidas destinadas a prevenirlos.

Los tratamientos médicos y quirdrgicos, la rehabilitacion, la pérdida de sdarios,
gue son en parte compensados d trabgador, y otros costos taes como la defensa y los
areglos en @ caso de los procesos legaes cuando éstos se producen, los dafios a la
propiedad y la interrupcion en € proceso de produccion que sigue a las lesones graves en
todos |os casos, congtituyen gastos que pueden irse agregando poco a poco alaempresa.

Aun cuando @ vaor humano correspondiente a bs lesones serias 0 a la pérdida
de la vida no tiene dimensones en término fiscaes, ya que no resulta apropiado expresar
tales perdidas en unidades monetarias, no obstante, es un gasto asociado a . Quiza esto s
deba en pate a procedimientos contables que, aunque suden asignar pérdidas por
accidentes, no tabulan ordinariamente € costo tota de los gastos en que se incurre cuando
suceden accidentes.

La regla dd beneficio- costo, llamada a menudo indice ddl vaor actua, compara
a base de razones e vdor actud de las entradas de efectivo futuras con € vaor actud de
desembolso origind y de cudquier otros que se hagan en € futuro, iguaando € primero con
el segundo.

Lareglade decison esta dada por lo Sguiente:
A>B SEACEPTA
A=B ESINDIFERNTE.

A < B SE RECHAZA.

RAZON BENEFICIO-COSTO

Beneficio Costos

Ingresos Incrementales Ingresos Reducidos

Costos Reducidos Costos Increméntales
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» Ingresos increméntales. Son todos los ingresos que captaria la empresa a
través de laimplementacion de la propuesta.

» Cogtos reducidos: Son todos los costos que diminaria la empresa debido a la
gecucion de la propuesta.

» Ingresos reducido: Son todos los ingresos que dgaria de percibir la empresa
S pone en marchala propuesta.

» Costos increméntales. Sn todos los costos que se pueden sumar a poner en
practica la propuesta.
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VII. PREGUNTASDIRECTRICES

¢Cudes son los riesgos que pueden exidtir y poner en peligro la seguridad de los
obreros de laempresa?

¢Qué tipos de accidentes sufren frecuentemente los trabajadores en € Dpto. de
Embotdlado?

¢COmo demostrar S los equipos son los adecuados ergondmicamente para €
persond del Dpto. de Embotellado?

¢Cudes podrian ser los costos de inverson en que se incurre en la
implementacion de la Propuesta ddl Disefio de un Sistema de Seguridad Industrial ?

¢Qué beneficios pueden traer, tanto a los empleadores como a los empleados la
propuesta de este disefio?
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VIlI. DISENO METODOL OGICO

METODOLOGIA: La redizacion de este trabgo de Investigacion se redizd a
través de una metodologia Cudi-cuantitativa ya que se hizo uso de heramientas de
ingenieria tanto edtadisticas como de andiss, por lo que este estudio e basa en datos
mensurables.

TIEMPO DE OCURRENCIA DE LOS HECHOS, ACCIONES: En cuanto a
nuestro tiempo de ocurrencia serd actual ya que inducira a tener una mayor vison de la
actual Stuacion en la empresa en € periodo 2000 a 2001 este dltimo, tiempo en que se
redizaralainvesigacion.

PERIODO Y SECUENCIA DE LOS HECHOS: Nuestro estudio, tiene un
corte Longitudind, con dlo se tuvo una diferenciacion en cuanto a la Stuacion que se ha
venido suscitando en € tiempo transcurrido.

CARECTER DE ESTUDIO: Eda invedigacion eda orientada hacia un
estudio de caracter Explorativo.

UNIVERSO Y/O POBLACION: Se edudio una poblacion conformada por
150 personas, las cuales laboran en €@ Departamento de Embotellado de la Compafiia
Licorerade Nicaragua, S.A.

UNIDAD MUESTRAL: La unidad muestrd la componen cada uno de los
trabgjadores que llenaron la encuesta de tipo cerrada y que laboran en & Dpto. de
Embotdlado.

MUESTRA: La muestra la va a componer € conjunto de Unidades Muéstraes
gue corresponden a universo de personas que laboran en & Dpto. de Embotellado. Se aplico
una Muestra no Probabilistica, por conveniencia.
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INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE INFORMACION: Seaplico
entrevigtas de tipo informales alos supervisores de las digtintas areas del embotellado como
un maximo de tres sesiones con cada uno de elos, igua mente se aplicd encuestas de tipo
cerradas alos trabajadores de | os digtintos turnos de trabgjo, estas técnicas de informacion se
organizd y clasificd através dd programa de aplicaciones Estadisticas SPSS.
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IX. RESULTADOSY DISCUS ON.

La redizacion de las encuestas fue con h finalidad de conocer verdaderamente a
los riesgos que estén expuestos los trabgjadores de esta manera dar cumplimiento a nuestro
primer objetivo.

A. Generalidades sobr e encuestas.

La elaboracion de las encuestas se redizd a los trabgjadores que laboran en La
Compaiiia Licorera de Nicaragua SA. en € Dpto. de Embotellado, se redizO a un tota de
30 trabgadores por recomendaciones de la compafia teniendo un  universo poblacional de
150 trabajadores con una unidad muestral de 30 trabajadores.

La redizacion de las encuestas se hicieron con un muestro no probabilistico y
por conveniencia.

La encuesta esta conformada por una cantidad de 10 preguntas de forma cerrada
para facilidad de mango, cada una de las preguntas contiene € argumento necesario para
conocer la problemética que incide en la ocurrencia de riesgos de que ocurra un accidente.

En cada una de las preguntas se tomaron una serie variable que ponen en
evidencia d riesgo en que puede 0 estan expuestos cada uno de los trabgjadores dd Dpto. de
Embotellado. Pudiendo destacar las siguientes:

Respecto a las edades de los trabgadores que laboran en € Dpto. de embotellado
sendo deimportancia por € tipo de trabgjo que serediza

La consderacion de la Seguridad en la cua se pueden observar varias
posibilidades entre muy importante, més 0 menos importantes y las no importantes, de eta
manera conocer sus opiniones a respecto.

El por que del no uso de sus equipos de seguridad, sSiendo esta una de las més
importantes a considerar en este estudio por € riesgo a cud pueden estar expuestos los
trabajadores.
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Asi como la secuencia o los tiempos de capacitacion alos cuales son sometidos
los trabgjadores del Dpto. de embotellado para conocer todo |o relacionado con la seguridad
tanto personales como de la propia empresa.

Las Gréficas siguientes nos dan una pauta de los riesgos a los cudes los
trabgjadores se encuentran expuestos.

Gréfica# 1

Edad

65
60
55
50
45
40
35
30
25
20
15
10

26-40 41-60

Fuente: Elaboracion propia

Este graéfico comprende € rango de edad dd cuad esta conformado d
departamento de embotellado siendo este mayor entre las edades de 41-60 afios obteniendo
un 63%, mientras que & 37% responde a las edades comprendidas en € rango entre 26 -40
anos.
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Gréfica# 2

¢ Coémo considera la Seguridad?
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Muy importante Mas 0 menos importan

Fuente: Elaboracidn propia.

Con respecto a la gréfica de este cuadro es muy interesante notar que la mayoria
de la poblacion un 94% perteneciente d departamento de embotellado esta de
acuerdo sobre la importancia de la seguridad laboral, sn embargo, hay una gran
ausencia de la misma ya sea de parte de b compafiia o de los trabgjadores d no hacer
uso de los equipos.



DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 46

Gréfica# 3

¢ No hace uso del equipo de seguridad?
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Si NO
Fuente: Elaboracidn propia.
Edta gréfica refleja que d 25% de los trabgjadores a pesar de saber € peligro que

representa € no usar los equipos de seguridad no lo utilizan, poniendo en peligro su propia
seguridad labora. Contrario € 75% restante hace uso de |os equipos.
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Gréfica# 4

¢ Debido a qué no usan el equipo?

55
50

45

40

35

30

25
20

15

10

Molestias Falta de Equipo DescLido

Fuente: Elaboracidn propia.

Con respecto a la gréfica presente se puede notar que la variable molegtia tiene
un porcentge del 50, siendo este la mayor frecuencia con respecto a las variables de falta de
equipo con un 18% y descuido con un 32%, esto nos da una pauta para determinar que tipos
de equipos de seguridad deben ser sudtituidas por otros equipos, los cuales sean mas acordes
alas necesidades de los trabgjadores y disminuir en gran parte |os riesgos de accidentes.
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Gréfica#5b

¢ Sabe alo que se expone si ho usa el equipo?
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Fuente: Elaboracidn propia.

