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INTRODUCCION

Desde que el hombre aparecié en la tierra ha tenido que
enfrentarse a una gran variedgg_de riesgos ante los cuales se -
ha sentido impotente hasta la  fecha.

Puede asegurarse que los accidentes han sido siempre el
mayor azote de la humanidad pues las mismas estadfsticas nos -
muestran que han muerto mds personas a causa de accidentes que-
a consecuencia de todas las guerras juntas; y es que los acci--
dentes ocurren en todo momento y en cualquier lugar, lo mismo -
en tiempo de paz como en tiempo de guerra.

De todos los sectores afectados por los accidentes, es-
el sector industrial el que mds se presta para controlar los -
riesgos, y en el caso particular de una planta elaboradora de -
alimentos el disminuir los accidentes y mantener la higiene son
de vital importancia tanto para el personal que ahf labora como
para el mismo consumidor, ya que de esta manera se logra que el
producto salga con una calidad uniforme pues no se tiene que -
cambiar de operario de una miquina constantemente debido a los-
accidentes, ademis se disminuyen el costo de produccién, el - -
tiempo extra y 1la moral del personal es mids elevada.

La experiencia nos ensefia que nadie se accidenta delibe
radamente ni desea que alguien se accidente; aparentemente todo
mundo sabe c6mo y cuindo protegerse, sin embargo diariamente -
ocurren muchos accidentes entre esas mismas personas y también-
diariamente van en aumento sin que influya el esfuerzo de algu-
nos sectores que se afanan por controlar este fenémeno. Aln -
cuando los accidentes ocurridos sean sin lesién, si se repiten-
frecuentemente, desarrollan en las personas amcrnazadas el temor
de verse lesionadas gravemente 1la préxima vez y si desgraciada-
mente se sufre un dafio que provoque una incapacidad temporal o-
permanente, los accidentados se ven impcdidos para realizar el-




papel que se les ha encomendado en esta vida. Una persona res--
ponsable sabe que no trabaja para su propio beneficio sino para
la colectividad, sabe que todos los dem4s estén trabajando tam-
bién para que €1 y su familia disfruten de alimentos,bvestidos,
habitacién, educacién, diversiones y_cdmodidades buenas y bara-
tas; sabe que si algunos fallan, estin contribuyendo a que to--
dos estos beneficios disminuyan y sean mas costosos; y natural-
'mente que sentiri remordimiento.alrser €1 quien no cumple,

En la vida moderna, alin gozando del 100% de las faculta
des es a veces diffcil y cansado ganarse la vida, mucho mis lo-
serd si se tiene cierta incapacidad para trabajér; este estado-
cuando es irremediable, conduce frecuentemente a los vicios que

falsamente se cree que hacen olvidar, desequilibrio mental y -
hasta el suicidio.

En lo que se refiere a la higiene que se debe tener en-
1a fabricacién de alimentos, &sta juega un papel muy importante
ya que el riesgo de contaminacién es muy alto y fdcil de brodu~
cirse; de ahf que el manejo y almacenamiento de materiales se -
deba hacer siguiendo las normas bisicas de sanidad pues de lo -
contrario acarrearfia como consecuencia que el consumidor sufra-
trastornos en su organismo. Ademis la Compafifa Productora per--

diendo imagen, clientela y utilidades pudiendo incluso llegar -
al cese de funciones.

Por todo 1o anteriormente expuesto, y cuando se ha lle-
gado a convivir y a conocer los problemas del personal que de -
una u otra manera intervienen en los procesos de elaboracién de
alimentos, decidf hacer 1a presente tesis de como prevenir los-
riesgos que existcn en una planta de la ciudad de México dedica
da a fabricar productos llamados de ''conveniencia'", deseando de
esta manera poder aportar algo de mis conocimientos.




1.- ESTADISTICA DE ACCIDENTES EN PLANTAS ELABORA-
DORAS DE ALIMENTOS.

Los problemas de salud laboral en los trabajadores de -
la industria alimenticia se preSenian;:con mayor o menor magni-
_tud, en casi la totalidad de paises dél mundo 3in importar el -
nivel de desarrollo industrial que hayan alcanzado. A pesar de-
que existen diferencias cuali Yy cuantitativas, las enfermedades
yllos accidentes de trabajo'pn este tipo de empleados presentan
ciertas caracteristicas similares_ﬂebido, fundamentalmente, a -
que las causas que los generan son.también parecidos.

En este contexto los Estados Unidos de Norteamérica, -
a pesar de ser una de las naciones de mayor nivel de desarrollo
industrial, no escapa a tal fen6meno médico social. Lo.mismo -
ocurre en los pafses mis avanzados del mundo sdcialista. Méxi -~
co, considerado pafs en vias de desarrollo, también lo padece.

Para nuestro pafs la importancia de los riesgos del tra
bajo en general radica principalmente, en el sufrimiento humano
y familiar de este nficleo socio-laboral, en la pérdida de mano-
de obra especializado; asf como en el costo de material que
ello representa.

Es de sefialar que la Legislacién Laboral Mexicana pro--
porciona apoyo decidido al desarrollo del conocimiento propia--

mente dicho y a la proteccifn de 1a fuerza laboral ante los -
riesgos ocupacionales.

Por ello, dada la diversidad de los riesgos laborales,-
la Legislaci6n Mexicana Laboral ,establcce a partir de 1978, 1la-
Federalizaci6n de 1a Higiene y Seguridad Laboral,tendiendo.con-
ello a determinar bases jurfdicas que permitan el desarrollo de
instrumentos que coadyuven a disminuir cada vez més los acciden




tes y enfermedades de trabajo.

