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. RESUMEN

El objetivo de la presente investigacion fue conocer que elementos debe incluir un
programa de seguridad e higiene industrial como medio para prevenir accidentes en la
empresa Ingenio Monte Rosa S.A. ubicado en el kilometro 148.5 Carretera el Viejo-

Potosi, Chinandega, Nicaragua.

La poblacion que formo parte del estudio es de indole descriptivo estuvo conformada
por 40 empleados, del area de fabrica de la empresa Ingenio Monte Rosa S.A. dichos
sujetos estan en un rango de edad de 18 a 50 afos, de ambos sexos, de nacionalidad

nicaragiense, que laboran en puestos administrativos y operativos del area.

Para la obtencion de resultados se aplicaron dos instrumentos, siendo estos: La
Entrevista de Seguridad e Higiene Industrial dirigida a trabajadores de féabrica de la
Empresa Ingenio Monte Rosa S.A. (ESHI) esta compuesta por 17 preguntas. Y el
segundo instrumento es un Check List de Seguridad e Higiene Industrial, la cual
contiene 33 aspectos relevantes dentro de la fabrica con respecto a la seguridad e
higiene industrial. Los dos instrumentos mencionados anteriormente fueron elaborados

por el autor, en este caso mi persona y validado a través de un experto en la materia.

De acuerdo a los resultados se determiné que a pesar de las buenas condiciones y
avances que tienen en cuanto a seguridad e higiene industrial, la empresa carece de
un programa de seguridad e higiene industrial que les permita complementar las
actividades preventivas con el fin de garantizar el bienestar de sus colaboradores. Por
lo tanto, se sugiere implementar un programa de seguridad e higiene industrial con el

fin de fortalecer los métodos existentes dentro de la fabrica.



II.  INTRODUCCION

La Ingenieria Industrial tiene como una de sus tareas informar sobre las capacidades
humanas requeridas por una organizacion y desarrollar habilidades y aptitudes del
individuo para ser lo mas satisfactorio a si mismo y a la colectividad en que se
desenvuelve, sin embargo esto no puede ser posible cuando el personal no cuenta con
los elementos y recursos necesarios para poder realizar sus tareas o el ambiente
laboral no es el adecuado de acuerdo con los lineamientos que velan por salvaguardar
la vida de los colaboradores.

Dentro de la amplia gama de aspectos que maneja la ingenieria industrial, se puede
decir sin lugar a duda que la seguridad e higiene industrial, es uno de los elementos
mas importantes, ya que vela especificamente para proteger la integridad fisica, la

salud y primordialmente la vida de los trabajadores.

En Nicaragua son pocas las empresas que tienen politicas de seguridad e higiene
industrial, lo cual es verdaderamente lamentable, ya que se pone en riesgo la vida de

los colaboradores en las empresas.

Muchas empresas desconocen lo que la seguridad e higiene industrial conlleva dentro
del ambito laboral, es decir, varias de las empresas que laboran dentro del mercado no
tienen un manual de seguridad e higiene industrial y mucho menos practican las reglas

que este conlleva, lo que incide en una relacion laboral incompleta, inestable e insegura.

Con la presente investigacion se pretende demostrar el beneficio de una de las tantas
estrategias de recursos humanos como lo es la seguridad e higiene industrial, que
contribuye a la estabilidad y crecimiento individual como empresarial, es necesario
recordar que en Nicaragua una empresa que cuente con mas de 10 trabajadores esta
obligada a poseer un manual de higiene y seguridad industrial y también aplicar las
acciones que este conlleva, sin embargo en muchas empresas del pais no se aplica,

ya sea por desconocimiento o por negligencia



A diferencia de estas empresas, el Ingenio Monte Rosa S.A es reconocida como una
de las empresas que mas invierten en sus colaboradores, desarrollando programas
dentro del area de influencia para mejorar las condiciones de vida de los mismos, uno
de los puntos que mas trascendencia tiene dentro de la empresa son las medidas de
seguridad e higiene industrial dentro de la fabrica.

Dentro de los fines del presente estudio esta determinar las técnicas mas importantes
de seguridad e higiene industrial que se manejan en la empresa a Ingenio Monte Rosa
S.A. asi como identificar los resultados de la aplicacién de los métodos de seguridad e
higiene industrial y conocer que beneficios obtiene la empresa con la aplicacion de

dichos métodos.

Por lo anteriormente mencionado, con este estudio se ofrece un panorama general en
relacion a la problematica, esto con el objetivo de conocer que elementos debe incluir
un programa de seguridad e higiene industrial como medio para prevenir accidentes en
la empresa Ingenio Monte Rosa S.A. ubicado en el kildmetro 148.5 Carretera el Viejo-

Potosi, Chinandega, Nicaragua.



. OBJETIVOS

2.1.1 Objetivo General

Conocer que elementos debe incluir un programa de seguridad e higiene industrial,
como medio para prevenir accidentes en la empresa Ingenio Monte Rosa S.A. del

municipio del viejo, Chinandega, Nicaragua.

2.1.2 Objetivos Especificos

v ldentificar las medidas de seguridad e higiene industrial dentro del medio

ambiente de trabajo.

v" Encontrar las causas de riesgos laborales y accidentes de trabajo que suceden

dentro del area de fabrica en la empresa Ingenio Monte Rosa S.A.

v' Conocer la existencia y aplicacion de sefalizacion y proteccion adecuada para

el personal.

v" Proponer un programa de seguridad e higiene industrial, con el fin de reducir las

condiciones y actos inseguros, asi mismo las enfermedades laborales.



IV. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Ingenio Monte Rosa S.A pertenece al sector agroindustrial, enmarcada en
la produccién de azucar y energia eléctrica. Esta empresa es una fuente importante de
empleo a nivel de la region y se caracteriza por la diversidad de puestos de trabajo, ya
sea agricola, transporte, industrial, almacenamiento y administrativo. Estos pueden
presentar diferentes riegos laborales que conllevan a eventos como accidentes y
enfermedades profesionales.

Actualmente La empresa Ingenio Monte Rosa S.A no posee un programa de seguridad
e higiene industrial que prevenga accidentes laborales en el area de fabrica, es por esto
necesario que la empresa adecue un programa de seguridad e higiene industrial para
asi brindarles una mejor calidad laboral a los colaboradores de dicha area y motivarlos

al desarrollo seguro de sus actividades.

El principal sintoma que da origen al problema es la probabilidad que se presenten en
mayor proporcion los accidentes laborales que conllevan al ausentismo y por ende a la
baja productividad de la empresa, ademas por estos motivos la empresa incurre en

gastos adicionales.

El prondstico de no darle solucidén a este problema seréa la alta rotacion de personal,
generacion de un ambiente de trabajo desfavorable y descenso de la productividad en
la empresa ya que el area de fabrica es una de las &reas més importante dentro del
proceso productivo para la elaboracion del azlcar de cafa y sus derivados.

Para evitar esto es necesario proponer un programa de seguridad e higiene Industrial
que puede ser estudiado por las directivas de la empresa e implementarlo para asi
corregir los sintomas anteriormente mencionados, y asi ser una empresa confiable y

mas competitiva.



No se debe olvidar que las organizaciones dependen, para su funcionamiento y su
evolucion, primordialmente del elemento humano con el que cuenta. Teniendo en
cuenta la importancia de la seguridad e higiene industrial dentro de la empresa surge

la siguiente pregunta de investigacion.

¢, Qué elementos debe incluir un programa de seguridad e higiene industrial como
medio para prevenir accidentes en la empresa Ingenio Monte Rosa S.A del

municipio del Viejo?



V. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

El 20 de agosto de 1849 don Manuel Maria Herrera adquirio la finca Pantaledn. A base
de grandes esfuerzos y una gran vision, Pantaledn se diversifico, transformandose de
una hacienda ganadera a una finca de cafia y productora de panela, La panela es
considerada un alimento que, a diferencia del azlcar, que es basicamente sacarosa,
presenta ademas significativos contenidos de glucosa, fructosa, proteinas, minerales
como el calcio, el hierro y el fosfato y vitaminas como el acido ascérbico, y finalmente
convirtiéndose en un ingenio azucarero. En 1883 muere don Manuel Maria Herrera y
sus herederos fundan Herrera y compafia. Don Carlos Herrera Luna toma a cargo la
empresay con la venta de algunas propiedades invierte para expandir la capacidad del
ingenio que se convierte en el mayor productor de azucar de Guatemala. En el afio
1973 cambia el nombre de la empresa de Herrera y Compafiia Limitada a Pantaleén
Sociedad Andénima.

En el mes de junio de 1998 continuando con la estrategia de crecimiento y
diversificacion geografica, el grupo adquirio el Ingenio Monte Rosa, localizado en zona
occidental de la Republica de Nicaragua. Su principal actividad es la produccién de
azucar en diferentes presentaciones, asi como melaza y HTM (High Test Molasses). A
partir del afio 2002 se comienza la generacion de energia eléctrica destinada a la
comercializacion.

En el afio 2004 adquiere la certificacion 1SO 9001, ésta se otorga a todas aquellas
empresas gque cumplen con ciertos estandares de calidad; para el afio 2005 se
implementa el sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), BPA
(Buenas Practicas Agricolas) y BPM (Buenas Practicas de Manufactura).

En el 2007 se obtiene la certificacion ISO 220002y ese mismo afio se ratifica la ISO
9001:2000. Esto demuestra el constante crecimiento de la empresa en materia de
calidad.

El Ingenio Monte Rosa se ha venido ampliando sostenidamente a lo largo de los
altimos afos, pasando de procesar 3, 000 TCD (toneladas de cafia diario) en la

zafra 1998 - 1999 a 16,000 TCD (toneladas de cafa diario) en la zafra 20010 - 2015,

consolidandose como una importante empresa del sector agroindustrial de Nicaragua.



VI. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

El trabajo que se presenta no posee antecedentes de investigacion debido que es

primera vez que la empresa hace un programa de higiene y seguridad industrial.

Por lo tanto, se considero6 que es el primer estudio que se realiza para la implementacion
de dicho programa en la empresa, este ayudara a mejorar la eficiencia y condiciones

de trabajo en que se encuentran sus colaboradores en el area de fabrica.



VIl. JUSTIFICACION

La importancia de esta investigacion radica en que esta basado en prevenir accidentes
laborales en el area de fabrica de la empresa Ingenio Monte Rosa S.A con el fin de
mantener seguro y motivar al recurso mas importante de la organizacién que es el

recurso humano.

Adicionalmente, prevenir accidentes de trabajo favorece la productividad de los
empleados. El uso de equipos de proteccion personal, gestiones de higiene y seguridad
industrial, y todos los aspectos relacionados con el bienestar de la seguridad laboral,
son a su vez motivadores para que los empleados se sientan parte importante de la
organizaciéon y de la misma manera se esfuercen por mejorar y mantener la calidad de

su trabajo.

La investigacion beneficiard a la empresa Ingenio Monte Rosa S.A. ya que se le dara
un programa de seguridad e higiene industrial, con el fin de mantener y potencializar la

calidad del area de estudio.

Para la Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua, UNAN-Managua servira como
fortalecimiento en la carrera de Ingenieria Industrial, ya que la seguridad e higiene
industrial es uno de los principales temas considerados durante la preparacion

académica de los estudiantes de dicha carrera.

En el proceso de una economia globalizada, exige que las empresas sean competitivas
en el ambito internacional, para ello estas deben cumplir con altos estandares de
calidad, suplir la demanda comercial y mejorar sus procesos productivos, todo esto bajo
el cumplimiento de Normas Internacionales y las contenidas en la Legislacion Nacional

Ley General de Higiene y Seguridad Laboral (Ley 618) vigente en Nicaragua.

Este documento contribuira a que la empresa Ingenio Monte Rosa S.A cumpla con lo
establecido en el arto 82, inciso 4 de la Constitucion Politica de Nicaragua que reconoce
el derecho de los trabajadores a condiciones que les aseguren en especial: "La
integridad fisica, la salud, la higiene y la disminucion de los riesgos laborales para hacer
efectiva la seguridad ocupacional del trabajador”.



Vill.  MARCO REFERENCIAL

A. MARCO TEORICO

1.1 Seguridad e higiene industrial

En relacion a la seguridad e higiene industrial, se encuentran las siguientes
definiciones: Chiavenato (2006) menciona que, desde el punto de vista de la
administracion de recursos humanos, la seguridad e higiene industrial constituye una
de las principales bases de la preservacion de la fuerza laboral adecuada. De manera
genérica, seguridad e higiene en el trabajo constituyen dos actividades estrechamente
relacionadas, orientadas a garantizar condiciones personales y materiales de trabajo,

capaces de mantener cierto nivel de salud de los empleados.

Cortés (2007) menciona que es un conjunto de procedimientos y recursos técnicos
aplicados a la eficaz prevencion y proteccion frente a las enfermedades laborales y a

los accidentes.

La seguridad e higiene industrial tiene por objeto eliminar o reducir riesgos de distintos
centros de trabajo, estimular y desarrollar en los trabajadores una actitud constructiva
y positiva respecto a la prevencion de los accidentes y enfermedades profesionales y

asi también lograr individual y colectivamente un 6ptimo estado sanitario.