Este grafico responde claramente ad comportamiento de los trabgadores que
estan conscientes del pdigro que representa @ no usar sus equipos de seguridad obteniendo
un 94% de las muedras recogidas Sendo d contrario un 6% de la muedtra la que no
comprende la seguridad que representa el uso de los equipos.
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Gréfico#6
¢La empresa se preocupa por su
Seguridad Laboral?
100%
100%
80%
60%
40%
20% 0%
0%
Si No

Fuente: Elaboracion propia

En rdacion con esta pregunta puede notarse que la mayor de los trabgjadores
opinan de manera inmediata que la empresa se preocupa por su seguridad por lo que apunta
a un 100% de dlos a tener dicha opinion. Contrario a esto no hay quien opine hacia lo
contrario obteniendo por lo tanto & 0% de respuesta.
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Gréfica# 7
¢ Les imparten capacitacion respecto al uso de los
equipos...?
100%
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0% .
Si No

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la informacion obtenida por medio de esta pregunta y en secuencia a
la anterior pregunta se obtiene que d 100% de los trabgjadores reciben la informacion ce la
seguridad que debe haber en la empresa teniendo por lo tanto € 0% de no-capacitacion de
los trabajadores |aborantes.
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Gréfica# 8

¢La informacion es suficientemente explicita?
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Fuente: Elaboracidn propia.

Este gréfico reflga una relacion bien estrecha en @ hecho de que una parte de
los trabgjadores (44%) no logran acanzar & grado de conocimiento que le es proporcionado
en los diferentes méodos de capacitacion y asi comprender € cuido de su propia seguridad,
y la de sus compaiieros de trabgo en cuanto d uso de los equipos de seguridad,
correspondiendo & 56% de los trabgadores que s comprenden todas las indicaciones
transmitidas por los expositores durante las capacitaciones.
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Gréfico#9

¢ Qué opina de un nuevo Disefio de Sist. de Seguridad?

cu b SREHELGERSRIGTBHRSE

Apro;:iado No aqu)iado

Fuente: Elaboracion propia

Esa resultado de la encuesta proporcionada por los trabgadores es muy
importante, ya que dlos mismo estén de acuerdo con un meor disefio de ssema de
seguridad obteniendo € 87% de la opinion que dice que si. Contrario d 13% quien se
encuentra conforme con las medidas de seguridad con que se cuentan actudmerte en la
empresa.
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Gréfico# 10
Ciclo de capacitacion
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Fuente: Elaboracion propia.

Referente a la informacion que se obtuvo en dicha pregunta € persond que
compone @ 81% coincide que la informacidn suminisrada por € Dpto. De Higiene y
Seguridad Indugtrid es esporddica asi mismo @ 13% de elos opinan que es de manera anud
gue reciben capacitacion y de otra forma € persona restante que representa € 6% opina que
es de maneramensud.
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B. Analisis sobre gréficos.

Puede notarse que a través de la informacidn suministrada por los gréficos
correspondientes los trabgadores tienen |la posibilidad de riesgos de accidente aln cuando la
responsabilidad de la gerencia de linea en relacion con la seguridad sea evidente, sus
gerentes no pueden ser responsables por las lesiones en Situaciones sobre las cuades no tiene
control.

» Respecto a la consideracion sobre la seguridad € resultado es satisfactorio,
los trabajadores estan consientes que todo lo que respecta sobre seguridad es
de mucha importancia en la empresa y para dlos mismo, sin embargo, en
preguntas posteriores hechas a los mismo trabgjadores la cuarta parte de dlos
no hace uso de |os equipos de seguridad poniendo en peligro su seguridad.

» As mismo la mayor pate de los trabgadores saben sobre los diferentes
pdigros a los cudes estdn expuestos Sno hacen uso de los equipos, pero esto
se hace contradictorio d asumir dlos saben lo que representa su seguridad 'y
no hacer uso de los mismos provocando un riesgo presente durante la labor
gue desempefian.

» Los trabgadores son de la opinibn que sempre quedan claros de la
informacion que les suministran en cuanto a todo lo referente a su seguridad,
pero este caso Nno es para todos Sno para un poco méas de la mitad estando €
resto en contradiccion, reflgando con esto que no existe una capacitacion de
forma generad impartida por d Dpto. de Higiene y Seguridad Indugtrid a los
trabgjadores o caso contrario un desinterés por parte de los trabgjadores hacia
la técnica con se le suminigtra lainformacion.

» Sobre los dgemas de Capacitacion, las encuestas nos demuestran que no
son  suficientes, provocando de eta manera un riesgo por no estar
condantemente haciéndole hincgpié en la importancia que representa la
seguridad labora dentro de la empresa.
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C. Tablasy Graficos de accidentes mas frecuentes.

Para dar solucion a mi segundo objetivo se rediz6 una andiss sobre los accidentes  en
cuanto a su hora de ocurrencia, Departamento a que pertenecen, Tipo y forma de accidente,

Tipo de lesion esto se llevo a cabo mediante € Diagrama de Pareto y Diagrama de Ishikawa.

Tablay gréfico de accidentes ocurridosen C.L.N.SA.

Hora de ocurrencia

Anos fiscales 2000/2001

Tabla# 1
HORA OCURRIDO ANO % PORC.
FISCAL 00/01 ACUMULADO
06:00am-12:00am 22 64.71% 64.71%
12:00pm-06:00pm 9 26.47% 91.18%
12:00am-06:00am 3 8.82% 100.00%
06:00pm-12:00pm 0 0% 100.00%
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Gréfica# 1

HORA DE OCURRENCIA
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Fuente: Compafiia Licorerade Nicaragua, S. A.

En este diagrama Pareto se puede notar que durante los afios 2000-2001
indice de accidente durante la hora de la mafiana es de un 64.71%. provocando accidentes
en |os trabgjadores

Para clasficar las causas vitdes que son de mayor relevancia, y posteriormente
las importantes 'y por Ultimo las trivides, se hizo uso dd Diagrama de Ishikawa € cud nos
presenta con mayor relevancialos problemas que estan afectando mas.
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Tablay gréfico de accidentes ocurridosen C.L.N.SA.
Departamento al que pertenecen.

Anos fiscales 2000/2001

Tabla# 2
DEPARTAMENTOS OCURRIDOSEN EL % PORC.
ANO FISCAL (00/01) ACUMULADO

EMBOTELLADO 13| 38.24% 38.2%
ELECTROMECANICA 9 26.47% 64.7%
EMBARRILADO 5 14.71% 79.4%
PROD. DE ALCOHOLES 2| 5.88% 85.3%
BLENDING 1 294% 88.2%
CAFETIN 1 294% 91.2%
CHOFERES 1 294% 94.1%
CONT. DE MATERIALES- 1 294% 97.1%
LAB. CONTROL DE CAL. 1 294% 100.0%
FAB. DE TAPAS O 0.00% 0.0%
TOTALES 34| 100.00% 100.0%
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Gréfica# 2

DEPARTAMENTO AL QUE PERTENCEN

N
o

g 88.24 91.18 94.1

00/01

w
o

85.2

ano

(@)
3
-]
=
20 )
<
S
(@]
(ol

Ocurrido en

Embotellado Embarrilado Cont. Matérab.Ctro.Calidad Choferes
Electro-MecpPro.acoholes Blending Cdfetin

Fuente: Compafiia Licorerade Nicaragua, S. A.

Respecto a este diagrama se puede notar que & Dpto. de Embotellado resulta
tener mayor porcentge de accidentes durante los afios 2000-2001 con un 38.24 % asi como
el Dpto. de Electromecanica, para determinar causas posibles de accidentes se hizo uso dd
Diagrama de Ishikawa con d fin de andizar € o los problemas principaes.
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Tablay gréfico de accidentes ocurridosen C.L.N.SA.
Tipoy formade accidente.
Afios fiscal es 2000/2001

Tabla# 3

TIPO O FORMA DEL

OCURRIDOSEN

%

PORC. ACUMULADO

ACCIDENTE EL ANO FISCAL
(00/01)

CONTACTO CON 11 32.35% 32.35%
OBJETOS
GOLPES CON 6 17.65% 50.00%
OBJETOS
CAIDAS A DESNIVEL 5 14.71% 64.71%
CAIDASAL MISMO 5 1471% 79.42%
NIVEL
APRICIONAMIENTO 4 11.76% 91.18%
DOBLON DE PIE 2 5.88% 97.06%
DEBIDO A 1 2.94% 100.00%
EXPOSICION
ESF. FISICOS 0 0.00%
TOTALES 34 100.00% 100.00%




DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 61

Gréfico# 3

TIPOY FORMA DEL ACCIDENTE
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Fuente: Compafiia Licorerade Nicaragua, S. A.

En este diagrama se puede observar que € contacto con objeto provoca la
mayor cantidad de accidente con un 32.35 %, seguido edta @ esfuerzo fisico que representa
la otras forma de accidentes laboraes, para conocer las posbles causas-efecto de estos
problemas se redizd  Diagrama de Ishikawa.
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Tablay gréfico de accidentes ocurridosen C.L.N.SA.
Tipo delesion dd accidentado.
Afios fiscal es 2000/2001

Tabla# 4
TIPO DE LESION OCURRIDOS % PORC.
EN EL ANO ACUMULADO
FISCAL (00/01)

CONTUCION 18  52.94% 52.94%
INTERNA

HERIDAS 9 26.47% 79.41%
LUMBARGIA AGUDA 2 5.88% 85.29%
QUEMADURAS 2 5.88% 91.18%
CONM.INTERNA 1 2.94% 94.12%
FRACTURA 1 2.94% 97.06%
TRAUMA INTERNO 1 2.94% 100.00%
GOLPES 0 0.00% 100.00%
ULCERA CORNEAL 0 0.00% 100.00%
TOTALES 34 100.00% 100.00%
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Grafica# 4
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Fuente: Compafiia Licorerade Nicaragua, S. A.