Para la elaboracién de este capftulo se recurrié al
Instituto Mexicano del Seguro Social, especificamente a la Ofi
cina de Estadistica de Riesgos de Trabajo, l1a cual tuvo la gen
tileza de proporcionar datos correspondientes a los afios de
1977, 1978 y 1979 de las siguientes actividades econfémicas de
la industria alimenticia ( segGn clasificacién del I.M.S.S., )
y que estdn relacionados con los productos que se elaboran en
la planta objeto de esta tesis:

Fab., de conservas alimenticias
Fab., de dulces chocolates y similares
Fab., de galletas y pastas alimenticias,

Cuadro No, I

TRABAJADORES AFILIADOS AL 1I.M.S.S. EN 1977.

TRABAJADORES NUMERO $
Total 3'832,255 100
Ind. Alimenticia 37613 1.0

v

En este cuadro se observa que el nfimero total de trabajadores-
afiliados al I1.M.S.S., fue de 3'832,255 de los cuales 37613 -

el (1.0%) trabajaban en las industrias elaboradoras de alimen--
tos.

En el afio de 1978 el nfimero de trabajadores que labora
ban en 1la Industria alimenticia ascendié a 38093 y en 1979 a -
40118. O sea que de 1977 a 1978 ingresaron a esta rama cconémi
ca 480 personas (1.3%); de 1978 a 1979 ingresaron 2025 trabaja
dores (5.3%). Esto significa que la industria alimenticia tien




de a contar con un mayor nGmero de trabajadores afio con afio, lo
cual hace que la probabilidad de accidentes también se incre---
mente, reflejidndose en un aumento en la tasa de incidencia, co-
mo se verdi més adelante en el cuadro 3.

Cuadro No. II

ACTIVIDADES ECONOMICAS CON MAYOR TASA DE ACCIDENTES EN
EMPRESAS REGISTRADAS EN EL I.M.S.S. (1977).

TRABAJADORES ACCIDENTES ACCIDENTES
100 TRABS
Minas 19217 11488 56
Fundicién y-
Laminacién -
de Metales. 52991 13534 26
Ingenios Azu .
careros. - 34362 8256 . 24
Refrescos Em
botellados. 44638 9770 22
Fabricacién-
de Artfculos
Metidlicos. 94055 15275 16
Industria Tex 84644 11868 14
til.
Industria Ali -
menticia, 37613 2702 7

* Se refiere a los Accidentes y Enfermedades de Frabajadores. -
No incluye Accidentes de Trayecto.

En el cuadro 2 se anotan las actividades econfmniicas con
mayor tasa de accidentes en empresas registradas. Se incluye -
la industria alimenticia unicamente a manera de comparacién con
las demfs, mas no porque sea una actividad que presente un alto




nGmero de accidentes y ello lo demuestra el hecho de que solo-

7 de cada 100 trabajadores sufren accidentes, mientras que la-
actividad minera tiene una tasa de 56.

Cuadro No.3

TASA DE INCIDENCIA EN EMPRESAS DE LA INDUSTRIA
ALIMENTICIA REGISTRADAS EN EL I1.M.S.S.

ANOS.  TRABAJADORES ACCIDENTES  TASA DE INCIDENCIA
1977 37613 2702 7.2
1978 38093 3036 8.0
1979 40118 3331 8.3

En el cuadro 3 se muestra la tasa de incidencia de las-
empresas fabricantes de alimentos durante tres afios. En el se -
observa que de 1977 a 1978 1la incidencia creci6 en un 0.8 que -
aparentemente es poco pero si se toma en cuenta (de acuerdo al-
cuadro 1) que é1 nGmero de trabajadores que laboran en esta in-
dustria aumentf en 1% y los accidentes se incrementaron en un -
11 ya se convierte en un Indice alto.

Del afio de 1978 al de 1979, el nfimero de trabajadores =
se elevé en un 5.3% y los accidentes en un 8%, dando como resul
tado un incremento en la tasa de incidencia de 0.3. De lo ante-
rior se desprende que el nGmero de accidentes no crece en la -
misma proporcifn que la cantidad de trabajadores que ingresan -
a laborar en esta actividad econfmica, ya que en ambos casos el
porcentaje de crecimiento de 1los accidentes supero al de los -
trabajadores, lo cual hace pensar que las medidas de seguridad-
existentes no se mejoran o no estfn adaptadas para preever el -
incremento del personal y disminuir los riesgos de trabajo.




guadro No. 4

Principales Tipos de Accidentes de Trabajo
Ocurridos en Trabajadores de la Industria
En México.

LACERACIONES Y HERIDAS
CONTUS IONES
TORCEDURAS
FRACTURAS

Cabe mencionar que, de acuerdo a este cuadro, las partes del -
cuerpo mis afectadas en orden decreciente son:

a) MANOS
b) PIES

c) BRAZOS
d) PIERNAS
e) CADERA

Cuadro No. S

Enfermedades de Trabajo m4s Frecuentes Reconocidas
por el 1.M.S.S., en Trabajadores de la Industria -
Alimenticia.

ENFERMEDADES DE LAS VIAS RESPIRATORIAS
DERMATOSIS '
BLEFAROCONIOSIS
CONJUNTIVITIS
BURSITIS E HIGROMAS




En el cuadro 6 se muestra en resumen todo lo descrito-
en este capftulo. Como ya se dijo anteriormente, el I.M.S.S.,-
clasifica la Industria Alimenticia en las actividades econémi-
cas que aparecenen el cuadrp No. 6; de ella la que presenté -
mayor nlimero accidentes en relacién con el total de trabajado-
res en el afio de 1977 fué, la de fabricacién de conservas ali-
menticias. En el de 1978, 1a que registré mayores accidéntes,
fué la fabricacidn de galletas y pastas alimenticias y por G1-
timo en el afio de 1979, 1a actividad econémica que tuvo mayo--

res accidentes fué otra vez la fabricacién de conservas alimen
ticias.

De lo anterior podemos suponer que en la fabricacifn -
de dulces, chocolates y similares es en donde existen los meno
res riesgos de trabajo y/o o mejores medidas de higiene y se-
guridad. Por el contrario, en la fabricacién de conservas ali-
menticias es en donde parece haber mayores probabilidades de -
accidentes.