1.1.1 Objetivos de la seguridad e higiene industrial

Los objetivos de la seguridad e higiene industrial, van dirigidos a la salud, el bienestar
y la estabilidad laboral del trabajador con el fin de evitar el ausentismo ya sea temporal
0 permanente, asi mismo para que el trabajador se encuentre comodo dentro del lugar
de oficio y esto permita alcanzar rapidamente un nivel alto de productividad, donde las

dos partes de la relacién laboral salgan ganando.
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Chiavenato (2006) “reconoce como objetivos de la seguridad e higiene industrial los

siguientes:

e La eliminacién de las causas de enfermedades profesionales

¢ Reduccion de los efectos perjudiciales provocados por el trabajo

e Prevencion de empeoramiento de enfermedades y lesiones laborales

e Mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de la productividad por

medio del control del ambiente de trabajo.

Estos objetivos se pueden lograr mediante la educacién de absolutamente todos los
miembros de la empresa, indicAndoles los peligros existentes y ensefiandoles cémo

evitarlos.” (p. 481)

1.1.2 Seqguridad industrial

Chiavenato (2006) menciona que la seguridad en el trabajo es el conjunto de medidas
técnicas, educativas, médicas y psicolégicas empleadas para prevenir accidentes y
eliminar condiciones inseguras del ambiente, y para instruir o convencer a las personas

acerca de la necesidad de implantar practicas preventivas.

1.1.3 Plan de seguridad industrial
Chiavenato, (2006) indica un plan de seguridad en el trabajo con el siguiente contenido,

con las siguientes caracteristicas:

e La seguridad en si misma es una responsabilidad de linea y una funcion de staff
frente a su especializacion.

e Las condiciones de trabajo, el ramo de actividad, el tamafio, la localizacion de
empresas, determina los medios materiales preventivos.

e La seguridad no debe limitarse sélo al area de produccién. Las oficinas y los
depdsitos también ofrecen riesgos, cuyas implicaciones afectan a toda la

empresa.
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El plan de seguridad implica la adaptacion del hombre al trabajo (seleccion de
personal), adaptacion del trabajo al hombre (racionalizacion del trabajo) ademas
de los factores socio psicolégicos, razon por la cual ciertas organizaciones
vinculan la seguridad al 6rgano de recursos humanos.

La seguridad en el trabajo en ciertas organizaciones puede llegar a movilizar
todos los elementos del entrenamiento y preparacion de técnicos y operarios,
control de cumplimiento de normas de seguridad, simulacién de accidentes,
inspeccion periddica de los equipos de control de incendios primeros auxilios, y
para eleccion adquisicion y distribucion de una serie de elementos de vestuario
del personal (anteojos de seguridad, guantes, cascos, botas y otros.) en
determinadas areas de la organizacion.

Chiavenato (2006) sugiere que es importante la aplicacion de los siguientes

principios:

v Apoyo activo de la administracion, que comprende: mantenimiento de un
programa de seguridad completo e intensivo; discusion con la
supervision, en reuniones periédicas, de los resultados alcanzados por
los supervisores; toma de medidas exigidas para mejorar las condiciones
de trabajo. Con base en este apoyo, los supervisores deben colaborar
para que los subordinados trabajen con seguridad y produzcan sin
accidentes.

v" Mantenimiento del personal dedicado exclusivamente a la seguridad.

<

Instrucciones de seguridad para cada trabajo.

v Instrucciones de seguridad a los empleados nuevos. Estas deben darlas
los supervisores, que pueden hacerlo en el sitio de trabajo con perfecto
conocimiento de causa. Las instrucciones generales quedan a cargo de

la seccion de seguridad.
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v" Ejecucion del programa de seguridad por intermedio de supervision.
Aunque todos tienen responsabilidad definidas en el programa, los
supervisores asumen responsabilidad especial. Son las personas clave

en prevencion de accidentes.

v Integracion de todos los empleados en espiritu de seguridad. La
prevencion de accidentes es trabajo de equipo, sobre todo en lo que
corresponde a la difusion del espiritu de prevencion. Deben emplearse y
desarrollarse todos los medios de divulgacion para que los empleados lo

acepten y asimilen.

1.1.4 Higiene industrial

Existen diferentes definiciones de la higiene industrial, aunque todas ellas tienen
esencialmente el mismo significado y se orientan al mismo objetivo fundamental de
proteger y promover la salud y el bienestar de los trabajadores, asi como proteger el
medio ambiente en general, a través de la adopcion de medidas preventivas en el lugar

de trabajo.

Chiavenato (2006) “Se refiere a la higiene industrial como un conjunto de normas y
procedimientos tendientes a la proteccién de la integridad fisica y mental del trabajador,
preservandolos de los riesgos de salud inherentes de las tareas del cargo y el ambiente
fisico donde se ejecuten. La higiene en el trabajo esta relacionada con el diagndstico y
la prevencion de enfermedades ocupacionales a partir del estudio y el control de dos

variables; el hombre y su ambiente de trabajo.” (p. 479)

Asi mismo Herrick (2004) comenta que “la higiene industrial es la ciencia de la
anticipacion, la identificacion, la evaluacion y el control de los riesgos que se originan
en el lugar de trabajo o en relacién con él y que pueden poner en peligro la salud y el
bienestar de los trabajadores, teniendo también en cuenta su posible repercusion en

las comunidades vecinas y en el medio ambiente en general.” (p. 33)
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1.1.5 Plan de higiene industrial

Debido a la importancia del plan de seguridad industrial asi mismo tiene que ir ligado el
de higiene industrial con el fin de crear un proceso 6ptimo, es por eso que Chiavenato
(2006) indica un plan de Higiene en el trabajo con el siguiente contenido, con las

siguientes caracteristicas:

e Un plan organizado: Incluye la presentacion no sélo de servicios médicos sino
también de enfermeria y primeros auxilios, en tiempo total o parcial, segun el
tamafio de la empresa.

e Servicios médicos adecuados: Abarcan dispensarios de emergencias y primeros

auxilios si es necesario. Estas facilidades deben incluir:

v' Examenes médicos de admision

<\

Cuidados relativos a lesiones personales, provocadas por enfermedades
profesionales

Primeros auxilios

Eliminacion y control de &reas insalubres

Registros médicos adecuados

Supervision en cuanto a la higiene y salud

Relaciones éticas y de cooperacion con la familia del empleado enfermo
Utilizacién de hospitales de buena categoria

N N N N N N

Examenes médicos periddicos de revision y chequeo

e Prevencion de riesgos para la salud

v Riesgos quimicos (intoxicaciones, dermatosis industrial, y otros.)

v Riesgos fisicos (ruidos, temperaturas extremas, radiaciones ionizantes y
no ionizantes, y otros.)

v" Riesgos bioldgicos (agentes biolégicos, microorganismos, patégenos, y

otros.)
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e Servicios adicionales, como parte de la inversién empresarial sobre la salud del

empleado y de la comunidad; estos incluyen:

v

Programa informativo destinado a mejorar los habitos de vida y explicar
asuntos de higiene y salud. Supervisores, médicos de empresas,
enfermeros y demas especialistas proporcionan informaciones en el curso
de su trabajo regular.

Programa regular de convenios o colaboracion con entidades locales para
la presentacion de servicios de radiografias, programas recreativos,
conferencias, peliculas.

Verificaciones inter departamentales entre supervisores, meédicos, Yy
ejecutivos sobre sefiales de desajuste que implican cambios de tipo de
trabajo de departamento o de horario.

Previsiones de cobertura financiera par casos esporadicos de prolongada
ausencia de trabajo por enfermedad o accidente mediante planes de
seguro de vida colectivo, o planes de seguro médico colectivo. De este
modo, aunque este alejado del servicio el empleado recibe su salario
normal que se completa mediante este plan.

Extensién de benéficos médicos a empleados pensionados, incluidos

planes de pension o de jubilacion.

1.1.6 Seqguridad y salud del personal

La seguridad y salud del personal debe ser un elemento primordial dentro toda

empresa, para mejorar y prolongar la calidad de vida de los trabajadores.

Herrick (2004) menciona que la salud y la seguridad de todos los miembros del

personal deben estar garantizada en los estudios de campo, los laboratorios y las

oficinas. Los higienistas industriales pueden verse expuestos a riesgos graves y deben

utilizar el equipo de proteccion personal adecuado.
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1.1.7 Disefio del ambiente de trabajo

Es de suma importancia que el ambiente de trabajo sea adecuado segun las
necesidades de los colaboradores es por ello que Nievel y Freivalds (2004) “manifiestan
que el analisis de los métodos de instalaciones, debe proporcionar condiciones
comodas y seguras para el operario. La experiencia a probado de manera contundente
que las plantas con buenas condiciones de trabajo producen mas que aquellas con
malas condiciones. Ademas de aumentar la produccion, las condiciones ideales de
trabajo mejoran la seguridad registrada, reducen el ausentismo, los retrasos y la
rotacion de personal, eleva el @nimo de los empleados y mejora las relaciones publicas.”
(p. 233)

1.1.8 Condiciones ambientales de trabajo

Es necesario que el lugar de trabajo esté bajo las condiciones ambientales adecuadas
para que los colaboradores desarrollen sus actividades de la mejor manera.

Chiavenato (2006) menciona que el trabajo de las personas esta profundamente influido

por tres grupos de condiciones:

e lluminacién
Es la cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de trabajo del
empleado. No se trata de la iluminacién en general sino de la cantidad de luz en
el punto focal de trabajo. Los estandares de iluminacion se establecen de

acuerdo con el tipo de tarea visual, que el empleado debe ejecutar.

La distribucion de la luz puede ser:
v lluminacion directa: la luz incide directamente sobre la superficie
iluminada, es la mas econ6mica y la mas utilizada para los grandes

espacios.
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v lluminacion indirecta: la luz incide sobre la superficie que va a ser
iluminada mediante la reflexion en paredes y techos, este tipo de luz es la

mas costosa.

v lluminacion semidirecta: combina la luz directa y la luz indirecta, con el
uso de bombillas traslucidas para reflejar la luz en el techo y en las partes

superiores de las paredes, esto produce dos efectos luminosos.

Niebel y Freivalds (2004) para ellos la iluminacién es una luz que emana de manera

esférica en todas las direcciones desde la fuente de luz. La cantidad de luz que llega a

una superficie, 0 a una seccion de esta esfera se conoce como iluminaciéon o

iluminancia.

Hay aspectos importantes que se deben de tomar en cuenta dentro de la iluminacion,

los cuales son detallados a continuacion:

Visibilidad
La claridad con que las personas ven algo se conoce como visibilidad. Los tres
factores criticos de la visibilidad son: Angulo visual, contraste y la mas importante

iluminancia.

Fuentes de luz

Las fuentes de luz eficientes reducen el consumo de energia. El rendimiento de
color se relaciona con la cercania con que los colores percibidos del objeto
observado coinciden con los percibidos del mismo objeto iluminado con fuentes

de luz estandar.

Distribucion de la luz

Hay dos tipos de distribucion de luz. La luz indirecta ilumina el techo, que a su
vez refleja la luz hacia abajo, mientras que la iluminacion directa quita la atencion
en la superficie del techo y coloca un mayor porcentaje de luz en la superficie de

trabajo y el suelo.
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B. MARCO CONSEPTUAL

Ruido

Chiavenato (2006) argumenta que el ruido se considera un sonido o barrullo
indispensables. El sonido tiene dos caracteristicas principales: frecuencia e intensidad.
La frecuencia es el nUmero de vibraciones por segundo emitidas por la fuente de sonido
y se mide en ciclos por segundo, mientras que la intensidad del sonido se mide en

decibelios.

La evidencia y las investigaciones realizadas muestran que el ruido no provoca
disminucién en el desempefio de trabajo. Sin embargo, la influencia del ruido sobre la

salud del empleado y principalmente sobre su audicion es poderosa.

Niebel y Freivalds (2004) aluden que el ruido es un sonido no deseado. Las ondas de
sonido se originan por la vibracion de algun objeto. Dentro de los efectos negativos del
ruido existe la posibilidad de dafiar el oido, cuyo resultado es sordera conductiva,
aumenta cuando la frecuencia se acerca al intervalo de 2400 a 4800 Hz. Esta pérdida
auditiva es el resultado de una reduccion en la flexibilidad de los receptores del oido
interno que dejan de transmitir las ondas sonoras al cerebro. La causa mas comun de

la sordera conductiva es la exposicion excesiva al ruido ocupacional.
Condiciones atmosféricas

Asi como el control de situaciones como la iluminacién y el ruido, también es preciso
gue las condiciones atmosféricas posean un equilibrio segun el puesto de trabajo. Entre

las condiciones atmosféricas se consideran las siguientes:

e Temperatura
Chiavenato (2006) manifiesta que una de las condiciones ambientales
importantes es la temperatura. Existen cargos cuyo sitio de trabajo se caracteriza
por elevadas temperaturas, lo cual no permite que los empleados desarrollen su
trabajo eficazmente, en estos casos extremos la insalubridad constituye la

caracteristica principal de esos ambientes de trabajo.
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e Humedad
La humedad es la consecuencia del alto grado de contenido higrométrico del
aire. Existen condiciones de elevada humedad en el sitio de trabajo que al igual
que las temperaturas extremas perjudican las labores diarias de los

colaboradores.