Egte diagrama nos muestra que la Contusion interna es la enfermedad de mayor
relevancia en d periodo ddl afio 2000-2001 para conocer posibles causas de estos problemas
se hizo uso ddl Diagrama de Ishikawa.



D, DIAGRAMA DE ISHIKAWA (ANO 00-91)

CIVIBLLS AL K VIR 2000 S0 VRSN AL S0 DASN



DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 65

Gracias a este Diagrama de Ishikawa es posible observar con claridad los puntos
més importantes que hay que aacar en la prevencion de accidentes en € Dpto. de
embotelado. En los objetivos sguientes se detalan con mayor claridad d efecto que
provocan tanto en |os trabgjadores como en la compariia.

E. Tablasy gréficos para andlisis ergondémicos

Para dar respuestas a mi tercer objetivo se hizo necesario la redizacion de un
andiss ergondmicos dd Dpto. de Embotella. El estudio es baso en d comportamiento de
los equipos de seguridad tanto personal como del ambiente de trabgjo.

En € caso de la Compafiia Licorera SA. a hacer la medicion de ruido exigente en € area
del departamento de embotedlado se tuvo un promedio:

1. Mediciones de Ruido

Tabla#1
Seccibn oarea| Nivel medido Nivel permitido Tiempo maximo de
(dB) promedio (dB) exposicion en horas
Empacado 92 85 1.59
Llenadora 88 85 4.00
I nspeccion 95 85 0.80
Sopleteado 94 85 1.00
Revisado 98 85 0.40
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Gréfico#1
Mediciones de Ruidos
98
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R
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Fuente: Compafiia Licorera de Nicaragua SA.

Respecto a las mediciones anteriores se puede notar que en € departamento de
embotellado, € ruido tiene un promedio acorde a los nivees permitidos por d dstema
estandar de mediciones (ver anexos) con lo cud se hace de necesdad € uso de los equipos
de audicion para mantener los niveles aptos del gparato auditivo y asi mantener la salud de
los trabajadores del area.

A través de esta situacion se hace la recomendacion de cambios en los tapones
que actudmente estan utilizando los trabgadores, ya que en entrevistas informaes fue de
conformidad que los tapones les provocaba moledtias y dgunas veces picazon en @ gparato
auditivo por dlo es uno de los equipos de seguridad que no esta sendo utilizado por €
personal dd Dpto. de Embotdlado. Llevando esto a provocar un desequilibrio en €
trabgador por tanto significa un accidente laboral.
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En dgunos casos es aconsgable emplear cascos en niveles de 110 decibeles
hacia arriba, sobre todo cuando los sonidos son de dtas frecuencias, no sendo este nuestro

caso.
2. Mediciones de I luminacién

Tabla#2
Seccionoarea| Nivel medido | Nivel Permitido (LUX)| Relacion deiluminacion

(LUX) (LUX)

Empacado 410 300 + 110

Llenadora 405 300 + 105

I nspeccion 320 300 +20

Sopleteado 350 300 +50

Revisado 450 300 + 150

Grafico#2

Mediciones de lluminacidn
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Fuente: Compafiia Licorera de Nicaragua S.A.
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El presente cuadro nos da la rdacion directa de los niveles permitidos de
iluminacion y d nivel a los cudes se encuentran los trabgadores, notando la necesidad de
hacer uso de los instrumentos de iluminacion necesarios pararedizar las labores de trabgjo.

Respecto eda problemdica también incide en la utilizacion de gdfes
trangparentes las cuades permitir no perturbe la vista de los trabgjadores que se encuentran en
los puestos de control de botellas a la hora de ser llenadas, d mismo tiempo de incrementar
laluminosidad.

3. Area de Desempaquetado:

También se deberia dar d uso de las gafas por parte de los trabgjadores, aqui €
peligro es a la hora de colocar las botellas en la maquina lavadora de botella donde puede
suceder la expulsén o dedizamiento de la misma provocando sapicaduras de pedazos de
vidrio que pueden llegar hasta € &ea ocular dd trabgador con las cudes le provocaria
lesiones que muchas veces pueden s irreversibles.

En esta misma &ea se hace necesario uso de cinturones de soporte de la espada
estos fueron recomendados dado la inexistencia de dlos, asi como de guantes de cuero para
la proteccion de cuaquier botdla que venga en ma etado y pueda provocar adguna
cortadura o0 lesdn severas o permanente en todas las manos. En esto momentos este equipo
no fue detectado por |o que se dala recomendacion de su implementacion.

4. Area dellenado de botéllas:

Durante d andisis de los equipos tampoco se encontré los equipos adecuados
por lo que s da las recomendaciones de utilizacion de gafas transparentes protectoras que
actualmente no se encuentran y de protectores de oidos con aro pléstico en ves de tapones
normales, eso debido d tipo de ruido que es provocado por la maguinaria utilizada.

5. Area de sopleteado:
Se recomiendan tapones auditivos con mayor seguridad o sea con mayor hivel

de reduccion en cuando a los decibeles establecidos. Esto no fue encontrado a la hora de
hacer d andiss de los equipos auditivos.
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En todas estas &reas no se encontrd la utilizacion de zapatos especides para €
trabgo que redizan as que nuestro estudio se da la recomendacion de dlas, igudmente la
utilizacion de gorros es minima por 1o que también se dalarecomendacion y uso de élos.

6. Estrés Caldrico.

En cuanto d edrés cadorico que es uno de los temas que tienen mucha
importancia en € ambito de las empresas por su tan marcada relacién con los trabgadores,
se noto que los trabgadores no padecen de este tipo de sintomas, ya que la zona esta bien
ventilada naturdmente, ademés € departamento esta proveido de los equipos de ventilacion
necesarios para e trabgo que serediza.

Para tomar decisones sobre € nivel de estrés cadrico en las empresas se hace
uso de un formula genera proporcionada por la Threshold Limit Vdues (TLVS) y
Biologicad Exposure Indices (BELS), (ver anexaos).

7. Gases TOxicos

Cuando se habla de gases tOxicos y sus emisones se puede notar que las
empresas estdn sumamente interesadas en prevenirlos o mayormente posible, ya que los
tipos de intoxicacion que pueden exigtir cas sempre son dafinos para € ser humano lo cud
hace que se tenga mucho més cuidado en € uso de los equipos de segurided para su
manipulacion, en nuestro caso la emison de gas no es tan pdigrosa aunque sempre se hace
necesario @ uso de equipos de seguridad personal.



70

DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL




DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 71

X. PROPUESTA DE DISENO DE SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL.

En toda empresa sempre debe exigir un Plan de Seguridad enfocado a la
Seguridad tanto de las ingtdaciones como del persond que labora en dlas.  Parte de
diagnéstico de inseguridad se sustentaen @ conocimiento de los riesgos en laempresa.

El plan de seguridad, contrariamente a lo que se sude hacer debe ser especifico
y no genéico. Los recursos y los medios de que se dispone para la seguridad deben ser
gplicados técnica, inteligente y cientificamente para a@acar de la manera mas completa
posible los problemas presentes y no distraer esos recursos y esos medios en torpes o
titubeantes suposiciones.

Para conformar la propuesta de seguridad indudtrid en la Compafiia Licorera de
Nicaragua, S. A. Se tendrda en cuenta los sguientes aspectos. un plan de seguridad en
prevencion de riesgos, un plan para erradicar la inseguridad, plan de Capacitacion, Como
proponer mejoras en partida presupuestal en la aplicacion de seguridad indugtrid, plan de
motivacion de la seguridad en los trabgjadores.

A. Plan de Seguridad en Prevencion de Riesgos
Con d plan de seguridad se deben prevenir los riesgos que se detectaron en
diagnostico de inseguridad visud, de esta forma se proponen ocho aspectos a utiliza en la
empresa.
> Deeminar las medidas adminidrativas que sean hecesarias gplicar, en la Compafiia
Licorera para hacer una evaduacion de las prioridades que tiene € Dpto. en seguridad
sobre las capacitaciones y 10s equipos a utilizar para sus trabgjadores.
> Establecer las medidas materiales de seguridad que deban adoptarse.
» Ddinir d nimero de dementos humanos que debe adgnarse d cumplimiento de la
seguridad, sean vigilantes, ingpectores de seguridad, auxiliares 0 asesores de seguridad, o

sean de varios de dlos.

» Sefidar laintegracion de los programas capacitativos en materia de seguridad.
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» Redaborar |os procedimientos que deban seguirse como medidas de seguridad.