Hoy en dfa se reconoce de manera universal, que uno de
los problemas colaterales que se genera por motivos del traba-

jo, es aquel tepresentado por los riesgos profesionales: los -
accidentes y las enfermedades.

La importancia de los riesgos ocupacionales en la in--
dustria mundial radica sin discusién alguna, en que es precisa
mente el hombre el factor mfs valioso de 1la produccxén, y el -
capital humano 1a parte mfs trascendente de la riqueza mun----
dial, por lo tanto, es el que requiere de mayor brotecciGn, es
pecial, a 1lo que a su salud se refiere.

Sobre el tema que nos ocupa cabe sefialar que la Organi
zacién Internacional del Trabajo inform6 que en 1975 ocurrie-
ron 50 millones de accidentes de trabajo. tan solo en los paf-
ses afiliados a dicha institucién. Por otro lado, se reconoce-
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que en los Estados Unidos de Norteamérica, ocurre un total de-
4.8 millones de accidentes de trabajo anualmente y 390,000 nue
vos casos de enfermedades profesionales, entre los 75 millones
de trabajadores con que cuenta el pafs.

En México, pals en donde el progreso industrial ha si-
do continuo y acelerado en las Gltimas décadas ,ocurre una situa
cién particular. Para ilustrarlo es de seflalar que en los dlti
mos tres afios las estadfsticas nacionales informan la ocurren-
cia, en orden cronolégico, de 416,000; 451,145y 493, 976 ries

. gos producidos, de los cuales aproximadamente 96.61% represen--
tan accidentes de trabajo y solo 0.4V enfermedades laborales.

Lo anteriormente expresado sugiere que en México, la -
investigacifn sobre riesgos profesionales no ha alcanzado un -
nivel de desarrollo adecuado, para obtener informacién oportu-
na y confiable. Hoy en base a las nuevas disposiciones jurfdi-
cas sc realizan mdltiples esfuerzos para alcanzar ese objeti--
vo.

En cuanto al tipo de patologfa en accidentes y enfer-
medades, las lesiones sufridas por los trabajadores de la In--
dustria Alimenticia son similares a los ocurridos a trabajado-
res de alimentos de otras naciones, seguramente porque las cau
'sas que los generan también son parecidas. En base a estas evi
dencias es necesario incrementar todas las medidas preventivas
posibles.

Cabe sefialar que la legislacién laboral mexicana pro--
porciona amplico margen para desarrollar el reconocimiento y -
la proteccién del trabajador ante los riesgos profesionales -
tal como lo sefiala la Ley Federal del Trabajo especfficamente-
en su artfculo 513, Ademfs esti abierta a la incorporacién de-
nuevos resultados de-la investigacién cientffica en este campo
laboral, asf como también es base para el desarrollo de inves-




tigaciones nacionales sobre la Industria.

Por otro lado, es de mencionar que dada 1a multifacto-
rialidad que interviene en la génesis de los riesgos del traba
jo, 1a legislacién mexicana estableci§ a partir de 1978, la Fe
deralizacién de 1a seguriqad'e higiene en el trabajo, con la -
.finaiidad;de'deierminar las bases jurfdicas para desarrollar -
diversos instrumentos que al funcionar coadyuvardn a dismi----
nuir, dentro de lo posible, los accidentes y las enfermedades-
de. trabajo, Asf la Secretarfa del Trabajo y Previsién Social
estableci6 la Comisién Consultiva Nacional de Seguridad e Hi--
giene en el Trabajo y 32 Comisiones consultivas Estatales de -
Seguridad e Higiene, integradas por miembros de tres sectores;
oficial, patrones y trabajadores. Con el mismo propdsxto se in
tenta establgcer una comisién mixta de Seguridad e ngiene en-
cada centro de trabajo integrada por jgual naGmero de represen-
tantes de los patrones y de los trabajadores. ’

A mayor abundamiento 1a misma Secretarfa promueve, a -
través del Programa de Administracién del Trabajo, otras mu---
chas actividades entre las que cabe destacar la integracifn en
las empresas de Servicios Preventivos de Medicina del trabajo-
y de Seguridad e Higiene, asf como una Campafia Nacional Perma-

nente de. Seguridad e Higiene a fin de lograr mejores condicio-
nes de trabajo.




CAPITULO '"2v

LOS PROCESOS Y SUS RIESGOS

Aunque la mayorfa de los riesgos existentes en los pro
cesos ya se encuentran debidamente controlados existen algunos
que no han sido atacados y -son estos a los que nos vamos a re-
ferir en el présénte-capitulo:

2.1).- Preparacién de Harinas.

2.2).- Preparacifn de Gelatina.

2.3) .- Preparacidﬂ;dngarabes, Cremas y Sal-
sas. o

2.4) .- Preparacién de Caldos.

2.5).- Preparacién de Moles.
2.6)..- Empaque de Productos.
2.7).- Control de Riesjos.

La éxplicacidn de cada uno de estos procesos y los
riesgos que ahf existen se darfin a continuacién.

2.1) .- Preparacién de Harinas.- Consiste en lograr una
mezcla homogenea y uniforme de cada una de las materias nri---
mas, empleando para ello diversos equipos tales como batidoras
y una mezcladora que consta de un gusano de acero inoxidable,-
una criba, un homogenizador y un pulverizador cuyo objetivo -
principal es destruir los posibles microorganismos y huevesi--
1los que pueda traer la harina, eliminindolos mediante fuer:za-
centrifuga con el choque en las paredes de dicho pulveri:zador.