Niebel y Freivalds (2004) “indican que la gente, maquinaria o actividades en una
habitacion, deterioran el aire interior debido a la liberacion de olores y calor, la formacion
de vapor de agua, la produccién de diéxido de carbono y vapores téxicos. Es por ello
que debe proporcionarse ventilacién para diluir estos contaminantes, sacar el aire
viciado y dejar entrar aire fresco. Ademas, el aire fresco en los trabajadores da

sensacion de plenitud.” (p. 255)

e Lacontaminacion
El trabajador estd permanentemente en contacto con la atmosfera y el ambiente.
El ambiente puede estar contaminado por elementos perjudiciales, resultado de
procesos industriales que utilizan substancias toxicas diversas. La atmosfera con
variaciones cuantitativas de temperatura y de humedad y cualitativas de acuerdo
con el indice de substancias perjudiciales o elementos extrafios, afecta la salud
del trabajador es por ello que las industrias deben de velar por reducir las fuentes

de contaminacién que generan.

1.1.9 Fisiologia del trabajo
La fisiologia del trabajo se ocupa de estudiar y exponer las variaciones y modificaciones

gue se presentan en el organismo humano por consecuencia del trabajo elaborado.

Niebel y Freivalds (2004) alude que a fin de disefiar una estacion de trabajo que de por
resultado una alta productividad en un lapso durante el cual intervienen diferentes
trabajadores, es importante que se posea un buen conocimiento de los fundamentos
de la fisiologia del trabajo. En muchos casos el personal laborante diferira en varios
aspectos significativos como edad, sexo, conocimientos generales, caracteristicas

fisicas y mentales y estado de salud.
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La fisiologia del trabajo se clasifica en:

Aptitudes motoras

Los elementos de la aptitud motora del cuerpo humano relativos a la fuerza o
vigor, resistencia celeridad de movimiento, distancia y alcance, junto con la
capacidad visual, rapidez y exactitud de respuesta a los sucesos, tienen un
impacto colectivo de significacion sobre la tasa de productividad y la
productividad total. Se debe recordar que en las empresas las fisiologias de

todos los empleados son distintas.

Memoria

Se ha estimado que la capacidad de almacenamiento de la memoria humana
esta entre 10.5 y 10.8 bits. La memoria del ser humano parece ser de dos tipos
que se puede clasificar como estatica y dinamica. En la memoria estatica o a
largo plazo, se almacena la informacion relevante que se extraera para su uso
de tiempo en tiempo, mientras que en la memoria dinamica o a corto plazo se

almacenara informacion o datos que son necesarios para uso inmediato.

Fatiga fisiol6gica

Todo mundo esta familiarizado con los efectos de la fatiga fisiolégica. Se ha
estimado que el consumo metabdlico basal es en promedio de 1,700 calorias
por dia. Este valor es la cantidad de calorias necesarias para mantener a un
cuerpo en estado de inactividad.

Por tanto, un trabajador requiere un numero adicional de calorias para hacer
frente a los deberes responsabilidades que acompafian a su trabajo, de lo

contrario, una parte del trabajo necesariamente serd anaerogbico.
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Diferencias individuales

La actuacion de los seres humanos es variable, esta variacion es una de las
consideraciones mas importantes en el disefio de los sistemas hombre-maquina.
No sélo existen diferencias entre el comportamiento de diferentes individuos, si
no aun el de la misma persona variard de momento a momento desde un periodo
del dia al siguiente y de dia a dia. Aun al efectuar funciones méas simples, el

comportamiento del individuo variara considerablemente.

Régimen de trabajo
En la actualidad, la jornada de ocho horas y la semana de cinco dias se
consideran generalmente como normales en las actividades industriales,

comerciales y de negocios en muchos paises.

La experiencia ha demostrado que el trabajador tipico de la actualidad responde
bien fisiologia y psicolégicamente, a la semana de 40 horas de trabajo, siempre
que las condiciones ambientales sean satisfactorias y que reciba el

reconocimiento adecuado (monetario y no monetario) por su trabajo.

Programar una suspension de actividades en un departamento o en toda la
planta durante diez o quince minutos a mediados de la mafiana y en forma
semejante a mediados de la tarde. Estas interrupciones contribuyen a que el
personal de trabajo no prolongue el periodo actil, el cual es un lapso en el que el
trabajado llega a un punto en que la productividad comienza a descender

notoriamente, este proceso es involuntario.
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1.1.10 Enfoques de la seguridad e higiene industrial

A continuacioén, Landy y Conte (2005) mencionan tres enfoques que se aplican en el

terreno laboral:

Modelo de conducta insegura

Indica que la opinién en sentido comun de un accidente, es que alguien estaba
en el lugar equivocado, en el momento equivocado. La implicacion es que el
accidente era un evento azaroso que no hubiera podido prevenirse o preverse.

Los psicélogos industriales organizacionales no comparten esa opinion.

Para estar seguros existen elementos que intervienen en un accidente, pero
estos eventos son independientes de la conducta de la persona a la que le

ocurrira el accidente.

Un accidente requiere tanto de riesgo como de una conducta. La conducta es un
acto inseguro, si el acto ocurre cuando no existe riesgo, el accidente no ocurrira.
Si la conducta ocurre en presencia de un riesgo, es muy probable que el

accidente ocurra.

Enfoque ingeril

Este enfoque supone que el individuo realizard una accion que podria provocar
una lesion, a menos que el ambiente la prevenga. Bajo esta suposicion el
enfoque ingeril emplea tres niveles de prevencion, el primero y mas directo es el
nivel de disefo: el riesgo se genera fuera del ambiente. El segundo nivel es el
de proteccion; que reconoce que aun cuando el riesgo no puede crearse fuera
del ambiente, pueden ponerse protecciones para eliminar la posibilidad de
lesion. El tercer nivel de prevencion es el de advertencia, si no se puede disefiar

un riesgo fuera del ambiente lo Ultimo que se puede hacer es advertir al usuario.
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e Enfoque de personal
Este enfoque supone que ciertos individuos tienen mas probabilidad de tener

accidentes que otros.

1.1.11 Ergonomia
Rieske y Asfahl (2010) “mencionan que la ergonomia es una ciencia multidisciplinaria

que estudia las capacidades y limitaciones fisicas y psicolégicas humanas.

Este cuerpo del conocimiento se puede utilizar para disefiar o modificar el lugar de
trabajo, equipo, productos o procedimientos de trabajo con el fin de mejorar el

desempefio humano y reducir la probabilidad de lesiones y enfermedades.” (p. 167)
Los factores de riesgos ergonémicos son producidos por:

e Fuerza. La cantidad de esfuerzo necesario para llevar a cabo una tarea.

e Repeticion. El nUmero de veces que se debe realizar una tarea.

e Posiciones complejas. Cuando una parte del cuerpo esta fuera de su posicién
neutral.

e Posiciones estaticas. Cuando una posicion especifica se mantiene durante una
cantidad prolongada de tiempo.

e Vibracion. Cuando una parte del cuerpo entra en contacto con una herramienta

o superficie vibratoria.

A partir de la definicion se puede interpretar que el campo de la ergonomia abarca una
amplia gama de actividades que involucran la actividad humana. Aun cuando reducir la
probabilidad de lesiones o enfermedades constituye un objetivo tan beneficioso, soélo
se trata de uno de los objetivos de este campo.

1.1.12 Accidentes de trabajo
Los accidentes de trabajo son aquellos que ocurren a los colaboradores en el periodo
de la jornada laboral o en el desarrollo de actividades que tengan que ver con sus

tareas.
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Aguirre (2010) “menciona que el accidente de trabajo como un hecho o serie de hechos
que, en general y sin intencion, producen lesion corporal, muerte o dafio material. En
todo accidente debe analizarse el objeto directamente relacionado con el siniestro, su
contextura mecanica, fisica o quimica y los elementos del mismo que podrian haber

sido corregidos o protegidos para reducir el riesgo” (p. 21)

1.1.13 Prevencion de accidentes
Es importante que en toda organizacion se vele por la prevencion de accidentes ya que
esto es una ventaja que no solo beneficia a los colaboradores si no asi mismo a la

empresa.

La Organizacion Mundial de la Salud define accidente como un hecho no premeditado

el cual resulta un dano considerable.

Chiavenato (2006) menciona que la seguridad e higiene industrial busca minimizar los
accidentes de trabajo. Se puede definir accidente de trabajo como el que ocurre en el
trabajo y provoca directa o indirectamente, lesion corporal, perturbacion funcional o
enfermedad que ocasiona la muerte, la pérdida total o parcial, permanente o temporal

de la capacidad de trabajo.
Los accidentes de trabajo se clasifican en:

e Accidente sin dejar de asistir a trabajar
Después del accidente el empleado continta trabajando, este tipo de accidente
solo debe ser investigado y anotado en un informe y presentado a las

estadisticas mensuales.

e Accidente con inasistencia de trabajo
Este tipo de accidente se considera mas peligroso y grave para el empleado y

pueden causar:

v Incapacidad temporal
v Incapacidad permanente parcial
v Incapacidad total permanente
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1.1.14 Identificacién de riesgos
Es prudente identificar y conocer los riesgos con el fin de mejorar las condiciones

laborales y asi disminuirlos para evitar pérdidas globales dentro de la empresa.

Herrick (2004) menciona que la identificacion de riesgos es una etapa fundamental en
la préactica de la seguridad e higiene industrial, indispensable para una planificacion
adecuada de la evaluacion de riesgos y de las estrategias de control, asi como para el
establecimiento de prioridades de accion. Un disefio adecuado de las medidas de
control requiere, asimismo, la caracterizacion fisica de las fuentes contaminantes y de

las vias de propagacion de los agentes contaminantes.

La identificacion de riesgos permite determinar, los agentes que pueden estar presentes
y en qué circunstancias y la naturaleza y la posible magnitud de los efectos nocivos
para la salud y el bienestar.

La identificacion de agentes peligrosos, sus fuentes y las condiciones de exposicion
requieren un conocimiento exhaustivo y un estudio detenido de los procesos y
operaciones de trabajo, las materias primas y las sustancias quimicas utilizadas o
generadas, los productos finales y los posibles subproductos, asi como la eventual
formacion accidental de sustancias quimicas, descomposicion de materiales, quema de

combustibles o presencia de impurezas.

1.1.15 Evaluacién de riesgos
El propdsito fundamental de la evaluacién de riesgos es permitir a las empresas adoptar
las medidas necesarias para resguardar la seguridad y salud de sus colaboradores.

Rodellar (1998) “indica que la evaluacion de riesgos consiste en determinar o valorar la
gravedad o probabilidad que existan perdidas a consecuencia de los riesgos
identificados. Habra que definir, por tanto, la probabilidad de que suceda una perdida
derivada de cada riesgo, que gravedad o cantidad puede costar dicha perdida vy,

naturalmente, pensar en los recursos para hacer frente a esas pérdidas.” (p. 13).
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Para Herrick (2004) las evaluaciones de higiene industrial se realizan para valorar la
exposicién de los trabajadores y para obtener informacion que permita disefiar o
establecer la eficiencia de las medidas de control. Es importante tener en cuenta que la
evaluacion de riesgos no es un fin en si misma, sino que debe entenderse como parte
de un procedimiento mucho méas amplio que comienza en el momento en que se
descubre que determinado agente, capaz de producir un dafio para la salud, puede
estar presente en el medio ambiente de trabajo, y concluye con el control de ese agente
para evitar que cause dafos. La evaluacion de riesgos facilita la prevencion de riesgos,

pero en ningun caso la sustituye.

1.1.16 Control de riesgos
Una vez realizada la evaluacion de riesgos, lo méas acertado es el control de los mismos,

con el fin de darle seguimiento a los procesos de reduccién de accidentes.

Herrick (2004) argumenta que el principal objetivo de la seguridad e higiene industrial
es la aplicacién de medidas adecuadas para prevenir y controlar los riesgos en el medio
ambiente de trabajo. Las normas y reglamentos, si no se aplican, carecen de utilidad
para proteger la salud de los trabajadores, y su aplicacion efectiva suele exigir la

implantacion de estrategias tanto de vigilancia como de control.

Cuando es evidente que existen riesgos graves, deben introducirse controles incluso
antes de realizar evaluaciones cuantitativas. En algunas ocasiones, puede ser
necesario sustituir el concepto clasico de “identificacion-evaluacion-control” por el de
“identificacion-control-evaluacion”, o incluso por el de “identificacion-control”, si no

existen recursos para evaluarlos riesgos.

1.1.17 Sefalizacion

Diaz (2009) “indica que las senales de seguridad e higiene industrial se utilizan cuando
un riesgo no ha podido ser eliminado por completo, informandolos de objetos,
actividades y distintas situaciones que constituyen factores de riesgos. Es por eso que
se dice gque la sefalizacion en si misma no evita los riesgos, solamente los previene.
Los tipos de sefales mas comunes son las de panes, luminosas, acusticas, gestuales

y de comunicacion verbal.” (p. 55).
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1.1.18 Métodos de administracion de riesgos

Hay que recordar que el riesgo es impredecible pero probable, para Chiavenato (2006)

la administracion de riesgos abarca identificacion, andlisis y administracion de las

condiciones potenciales del desastre.