» Puntudizar las funciones y obligaciones de los dementos humanos involucrados en la
seguridad.

» Condderar los Sstemas técnicosy cientificos de seguridad.

» Todo aguello que condituya la digposicion de la redizacion de la seguridad dentro de la
empresa.

B. Plan para erradicar lainseguridad.

Muchas veces las empresas e desarrollan dentro de la inseguridad y mutar esa
inseguridad por seguridad, en muchas ocasiones es una obra titanica. En cambio, mantener
la seguridad es solamente no permitir que ésta se deteriore ni que penetren condiciones de
inseguridad es por es0 importante que la empresa tenga en consderacion los aspectos
sefid ados a continuacion.

Por lo tanto para que no existainseguridad € mantenimiento dependera de que:

> Se tenga en cuenta invariablemente la opinion de los organismos de seguridad en todo
aqudlo que pueda sgnificar la introduccion de la inseguridad. En nuestro caso es hacer
referencia a todas las recomendaciones hechas por d Ministerio de Trabga, consultores
internos, cuerpo de seguridad, etc.

> Se redlicen todas las compras de equipos ergondmicos para la seguridad. (En especia los
recomendados en este estudio.)

> Se sudtituya con oportunidad todo aquello que se deteriore por € uso o por la accion de
los dementos. En este aspecto toda la maquinaria que puede provocar los accidentes asi
como diferente equipos de seguridad personal.

> Se repare inmediatamente cuaquier dafio que se origine. De esta manera se mantendra
sempre en todo momento una seguridad integra libre de cualquier riesgo.
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> Se vudva a su edado origind todo aquello que se repare, se remueve 0 en cuaquier
forma se afecte con motivo de la redizacion de cudquier trabgo de ingadacion o
mantenimiento. De esta manera todos los trabgadores sempre recordaran € lugar de las
maquinas donde laboran con lo cud se mantendria Sempre cierta seguridad impidiendo
accidentes.

> Y una de las més principales y necesarias es que e gerza una edtricta supervison, ya
gue edta influye en la prevencion de los accidentes. De esta manera los trabgjadores
sabran que la seguridad es importante mantenerla para que no ocurran |os accidentes.

La seguridad 0 d pensar en funcion de seguridad es la respuesta a una educacion
adquirida como complemento l6gico del inginto de conservacion. Por dlo, € primer paso &
interés de la seguridad serd € hacer conocer los riesgos de la inseguridad y sus terribles
consecuencias. El mogtrar los riesgos de la inseguridad y sus consecuencias es brutd, crud
pero necesario. Ningun procedimiento, representa un estimulo tan eficaz y perdurable para la
imaginacion como édte, para mantener presente en la mente de los individuos la necesidad
de obrar con seguridad y de hacer cesar lainseguridad.

Es evidente que hablar de inseguridad o de seguridad es tocar un tema tan
amplio que obligaria a recurrir a miles, por no decir cientos de miles, de gemplos y de
consgos, por 1o que en cada empresa y aln en cada area la educacion estard circunscrita
solamente a los posibles riesgos presentes y a despertar la consciencia de que no se debe
penetrar en otras areas cuyos riesgos se desconocen.

C. Plan de Capacitacion.

La capacitacion es un aspecto muy importante dentro de la empresa, en edta
capacitacion se deben adquirir las habilidades y conocimientos necesario para evitar los
accidentes labord es que lamentablemente reducen la eficienciaen € trabgjador.

La capacitacion debe estar dirigida a los trabgjadores de linea y los supervisores,
de esta manera serd impartida por jefes dd Departamento de Embotellado o en caso
supuesto por m persona, esto es debido a que la compafiia no tiene un  presupuesto propio
para la capacitacion. La capacitacion debe estar en congtante renovacion, y continuidad
esdo se redizara con la creacion de procedimientos, de ta forma que € entrenamiento sea
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dado por personas mgor cdificadas en la planta 0 en sus departamentos individuales. En
nuestra propuesta se detalla @ programa de capecitacion y sus diferentes actividad.

Exigen didintas maneras de dirigir la cagpacitacion a los trabgadores en una

industria 0 empresa, paranuestro caso estas pueden ser:

>

Conferencias. edas se impartirdn en grupos de 30 trabgadores en los diferentes turno de
trabgjo, cada uno con & materid didéactico necesario parala comprension de |os temas.

Entrenamiento en € tadler: para este ssema se es necesario la participacion tanto de
expositor como de los trabagjadores en:

Ingtruccion inicid: este tipo de plan nos indicara € grado de conocimiento que tiene
0 ha adquirido los trabgadores después de haber recibido las capacitaciones en
materia de seguridad persondl.

Entrenamiento en la propia labor: ya con un mayor conocimiento de la seguridad se
deben redizar ensayos de smulacion a los trabgadores con los equipos a utilizar
durante lafaena de trabgjo para evitar posibles malos mangjos de los.

Instructor especid. Esta debe darse a los trabgadores que por razones genas le sea
de mayor dificultad la compresén de cuando y como utilizar los equipos de
seguridad.

Supervisor. Debe de encargarse de ingpeccionar e informar de forma daa y
especifica € mango y utilizacidon de los equipos de seguridad a sus trabgjadores para
evitar accidente laboraes.

Responsable del &rea. Debe acatar las medidas de seguridad con mayor eficacia para
servir de gemplo alos trabajadores en general para evitar |os accidentes [aborales.

» Discusgon de grupo. Es uno de los principdes y més importantes medio de comunicacion

y debe redizarse para € conocimiento, la comprension, gplicacion de temas propuestos
paralaseguridad asi como los equipos a utilizar.
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Los conocimientos de la inseguridad y de la seguridad pueden ser impartidos
por todos los medios didacticos conocidos, para nuestro disefio se aplicara de preferencia
varios de dlos combinados de manera adecuada y permanente, como |os mencionaremos a
continuacion:

Medios visuales. Estos combinan la pddora hablada y las iméagenes, su
resultado es de gran eficacia. Los medios audiovisuaes pueden ser:

» Grabaciones dusivas en videocasate estas serdn proyectadas por medio de circuito
cerrado de television.

» Grabaciones dusivas en cine, proyectadas por € mismo ssema. Cuando las pdiculas
Sean  sonoras  requerirdn . solamente un manipulador; cuando  sean mudas  se
complementan con lavoz de un conferenciante.

> Himinas o transparencia complementadas con la voz de un conferenciante donde se
encuentre toda lainformacion necesaria parala comprension de la seguridad industrid.

» Gréficas impresas y complementadas con las explicaciones o ampliaciones de uno de los
conferenciante donde se reflgen los accidentes ocasonados por la fata de segurided
persona tanto en € Dpto. de Embotellado como en los demés depatamentos de la
empresa.

Medios orales. Consdtira en pléaicas o conferencias a determinados tamafios
de grupos de aproximadamente treinta personas y tomando en cuenta que sean No Sean etos
mayores de la capacidad de audio y visgon con que cuente € locd de capacitecion de la
empresa.

Medios Graficos. Se emplearda cartdes, hidtorietas, caricaturaras, tipos de
sefidizacion (sdida de emergencia, uso de equipo especid, maguinaria pesada) etc. Dentro
de edte sgema también caben las edadidticas impactantes, en las que solamente se
mencionan |os dafios causados a las personas, en su magnitud acumulada.
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D. Plan de partida presupuestal.

El plan de seguridad debe adecuarse a la partida presupuesta de que se disponga
y someterse a la condderacion de la dta direccion. Cabe sefidar que redizacion, la
materidizacion de las observaciones y las ideas dd gecutivo de seguridad, solamente serdn
posbles s & concepto de seguridad y d plan de seguridad se saben “vender” a la dta
gerencia.

Es por eso que @ plan de seguridad debe presentarse con los requisitos de su
materia, debe presentarse como una inversén y no como un gasto; y ademas como una
inverson dtamente redituable.

El plan de seguridad debe estar estructurado de tal manera, que los vaores que
protgja sean muy superiores a costo que @ propio plan va a tener; esto debe resdtarlo €
gecutivo de seguridad a la dta direccion para interesarla en la gplicacion y desarrollo ddl
mismo.

> Al exidir seguridad es posble abatir las cuotas por concepto del seguro contra
accidentes y enfermedades profesionaes.

> Al reducir los accidentes de trabgo, se protege la inversén que representa cada
trabgjador capacitado, inverson que se incrementa en razén directa con la antigiiedad del
propio trabajador.

Para eda patida presupuestd se redizd un andiss de beneficio-costo que
posteriormente serd presentado donde lo principa es la propia seguridad de los trabgjadores
del Dpto. de Embotellado.

E. Plan de mativacion

Respecto a la motivacion dd  persond ninguna medida, ni organizacion, ni
ninguna inverson en seguridad persond sera efectiva S no se cuenta con la colaboracion
integradel persond para adoptar y mantener esa seguridad.