Riesgos .- Cuando se emplean las batidoras, el operario
generalmente emplea una espftula grande para despegar las mate
rias primas que se quedan adheridas al equipo; haciendo esta -
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'operaciﬁn cuando la maquina se encuentra en movinlento lo cual
va en- contra de uno’ de los prxncipios bﬁsicos de 1a segurxdad-
industrial: " No meter o acercar ‘las manos en mlquinas en mo--
viniento" Se han dado casos en .que en ‘este paso los operado«
Tes se han machucado las manos provocéndose fracturas Ademas-
existe el riesgo de que., la espﬁtula sea,"atrapeda“ por: la mi—-
'quina y- se queden pedazos metdlicos ‘de la misme ‘en el produc-—
to, Aquf se tienen ‘dos alternatxvas..Si el operador es respon-
sable y conoce de higiene Y segurided darﬁ avxso inmediatanen¥
te el supervisor pare que se nroceda a’ destruir todo 1o fabrica
gdo en esta etapa con. la: consiguiente me rma y elevaciGn del cos A
to del producto Si por ‘temor a alguna sanc16n decide callar,
1a parte metélica corre el riesgo de -ser tambxén empacada pu-4
diendo llegar hasta el consumidor el cual si no do. descubre
puede ingerirlo provocando algune tragedia.

En el caso de la mezcladora, cuando se cambia de pro--
-ducto se hace limpieza de la misma con un trapo humedecido Y-
el operador acostumbra: inclinarse ‘introduciendo medio cuerpo -
para asear los fondos . Aquf se puede provocar un accxdente ya-
que si’'el operador no pone el botén de seguridad que 1mp1de -
arrancar 1a méquina, algﬁn otro trdbajedor puede recargarse o-
golpear con algin objeto: el switch.de encendxdo Y atrapar al -
que se- encuentra limpiando dxcha nﬁquine. o

La 1imp1eza del Pulverizador se hace: poniéndolo a tra-
bajar, para mayor “faczl;dad", pas(ndole un trepo el cual se -
introduce y se saca repidenente 1o que puede provocar que como
el Gusano Transportador estd en noviniento, el trapo o la man-

ga del operador se atoren y le jale 1a mano a 1a ‘persona encar
gada de 1s operacién.

2.2).- Mezcla de Gelatina.- Se lleva a cabo en una mez
cladora cilfndrica horizontal, que copsta de 6 cuchillas en -
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forma de arado, de acero inoxidable, cuyo objetivo es obtener-
una mezcla homogénea medlante movimientos Axiales y Radiales.-
También consta de 2 pequefias helices de alta velocidad para -

reducir el tamafio de particula y asegurar una complgta disper-
sién.

Después @el tiempo necesario de mezcladd;Sg vacfa el -
producto en carros tolvas, abriendo la mdquina por una compuer
ta.en la parte inferior.

"Riesgos.- En esta frea los riesgos son mfnimos Yy estan
bien controlados pero cabe aclarar que, cuando se cambia de un’
!abor a otro se hace 11mp1eza de la mﬁqu1na con un cepxllo de-
Cerdas duras ( para evitar que se desprendan Y queden en el -
producto ) para 1o cual se abren dos compuertas frontales que-~
dan acceso a la méquina. Aquf el riesgo que se corre es que no
existe seguro en el botén de arranque y si” no se llega a bajar
el botén. de alimentacién eléctr1ca de la miquina ésta puede -
ser encendida por descuido y ocurrir un accidente.

2.3) .- Preparacién de Jarabes, Cremas y Salsas.- Para-
la fabricacién de los mismos se emplea el siguiente equipo:

1).- Marmita de acero inoxidable que se calienta por -
medi® de vapor. '

2) .- Reactor tipo tanque con ag1tac16n y recirculaci6n
enchaquetados y calentados con vapor.

3) .- Tostador tipo rotatorio ali-entadpfcbn gas butano

i .

'4) .- Molinos coloidales.
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1) .- La marmita se emplea para fundir grasas y la eva-
cuacién del contenido hirviente se efectia voltedndola por me-
dio de un brazo.

Riesgos.- Si no se tiene la debida precaucién y cons--
centracién en 1lo que se estd hacigndo la grasa caliente puede-
caer sobre la persona que estd efectuando el vaciado.

2) .- En los tanques de agitacién se alimentan de diver
sas materias primas, inéluyendp grasas fundidas, hasta lograr-
una mezcla homogénea. Debido a que aquf todos los productos -
son lfquidos, y existen algunos componentes'que no son misci--
bles entre si a temperatura ambiente, éstos se calientan por -
medio de vapor pues como es sabido a altas temperaturas se evi
ta que haya separacifn o interfases.

Riesgos .- Aunque los tanques se encuentran forrados de
lana mineral a manera de chaquetas para ser calentados por me-
dio de vapor, el aislante no es suficientemente efectivo ya -~
que hay bastante transferencia de calor Vpor medio de radia---
cién, provocado que éstos se encuentren en su parte exterior -
muy calientes. Ademids la tuberfa de recirculacién no se encuen
tra forrada de materiales aislantes y por ser de fierro colado
son muy buenos conductores del calor y si se llegan a tocar -
pueden provocar graves quemaduras lo cual no es diffcil, ya -
que el 8rea de trdnsito es muy reducida y en ocasiones se tic-
ne/que pasar entre ellas.

3) .- El tostador rotatorio se usa principalmente pa-
ra no utilizar materias primas crudas y eliminarles el cxceso-

de humedad que estas pueden tener afectando asf la vida del -
producto final.
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Riesgos .- Como todo equipo que utiliza gas butano como
combustible, el peligro b:incihgl/ps«er‘de dejar’qséapar mis -
de la cantidad necesaria'alegncbﬁdido, 1o cual puede’provocar—
una explosién con el consecuente conato de incendio, asf como-
las heridas que puede sufrir la persona encargada de ..acer la-
chispa para ponerlo a funcionmar.

4) .- Molinos Coloidales.- Su funciGn es 1a de tritu-
rar y obtener un talaﬂo de partfcula pequana e .1deal en algu--
nas materias priaas, para lograr facilmente 1a incorporacién -
en la mezcla final.