Rodellar (1998) “menciona que el primer trabajo de la administracion de riesgos es la

identificacion de la presencia y naturaleza de riesgos puros o exposiciones a posibles

efectos adversos, en el bien entendido que una vez confeccionada la lista o inventario

no ha finalizado el proceso de identificacion. Esta funcion debe tener un caracter

dindmico en el desarrollo del proceso de administrar los riesgos.” (p. 12)

El mismo autor describe los métodos para la administracion de riesgos, entre los cuales

estan los siguientes:

Eliminar

La eliminacion de riesgos presente en la empresa es una opcion poco probable.
Si bien es cierto que no es una alternativa que pueda utilizarse con frecuencia
ante riesgos con un caracter genérico, porque la Unica manera de evitar todos
los riesgos de una empresa seria entonces dejar de ser empresa. No obstante,
se contempla esta posibilidad porque hay ocasiones en que de forma parcial los
riesgos pueden ser evitados o eliminados, pero esto solamente sucede en un

pequefio porcentaje.

Tolerar

El método de tolerar, consentir, aceptar o mantener, implica correr con ciertos
riesgos de forma consciente tras un buen trabajo de andlisis por parte de la
gerencia. Normalmente las decisiones de tolerar, recaen en riesgos muy bajos
de gravedad, lo que equivale a decir que las pérdidas potenciales pueden causar
pocos problemas, y el grado de correccidn necesaria daria lugar a unos costos

desproporcionados en relacion a aquellas consecuencias
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Transferir

La forma mas comun de transferencia de riesgos es el contrato de seguro,
aunque también existe la posibilidad sin seguros, como son las firmas
individuales de compromiso. Esta posicion subsiste por el desconocimiento de
que, normalmente, es la forma méas cara de gestionar un riesgo, hay que tener
en cuenta de que independientemente de que el seguro no evita la

consecuencia, puede paliar en muchos casos la gravedad de la misma.

Esta afirmacién es valida cuando se considera el seguro como una finalidad o

prestacion estrictamente econémica.

Tratar

La prevencion de riesgos y consiguiente reduccion de riesgos de pérdidas es el
método mas eficaz de administrar los riesgos. Consiste en adoptar los medios y
los sistemas para tener un adecuado control de riesgos.

La planificacion, organizacion, direccion y control, asi como las correspondientes
actividades asociadas a cada una de esas funciones, tienen su aplicacion
practica en el desarrollo del método de tratar riesgos, donde de forma especifica

se incluyen las técnicas para los mismos.

1.1.19 Administracién medica

Que los trabajadores cuenten con atencién medica dentro del area de oficio, es de suma
importancia ya que eleva la seguridad del trabajador, también hay que tener en cuenta
los beneficios secundarios que esto conlleva, como lo son identificacibn empresarial,
ya gue esta situacion hace que en el colaborador aumente su sentido de pertenencia

hacia la empresa.

Niebel y Freivalds (2004) sefialan que la administracion médica adecuada, incluye la
identificacion de las primeras sefiales y tratamiento efectivo de los sintomas, es

necesaria para reducir el riesgo de enfermedades laborales.

Quienes cuidan de la salud deben participar en la capacitacion y educacion de todos

los empleados, sobre los distintos tipos de desoérdenes relacionados con el trabajo,

28



medios de prevencion, causas, primeros sintomas y tratamientos. Esta demostracion
ayudara a los empleados en la deteccion temprana de los problemas antes de que se

desarrollen situaciones mas serias.

1.1.20 Enfermedad profesional
La enfermedad profesional es aquella enfermedad adquirida en el puesto de trabajo de

un colaborador de manera ajena a su voluntad.

Mateo (2005) “comenta que la enfermedad profesional consiste en el deterioro lento de
la salud del trabajador, producida por una exposicion continuada a lo largo del tiempo
a determinados contaminantes presentes en el ambiente de trabajo o también por

condiciones repetitivas que al pasar el tiempo generan dafios.

Al contrario que los accidentes, las enfermedades profesionales suponen un dafio para

la salud de los trabajadores que tardan mucho tiempo en manifestarse.” (p. 31).

1.1.21 Calidad de vida en el trabajo
La calidad de vida laboral es el bienestar, felicidad, satisfaccion que la persona

encuentra en la capacidad de su actuar y funcién profesional

Guizar (2005) menciona que la calidad de vida en el trabajo se refiere al caracter
positivo o negativo de un ambiente laboral. Su finalidad basica es crear un ambiente
excelente para los empleados y que contribuya a la salud econdémica de la organizacion.

Los elementos de un programa tipico de calidad de vida en el trabajo comprenden
aspectos tales como: la comunicacion abierta, interés por la seguridad laboral de los
trabajadores y las necesidades de mejora de las instalaciones de trabajo.

Benjamin y Fincowsky (2009) “indica que la calidad laboral eficiente o deficiente
repercute directamente sobre las relaciones y comportamiento de los trabajadores ya
que incide en sus necesidades personales de manera fisiologia, psicoldgica y
sociologica, debido a que estos aspectos involucran directamente el ambiente de
trabajo, hay que velar por darle una estabilidad laboral al trabajador que se genere de

lo individual hasta lo colectivo.” (p. 234)
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1.1.22 Proteccion de personal

La proteccion del personal es un elemento imprescindible dentro de las empresas, tiene
como fin el fortalecimiento de las capacidades individuales mediante el resguardo de la
seguridad laboral, hay que tener en cuenta que la proteccién del personal puede ser
decisiva y marcar la diferencia en cuanto a accidentes laborales se trata.

Herndndez A. (2005) indica que es el conjunto de aparatos y accesorios fabricados
especialmente para ser usados en diversas partes del cuerpo con el fin de impedir
lesiones y enfermedades causados por los agentes a los que estan expuestos los
trabajadores. La eleccion del equipo es muy importante. Su calidad, durabilidad,
adaptabilidad e interferencia con las facultades del trabajador y sus movimientos deben
de ser factores que tienen que considerarse al hacer la eleccion.
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C. MARCO LEGAL

2.1 Ley nicaragiiense sobre seguridad e higiene industrial

Sin lugar a duda la legislacion nicaragiiense le brinda la debida importancia a la
seguridad e higiene industrial, es por ello que a continuacion se presentan los siguientes
fundamentos juridicos los cuales han sido basados en la maxima ley del pais siendo

esta la Constitucion Politica de la Republica de Nicaragua:

2.1.1 Cddigo del Trabajo Ley No.185 de la Republica de Nicaragua.

v Articulo 2.- Las disposiciones de este codigo y de la legislacion laboral son de
aplicacion obligatoria a todas las personas naturales o juridicas que se
encuentran establecidas o se establezcan en Nicaragua. Se aplicara también a
las relaciones laborales de nicaragiienses que previa autorizacion del Ministerio

del Trabajo, se inicien en Nicaragua y se desarrollen fuera del territorio nacional.

v' Articulo 100.- Todo empleador tiene la obligacion de adoptar medidas
preventivas necesarias y adecuadas para proteger eficazmente la vida y salud
de sus trabajadores, acondicionando las instalaciones fisicas y proveyendo el
equipo de trabajo necesario para reducir y eliminar los riesgos profesionales en
los lugares de trabajo, sin perjuicio de las normas que establezca el Poder

Ejecutivo a través del Ministerio del Trabajo.

v" Articulo 101.- Los empleadores deben adoptar las siguientes medidas minimas:

a. Las medidas higiénicas prescritas por las autoridades competentes.

b. Las medidas indispensables para evitar accidente en el manejo de
instrumentos o materiales de trabajo y mantener una provisién adecuada de
medicinas para la atencion inmediata de los accidentes que ocurran.

c. Fomentar la capacitacion de los trabajadores en el uso de la maquinaria y
guimicos y en los peligros que conlleva, asi como en el manejo de los

instrumentos y equipos de proteccion.
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d. La supervision sistematica del uso de los equipos de proteccion.

v Articulo102.- El trabajador estd obligado a colaborar cumpliendo con las
instrucciones impartidas para su proteccion personal y cuidando del material

empleado en la misma.

v Articulo 103.- Los equipos de proteccion personal seran provistos por el
empleador en forma gratuita, deberd darles mantenimiento, reparacion

adecuada y sustituirlos cuando el caso lo amerite.

v Articulo105.- Ningun trabajador podra prestar servicios en una maguina o

procedimiento peligroso, a menos que:

a. Haya sido instruido del peligro que corre.

b. Haya sido instruido de las precauciones que debe tomar.

c. Haya adquirido un entrenamiento suficiente en el manejo de la maquina o en
la ejecucién del procedimiento de trabajo.

d. Haya sometido al necesario reconocimiento meédico, que lo califique como
apto para ejecutar algunas tareas que conllevan riesgos especificos como,
por ejemplo: altura, fatiga, esfuerzos grandes, etc. lo mismo que cuando se
trate del manejo de aparatos que produzcan ruidos y vibraciones excesivas.
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2.1.2 Ley general de higiene y seguridad del trabajo, ley no. 618, aprobada el 19
de abril del 2007; Publicado en La Gaceta No. 133 del 13 de Julio del 2007.

v Articulo 1.- OBJETO DE LA LEY: La presente ley es de orden publico, tiene por
objeto establecer el conjunto de disposiciones minimas que, en materia de
higiene y seguridad del trabajo, el estado, los empleadores y los trabajadores
deberan desarrollar en los centros de trabajo, mediante la promocion,
intervencion, vigilancia y establecimiento de acciones para proteger a los

trabajadores en el desempefio de sus labores.

v’ Articulo 2.- AMBITO DE APLICACION: Esta Ley, su Reglamento y las
Normativas son de aplicacion obligatoria a todas las personas naturales o
juridicas, nacionales y extranjeras que se encuentran establecidas o se
establezcan en Nicaragua, en las que se realicen labores industriales, agricolas,
comerciales, de construccién, de servicio publico y privado o de cualquier otra
naturaleza. Sin perjuicio de las facultades y obligaciones que otras Leyes

otorguen a otras instituciones publicas dentro de sus respectivas competencias.

v" Articulo 18.- Son Obligaciones del Empleador:

1. Observar y cumplir con las disposiciones de la presente Ley, su reglamento,
normativas y el Codigo del Trabajo. El incumplimiento de estas obligaciones
conlleva a sanciones que van desde las multas hasta el cierre del centro de

trabajo, de acuerdo al procedimiento establecido al efecto.
2. Adoptar las medidas preventivas necesarias y adecuadas para garantizar

eficazmente la higiene y seguridad de sus trabajadores en todos los aspectos

relacionados con el trabajo.
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3. El empleador tomando en cuenta los tipos de riesgo a que se expongan los
trabajadores, y en correspondencia con el tamafio y complejidad de la
empresa, designara o nombrara a una o0 mas personas, con formacion en
salud ocupacional o especialista en la materia, para ocuparse exclusivamente
en atender las actividades de promocidn, prevencion y proteccion contra los

riesgos laborales.

4. Para dar cumplimiento a las medidas de prevencion de los riesgos laborales,
el empleador debera:
a. Cumplir con las normativas e instructivos sobre prevencion de riesgos
laborales.
b. Garantizar la realizacion de los examenes médicos ocupacionales de forma
periddica segun los riesgos que estén expuestos los trabajadores.
c. Planificar sus actuaciones preventivas en base a lo siguiente:
1) Evitar los riesgos.
2) Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.
3) Combatir los riesgos en su origen.
4) Adaptar el trabajo a la persona.
5) Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.
6) Adoptar medidas que garanticen la proteccion colectiva e individual.
7) Dar la debida informacion a los trabajadores.

v' Articulo 19.- El empleador debe proporcionar gratuitamente los medios
apropiados para que los trabajadores reciban formacion e informacion por medio
de programas de entrenamiento en materia de higiene, seguridad y salud de los

trabajadores en los lugares de trabajo.

v Articulo 28.- El empleador debe reportar los accidentes leves en un plazo
maximo de cinco dias habiles y los mortales, graves y muy graves en el plazo
maximo de veinticuatro horas habiles mas él término de la distancia, al Ministerio
del Trabajo en el modelo oficial establecido, sin perjuicio de su declaracion al

Instituto Nicaragiiense de Seguro Social y Ministerio de Salud.
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v Articulo 36.- Para una mayor vigilancia y control en el uso y destino de los
productos quimicos, usados en la agro-industria, agricultura y procesos
industriales, los ministerios encargados de controlar y autorizar sus
importaciones, suministraran mensualmente a la Direccion General de Higiene y
Seguridad del Trabajo del Ministerio del Trabajo, copia de la lista de los

importadores y productos quimicos autorizados para su importacion.
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D. MARCO ESPACIAL

La empresa Monte Rosa S.A, se encuentra ubicada: Kilometro 148 % Carretera El
Viejo — Potosi, Chinandega, Nicaragua. A como se muestra en la imagen satelital

siguiente:

llustracién 1: Ubicacion geografica de la empresa

Qrdonez

Fuente: Google maps
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E. MARCO TEMPORAL

Cronograma de actividades
Carrera: Ingenieria Industrial y de Sistemas
Alumno: Jorge Luis Solis Maradiaga.

Tutor: Msc. Elvira Siles Blanco.