Méas que motivarla en d persond laborante de la empresa, la seguridad hay que
imbuirla profundamente en éte  debe hacerse penetrar tanto en la mente de los
trabgjadores, que éstos deben actuar y pensar en funcién de seguridad de una manera
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mecanica, indintiva La seguridad debe llegar a formar parte de la propia naturdeza de todos
los que laboran en la empresa, incluyendo d persond de vigilancia y otros. Para evitar en la
medida de o posible los accidente |aborales.

La motivacion de la seguridad contempla dos etgpas. la introductiva y la de
mantenimiento. La primera etgpa corresponde exclusvamente d gecutivo en seguridad y la
segunda debe contar con la participacion de todo € persond |aborante.

Para mantener d persona en motivacion es necesario tener en cuenta agunos

aspectos:
>

Un incentivo por d trabgjador seguro, ya sea este de forma monetaria con un
extra en € pago de sus labores, un bono para vacacionar, etc. El tabgjador
realiza sus labores con mayor precaucion evitando accidentes.

Que los equipos que utilicen sean acordes a la necesdad de su uso y
satisfaccion dd mismo.

A la hora dd llamado de aencion, los supervisores utilicen frases o padbras
con sentido hacia su seguridad, que sea naturd y d tono de voz sea
comprensible,

Que toda la informacion suminisrada por la Gerencia en materia de
seguridad sea de su fécil comprenson y mango a la hora de conocer la
seguridad.

Que los trabgjadores tengan en derta forma espiritu de competencia entre la
labor que desempefian y € uso de los equipos de seguridad de esta manera
mantener sempre la seguridad en elos mismo.

Que los supervisores redicen su llamado de atencion de forma persond y en
lugar apartado de los demas trabajadores, por que un aspecto que es de
relevancia para los seres humanos es @ quedar en ridiculo o tener un llamado
de atencion fuerte enfrente sus compafieros de trabgo de eta manera €
trabgjador debe estar motivado a hacer las cosas como deben ser y prevenir
los accidentes.
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Una de las mgor condiciones de seguridad es € contacto con los supervisores ya
gue sn duda es d mé&odo més importantes para motivar la seguridad en los departamentos
detrabgjo.

Con toda la puesta en marcha de estos procedimiento de seguridad €  siguientes
paso es la obtencion de los siguiente equipos de seguridad indugtrial para la mejora de la
seguridad laboral.

F. Plan de compra de Equipos.
En la recoleccion de estos datos fue de vita importancia la ayuda de Empresas

epecidizadas en d venta de equipos de seguridad indudtria de edta forma se llego a la
obtencidn delo sguiente:

EQUIPOS GENERALES

Cantidad Descripcion Precio Unit. Total
150 |Botasde cuero color negro, tubo de 6" de dto suelo, 40.00, 6000.00
antidedizante, puntera de acero, marca RIHNO.
150 |Gorrosdetela 1.10 165.00
3 Tapones de Espuma, lavables, con cordon 33NRR, 0.45 1.35
cgja de 100 unidades, marcaHOWARD LEIGHT

Total $§| 6166.35
1.G.V. 924.95
GranTota § 7091.30

AREA DE DESEMPAQUETADO

Cantidad Descripcién Precio Unit. Total
10  |Cinturon de seguridad, soporte de espada fabricado 17.95 179.50
con velcro ultraresistente para trabgo pesados,
marca ARKON.
5 Guantes de cuero y lona doble palma corto verde, 1.99 9.95
marca BRAHMA.
5 L entes de policarbonato trangparente, con aro negro 3.10 15.50
0 azul, liviano, patillas gustables, marca CREWS.
Total $ 204.95
[.G.V. 30.74
GranTotal §  235.69
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AREA DE INSPECCION DE BOTELLAS
Cantidad Descripcion Precio Unit. Total
5 L entes de policarbonato transparente, con aro negro 3.10 15.50
0 azul, liviano, patillas gustables, marca CREWS.
Total $ 15.50
.G.V. 2.33
Gran Total $ 17.83
AREA DE LLENADO DE BOTELLAS
Cantidad Descripcion Precio Unit. Total
5 L entes de policarbonato transparente, con aro negro 3.10 15.50
0 azul, liviano, patillas gustables, marca CREWS.
5 Protector de oidos aro pléastico, NRR 27 decibeles. 17.90 89.50
Total $ 105.00
.G.V. 15.75
Gran Total $ 120.75
AREA DE SOPLETEADO
Cantidad Descripcion Precio Unit. Total
5 Tapones de silicone de espird con corddn de nylon, 0.45 2.25
nivel de reduccion 25 decibeles, marca WILSON.
Total $ 2.25
.G.V. 0.34
Gran Total $ 2.59
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PRESUPUESTO GENERAL
Cantidad Descripcion Precio Unit. Total
150 |Botasde cuero color negro, tubo de 6" de dto suelo, 40.00, 6000.00
antidedizante, puntera de acero, marca RIHNO.
150 |Gorrosdetela 1.10 165.00
3 Tapones de Espuma, lavables, con cordon 33NRR, 0.45 1.35
cgja de 100 unidades, marcaHOWARD LEIGHT
10  |Cinturdn de seguridad, soporte de espalda fabricado 17.95 179.50
con velcro ultraresstente para trabgjo pesados,
marca ARKON.
5 Guantes de cuero y lona doble pama corto verde, 1.99 9.95
marca BRAHMA.
5 Lentes de policarbonato transparente, con aro negro 3.10 15.50
0 azul, liviano, patillas gustables, marca CREWS,
5 L entes de policarbonato transparente, con aro negro 3.10 15.50
0 azul, liviano, patillas gustables, marca CREWS.
5 L entes de policarbonato transparente, con aro negro 3.10 15.50
0 azul, liviano, patillas gjustables, marca CREWS.
5 Protector de oidos aro pléastico, NRR 27 decibeles. 17.90 89.50
5 Tapones de silicone de espird con corddn de nylon, 0.45 2.25
nivel de reduccidn 25 decibeles, marca WILSON.
Total § 6494.05
I.G.V.| 974.1075
Gran Total § 7468.16

En total se redizard una compra de 150 botas, debido a nimero de trabgadores
dd Dpto. de embotellado asi como 150 gorros, 3 cgjas de tapones de espuma de 100
unidades para un total de 300 y como son 150 personas tendrian acceso a un par de tapones
por persona, se da la recomendacion de esta clase de equipo debido a que actuadmente se
usa no es satisfactorio para los trabgjadores.

Respecto a area de desempaquetado se compraria 10 cinturones de seguridad
para 10 personas que laboren por turno, también 5 pares de guantes de cuero y lona, y 5
pares de anteojos de policarbonato transparente estas recomendaciones se dan por no
encontrarse actualmente en € uso de los trabgjadores del area.

Respecto ad &ea de ingpeccion se comprad 5 lentes de policarbonato
trangparente para una rotacion de 5 personas que etén en la linea durante € proceso de
produccion se da la recomendacion de su uso debido a que actuamente no cuentan con estos

equipos.
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Paa d aea de llenado de botedla se comprada igudmente 5 lentes de
policarbonato transparente, también 5 protector de oidos aros plastico se da recomendacion
edte tipo de equipo por los niveles de sonido que provoca la maguina que e utiliza en este
proceso.

Para € area de sopleteado se comprard 5 pares de tapones de siliconas de espiral
para los trabgjadores encargados de este trabgjo, aqui es de requerimiento por haber un dto
grado de sonido, por lo que aecta d aparato auditivo y actudmente d que usan no es
apropiado paralos niveles de decibel es establecidos.

Otro aspecto importante a mencionar es que por medio dd Ingituto Naciond
tecnologico (INATEC) se les imparten diferentes charlas y capacitaciones, esto es debido d
pago dd 2% sobre € sdario de los empleados que redlizala Compafiia a estaingitucion.

Como es comun, trabgadores jovenes y Sn experiencia son los que mas se
lesonan, debido a esto es necesario dirigir un entrenamiento para corregir técnicas en la
gecucion de las labores en € trabgo.

La invitacion a los empleados y a los trabgadores d esfuerzo de planear la
seguridad, logra incrementar con frecuencia adgunas buenas ideass, a la vez que logra
despertar € interés de los participantes en € programa en su conjunto.

Las diferentes herramientas ingenieriles a utilizar paa d disefio s basan
propiamente en la forma de Capacitacion y Concientizacion de los trabgadores de la
empresa, donde dlos mismo se den cuenta de los peligros a los que estén expuestos S no
utilizan sus equipos o los utilizan ingpropiadamente, acompafiado de nuevos equipos de
seguridad que posiblemente estén més acorde a las necesidades o d trabgjo que desempefian
logrando asi una mejor satisfaccion tanto dd trabgjador como del empleador por estar ambos
satisfechos con las labores desempefiadas.
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XI. RENTABILIDAD DEL DISENO EN CUANTO BENEFICIO-COSTO.