Riesgos .- Los printipales que se tienen en este equipo
no son ffsicos sino. de higiene por lo que se tratarfn en el ca
pftulo S, inciso 5.2

Cabe aclarar en este punto que en el frea de prepa----
racién de Jarabes, Cremas y Salsas el piso se encuentra suma--
mente resbaloso debido a ciertas materias primas como'grasas,—
aceite y glucosa que se salen por fugas en tuberfas o que se -
derraman durante las evacuaciones. Esto la convierte en una zo
na de gran peligro, ya que una cafda puede causar lesiones de-
gran consideraci6n. Asf mismo al resbalarse un obrero, por -
instinto intenta asirse al objeto mfs cercano a sus manos y si
éste es un tanque de agitacién o la tuberfa caliente (de las -
cuales ya se mencion6 sus riesgos en pirrafos anteriores), pue
de causarle graves quemaduras.

2.4).- Preparacién de Caldos.- Debido a que el caldo -
de pollo es muy higroscépico, para mantener su vida de anaquel
es necesario emplear materias primas déshidratadas, y aquellas
que tengan humedad en su estado natural mezclarlas asf{ y poste
riormente el producto obtenido someterlo a una operacién de se
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cado para evaporar el exceso de agua. De aquf que en la fabri-
cacién de este producto existen varios semiprocesos:

1.~ E1 pollo en canal es cocido en una Autoclave a al-
tas presiones para obtener su "jugo" y la carne cocida. Poste-
riormente son mezclados ambos formando una pasta.

2.- Las materias primas deshidratas se mezclan por se-
parado,.

35.- La pasta y 1la mezcla de productos deshidratados se
incorporan para obtener asf el caldo de Pollo himedo que es -
enviado a las secadoras para eliminar el exceso de humedad.

Riesgos.- En esta drea el fGnico riesgo que se corre es
el de una posible quemadura ya que tanto la marmita, la auto--
clave y las secadoras emplean vapor y como no estén enchaquetg
das alcanzan altas temperaturas exteriormente. En el caso de -
las secadoras el riesgo'és doble ya que éstas contiencn en su-
interior tubos al descubierto por donde circula el vapor y si-
no se tiene 1la debzda precaucién al sacar el caldo ya seco se-

pueden tocar &stos y provocar quemaduras hasta de tercer gra--
do.

2.5) .- Preparaci6n de moles.- En este proceso es en -
donde se tiene el menor nfimeroc de riesgos de toda la planta ya
que la fabricacién de los mismos se hace por medio de semipro-
cesos, en los cuales se van mezclando ﬁor;sepnrado todas las -
materias primas y después se incorporan éstas para bosterior--
mente ser refinadas con el objeto de reducir el tamafio de la -
particula y obtener una pasta homogénea. Después de refinada -
la pasta le da la consistencia debida en una “chilena" que tra
baja a base de fuerza centrffuga hasta formar €l mole en pas--
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Riesgos .- Aquf el poco riesgo que se corre es el de -
que por distracctdn o mala capacztacidn del personal, cual----
quier obrero meta las manos en las miquinas cuando &stas se en
cuentran en movimiento, ademfis en esta Lrea no se trabaja con-
vapor ni con otro servicio auxiliar peligroso.

- 2.6).- Bapaque de Productos.- E1 envase de gelatinas
se realiza en mlquinas automfticas, movidas por energfa eléc--
trica las cuales onpleln bombas de vac{o para poder manejar -
los materiales de onpaquo Bste equipo es muy vers(til ya que-
permite el empaquo de productos en diversas presentaciones des
de aquellos que usan plegadizas cuadradas, hasta en sobres e -
inclusive envases en Tetra Pack, mediante pequeﬂos ajustes,

Las harinas se.enpgédﬁ-directamente en llenadoras auto
méticas que sellan las bolsas mediante un par de mordazas,

Para el empaque de Jarabes, Cremas y Salsas, se emplea
una llenadora autom8tica de 1fquido que va dosificandollos pTo
ductos dependiendo de la presentacién y el tamafio.

El Caldo de Pollo se envasa en papel laminado para evi
tar que-el producto adquiera humedad ya que este material 1o -
protege mis. E1 caldo es transportado por un gusano de acero -
inoxidable, de ah{ pasa al dosificador en donde se van colocan
do 1las bolsas para después sellarlas por medio de calor con un
par de mordazas,

Los moles se empacan.directamente por medio de una lle
nadora automftica para productos semisélidos que consiste de -
un gusano que va dosificando la cantidad adecuada.
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Riesgos.- Es bueno hacer notar que en todas las méqui-
nas enpacadoras, anteriormente mencionadas, se han minimisado-
los riesgos Ya que aunque la mayorfa estdn provistas de cade--
nas, éstas se encuentran debidamente protegidas por medio de -
" guardas ".. Los peligros que aquf se presentan son los ‘més co
munes en todo tipo de industrias que emplean miquinas- ‘movidas-~

por electricidad: cortos circuitl-»lhhido a falsos coatactas -
o cables sin aislantes.

El mayor riesgo que existe en estas ﬁreas Y que ha cau
sado un gran nGmero de accidentes, no solo en esta planta sino
en el 100% de las industrias nexicanas, es. el de meter las ma--

nes ‘en naquinarla en mov1miento o efectuar reparaciones sin de'
tener Su marcha.

2.7) .~ Control de rxesgos.- Para evitar accidentes en-
cada uno de los procesos antes descritos, es necesario capaci-'
tar a todo el personal . obrero de nuevo ingreso, acerca del tra
bajo que va a realizar y de las medidas de seguridad que debe-
tener al llevarlo a cabo. También se le debz proporcionar el -
equipo de seguridad necesario, supervisar que lo usen e indi--
carles donde se encuentran los extinguidores, salidas. de emer-
gencia, etc.... Como es natural el obrero recien ingresado no-
podrd asimilar en una charla introductoria todo lo que es in--
dispensable que aprenda por 10 que primeramente se le dardn -
las bases fundamentales y posteriormente se le ird educando en
higiene .y seguridad l'frlvcs de un programa especf{fico, el
cual serf propuesto y descrito en el capitulo (7).