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1|S2

S3

S4

Actividades

Entrega del tema

Incripcion del tema

Busqueda ylectura de bibliografia

Visitas preliminares a la zona de muestreo

Recoleccion de muestra y entrevistas

Analisis de datos obtenidos

Elaboracion del borrador

Primera revision del borrador

Aplicacion de correcciones del borrador

Primera entrega del borrador previamente revisado

Segunda revision del borrador

Segunda entrega del borrador previamente revisado

Programacion de la fecha a exponer

Elaboracion y entrega de documento para la predefenza

Predefenza

Preparacion previa a la defenza final

Defenza final

llustracién 2: Cronograma de actividades
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IX. DISENO METODOLOGICO

A. TIPO DE ENFOQUE
El trabajo a realizar se pretende basar en un enfoque mixto, siendo este tipo de enfoque

una mezcla de cualitativo y cuantitativo.

A través del enfoque cualitativo se realizara la recoleccion y el analisis de datos sin
medicidbn numérica, como las descripciones y observaciones para descubrir o afinar

preguntas de investigacion.

A través del cuantitativo se realizara la recoleccion y el analisis de datos para contestar

preguntas de investigacion.

B. TIPO DE INVESTIGACION

La presente investigacion es de tipo descriptiva, la cual consiste en describir
situaciones, eventos y hechos. Es decir, como es y como se manifiesta determinado
fendbmeno. Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las
caracteristicas y los perfiles importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier

otro fendmeno que se somete a un analisis. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2003).

C. UNIVERSO
El universo o poblacién de estudio sera el personal del area de fabrica de la empresa
Monte Rosa S.A. dicha area estad constituida por 400 trabajadores en diferentes

subprocesos

D. MUESTRA

La muestra sera de tipo deliberada, la cual consiste en que el investigador elija a los
sujetos de estudios en base a los objetivos de investigacidén, no se tomara en cuenta
su nivel de escolaridad, estado civil, socioeconomico, religioso y cultural. Estara
constituida por 40 colaboradores de ambos sexos, estos estan en un rango de edad de
18 y 50 afios, de nacionalidad nicaragiiense que laboran en puestos administrativos y

operativos del area de fabrica.
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Cuadro No.1: Personal evaluado

Area de Fabrica
Sujetos Sub-area Hombres | Mujeres
4 Extraccion 4
5 Tratamiento de jugo 3 2
4 Calderas 3 1
5 Mantenimiento Mecéanico 5
4 Automatizacion 4
4 Patio de Cafa 4
4 Generacion de energia 4
5 Producto Terminado 4 1
5 Supervisores de Fabrica 3 2
Total evaluados 34 6
Fuente: Elaboracion propia, trabajo de campo

E. INSTRUMENTOS UTILIZADOS

En la presente investigacion se utilizaron dos tipos de instrumentos a través de los
cuales se recopilo la informacion relevante, siendo éstos: la entrevista que segun
Bonilla Castro y Rodriguez (2005) es una interaccion en la cual se exploran diferentes
realidades y percepciones, en las que el investigador intenta ver las situaciones de la
forma como la ven los informantes. Dicha entrevista esta compuesta por 17 preguntas,

Su estructura es de forma cerrada, mixta y de respuesta multiple.

El segundo instrumento es una check list que, segun Vera, consiste en una lista de
caracteristicas o conductas esperadas en la ejecucién o aplicacion de un proceso,

destreza, concepto o actitud.
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Su propoésito es recoger informacién sobre la ejecucion del estudio mediante la
observacion. La presencia 0 ausencia de las caracteristicas 0 comportamiento se
registra mediante este instrumento. Dicha lista contiene 33 aspectos relevantes dentro

de la fabrica con respecto a la seguridad e higiene industrial de la misma.

F. VALIDACION DE INSTRUMENTOS

La validacion de los instrumentos anteriormente mencionados fue revisada por expertos
en larama de la investigacion; tomando como referencia la experiencia que estos tienen
en la realizacion de investigaciones de este tipo y al mismo tiempo para comprobar la
redaccion y claridad del mismo.

La validacion de los instrumentos fue realizada por:

» MSC. Ing. Elvira Siles Blanco. (Ingeniera Industrial).

G. PROCESAMIENTO DE DATOS

Para el procesamiento de datos se hizo uso del programa Excel; fue de mucha utilidad
para llevar a cabo el procesamiento de datos. Se decidié hacer uso de este programa
debido a que permiti6 procesar los datos de manera rapida y con un nivel de

confiabilidad muy alta.
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Cuadro No.2: Operacionalizacion de las variables

H. OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Indicador Fuente Técnica Instrumento
Medidas de Adecuadas Personal e Guiade
seguridad en No administrativo y Observacion observacion
el area de adecuadas operario del Check list e  Guiade check
fabrica area list
Causas de Personal e Guiade
riesgos Si existen administrativo y Observacion observacion
laborales y No existen operario del Entrevista ¢ Guia de entrevista
accidentes de area
trabajo
Sefializaciéon Si Personal
y proteccion No administrativo y Observacion e Guiade
adecuada operario del Entrevista observacion
para el area ¢ Guia de entrevista
personal
Programa
para reducir Si cumple Personal Observacion e Guiade
condiciones No cumplen | administrativo y Entrevista observacion
inadecuadas operario del e Guia de entrevista
y actos area
inseguros

Fuente: Elaboracion propia
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X. ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

Con el propdésito de conocer sobre la importancia de la seguridad e higiene industrial
como medio para prevenir accidentes dentro de la fabrica de la empresa azucarera
Ingenio Monte Rosa S.A., del municipio de El Viejo, departamento de Chinandega,
Nicaragua, teniendo como base las referencias bibliograficas encontradas y los
resultados obtenidos en la investigacion, se presenta a continuacion la evaluacién del
sustento tedrico con los resultados obtenidos del trabajo de campo del estudio

realizado.

Conocer gque elementos debe incluir un programa de seguridad e higiene industrial
como medio para prevenir accidentes en la empresa azucarera fue uno de los objetivos
alcanzados mediante el estudio. Medio ambiente de trabajo, accidentes de trabajo,
riesgos laborales, proteccion personal, sefalizacién, enfermedades laborales,
condiciones y actos inseguros, son los indicadores especificos de seguridad e higiene

industrial sobre los que se trabajo para obtener un analisis mas amplio.

Dentro del estudio realizado, la totalidad de los colaboradores evaluados conoce que
es la seguridad e higiene industrial, esto conduce a decir que la poblacion que tiene
conocimientos de seguridad e higiene industrial es menos propensa a laborar en
condiciones inseguras. Sin embargo, segun el instituto nicaragiiense de seguridad
social (INSS) alude que los accidentes ocurridos en estas empresas han sido
provocados por no contar y desconocer los lineamientos minimos de seguridad e
higiene industrial. Que si bien es cierto estos no mitigan en su totalidad los accidentes,

pero si los reduce.

Es importante sefalar con respecto a las medidas de seguridad e higiene industrial que
un 58% de la poblacion siempre las aplica, mientras que el 42 % restante menciona
que algunas veces, es preocupante que no se apliquen las medidas de seguridad e
higiene industrial de una manera constante dentro de la fabrica. Las instalaciones de la
fabrica con respecto a la prevencion de accidentes fueron calificadas por la poblacion

de estudio en su mayoria como muy buenas y buenas, lo que indica que la empresa si
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se ocupa de que la fisiologia y ergonomia del trabajo con respecto a que las
instalaciones sean las adecuadas para los colaboradores. La experiencia ha probado
de manera contundente que las plantas con buenas condiciones de trabajo producen

mas que aquellas con malas condiciones.

En cuanto a los accidentes de trabajo son aguellos que ocurren a los colaboradores en
el periodo de la jornada laboral o en el desarrollo de actividades que tengan que ver
con sus tareas. De la muestra evaluada el 84% de la poblacién de estudio menciona
que no ha sufrido, ni conoce de algun accidente dentro de la fabrica, lo cual es muy
gratificante tanto para la empresa como para los colaboradores, mientras que el 16%
restante menciona que los accidentes ocurridos son clasificados como leves o0 no
trascendentes, encontrandose entre ellos, cortaduras pequefias, caidas, quemaduras

de primer grado y algunos posibles golpes con objetos de trabajo.

El 86% de los entrevistados argumentan que los accidentes que producen incapacidad
temporal e incapacidad permanente parcial, estos clasificados en una escala como
accidentes serios se dan una vez al afio, el 12% indica que probablemente se den dos
veces al aflo. Aunque la cifra de accidentes realmente sea baja es prudente identificar
y conocer los riesgos con el fin de mejorar las condiciones laborales y asi disminuirlos
para evitar pérdidas globales dentro de la empresa. Los colaboradores consideran que
dentro de las causas mas comunes por las cuales ha ocurrido o puede ocurrir un
accidente podrian estar: la falta de capacitacion en el uso de maquinaria, la

temperatura, el espacio de trabajo y ropa no apropiada para la realizacion del trabajo.

Dentro de las medidas de seguridad e higiene industrial mas comunes que se aplican
en el area de fabrica son: equipo de proteccion al personal, medidas contra incendio y

proteccion de infraestructura.

Es necesario mencionar que la proteccion del personal es un elemento imprescindible
dentro de las empresas, tiene como fin el fortalecimiento de las capacidades
individuales mediante el resguardo de la seguridad laboral, hay que tener en cuenta
gue la proteccion del personal puede ser decisiva y marcar la diferencia en cuanto a

accidentes laborales se trata.
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Segun los datos de la investigacion la empresa si brinda el equipo de proteccion
necesario para poder desarrollar el trabajo de una manera segura e higiénica. La
totalidad de los colaboradores que trabajan en el area de fabrica utilizan cascos,
caretas, anteojos, protectores de oidos, mascarillas y calzado industrial, los cuales no
solo son obligatorios si no también necesarios para poder desarrollar sus labores sin
riesgos. La eleccibn del equipo es muy importante; Su calidad, durabilidad,
adaptabilidad e interferencia con las facultades del trabajador y sus movimientos deben

de ser factores que tienen que considerarse al hacer la eleccion.

Otro factor sumamente importante es la sefializacion, en cuanto a esto la totalidad de
la poblacion evaluada manifiesta que si existe sefializacion dentro de la fabrica, lo cual
contribuye a tener informados a los colaboradores y asi prevenir accidentes dentro de
la misma. Las sefiales de seguridad e higiene industrial mas frecuentes dentro de la
fabrica son: sefiales de advertencia, sefiales de obligacion, sefiales de situacion segura,
sefales de prohibicién-alarma, sefiales de salvamiento-auxilio. Mediante la observacion
realizada durante el trabajo de campo se pudo verificar que estas sefiales se expresan

de forma luminosa, acustica, gestual y también por medio de la comunicacién verbal.

En cuanto a las condiciones laborales dentro de la fabrica la mayor parte de la poblacién
de estudio alude que la iluminacion dentro de ella es calificada como buena y muy
buena, mientras que el 2% la consideran mala. Chiavenato (2006) manifiesta que una
de las condiciones ambientales importantes es la temperatura, en cuanto a ésta el 16%
de la poblacién evaluada manifiesta que es muy buena, el 46% buena, el 32%
consideran que es regular y el 6% manifiesta que es mala. Mediante la observacion
realizada por la investigadora se pudo corroborar que la temperatura permanece entre

25y 32 grados centigrados.

En cuanto a ventilaciéon el 28% de la poblacion de estudio la considera muy buena, el
56% manifiesta que es buena, mientras que el 12% la considera regular y el 4% mala.
Mediante la observacion en el trabajo de campo la investigadora pudo cotejar que la
ventilacion se encuentra bien distribuida, cada area cuenta con varios ventiladores

industriales, acorde a las actividades que se realizan dentro de la fabrica.
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En el trabajo de campo se pudo observar que para reducir los actos inseguros un
aspecto muy importante es el mantenimiento que se les brinda a las maquinas y
herramientas dentro de la fabrica, las cuales son minuciosamente desmanteladas,
examinadas, limpiadas y compuestas durante un periodo de seis meses hasta que

queden en un estado de perfeccion total para poder volverlas a usar.

La enfermedad profesional es aquella enfermedad adquirida en el puesto de trabajo de
un colaborador de manera ajena a su voluntad. EI 90% de los colaboradores de la
poblacion de estudio no ha sufrido de ningun tipo de enfermedad laboral, mientras que
el 10% si ha sufrido alguna enfermedad laboral, cabe mencionar que de ese 10% la
empresa se ha hecho cargo de solventar la misma. En cuanto a calidad de vida laboral,
se puede mencionar que la empresa brinda una gran ventaja a los colaboradores,
debido a que absolutamente todos pueden hacer uso del centro de salud, donde no
solo se tratan enfermedades adquiridas dentro del trabajo, si no también situaciones

ajenas a este.

La teoria y la practica ensefia que un colaborador satisfecho con su trabajo se
desempefia de una manera eficiente y eficaz dentro de este, creando un alto vinculo de
pertenencia laboral, esto solo se logra a través de la inversion que la empresa hace

hacia sus colaboradores, que en muchas ocasiones no solo es econémica.

La empresa Ingenio Monte Rosa S.A. tiene como prioridad brindarles a sus
colaboradores una excelente calidad de vida laboral, la cual se puede ver reflejada en
las condiciones y resultados de seguridad e higiene industrial que se presentaron
mediante esta investigacion, A pesar de las buenas condiciones de la fabrica, si bien
es cierto, cuando de seguridad e higiene industrial se trata siempre habra algo que

mejorar.