Para redizar ete andiss s tendra presente las diferentes herramientas de
ingenieria econdmicas, pero paticulamente la Razon Beneficio-Costo (B/C). Este método
edta basado en la razon de los beneficios a los costos asociados con un estudio particular. Se
consdera que un proyecto es atractivo cuando los beneficios derivados de su
implementacion y reducidos por los beneficios negativos esperados exceden sus costos
asociados.

En cuanto a costo de los accidentes registrados en la empresa a escala generd,
Se obtienen a través de un sistema propio de la empresa, € cuad esta basado en una tabla de
sdarios donde los trabgjadores se clasfican segin la categoria a la que pertenece y su sdario
mensud, luego se multiplica por un factor especifico propuesto por la empresa junto con las
8 horas reglamentadas de trabgo y los dias que estén de subsidio, de esta manera se pueden
obtener los costos redes cuantificables a los cudes la empresa tiene que solventar por los
accidentes sufridos.

Por lo general estos costos son asumidos mayoritariamente por la Empresa de
Seguros a la cud edta dfiliada la empresa, en € caso de Licorera de Nicaragua S.A € seguro
cubre un 60% de los dafios ocasionados a la persona que sufra un accidente dentro y fuera de
sus indaaciones as mismo d restante 40% es asumido por dicha empresa con lo que no
resulta una gasto excesivo ala hora de las indemni zaciones por accidentes.

Por gemplo en € afio 2001 € costo por accidentes sufridos se hizo a partir de
los meses donde se produjeron accidentes y fueron los siguientes.
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Gastos por accidentes en toda la empresa en € afio 2001.

Enero C$ 858.50
Febrero C$ 990.00
Marzo C$1,356.40
Abril C$ 764.24
Mayo C$1,115.28
Junio C$ 516.88

Julio C$ 48224
Agosto C$ 174.16
Septiembre | C$  0.00
Octubre C$ 812.72
Noviembre | C$ 853.44
Diciembre C$ 642.32

Total| C$8,566.18

Gastos de Accidentes en el Departamento de Embotellado en e afio 2001.

Enero C$ 254.24
Febrero C$ 304.80
Marzo C$ 320.40
Abril C$ 118.16
Mayo C$ 118.16
Junio C$ 310.24
Julio C$ 328.80
Agosto C$ 174.16
Septiembre | C$  0.00
Octubre C$ 491.28
Noviembre | C$ 14224
Diciembre C$ 280.00
Total| C$2,842.48

Por medio de estos datos, nos podemos dar una idea de lo poco que se incurre en
los gastos por accidentes a parte de los gastos por seguros que son una base obligetoria de
toda empresa, es por €lo que la Compafiia no lleva un registro especifico de los costos de
los accidentes limitandose a los informes mensuales de accidentes ocurridos, pero cabe
sefidar que € departamento de embotellado es donde més incidencia de hechos lamentables
hay.

Para tener una mayor generdidad sobre los costos se detdlo en nuedtra
propuesta de seguridad industrid una lista de los equipos que posiblemente hacen fdta o es
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de necesdad cambiar para una meor seguridad en € departamento de Embotellado de la
Compafiia Licorerade Nicaragua SA.

A través de edtos datos es poshble llegar un andiss dd Beneficio-Costo que
representa la implementacion de los nuevos equipos de seguridad y su respectiva
capacitacion alos trabajadores acerca de como y cuando usar 10s equipos de seguridad.

Otros beneficios para la empresa, son los beneficios intangibles, estos no estan
reflgados numéricamente sno en todo sus procesos productivos, satisfaccion de los
trabgjadores, satisfaccion dd cliente, preferencia por sus productos, 1o cua trae aumento en
us ganancias, orgullo naciond e internacionamente por cdidad, etc. De esta manera se
mantendra siempre |os objetivos establecidos por laempresa.

A. Beneficios Intangible.

DESCRIPCION BENEFICIOS INTANGIBLES
Equipos de seguridad indugtrid 1. Se daa un aumento en la confianza de
trabgjador a la hora de redizar la labor
gue desempefia.

2. Se dad un aumento en € proceso
productivo por no haber accidentes
laborales.

3. Los trabgadores tendran  mayor
satisfaccion por |os equipos adecuados.

4. Se digminuye las recomendaciones por
parte dd Minigerio de Trabgo debido a
un sistema de seguridad seguro.

5. Los trabgadores redizaran un trabgo con
menor  rotacion de persond  por
ausentismo debido a accidente.

6. Mayor seguridad por pate de
compradores naciondes e internacionaes
por ser de su cocimiento que la empresa
se preocupa por la seguridad de los
trabajadores.




DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL 85

Capacitaciones parad persond 1. Todo d pesond sxa debidamente
ingruido en  uso de sus equipos de
seguridad.

2. Se reducira los accidentes por mal uso o
ausenciade equipo adecuado.

3. Todos los trabgjadores tendran un mayor
rendimiento en los turnos de trabgo.

4. Se tendra una mayor comunicacion de los
gerentes, supervisores con los
trabgjadores a la hora de expresar sus
inconformidades en cuanto alos equipos.

5. Todos los trabgadores se encontraran
satisfecho 'y seguros con la labor que
desempeiian.

6. Se dard una comunicacion de confianzal
en d uso de los equipos de seguridad
entre los mismos trabgadores.

7. Se aprovechara més d trabgo por haber
un mayor conocimiento de la seguridad.

B. Beneficios Tangibles.

A través de consultas con d Dpto. Finanzas y Dpto. de Mercadeo de las
proyecciones que pueden rendir la implementacion del estudio se llegd que puede esperarse
un crecimiento sostenido de 12% d afio en ventas.

Teniendo una utilidad anula en d afio 2001 de $ 4,250.000 a una tasa de cambio
a cordobas de C$14 * $1 la utilidad es de C$ 59,500.000 & aumento se vera reflgada en
estas utilidades d extraerle d 12% de las ventas en € afio.

De td forma que C$ 59,500.000 multiplicado por d 12% de crecimiento de las
ventas d incremento serade C$ 7,140.000, siendo estos los ingreso increméntalaes.
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Dentro de los costos reducidos tenemos los costos por accidentes y los costos de
los trabgjadores cuando no tienden a perder horas de trabgo por ausentismo a momento de
un accidente, estos costos se cuantifican en dependencia del trabgador que sufre un
accidente laboral y seestimaen C$ 20,000 aproximadamente.

Sobre los costos increméntales en nuestro caso es la compra de todos los equipos
de seguridad que se dio como recomendacion en nuestro estudio para la reduccion de
accidentes, y los ingresos reducidos para nuestro efecto se cuantifican en C$ 0 Por lo que es
lo que laempresa dgjaria de percibir S pone en marchala propuesta.

A B
Ingresos increméntales = C$ 7,140.000 Ingresos reducidos = C$ 0
Costos reducidos = C$ 22,842.48 Cogtos increméntales = C$ 104,554.24

Por medio de la Rega de decisiones se puede comprobar.

A > B se acepta la propuesta.

Con los resultados obtenidos en este andisis de beneficio-costo nos podemos dar
cuenta que los beneficios son superiores a los costos de inverson, por tanto, la propuesta de
disefio de seguridad indudtridl se puede considerar viable, es por edta razdn que se
recomienda su debida implementacion, de eta manera s dard una reduccién en los
accidentes ocasonado a los trabgjadores que laboran en € Dpto. de Embotelado de la
Compafiia Licorerade Nicaragua, S. A.
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XIl. CRONOGRAMA DE TRABAJO

87

OBJETIVO ESPECIFICO

TIEMPO DE
EJECUCION

ACTIVIDADES

T RECURSOS A

UTILIZAR

EJECUTAR

1) Detarminar &/ axisten
Mesgos que ponen en
peligro ka sequridad de los

El
Iuaubﬂ:irﬁ:nln
de accidentes
fue ocume con
miayor
frecuencia en &l
dplo. de
emboteliada

4 de Sept.

15 de Ago. al

1= Observar al uso o no da
{los equipos de seguridad
Industrial, predeterminar sl
1&1&1&1 accidentes.

1- Gula de
obsarvacion,

2- Entrevista con e jefe dal
dpto. de emboleilada con el
fin de determinar los riesgos
existentes

2- Encuestas,

3- Encuasta a los
trabajadores para daterminar
ka falta de utiizaciin de los
equipos de sequridad.