Las Medidas Preventivas que se Sugieren Para cada Pro-
ceso Son:

Mezcla de Harinas .- Se debe hacer conciencia entre el-
personal de este proceso, que es preferible se tcmen mis tiem-
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‘bo en limpiar la miquina pero que €ésta no se encuentre funcio-
nando ya que el ahorro, mal entendido,-de tiempo se puede pa--
gar muy caro. ’

Mezcla de Gelatinas.- Se sugiere colocar un brtén de -
seguridad en el botén de arranque de la mezcladora para que -
cuando se le abran las compuertas de la méquina, Gsta no pueda
ser arrancada.

Preparaci6én de Jarabes, Cremas y Salsas.- En el uso de
~1la marmita, ademés de 1ndicar1e al operador que la concentra--
cién en su trabajo es muy necesaria, debe vacfar las materias-
primas con un recipiente de difmetro y volumen lo suficiente--
mente grande para evitar que la grasa brinque y se derrame, --
ademds de que ayudarfa a evitar que el personal que ahf labora
se acerque demasiado a la marmita y pueda sufrir alguna lesién

Para el caso de los tanques de agitacién y de la tube-
rfa es necesario recubrirlos con alglin aislante cuya conducti-
vidad termica sea tan baja que evite la transferencia de ca---
lor. Se recomienda para este efecto el Fieltro de Lana Mineral
(X=0.03), Asbesto (K=0.087) 6 Kapok (K=0.020). El1 grueso épti
mo del aislante se puede determinar por consideracién puramen-
te econémica. Los tubos que conducen el vapor y los 1fquidos -
calientes al estar al descubierto tienen uns cierta pérdida -
de calor por hora cuyo valor puede determinarse del costo de -
producir los BTU en la caldera. A menor pérdida de calor, ma-
yor grueso del aislante y mayor costo inicial y mayores cargos
fijos anuales, (mantenimiento y depreciacién), los que deben -
afiadirse a la pérdida anual de calor. Suponiendo cierto nGmero
de gruesos de aislante y sumando los cargos fijos al valor dc-
la pérdida de calor, se obtendrd un costo mfnimo y el grueso -
corréspondiente a €1 serf el grueso Sptimo econémico del ais--

lante. La forma de este anflisis se¢ muestra en la siguiente fi
gura:
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El riesgo que se tiene en el tostador rotatorio, por -
manejo de gas butano a presi6n. se puede eliminar si se ins--
truye adecunda-ente al operario haciéndole notar que la valvu-
la de paso del gas debe: abrirse poco a poco Yy en caso de no -
encender ‘se cerrard durante unos S minutos para. que se ventile
y no haya ncunulaciﬁn del combustible. Pasados los S ninutos -
‘se abrirl 1a vélvula -(s que 1a vez anter1or. Bn caso de no en
cender el tostador se repetiri la nisna operaciﬁn b4 nsi suce-
siva-ente hasta’ lograr la flama deseada También es: importan-
te que se le de manteniniontc adecuado. y periddico a las sali-
das de aire ya que al’ taparse evitan el flujo de COz y del -

gas lo cual suele producir cxplosiones en los tubos de aire y
en el mismo tostador.

Para las freas de caldos y moles, los pocos riesgos -
que existen se pueden eliminar concientisando ‘al personal, a -
través de un buen progra-a de seguridad (capitulo "7"), de lo~
importante que. ‘es.1laborar con los cinco sentidos puestos en la
tarea que se estl deselpeﬁando. Ademfz se les debe -encionar -
cuales son los riesgos que existen en las diversas operaciones
asf{ como la forma en que deben actuar para evitarlos.

En las freas de empaque se puede reducir considerable-
mente el n(mero.'de accidentes, principalmente en las manos, me

diante pléticas del Supervisor con el personal para inculcar--
les "hfbitos" que deben tener al laborar en las méquinas, Es--
tas pl&ticas pueden tener mayor impacto si se refuerzan con -
carteles alusivos tales como : "No limpies ni repares tu mfqui
na cuando estf en movimiento", * Antes de arrancar tu méquina-
asegurate de que estén puestas las guardas’, " No dejes tirada
la Herramienta'", etc.. Es importante sefialar que estas plfti--
cas deben ser dirigdas también al personal de mantenimiento-
ya que si se tienen las -Iﬁuln‘s en Sptimas condiciones de -
operccidn, o sea, bien engrasadas, con cables y conextones - -
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bien aislados ajustes bien hechos revisdndolos periédicamente,
etc.., diffcilmente habré un accidente ocasionado pér repara--
ciones. Por estadfsticas se sabe que la mayorfa de los acciden
tes, en zonas donde se encuentra maquinaria, han ocurrido du--
rante la reparaci6én de alguna falla, por falta de los m&s mini

mos conocimientos de segufidad en la compostura de equipo in--
dustrial.
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3. REGLAMENTACION DEL I.M.S.S. EN MATERIA DE
ACCIDENTES DEL TRABAJO.

Bn cada Congreso Nacional de Seguridad, se indica que:
"Gnicamente por accidentes de trabajo hay en el Pais un aumen-

to de accidentes incapacitantes que corresponden a una pérdida
econSmica de miles de millones de pesos."

El accidente es un evento irreversible y una de las -
causas principales de la mortandad de las personas.

La responsabilidad hacia uno mismo y hacia los demfs -
en el trabajo, es la’soluci6n<que empresarios y trdbajadorés -
deben éonsiderar, para evitar o disminufr daflos al Pafs y do--
lor a2 la unidad social bdsica: la familia . '

Por lo anterior, es conveniente evaluar la seguridad -
en 1la Empresas para estar en disposicién de corregir todo aque
110 que lesione a los intereses de trabajadores y patrones, -

ya que en lo que respecta a seguridad, todos somos responsa---
bles.
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LA INCAPACIDAD COMO RESULTADO DE SUFRIR UN RIESGO DE TRABAJO.