De acuerdo a la recoleccidon de datos se presento las siguiente graficas:
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Grafico No.1l: Personal que conoce sobre seguridad e higiene

Personal que conoce qué es la seguridad e
higiene industrial

35 1

30 - M Si conoce

B No conoce

20 +

15 1

10 +

Namero de trabajadores evaluados

0 & -
Porcentaje de trabajadores evaluados

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

En el grafico anterior se puede observar que la totalidad de los colaboradores evaluados
conoce que es la seguridad e higiene industrial, esto conduce a determinar que una
poblacién que tiene conocimientos de lo que conlleva la seguridad e higiene industrial

es menos propensa a laborar en condiciones inseguras.
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Grafico No.2: Medida de seguridad aplicada en el area de fabrica

Medidas de seguridad e higiene industrial
aplicadas en el area de fabrica

Porcentaje de las medidas de seguridad e higiene industrial
mas reconocidas y aplicadas por los colaboradores

48%
30%
Equipo de Medidas contra  Proteccion de Vestuario Botiquin
proteccion al incendio infraestructura

personal

Medidas de seguridad e higiene industrial

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

A través de la grafica anterior se puede observar que las medidas de seguridad e
higiene industrial mas comunes que se aplican en el area de fabrica son: equipo de
proteccion al personal el cual fue elegido por el 68% de la poblacién, medidas contra
incendio con 50% vy proteccidn de infraestructura con 48%, siendo las menos
mencionadas en la entrevista por los colaboradores se encuentran vestuario con 36%
y botiquin con 30%. (En el item que representa esta grafica los evaluados pudieron

marcar mas de una opcion.)
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Grafico N0.3: Frecuencias con que se ponen en practicas las medidas

Frecuencia con que las medidas de seguridad e
higiene industrial se ponen en practica dentro de
la fabrica

Porcentaje de aplicacion de las medidas
de seguridad e higiene industrial

A

Siempre Algunas veces Nunca

Niveles de aplicacion de las medidas de seguridad e higiene industrial

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

La gréfica anterior muestra que el 58% de la poblacion siempre pone en préactica las
medidas de seguridad e higiene industrial, mientras que el 42 % restante menciona que
algunas veces, observando que un porcentaje significativo no aplica las medidas de
seguridad e higiene industrial de una manera constante dentro de la fabrica. Ninguno

de los evaluados tom6 como opcion el inciso de nunca.

48



Grafico No.4: Apreciacion de las instalaciones de la fabrica

Apreciacion de las instalaciones de la fabrica con
respecto a la prevencion de accidentes

Porcentaje de trabajadores evaluados

A

Muy buenas Buenas Regulares Mazlas

Niveles de apreciacion de las instalaciones

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Se puede observar en la grafica anterior que la mayoria del personal califica como
buenas las instalaciones de la fabrica con respecto a la prevencion de accidentes
siendo estos un 54% de la poblacion evaluada, el 34% considera las instalaciones como
muy buenas y el resto de la poblacion como regulares. Ningun colaborador considera
que las instalaciones de la fabrica son malas.
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Grafico No.5: Dotacién de EPP dentro la fabrica

Dotacion de equipo de proteccion al personal dentro de la
fabrica de la empresa azucarera Ingenio Monte Rosa S.A
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Porcentaje de trabajadores evaluados

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Segun la grafica anterior la poblacién evaluada la empresa si brinda el equipo de
proteccion necesario para poder desarrollar el trabajo de una manera segura e

higiénica.
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Grafico No.6: Sefalizacién dentro la fabrica

Senalizacion dentro de la fabrica
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Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

En la gréfica anterior se muestra que la totalidad de la poblacién evaluada manifiesta
que si existe sefializacion dentro de la fabrica, lo cual contribuye a tener informados a

los colaboradores y asi evitar accidentes dentro de la misma.
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Grafico No.7: Sefiales mas frecuentes dentro la fabrica

Sefiales mas frecuentes dentro de la fabrica
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Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Segun la gréfica anterior las sefiales de seguridad e higiene industrial mas frecuentes

dentro de la fabrica segun la grafica indica que el 100% de estas son sefales de

advertencia, el 72% son sefales de obligacion, el 60% son sefales de situacion segura,

el 52% son sefiales de prohibicién alarma, por dltimo, el 48% son sefales de

salvamiento-auxilio. (En el item que representa esta gréafica los evaluados pudieron

marcar mas de una opcion.)
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Grafico No.8: lluminacién dentro la fabrica

lluminacion dentro de la fabrica

Muy Buena Buena Regular Mala

Porcentaje de trabajadores evaluados

Apreciacion de la iluminacion

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

En la gréfica se contempla el aspecto de la iluminacién, la mitad de la poblacién alude
que la iluminacion es muy buena, el 40% manifiesta que es buena y el resto de la

poblacion, siendo una minoria la considera como regular y mala.

53



Grafico N0.9: Temperatura dentro la fabrica

Temperatura dentro de la fabrica

Porcentaje de trabajadores evaluados

Muy Buena Buena Regular Mala

Apreciacion de la temperatura

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Con respecto a la temperatura en la gréfica anterior se puede observar que el 16% de
la poblacién evaluada manifiesta que la temperatura dentro de las instalaciones de la
fabrica es muy buena, el 46% buena, el 32% consideran que es regular y el 6%

manifiesta que es mala.

Grafico No0.10: Humedad dentro la fabrica
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Humedad dentro de la fabrica

Porcentaje de trabajadores evaluados

o

Muy Buena Buena Regular Mala

Apreciacion de la humedad

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

En cuanto a la humedad dentro de las instalaciones de la fabrica, segun la grafica
anterior la mayoria de los colaboradores entrevistados la consideran muy buena, el 36%
como buena, el 4% como regular y el otro 4% restante como mala.
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Grafico No.11: Ventilacién dentro la fabrica

Ventilacion dentro de la fabrica

Muy Buena Buena Regular Mala

Porcentaje de trabajadores evaluados

Apreciacion de la ventilacion

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

A como se muestra en la gréfica anterior la mayoria de los colaboradores manifiestan
que la ventilacion dentro de las instalaciones de la fabrica es buena, un 28% la

considera muy buena y el resto la califica como regular y mala.
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Grafico No.12: Mantenimiento a maquinarias y herramientas

Asiduidad del mantenimiento a maquinasy
herramientas utilizadas en la fabrica

B Mmaquinas

H-Ierramientas

Porcentaje de trabajadores evaluados,

a% %
B L
A
Siempre Casi siempre Algunas veces Nunca
Grado de asiduidad

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Segun la grafica anterior la mayoria de los colaboradores indicaron que a las maquinas
siempre se les da mantenimiento, 26% sefialan que casi siempre, 4% indican que
algunas veces. Con respecto a las herramientas la mayoria indica que siempre se les
da mantenimiento, el 26% sefiala que casi siempre y el 6% indica que algunas veces.
Ningun colaborador sefialé la opcion nunca en cuanto al mantenimiento de maquinas y

herramientas.
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Grafico N0.13: Personal que hatenido accidente dentro la fabrica

Trabajadores que han sufrido algun accidente
dentro de la fabrica
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Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

La grafica anterior muestra que la mayoria de la poblacién de estudio menciona que no
ha sufrido, ni conoce de algun accidente dentro de la fabrica, mientras que el 16% indica

gue si conoce 0 a sufrido un accidente dentro de la fabrica.
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Grafico No.14: Causas por la que ocurre un accidente dentro la fabrica

Ponenhk de las causas mis comunes

Causas por las que ocurre o puede ocurrir un
accidente dentro de la fabrica

1

50%

Falta de Temperatura Espacio de Falta de Ropa para el
Capacitacion en trabajo herramientas trabajo no
el uso de indispensables apropiada

maquinaria

Tipos de causas

Fuente:

Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Segun la grafica anterior las causas mas comunes por las cuales ha ocurrido o puede
ocurrir un accidente estan: con 60% la falta de capacitacion en el uso de maquinaria,
con un 58% la temperatura, con un 54% el espacio de trabajo, con un 52% la falta de
herramientas indispensables y con un 50% ropa no apropiada para la realizacion del

trabajo. (En el item que representa esta grafica los evaluados pudieron marcar mas de

una opcion.)
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Grafico No.15: Frecuencia de accidentes dentro la fabrica

Frecuencia con que ocurren los accidentes dentro
de la fabrica

Porcentaje de trabajadores evaluados

Una vez al Unavezpor Unavezcada Unavezpor Una vez al Dos veces al

dia semana quince dias mes ano ano

Periodos posibles

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

A como se aprecia en la grafica anterior el 86% de la poblacion de estudio argumenta
gue los accidentes se dan una vez al afio, el 12% indica que probablemente se den dos
veces al afio y 2% menciona que una vez por mes, mientras que las opciones una vez
al dia, una vez por semana y una vez cada quince dias no fueron elegidas por ningin

colaborador como opciones posibles.
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Grafico No.17: Personal capacitado sobre seguridad e higiene

Capacitacion sobre seguridad e higiene industrial

Porcentaje de trabajadores evaluados

Ay

Si han recibido capacitacion No han recibido capacitacion

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

A como se muestra en la grafica anterior la totalidad de trabajadores ha recibido
capacitacion sobre seguridad e higiene industrial, lo que contribuye a preservar,
mantener y mejorar la calidad de vida laboral, evitando con ello los accidentes y

enfermedades laborales a causa del desconocimiento.

61



Grafico N0.17:¢Se cuenta con un botiquin de primeros auxilios?

éCuenta con un botiquin de primeros auxilios?

Porcentaje de trabajadores evaluados

Si cuenta con botiquin No cuenta con botiquin

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

A como se muestra en la gréafica anterior la mayoria de los colaboradores indicaron que
si cuentan con un botiquin de primeros auxilios, mientras que el 6% indica que no

cuenta con un botiquin que pueda solventar las primeras necesidades de salvamento.
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Grafico No0.18: Personal que ha sufrido algun tipo de enfermedad laboral

¢A sufrido algun tipo de enfermedad laboral?

Porcentaje de trabajadores evaluados

Si ha sufrido algun tipo de No ha sufrido algun tipo de
enfermedad enfermedad

Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

Se puede observar en la gréfica anterior que la mayoria de los colaboradores no ha
sufrido de ningun tipo de enfermedad laboral, mientras que el 10% si ha sufrido alguna
enfermedad laboral, cabe mencionar que de ese 10% la empresa se ha hecho cargo

de solventar la misma.
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Grafico No.19: Apreciacion de la efectividad de los indicadores
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Fuente: Elaboracion Propia, Trabajo de campo.

Interpretacion:

En la presente gréfica se engloban los resultados de los indicadores mediante los
cuales se basé el estudio para obtener una perspectiva mas amplia de la seguridad e
higiene industrial dentro de la fabrica. Como se puede observar todos los indicadores

se encuentran por encima de la media estando en un rango promedio de excelente y

bueno.
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XI.

CONCLUSIONES

Segun la investigacion los elementos mas importantes que debe incluir un
programa de seguridad e higiene industrial son: normas de seguridad e higiene
industrial, condiciones generales de seguridad e higiene industrial, sefalizacion
de seguridad e higiene industrial y prevencion de desastres, esto con el fin de
mejorar la calidad de vida laboral de los colaboradores.

El presente estudio permitid establecer que las medidas mas utilizadas de
seguridad e higiene industrial dentro del medio ambiente de trabajo de la fabrica
azucarera Ingenio Monte Rosa S.A. son equipo de proteccion al personal,
medidas contra incendio, proteccion de infraestructura y sefalizacion. Las

medidas de seguridad menos utilizadas son vestuario y botiquin.

Por medio de esta investigacion se determind que las causas mas comunes de
los riesgos laborales y accidentes de trabajo se dan debido a la falta de
capacitacion en el uso de maquinaria, la temperatura, el espacio de trabajo y

ropa no apropiada para la realizacién del trabajo.

Se reveld segun la investigacion que las sefiales de seguridad e higiene
industrial mas frecuentes dentro el area de fabrica de la empresa azucarera
Ingenio Monte Rosa S.A. son sefiales de advertencia, sefiales de obligacion,
seflales de situacion segura, sefiales de prohibicion-alarma, y sefiales de

salvamiento-auxilio.

Se pudo observar que la totalidad de los colaboradores que trabajan en el area
de fabrica utilizan cascos, caretas, anteojos, protectores de oidos, mascarillas y
calzado industrial, los cuales no solo son obligatorios si no también necesarios

para poder desarrollar sus labores sin riesgos.
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XII.

RECOMENDACIONES

Es necesario Implementar un programa que contenga los elementos principales
de seguridad e higiene industrial con el fin de retroalimentar los métodos de

seguridad e higiene industrial existentes dentro de la fabrica.

La empresa deberia de velar que se le brinde la misma prioridad a todas las
medidas de seguridad e higiene industrial, en especial a las descuidadas

actualmente como lo son el vestuario y botiquin.

Crear un programa de capacitacion con respecto al uso de maquinaria y resobre
accidentes laborales, primeros auxilios y equipo de proteccion dirigido al

personal operativo.