3 Enfrevistas

Ellas
Eduarda
|Quintaniita
Jirdin

4- A partir de Jos riesgos
|esaslentes, anaiizarios y dar
solucidn en la propuesta de
disafio de segundad
Industrial

4 Folletos y
libros en matera
e nesgos por
falls de
sequnidad

5 Recursos
humands.

E- Recursos
Mmetanales

7- Transporte
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TIEMPO DE RECURSOS A
OBJETIVO ESPECIFICO HITOS EJECUCION ACTVIDADES uTiLizAR | EJECUTAR
1- Haremos uso de graficos LI::IEHND. ::Jm
para determinar la cantidad |I"'O ‘:"' I
de accidentes sufridos porel|- oo 02 1RO
Sersonal, de accidentes
mas frecusntes
2- Recursos
2- Se realzard un analisis
2) Clasificar los fipos de histirico de los formatos de |T2tErnales, como
accidentes mas frecuentes] mhlag.m detarminar grbadora,
sulridos por e persanal os accidentes sufidos por ef P 9T
del dpto. de emboteliade a|Tenar un pemonal estadistico, lapi,
bravés de un analisis conocimienta paped. etc
histérico de los accidentes |real en cuanto a "
ocumidos en los afins Ips tipes de 3- Entrevista con el Ing, Jefe Elix
2000-2001 y de grést identes 7 de Sapl, al del Dpto. de Higiene y Edﬂﬂl’dq
isticos, para suiridos por el | 27 9% SePL |Sequridad Industrial para Quintanilta
raducirios lo mejor posible |personat del valorar su opinjon en cuanto |3 Recurso Jiren
y dar respuests a esta dpto, de # Ia faita de mlli;gnlﬁn de los|humano.
problematica en nuestro  [emboteliado equipos da saguridad
disefio, logrando con esto industrail por parte de los
una efective produccion en frabajadores.
atie dpto.
4 Con los datos obtenidos
hacaer una reevaluacion de
los acowtentes sufridos para
dar recomendaciones en 4 Transporie
nuestro dissfio de seguridad
industrial y évitar los
accidentes en ef fulura.
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OBJETIVO ESPECIFIC TIEMPO DE RECURSOS A
1- Realizatmos enlrevistas ;::LH”- bioro,
8 \os jefes del dplo. para , Que
conocer Su opinion o :Emu
cuanio alti
uﬁuadnpt::u s: e mﬂﬂmlm tie
n ufizar en
3) Realizar un analisis irabajadores. e i i
srmondmico de los
m‘ﬁpﬁ| m;.“r 2- Realizaremios encuesias |2- Recursos
dei dpto. del emboleliado, [Haber 8los trabajadores para  materiales, como
mediante. encuestas al  |detesminado s| determinar si su equipo &5 l|decibelimelro,
personal, muesireo en les |los equipos adecuado Iudmetro
sacciones de trabajo, filizad Ellas
sntrevistascon in:mbrf:;:“ 4 0ct alz7 [ Muestreo a los squipus 58
proveedases de gt |00 Opto. de emboteliado |3 Riscurso Bk adrii
s e para determinar i estos son |humario 1
determinar sl los que usan |conectos pars los % o
octualmente son los o trabajo que e —
adecuados, de no ser asl, [realza 4- Enfrevisizs 2 los
recomendar el uso de los provesd s i
ﬂ’m. mejoranda su PEFE conocer su mﬂtlmni 1 »
"““‘;““h sobife los equipos 3 ullizar
o par los trabajadones,
5 Medigores de
sonidopars
dhistermmiiniar &l
nived de ruido en
|25 dreon de
|rabajo.
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diferentes actividades

OBETNOEsPECFCO|  WTos | TEMRORE|  actvioapes | RECURSOSA [ e
1- Folleto que
1- Llevar a cabo un andlisis |instruyan la
de los datos oblenidos para [seguridad de la
lomar nuevas decisiones en (utiiizacion de los
| sist De sequridad
5) Elaborar propuest de e e
disaflo de sist de ; industrial propuesta. |indm_uuahs e
sequrdsd dustrala | R o
m&;mu SBQUM que 8 2- Realizar una comparacion
1800 park ol perscnal hacer uso de los del diseflo anterior y &l 2- Recuroso
e sk anlal gqu|pn5 Mymrunm Matenales,
personal, equipos individuzles de URtimo sus beneficios para | Datashow, Eligs
ergontmicas utizados por| o710 POF parte[B Nov. al 3 defios rabajadores Edumo
el parsanal y el beneficio. o los Die. Quintanilia
oot de su m 3- Tratar de disminuir lo Jirtin
mplemeniacion para ser | m:”n' mejot posible os problemas |, o
implementados en &l dplo. do que estan provocande I Al
de higiene y seguridad “‘“‘m’“ falta de uso de quipo de ¢
nmmaymmmmrm:“ _ sequridad indusirial
mayor sagundad en al
personal 4 Buscar la maner de
ncanivar a los trabajadores
a hacer uso de los equipos
de sequridad mediarte
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XI11. CONCLUSIONES

De edtudio redizado en la Compafiia Licorera de Nicaragua, SAA. ubicada en la
ciudad de Chichiga pa Departamento de Chinandega en € afio 2001, se pude concluir:

1. Que las préacticas en materia de seguridad individual no estén siento tomadas
con seriedad por parte los trabgjadores del departamento de embotellado, siendo esto causa
de 34 accidentes en totd entre los afios 2000- 20001.

2. Algunos equipos de seguridad personad como los tapones, botas, no son los
apropiados para @ uso requerido por los trabgjadores y no son satisfactorios por su tipo de
contextura, forma, provocando que no sean Utilizados por los mismos con lo cud provoca un
ausentismos en su utilizacion.

3. En las a@eas de desempaqguetado, llenado, ingpeccion, sopleteado, revisado de
botella, dd Dpto. de embotellado se hace necesario la utilizacion de ciertos equipos de
seguridad que visuamente no fueron encontrados y que estédn recomendados en este estudio,
y que se hacen de uso necesarios por lalabor que desempafian.

4. Que las capacitaciones por parte de la gerencia no son las convenientes por
gue no edan utilizando € lenguge o los medios gpropiado para informar a los trabgadores
sobre su seguridad y la de sus compafieros, provocando inconvenientes en la utilizacion de
los equipos de seguridad individud.

5. Que los supervisores no estdn sendo edrictos d llamar la aencion a los
trabgjadores que no estan utilizando sus equipos de seguridad individua, haciendo de esto
un circulo vicioso.

6. Segin una encuesta redizada en d departamento de embotdlado todos los
trabgjadores comprenden o importante que es la seguridad, pero a su vez no aplican esa
seguridad 'y la Compafia no hace cumplir dicha reglamentacion provocando con esto
accidentes laboralesy costos ala empresa.
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X1V. RECOMENDACIONES

A patir de nuestras conclusiones obtenidas a través del trabgo redizado
podemos llegar a recomendar [0 Sguiente;

1. Crear un sstema de reglamentacion disciplinaria donde |os trabgjadores tenga
la obligacion de utilizar d equipo de seguridad industrid mientras se encuentren laborando
en € aea de desempaquetado, inspeccidn, llenado, sopleteado de botella de esta manera
lograr un trabajo més seguro.

2. Adquirir los equipos ergondmicos necesarios (recomendados en este estudio)
acorde a la labor gecutada para las areas donde se encontrd dificultad y de esta manera
reducir @ indice de accidentes.

3. Optar por un nuevo sstema de Capacitacion donde € lenguge dd expositor
este acorde d nivel educativo de los trabgadores para que tenga un mejor entendimiento de
lainformacion.

4. Crear un plan de Concientizacion en los trabgadores de la importancia y la
obligatoriedad del uso de los equipos de seguridad persondl.

5. Adquirir rétulos, carteles u otros tipos de instrumento de sefidizacion acorde
a tamafo de la estructura del dpto. de Embotellado, para poder ser observados con claridad
por los trabgadores del dpto. y persond en genera, a la hora de penetrar en las diferentes
areas de trabgo, asi como cuando surge aguna emergencia donde ponga en peligro las vidas
de los trabajadores.

6. Se dé la aplicacion dd nuevo Sigtema de Seguridad Industrid para poder
gorovechar los beneficios que tiene y de gran manera reducir d minimo los accidentes
laborales en laempresa.
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DIAGRAMA DE FLUJO
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PROCESO DE ENVEJECIMIENTO DEL RON.
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TRANSPORTE A AL DPTO. DE ENVEJECIMENTO.

ALMACENAMIENTO DEL RON.

TRANSPORTE AL DPTO. DE BLENDIG.

PROCESO EN DPTO. DE BLENDING.

TRASPORTE AL DPT. DE LABORATORIO.

PROCESO DE ANALISIS DEL RON.

TRASPORTE AL DPTO. DE EMBOTELLADO.

PROCESO DE EMBOTELLADO.

TRANSPORTE A BODEGA.

ALMACENAMIENTO FINAL DEL RON.
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INFORMACION SUSTANTIVA.

MISION

Somos una empresa comprometida a producir 1os mejores rones, aguardientes,
acoholesy derivados, con lamas ata tecnologia para satifacer 1os mercados més exigentes.

Nuestra organizacion esta integrada por persond dtamente cdificado, con
capacidad de trabgjo en equipo, honestos, creativos, perseverante, con proyeccion hacia €
futuro, practicando las normas de calidad 1SO 9000 y los principios del Codex Alimentarius
y orgullosos de pertenecer ala Organizacion.

Con edtos vaores buscamos crecimiento sostenido y resultados de excelencia en
beneficio de clientes, empleados, accionistas y comunidad, aportando estabilidad socid y
economica.

Somos cuidadosos de preservar  medio ambiente, contribuyendo a mantener €
equilibrio ecol égico.