La incapacidad, como resultado de la lesiSn por no superar un-
riesgo de trabajo es la pérdida temporal o permanente de la fa
cultad para efectuar un trabajo.

Las incapacidades son, por tanto:

. Muerte
. Incapacidad Temporal
. Incapacidad Permanente

. MUERTE.- Es 1a‘privacidn de la vida como resultado -
de una lesién o enfermedad de trabajo.

. INCAPACIDAD TEMPORAL .- Se produce cuando la lesién -
desaparece en un tiempo mds o menos corto sin haber-
afectado definitivamente las funciones 6rganos o - -
miembros que imposibiliten o disminuyan la facultad-
para el trabajo.

. INCAPACIDAD PERMANENTE PARCIAL.- Se produce cuando -
el individuo a causa de la lesién o enfermedad, se -
encuentra disminufdo en sus facultades o aptitudes -
para el trabajo por haber sufrido la pérdida o afec-
taci6én de algGn miembro, 6rgano o funci6n en forma -
definitiva.

INCAPACIDAD PERMANENTE TOTAL.- Es la pérdida absolu-
ta de las facultades o aptitudes, que imposibilitan-
al individuo para realizar cualquier trabajo el res

to de su vida, como consecuencia de una enfermedad -
o accidente de trabajo.
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3.1.- LOS INDICES DE ACCIDENTES Y BNFBRMEﬁADES DE TRA-

BAJO COMO FACTORES DE VALUACION Y COMPARACION DE
LA SEGURIDAD.

Clasificacién y Valuaci6n de las lesiones y enfermeda-

‘des de trabajo. Cuando se realiza un r1esgo de trabajo cau-
'sando incapacidad al trabajador, se inicia un proceso que -
;tiene como objetivo principal 1a prevencxén. Durante la in-
AVestigaciGn encontramos ademis de las causas de orlgen del-
Uriesgo, las. consecuencias de su realizacién. Una de las con

Secuencias ;que imp11ca el riesgo de trabajo ‘es la lesién.

Las ‘lesiones de traba)o se clasiflcan y valGan de acuerdo -

a8 las 1ncapgcidades otorgadas, por lo tanto, se tiene:
INCAPACIDAD POR MUERTE.- El cargo ‘en txempo que corres

ponde, de acuerdo con la Ley del Seguro Social, es de - -
1,000 (mil) dfas.

INCAPACIDAD PERMANENTE PARCIAL.- El tiempo imputado es
de acuerdo con la tabla de valuacién de incapacidades del -
I1.M.S.S., es decir con la Ley Federal del Trabajo.

Se relaciona siempre a 1,000 dfas como factor comfin, -
que se multiplica por elyporcieﬁto expresado en decimales -
{ejem: 15% = 0.15), con'qué'se haya calificado la incapaci-
dad. ‘También se imputan los dfas que el trabajador tarda en

reintegrarse al trabajo, los cuales se suman a los que re~-
sultaron de la tabla de valuacién.

Cuando se afectan mfs de una parte del cuerpo, el to--
tal de los dfas cargados o imputados, serf la suma de los -
cargos parciales sin exceder de 1,000 mil.
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INCAPACIDAD TEMPORAL.- Los dfas que el médico incapaci
ta al trabajador en virtud de un accidente o enfermedad de tra
hajo, serd el tiempo cargado o imputado.

El total de estos dfas, no incluyen el dfa en que ocu-
rri6 el riesgo de trabajo; pero sf todos los dfas del calenda-
rio sin distinci6én de dfas festivos, de descanso obligatorio,-
etc... Se incluyen también los dfas posteriores como consecuen
cia de la misma lesi6n o enfermedad a pesar de que el trabaja-
dor haya reanudado con anterioridad sus labores.

Los cflculos de dfas cargados se toman en cuenta desde
el primer dfa del afio, al Gitimo cuando ocurre un accidente -
o enfermedad de trabajo, y la incapacidad otorgada afin estd vi
gente en el afio siguiente, el cargo se hace a uno y otro afio,-
segln correspondan los dfas respectivamente.

Tiempo de Exposicién al Riesgo de Trabajo.- Cualquier-
procesamiento de cpalculo para valuacién o comparacién de la -
seguridad, debe referirse al tiempo.

E1l concepto de tiempo en seguridad, lo denominan tiem-
po de Exposicién y significa el nGmero de horas-hombre expues-
tas al riesgo de trabajo.

El tiempo de exposicién se puede calcular de acuerdo -
a las necesidades de la Empresa.

El I.M.5.5., cuantifica el tiempo de exposicidén de -
acuerdo a la siguiente expresién:
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H. H. = 2,368 x T

T= nGmero de Trabajadores

2,368 es supuestamente, el nfimero de horas que un tra
bajador labora en un afio: 365 dfas menos 52 do-
mingos, 10 dfas de vacaciones y 7 dfas festi---

VoS, es decir 296 dfas que multiplicados por 8-
horas diarias son 2,368 horas al aflo.

T= ndmero de semanas cotizadas en el I.M.S.S./ 52

‘Pars conocer el‘hﬁiero'de semanas cotizadas, se debe-
recurrir al Departancnto de Personal, quien efectfia los -
pagos al I.M.S.S. La f6rmula H.H. = 2,368 X T, puede apli
éarse tamhi6n pgra cuando se desea conocer el tiemﬁo de

-exposici6n en cualquier mes de la siguiente forma:

H.H. 2,368 X Nimero del mes de que se thate X T
12

Por ejemplo, para el mes de abril serfia:
HH. = 2,368 X 4 XT
12

INDICE DE FRECUENCIA:

Para comparar el n(imero de accidentes ocurridos en -
una empresa con los de otra de la misma rams industrial, y-
as{ mismo conocer la situacién o el avance del brograma de-
seguridad, debe tenerse en cuenta la incidencia en relacién

il tiempo de exposicién para que exista una comparacién
real.’