Se debe instruir a los colaboradores sobre los diferentes tipos de sefales de
seguridad e higiene industrial que se aplican en el area de fabrica de la empresa

azucarera Ingenio Monte Rosa S.A.

Inspeccionar que la eleccién del equipo de proteccién sea la adecuada, tomando
en cuenta aspectos como calidad, durabilidad, adaptabilidad e interferencia con

las facultades del trabajador.
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ANEXO No.1

Fichatécnica de instrumento de evaluacion de seguridad e higiene industrial

Nombre de instrumento

Entrevista de Seguridad e Higiene Industrial dirigida
a trabajadores de fabrica de la empresa
Ingenio Monte Rosa S.A

Autor Jorge Luis Solis Maradiaga
Analizar la incidencia y la importancia de la
seguridad e higiene industrial como medio para
Objetivo prevenir accidentes y mejorar las condiciones

laborales de los colaboradores dentro del area de fabrica en
la empresa Ingenio Monte Rosa S.A

Factores que evalla

Medio ambiente del trabajo
Accidentes de trabajo
Riesgos laborales
Proteccion personal
Sefalizacion
Condiciones y actos inseguros

Enfermedades laborales

Preguntas Especificas

2-3-4-9.

5-11-13.

12

6-7.

10-14.

15-16.
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Duracioén

15 a 35 minutos aproximadamente

Aplicacion

Adultos (18 a 60 afios)

Forma de calificar

Se analizaré la informacién por medio de
porcentajes utilizando la siguiente formula:
Porcentaje = (t/n) 100
Donde:

T = al total de respuestas para cada pregunta.
N = sera el total de entrevistas a realizarse.
100 = nos dara el porcentaje

Una vez obtenida la calificacion, para la
representacion de los resultados se
utilizaran tablas y graficas estadisticas.

Experto validador

Ing. Elvira Siles Blanco
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ANEXO No.2

ENTREVISTA DIRIGIDA A TRABAJADORES DEL AREA DE FABRICA DE LA
EMPRESA INGENIO MONTE ROSA S.A

Esta entrevista tiene como objetivo el estudio de la seguridad e higiene industrial como
medio para prevenir accidentes dentro de la empresa. Por lo tanto, la informacién

recauda serd totalmente confidencial y para fines estrictamente de estudio.

Instrucciones: Lea detenidamente cada una de las siguientes preguntas, y responda

segun su criterio.

Género: Femenino Masculino

Edad:

1) ¢En qué area de la fabrica labora?

2) ¢Conoce usted que es la seguridad e higiene industrial?

a) Si b) NO

Si su respuesta es positiva continué contestando la entrevista, Si su respuesta es

negativa, le agradezco el tiempo brindado, puede entregar la entrevista.
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3) ¢Qué medidas de seguridad e higiene industrial considera que se aplican en

el &rea de fabrica? (puede marcar mas de una)

a) Proteccion de infraestructura

b) Equipo de proteccion al personal
c) Medidas contra incendio

d) Vestuario

e) Botiquin

f) Otros

Especifique:

4) ¢Considera usted que las medidas de seguridad e higiene industrial se

ponen en practica dentro de la fabrica?

a) Siempre
b) Algunas veces

c) Nunca

5) ¢Coémo calificaria las instalaciones de la fabrica con respecto a la prevencion

de accidentes dentro del mismo?

a) Muy buenas
b) Buenas
c) Regulares

d) Malas

Si la calificacion es entre regular y mala, ¢ En qué aspectos debe mejorar?
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6) ¢Laempresales brinda equipo de proteccion de personal?

a) Si b) NO

7) ¢Qué equipo utiliza para proteccion personal durante el desempefio de su

trabajo? (Marcar con una “X” la opcién que considere la adecuada).

EQUIPO

|

NO

NO APLICA

Cascos

Caretas

Anteojos

Protector de oidos

Mascatrillas

Calzado industrial

8) ¢Existe sefalizacion alguna dentro de la fabrica?

a) Si b) NO

Marque cuales son estas sefiales. (Puede marcar mas de una)

a) Sefiales de prohibicion-alarma
b) Sefales de advertencia

c) Sefales de obligacién

d) Sefial de salvamento o auxilio
e) Sefial de situacion segura

f) Otras

Especifique:
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9) ¢Qué calificacion le da a los siguientes aspectos dentro de la fabrica?

Aspecto Muy buena Buena Regular Mala

[luminacién

Temperatura
Humedad
Ventilacion

10) ¢A las méaquinas y herramientas de trabajo utilizados en la fabrica, se da

mantenimiento?

Tipo Siempre Casi Algmess Nunca
veces

Maquinas

Herramientas

11) ¢Hasufrido algun accidente o conoce de alguien que lo haya sufrido dentro

de la fabrica?
a) Sl b) NO

¢ Cual?
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12) ¢Por cual o cuéles de las siguientes causas ocurre o puede ocurrir un

accidente dentro de la fabrica? (Puede marcar mas de una opcién)

Causas

Postura para trabajar

Ropa para el trabajo no apropiada
Espacio de trabajo

Infraestructura con riesgo

Gases toxicos

Sustancias quimicas

Temperatura

lluminacion

Ventilacion

Falta de equipo especial para trabajar
Falta de herramientas indispensables
Diversa sefializacion

Falta de Capacitacion en el uso de maquinaria
Ruidos

Vibraciones

Polvo

Desorden

Otros

Especifique:

13) ¢Con que frecuencia ocurren los accidentes dentro de la fabrica?

a) Una vez al dia

b) Una vez por semana

c) Una vez cada quince dias
d) Una vez por mes

e) Una vez al afo

f) Dos veces al afio
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14) ¢Ha recibido capacitacién sobre seguridad e higiene industrial?

a) Si b) NO

15) ¢ Cuenta con un botiquin de primeros auxilios?

a) Si b) NO

¢ Qué elementos contiene este botiquin?

1.
2.
3.
4,
5,

16) ¢ A sufrido algun tipo de enfermedad laboral?

a) Si b) NO

¢, Qué tipo de enfermedad?

17) ¢La empresa se ha hecho responsable de su recuperacion?

a) Si b) NO

MUCHAS GRACIAS POR SU TIEMPO Y COLABORACION LA ENTREVISTA HA
FINALIZADO.
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ANEXO No.3

Check List

Nombre de instrumento

Check List de Seguridad e Higiene Industrial.

Autor Jorge Luis Solis Maradiaga
Establecer las medidas de seguridad e higiene industrial que
Objetivo se aplican en el area de fabrica de la empresa Ingenio Monte

Rosa S.A.

Factores que evalla

Medio ambiente del trabajo
Accidentes de trabajo
Riesgos laborales
Proteccién personal
Sefalizacion
Condiciones y actos inseguros

Enfermedades laborales
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Duracioén

40 a 60 minutos aproximadamente

Forma de calificar

Se analizara la informacion segun los aspectos
observados con dos escalas de apreciacion siendo.

A= ADECUADO
NO= NO ADECUADO

Expertos validadores

Ing. Elvira Siles Blanco
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ANEXO No .4
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA

UNAN - MANAGUA
FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA
DEPARTAMENTO DE TECNOLOGIA
RECINTO UNIVERSITARIO “RUBEN DARIO”

Check List

Objetivo: Establecer las medidas de seguridad e higiene industrial que se aplican en
el area de fabrica de la empresa Ingenio Monte Rosa S.A.

Aspectos a observar A NA Observaciones

Espacio
Temperatura
Ventilacion

Ruido
Vibraciones
lluminaciéon
Polvo

Gases

Vapores
Liquidos

Rutas de evacuacion
Equipo necesario

Protecciéon de cabeza
Proteccion para las
extremidades

Proteccion respiratoria
Sefalizacién éptica
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Sefializacién acustica

Sefalizacion gestual

Sefalizacion tactil

Acceso libre

Limpieza

Orden

Escaleras

Equipo contra incendios

Herramientas

Uso correcto de quimicos

Instrucciones de emergencia

Depdsito de sust. peligrosas

Servicios sanitarios

Extintores

Enfermeria

Botiquin basico

Capacitacion

A: Adecuado NA: No Adecuado
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ANEXO No.5

Evidencia del trabajo de campo

EN LAS AREAS b 10 RIESG

B

)N

.
'”unn DESEIE TR R E] '.u'-r-ml :
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ANEXO No.6
Carta de validacioén

Ingenio Monte Rosa S.A

VZ

Z I}\‘ Pantaleon Kilémetro 148 ¥ Carretera a potosi
|

N

Ingenio Monte Rosa

El Viejo, Chinandega
Tel. (505) 2342-9040

El viejo, 23 de noviembre de 2016

VALIDACION

A quien concierne.

Mediante la presente, doy fe de haber aprobado el programa de higiene y seguridad
industrial, como medio para prevenir accidentes en el area de fabrica de la empresa
Ingenio Monte Rosa S.A, el cual ha sido elaborado por el joven: Jorge Luis Solis
Maradiaga estudiante del V afio de Ingeniera Industrial y de Sistemas, en la fecha de

19 de septiembre al 23 de noviembre de 2016

Estando satisfechos con el programa realizado y hacemos nuestros los objetivos del

mismo, para prevenir accidentes en el area de fabrica de la empresa

A ,/"Q'_ \ \
D “ " M . ”‘.'\," .. 7% L """
Yer VOO . (= ) | ol
i : o\ wwames o)
Ing. Karla Zeledén LA Ing. DaliaNimenez
Jefe de Recursos Humanos Sy Gerente Recursos Humanos.
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Propuesta del Programa de Seqguridad e Higiene
Industrial, En el area de fabrica de la Empresa

Ingenio Monte Rosa, S.A.
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. PRESENTACION

Este instrumento tiene como finalidad reducir en gran medida accidentes laborales,
proporcionando informacion indispensable y Util para que el personal conozca las reglas
de seguridad e higiene industrial que debe cumplir, y reconozca la sefializacion dentro
de la fabrica y las condiciones generales de seguridad e higiene industrial para poder

conducirse con especial cuidado dentro de las instalaciones de la empresa.

Dentro del marco de la seguridad e higiene industrial se presenta por medio de esta
propuesta aspectos como normas, condiciones generales de seguridad e higiene
industrial, sefalizacion y prevenciébn de desastres, para que los colaboradores

profundicen sobre la importancia de estas.



.  OBJETIVOS

2.1 Objetivo General

Crear un programa de seguridad e higiene industrial con el fin de minimizar los riesgos

laborales en la empresa Ingenio Monte Rosa S.A.

2.2 Objetivos Especificos

Informar a los colaboradores sobre la importancia de la seguridad e higiene industrial

dentro de la empresa Ingenio Monte Rosa S.A.

Proporcionar a los colaboradores de la empresa Ingenio Monte Rosa S.A. una guia que
les permita minimizar el riesgo relacionado con las instalaciones y maquinaria de la

empresa.



PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
AREA DE FABRICA
INGENIO MONTE ROSA S.A.

1. Normas de Higiene y Seguridad laboral

De acuerdo al reglamento general sobre higiene y seguridad en el trabajo, Ley 618 y el
Caodigo de Trabajo, se establece que se deben regular las condiciones de higiene y
seguridad en el trabajo, con el fin de proteger la vida, salud e integridad corporal de los

trabajadores.

Ley general de higiene y seguridad del trabajo, ley no. 618, aprobada el 19 de abril
del 2007; Publicado en La Gaceta No. 133 del 13 de Julio del 2007.

e Obligaciones del Empleador:

Articulo 19.-

5. Observar y cumplir con las disposiciones de la presente Ley, su reglamento,
normativas y el Cédigo del Trabajo. El incumplimiento de estas obligaciones
conlleva a sanciones que van desde las multas hasta el cierre del centro de
trabajo, de acuerdo al procedimiento establecido al efecto.

6. Adoptar las medidas preventivas necesarias y adecuadas para garantizar
eficazmente la higiene y seguridad de sus trabajadores en todos los aspectos
relacionados con el trabajo.

7. El empleador tomando en cuenta los tipos de riesgo a que se expongan los
trabajadores, y en correspondencia con el tamafio y complejidad de la
empresa, designara o nombrara a una o0 mas personas, con formaciéon en
salud ocupacional o especialista en la materia, para ocuparse exclusivamente
en atender las actividades de promocion, prevencion y proteccion contra los

riesgos laborales.



8. Para dar cumplimiento a las medidas de prevencion de los riesgos laborales,
el empleador debera:
d. Cumplir con las normativas e instructivos sobre prevencion de riesgos
laborales;
e. Garantizar la realizacion de los examenes médicos ocupacionales de forma

periodica segun los riesgos que estén expuestos los trabajadores;

f. Planificar sus actuaciones preventivas en base a lo siguiente:
1) Evitar los riesgos;
2) Evaluar los riesgos que no se puedan evitar;
3) Combatir los riesgos en su origen;
4) Adaptar el trabajo a la persona;
5) Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro;
6) Adoptar medidas que garanticen la proteccion colectiva e individual;

7) Dar la debida informacién a los trabajadores.

Articulo 19.- El empleador debe proporcionar gratuitamente los medios apropiados
para que los trabajadores reciban formacion e informacién por medio de programas de
entrenamiento en materia de higiene, seguridad y salud de los trabajadores en los

lugares de trabajo.