VISION

Compafiia Licorera de Nicaragua, SA. eda comprometida a ser una
organizacion cada vez mas &jil, innovadora, eficiente, rentable, con los nivdes més
exigentes de edandares de cdidad y savicio en @ ambito mundid, con énfads en
desarrollar los mercados de exportecion y fortaeciendo @ mercado naciond mediante la
introduccion de nuevos productos y diversficacion en liness dfines, para dcanzar €
liderazgo en la region Centro Americana. Eso lo vamos a lograr con un Persond
Competente, Honesto, Integro y Motivado a mantenerse actualizado con los Ultimos avances
tecnol dgicos.
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POLITICA DE LA COMPANIA LICORERA DE NICARAGUA, SA.

Todos comprometidos a satisfacer las necesdades de cadidad de nuestros
clientesy seguridad dimertaria de nuestros productos.

OBJETIVOS ORGANIZACIONALES
» Crecimiento: Se esperaun crecimiento sostenido de 10% d afio en sus ventas.

> Rentabilidad: La rentabilidad sera gproximadamente 30% sobre patrimonio no-
gustado.

» Calidad de Productos y Servicios. La cdidad se mantendra en niveles excelentes que
satisfagan en su totalidad alos clientes.

> Proyeccion a la Comunidad: Apoyo a deporte, Obras de Beneficencia, Apoyo a
Ingtituciones socides y preservacion del medio ambiente.
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STRESS CALORICO

El estrés caorico segin TLVs (Threshold Limit Vdues) se especifico en la tabla
1 y figura 1 que refiere a las condiciones que los trabgadores pueden repetidamente ser
expuesto sin los efectos adversos a la sdud. Este sstema esta basado en la suposicion  que
cad todos las climatizaciones, toman en cuenta la vestimenta (pantadones ligeros y
camisetas) de los trabgjadores con los niveles de sd y agua admitidos seran capaces de
trabgjar efectivamente bgo las condiciones dadas sin exceder una temperatura corpord de
38 grados centigrados.

Donde hay un requerimiento de proteccién contra otras sustancias perjudiciaes
entorno d trabgo y adiciond a la proteccion persond de vestimenta y equipos que deben
ser usados, se deberd aplicar la correccion de Wet Buld Gobe Temperature (WBGT) TLV
vaues, presentada en latabla 2.

Puesto que la medida de temperatura del cuerpo no Sirve para monitorear la
carga de caor de los trabgadores. La medida de temperatura del ambiente y los factores
psicolégicos deben corresponder a la temperatura del cuerpo humano. En € presente, €
indce WBGT es la técnica mas adecuada y smple paa medir de los factores
medioambientaes. El indice WBGT se cdcula por la ecuacion siguiente.

Al airelibre con carga solar:
WBGT =0.7NWB + 0.2GT + 0.1 DB

Al interior y d are libre Sn carga solar:
WBGT =0.7NWB + 0.3 GT

Donde: WBGT = Wet Buld Globe Temperature Index
NWB = Naturd Wet-Buld Temperature
DB = Dry-Buld Temperature
GT = Globe Temperature
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La determinacion del indice WBGT requiere d uso de un termémetro de guante
negro (black glove thermometer) un termémetro de bulbo estéico de humedad natura (wet-
buld) y un termometro de bulbo seco (dry-bulb).

La exposicion a las temperaturas que se muestran en la tabla 1 y figura 1, son
permitidas 9 los trabgjadores han sdo examinados por médicos y establecen que son mas
tolerantes d caor que le trabgador promedio. Los trabgadores no se les debe permitir
trabgjar cuando su temperatura excede |os 38 grados centigrados.
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UNIVERSIDAD AMERICANA
UAM.

ENCUESTA

Dirigida a Trabgadores dd Dpto. dd Embotellado de La Compafiia Licorera de
Nicaragua, SA.

Objetivo: Conocer la opinidn de los trabgadores sobre @ peligro que representa
lafdtade utilizacion de los equipos de Seguridad Industrid.

FORMATO DE ENCUESTA
1. ¢Quéedad tiene?
18-30
31-40
41 -50
51 -60

2. ¢Que tan importante consdera usted, la Seguridad?

Muy importante
Més 0 menos importante
No importante

3. ¢Secongderauno de los trabagjadores que no hacen uso de sus equipos individuaes?

Si. No.
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4. ¢Debido aqué causano hace € uso debido de los equipos de seguridad industria ?
Molegtias.

Fata de equipo.
Descuido.

Poca orientacion.
Equipo inadecuado.
5. ¢Sabealo que se expone, si no usad equipo de proteccion individual ?

S. No.

6. ¢Laempresase preocupapor su Seguridad Labord?

Si. No. No sé.

7. ¢Lesimparten capacitacion respecto a uso de los equipos para su seguridad individua ?
S. No.

8. ¢lainformacion que reciben de parte de los expositores es suficientemente explicita?
Si. No.

9. ¢Que opinariade un nuevo Disefio de Sistema de Seguridad Industria ?

Apropiado. . No apropiado.

10. ¢Cada cuanto lesimparten capacitaciones?

Mensual

Semand

Anudl

Esporadica
Nunca
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UNIVERSIDAD AMERICANA U.A.M.
ENTREVISTA

Dirigida a Supervisores dd Dpto. dd Embotdlado de La Compafiia Licorera de
Nicaragua, SA.

Objetivo: Conocer su comportamiento ante la problemética de la fdta de
utilizacion de los equipos de Seguridad Industrid por parte de los trabgadores del area de
Embotellado.

FORMATO DE ENTREVISTA (SUPERVISORES DEL DEPARTAMENTO)
1. ¢ Usted hace uso de su equipo de Seguridad?
2. ¢Siempre recomienda e uso de los equipos de Seguridad?

3. ¢Quetan arriesgado es no usar su equipo de Seguridad conforme va pasando € tiempo?

4. ¢ Que actitud toma ante la negatividad del uso de los equipos de Seguridad por parte de
los trabajadores?

5. ¢Hace un reporte de los trabgadores que no toman las Normas de Seguridad
adecuadamente?

6. ¢ Consdera que los equipos utilizados son los adecuados para @ persona que labora en
esta érea?

7. ¢ Que s eda haciendo ante esta problemética por parte de la Gerencia Generd de la
empresa?

8. ¢ Dausted dguna recomendacion sobre este problemay no se le toma en cuenta?

9. ¢ Que opinaria de la implementacion de un nuevo Disefio de Sistema de Seguridad
Indugtrid?

UNIVERSIDAD AMERICANA U.A.M.
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ENTREVISTA

Dirigida a Jefe dd Dpto. dd Embotdlado de La Compafiia Licorera de
Nicaragua, SA.

Objetivo: Conocer que edementos 0 sstema estdn tomando en cuenta para
resolver e problema de la fdta de utilizacion de los equipos de Seguridad Industrid por
parte de los trabgjadores del Dpto. de Embotellado.

FORMATO DE ENTREVISTA (JEFE DEL
DEPARTAMENTO DEL EMBOTELLADO)

1. ¢Que 2 esta haciendo por @ problema del no uso de los equipos de Seguridad por parte
de los trabg adores?

2. ¢Deque maneraregulan s los equipos actuales son |os adecuados para los trabgjadores?

3. ¢Toman en cuenta las inquietudes de los trabgadores cuando comentan que los equipos
no son adecuados?

4. ¢Cada cuanto e redlizan las Capacitaciones alos trabg adores?

5. ¢Cadacuanto seredizan las Capacitaciones alos supervisores del Dpto.?

6. ¢En que basan principa mente las Capacitaciones de |os trabgjadores y supervisores?
7. ¢Qué seguimiento le dan alaimplementacion de las Normas de Seguridad Industrial ?

8. ¢Cada cuanto llega d Minigerio dd Trabgo (MITRAB) a ingpeccionar € uso de los
equipos individuaes?

9. ¢Aplican sanciones para los trabgadores que no hacen € debido uso de los equipos
individuaes?

10. ¢Qué dterndtivas de motivacion implementan para uso de los equipos individudes en
los trabgjadores del area?
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UNIVERSIDAD AMERICANA U.A.M.
ENTREVISTA

Dirigidaa Proveedores de los equipos de Seguridad Industria individuales.

Objetivo: Determinar § la empresa adquiere d equipo adecuado a fin de
proteger la seguridad de |os trabagjadores.

FORMATO DE ENTREVISTA (PROVEEDOREYS)

1. ¢Quétipo de equipos de seguridad son los que se utilizan en estas éreas de Embotellado?

2. ¢Cada cuanto recomendaria Ud. @ cambio de los equipos de segurided indudrid
individua en la empresa?

3. ¢Cudles son los megores equipos de seguridad recomendados por ustedes como
proveedores?

4. ¢Ugtedes garantizan la configbilidad de sus equipos de uso individua ?

5. ¢Qué es o més importante para ustedes como proveedores a la hora de vender sus equipos
de seguridad indudtrid individuaes?