Articulo 23.- El empleador debe garantizar una vigilancia adecuada de la salud de los
trabajadores, cuando en su actividad laboral concurran algunos elementos o factores
de exposicion a riesgos higiénicos industriales, de conformidad a lo dispuesto en el

reglamento o normativas.

Articulo 25.- El empleador debe garantizar la realizacion de los exdmenes médicos pre
empleo y periédico en salud ocupacional a los trabajadores que estén en exposicién a
riesgos o cuando lo indiquen las autoridades del Ministerio del Trabajo y el Ministerio
de Salud.



Articulo 28.- El empleador debe reportar los accidentes leves en un plazo maximo de

cinco dias habiles y los mortales, graves y muy graves en el plazo maximo de

veinticuatro horas habiles mas él término de la distancia, al Ministerio del Trabajo en el

modelo oficial establecido, sin perjuicio de su declaracion al Instituto Nicaragiiense de

Seguro Social y Ministerio de Salud.

e Obligaciones de los Trabajadores

Articulo 32.- El trabajador tiene la obligacion de observar y cumplir con las

siguientes disposiciones de la presente Ley, el Reglamento, el Cédigo del

Trabajo y las normativas:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Cumplir las o6rdenes e instrucciones dadas para garantizar su propia
seguridad y salud, las de sus compafieros de trabajo y de terceras personas
gue se encontraren en el entorno, observando las normas o disposiciones
gue se dicten sobre esta materia.

Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion facilitados por el
empleador, de acuerdo a las instrucciones recibidas de éste.

Informar a su jefe inmediato y a la comision mixta de higiene y seguridad del
trabajo de cualquier situacion que, a su juicio, pueda entrafiar un peligro
grave e inminente, para la higiene y seguridad, asi como, los defectos que
hubiera comprobado en los sistemas de proteccion.

Segquir las ensefianzas en materia preventiva, tanto técnica como practica
que le brinde el empleador.

Colaborar en la verificacion de su estado de salud mediante la practica de
reconocimiento medico.

Informar a su jefe acerca de todos los accidentes y dafios que le
sobrevengan durante el trabajo o guarden relacion con el, asi como
suministrar la informacion requerida por los Inspectores de Higiene y

Seguridad del Trabajo.



7) Asistir en los eventos de capacitacion en materia de prevencion de riesgos
laborales que le convoque la parte empleadora, la organizacién sindical,
Instituto Nicaraguense de Seguridad Social, el Ministerio del Trabajo, entre
otros.

8) Estan obligados a participar en la comision mixta de higiene y seguridad del

trabajo y de elegir a sus delegados ante la comision.

Todo esto sin perjuicio de los derechos adquiridos en el Cédigo del Trabajo, Convenios
Colectivos, Convenios Internacionales de la Organizacion Internacional del Trabajo

(O.1.T.) y demas resoluciones ministeriales.

2. Sefalizacion de Seguridad e Higiene Industrial

La sefializacion tiene por objeto, que todos los trabajadores conozcan el lugar exacto
donde se ubica, las medidas higiénicas que deben seguir, los objetos que deben usar
en el momento de producirse un accidente; asi mismo, salidas de emergencia, rutas de

evacuacion y zonas de seguridad.

Cdédigo de colores de seguridad e higiene industrial

Color Significado Usos

PARE Sefiales de Pare
PROHIBICION | Prohibido

Sefales de Prohibicion

ACCION DE Uso de EPP

_ MANDO Ubicacion de sitios o elementos

PRECAUCION Indicaciones de peligro
RIEGO (electricidad,..)
Guardas de maquinaria
PELIGRO Demarcacion de areas de
trabajo

CONDICION DE Salidas de emergencia,
SEGURIDAD escaleras, etc.,

Control de marcha de maquinas
Yy equipos




e Descripcion grafica de las sefiales mas comunes.

a. Sefiales de prohibicion

OV

PROMIBIDO | PROHIBIDO FUMAR | PROMIBIDO PASAR | PROMIBIDO APAGAR
FUMAR Y ENCENDER FUEGO | A LOS PEATONES CON AGUA

D®®®

AGUA ENTRADA PROMIBIDA | PROWIBIDO A LOS
A PERSONAS NO vtmcmos oc
NO POTABLE v o NO TOCAR

b. Sefiales de Obligacion

OP®O0Q0
006060




c. Sefales de advertencia

RIESGO RIE$GO OF RIESGO ooy R $GO OF
INDETERMINADO EXPLOSION DE INCENDIO B oo EXPLOSION

ESCALERA DE | | ESCALERA DE | | ESCALERA DE | | ESCALERA DE VIA DE
EMERGENCIA | | EMERGENCIA | | EMERGENCIA | | EMERGENCIA | | EVACUACION

VIA DE VIA DE VIA DE
SALIDA EVACUACION | | EVACUACION | | EVACUACION

VIA DE VIA DE VIA DE VIA DE
EVACUACION |EVACUACION | |EVACUACION| |EVACUACION




Condiciones generales de seguridad e higiene industrial

e lluminacion

La empresa debe contar con suficiente iluminacion tanto natural como

artificial, que le facilita visualizar lo que esta realizando.

La luz artificial debe estar colocada proporcionalmente con la extension

de las areas de trabajo.

e Ventilacion

La ventilacién dentro de la empresa debe ser adecuada, principalmente dentro del
area de produccion, ya sea de forma natural o artificial, proporcionando aire
suficiente, que evite el calor excesivo, ya sea por el ambiente caluroso o por el

provocado por la maquinaria, asi como prevenir malos olores.




e Control de temperaturay humedad

Tanto la temperatura como el grado de humedad del ambiente de la empresa debe
ser adecuada, y que no resulte desagradable o perjudicial para la salud del
empleado, debido a que una temperatura inadecuada se traduce en fatiga y

calambres por el calor, lo que provoca una disminucion en el rendimiento laboral.

Guia de temperaturas y efectos
Temperatura Efecto

10°C Aparece el agarrotamiento fisico en las
extremidades
Son éptimos, debe conjugarse con la temperatura

18°C externa, lo que da como recomendables las zonas
de confort.

24°C Aparece |a fatiga Fisica

30°C Se pierde agilidad y rapidez mental, las respuestas
se hacen lentas y aparecen los errores.

50°C Son tolerables una hora con la limitacion anterior
Son tolerables media hora, pero estan muy por

70°C encima de la posibilidad de actividad fisica o
mental.

10



e Inspeccion y manejo de maquinarias

Sera deber del operario o persona especialmente encargada, inspeccionar
peribdicamente y mantener las maquinas en perfecto estado de funcionamiento, si

este no fuera el caso debera reportarlo inmediatamente.

e Electricidad

Todas las lineas conductoras de fuerza o luz eléctrica dentro de la fabrica, deberan
estar perfectamente protegidas, aisladas y en condiciones Optimas, que ofrezcan

seguridad al personal.

11



e Paredes

v' Estas deben ser lisas, repelladas y de material facil de limpiar.

v' Deben pintarse con pinturas impermeables y de colores claros, que favorezcan

la iluminacion.

v' Deben mantenerse en buen estado, evitando el agrietamiento.

e Puertas y ventanas

v' Se recomienda sean sencillas y de material de facil limpieza.

v' Deben existir la cantidad suficiente para que proporcionen buena ventilacion, si

no existe se debera utilizar aire acondicionado.

12



e Techos

Al igual que las paredes, es importante que no posean grietas y que sean de

material facil de limpiar

e Pasillos a areas de circulacion

v' Es importante que las areas por las cuales recorre constantemente el personal,

estén provistas de espacio suficiente.

v' Se debe evitar en lo posible que en los lugares de circulacién se coloquen

objetos, que dificulte el transito de personas.

13



e Salidas de emergencias

La fabrica debe tener claramente identificada una salida de emergencia, en casos
en los que surja algun siniestro como incendios o terremotos, que faciliten la

evacuacion, estando debidamente sefalizado y accesible.

SALIDA DE EMERGENCIA

W

e Servicios sanitarios

La fabrica debe disponer de un niumero adecuado de inodoros, proporcionales al
namero de trabajadores, los cuales mantengan todo el tiempo suficiente agua,

papel higiénico, lavamanos y jabon.

Los sanitarios deben estar debidamente identificados, sefalizando tanto el de

hombres como el de mujeres.

BANOS
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e Comedor o area de alimentos

Se debe contar dentro de la empresa con un lugar especificamente para que el
personal realice sus comidas, el cual debe contar con espacios para guardar los
alimentos, recalentarlos y para lavar los recipientes utilizados. Dicha area debe

guedar totalmente limpia luego de haberla utilizado.

COMEDOR

iy
L =
o (S,

Equipo de proteccion personal (EPP)

)

R Y

Proteccion Visual ¢; ;‘3 r”
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Botiquin de Primeros Auxilios

Se debe contar dentro de las areas de fabrica con un botiquin, el cual
debe estar en un lugar accesible para todos los miembros de cada
area, debe contener todo lo indispensable para tratar malestares y
accidentes menores como hemorragias, quemaduras, fracturas,
intoxicaciones, picaduras, entre otras. Por lo que es importante que
todos o ciertos empleados tengan conocimiento y estén capacitados
para aplicar los primeros auxilios pertinentes en casos que se

requieran.
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Contenido del botiquin de primeros auxilios

Material de Curacioén

Gasas, Vendas, Esparadrapo y Algodon, aplicadores.

Antisépticos

Disminuyen el riesgo de infeccidon de heridas por gérmenes
presentes en ellas, dentro de ellos se pueden mantener

(jabon, alcohol, agua oxigenada)

Medicamentos

Analgésicos: Utiles para aliviar cualquier tipo de dolor.
Antiinflamatorios: Preparados que disminuyen cualquier
tipo de inflamacion.

Antialérgicos: Utilizados para cualquier reaccion alérgica o
picadura.

Desinfectantes: Elementos necesarios para evitar la
infeccion de heridas y la limpieza de heridas ya infectadas.
Antibidticos: Farmacos que se emplean para evitar
infecciones.

Tranquilizantes: Farmacos para evitar la ansiedad y el
nerviosismo.

Antihemorragicos: Utilizados para combatir cualquier tipo

de hemorragia pequefa.

Fuente: Elaboracién propia

17




Modelo de hoja de registros de accidentes

Reporte de accidentes o
incidentes

Fecha y hora del
accidente o incidente:

Lugar especifico del
accidente o incidente:

Nombre y puesto del
herido:

Descripcion de los
eventos y del accidente o
incidente:

Lesiones sufridas:

Dafios ocasionados:

Nombre y firma de quien
reporta:

Fuente: Elaboracién propia
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Modelo de hoja de registro medico

REGISTRO MEDICO DE TRABAJADORES DEL INGENIO MONTE ROSA S.A.

Antecedentes

Nombre del paciente:

Tipo de sangre: Genero: F M

sReacciones alérgicas? Si No

sCudles son?

sPadece alguna enfermedad? SI No

especifiqué?

Teléfono en caso de emergencia:

Datos de la enfermedad o lesidn relacionado al trabajo

Nombre del padecimiento o malestar:

Descripcion de las causas:

19




Evaluacion médica

Fecha

Diagndstico

Tratamiento

Nombre del Médico que lo atendio:

Fecha:

Firma del colaborador:

Fuente: Elaboracion propia
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. Prevencion de desastres

Sismos y Terremotos

En casos en los que pueda surgir sismos o terremotos en horarios

laborales, es recomendable lo siguiente:

v' Conservar la calma
v' Alejarse de ventanas, repisas y lugares en los que hay fuego.
v' Retirarse de lamparas u objetos que puedan caer.

v Al encontrarse dentro de la fabrica buscar una columna, mesa, marco de

puerta o esquina en donde no existan objetos que puedan causar peligro.

v’ Evacuar el area de fabrica de una manera tranquila y organizada.

QUE HACER EN:

| SISMOS _
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\

Fuente: Google
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Incendios

Se presentan algunas recomendaciones con el proposito de prevenir

incendios, dentro de las que se pueden mencionar:

En caso de observar un cable pelado, avisar lo mas rapido posible al jefe o

encargado del area, para evitar que se produzca un corto circuito.

Evitar sobrecargar los interruptores.

Debe contarse con extintores, los cuales deben ser usados Unicamente en

caso de presentarse un incendio.

Debe estar terminantemente prohibido fumar dentro de las instalaciones de

la empresa.

Después de haber utilizado una vez el extintor de incendios, debe informarse
al jefe o encargado, sobre el extinguidor que no tenga su marchamo de
seguridad intacto, que marque recarga o0 que tenga mas de dos afos de
haber sido cargado.

Todo el personal de la empresa en sus diferentes areas, debe estar
debidamente capacitado sobre el manejo de extinguidores, primeros

auxilios, en caso de surgir un incendio.
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Fuente: Google

e Recomendaciones a seguir cuando se presente un incendio

v Conservar la calma

v' Informar inmediatamente a los comparieros, de forma serena sin causar

alarma.
v' En caso de conocer el uso del extinguidor, buscar el mas cercano y utilizarlo.

v Alejarse de la forma mas tranquila del lugar del siniestro.

v" Mojar un pafiuelo para colocéarselo en la nariz y boca, evitando inhalar el

humo, en casos que fuese muy denso arrastrarse por el suelo.
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