~ 8¢ han ideado procedimientos como elementos de valora-
cién, pars poder establecer comparaciones en las ramas {n--
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dustriales y que ademis permitan evaluar las actividades de
seguridad.

Para conocer qué tan frecuentemente ocurren los ries--
gos de trabajo, existe el elemento denominado indice de -
Frecuencia el cual, se define como:

El nGmero de casos de enfermedades y accidentes de tra
bajo incapacitantes que se presentan o pueden presentarse;
en un millén de horas hombre trabajadas o de exposicién.

Para su cflculo, se deben tomar en cuenta el nGmero to
tal de casos: Decesos, incapacidades permanentes totai@iﬁ;-
Incapacikdades permanentes parcidles ¢ incapacidades te ra
les con mds de un dfa de incapacidad otorgada. rerdte

Se expresa matem&ticamente de la siguiente forma:

“»

1.P= NGmero de casos con incapacidad mayor de un dfa X 1,000,000
horas-hombre

Si una empresa ha laborado de tal forma que sus horas-

hombre suman 777,000 y los casos de riesgo de trabajo realji
zados fueron 7, el indice serd de 9.00

Lo anteriro significa que 1la empresa al cumplir un mi-
116n de horas hombre de trabajo, tendrd 9 casos si no cam--

bian las condiciones en que se esti realizando el programa-~
de seguridad.

Cabe preguntarnos: { Cufles serdn los casos esperados ?
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Por medio del fndice de frecuencia, se pueden elabo--
rar gréficas para relacionar los accidentes que se esperan con
respecto a los dfas de calendario y preparar de esta forma, -
un pronéstico de dafios y/o lesiones. ’

INDICE DE GRAVBDAD.- zQué tan graves son los acciden~~
tes?, El llamado fndice de gravedad responde a la pregunta, -
porque el concepto.sign1£icn el tiempo perdido por cada mil -
horas-hombre de exposicién debido a los accidentes Y enfermeda
des de trabajo.

! o

Se debe tomar en consideracifén el total de tiempo per-
dido resultante de los dfas de ca1¢ndario,cotresyondiente a: -

Decesos, incapacidades temporales. Se expresa segﬁn la siguien
te f6rmula:

1.G.= (S+ 1 + D) X 1,000
H.H.

En donde S, es el nimero de dfas subsidiados por inca;
pacidades temporales.

D, es el total de los dfas imputados por defunciones.

I, es el total de los dfas imputados por incapacidades
permanentes.

'‘De acuerdo con ésto, como ejemplo, decimos que una em-
presa con 200 dfas perdidos y 238,400 horas-hombre trabaja---
das, tiene un Indice de gravedad de (.838).

Esto significa que esta empresa si no mejora su progra
ma de seguridad, sl cumplir 1,000,000 de horas-hombre, habrf -
perdido 838 dfas por concepto de los accidentes y enfermedades
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de trabajo.

El Indice de gravedad, serd muy Gtil para mostrar a la
empresa en términos econémicos por dfa-hombre, los costos en -
relacién también a los dfas de calendario: serd, realmente, -
un pronéstico de pérdidas,

3.2 L0S INDICES COMO FACTORES QUE INTERESAN AL TRABA-
JADOR Y AL EMPRESARIO.

! Para qué empleamos los Indices ?

Los Indices de accidentes y enfermedades de trabajo, -
son fitiles por las razones siguientes:

Miden la frecuencia de lesiones incapacitantes en un -
determinado departamento, planta o empresa.

Permiten planear y orientar adecuadamente los progra--
mas de seguridad hacia los puntos clave en-ld'reduccidn de -
accidentes y enfermedades, es decir, permiten hacer una mejor-
asignacidn de los recursos disponibles. '

Permiten comparar los resultados presentes con los pa-
sados, asf mismo, establecer comparaciones con otras plantas,-
operaciones e industrias similares,

Precisan si nu:stros fndices son menores o mayores que
los que el I.M.S.S5., ha determinado para el pago de nuestra -
prima por concepto de accidentes y enfermedades de trabajo.
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Clasificaci6n de las Empresas por el I.M.S.S.

Las empresg;lse-encuentran_cgtalogada; en cinco cla---
' ses, de acuerdo con el grado de.riesgo que corresponda a sus -
actividades fundamentales y a la predominante. As{ teriemos:

Clase
Clase
Clase
-~ci§se
Clase

I
1§ §

IIL.

IV
v

Riesgo Ordinario
R;eSgQ4p;jo
Riesgo Medio

‘Riesgo Alto

Riesgo Méximo

Cada clase contiene, a su vez, tres grados. mfnimp, -
-edio y méximo. Cualquier e-presa, al iniciar’ sus operactones,
queda colocada en el grado medio de riesgo de su clase.

CLASE

1
11
111
v
. v

MINIMO

1
4
11
30

50

MEDIO MAXIMO
3 5
9 14
24 37
45 60
75 100

Los grados de riesgo varfan desde 1 para el mfnimo -~
de la clase I, a 100 para el méximo de la clase V. Las empre
sas pueden tener grados de riesgo intermedios, es decir, que-
pueden quedar entre los grados minimo y medio o medio y méxi-

mo de su clase.

La cuota por riesgos profesionales que se paga, se ob
tiene multiplicando el grado de riqsgo asignado por % o sea -

1,667,
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A continuacién,se presentan los promedios generales -
de Indices de frecuencia y gravedad del 0.M.S.S., correspon---
dientes a cada clase y grado de riesgo:

CLASE MINIMO MEDIO. MAXIMO
1 1 0.52 1,667 3 1.55 -.5.001 S 4.21 8.335
0.018 0.053 0.099
11 4.2.88 6.668 9 9.52 15.003 14, 19.97 23.338
0.076 0.190 0,345
CIIT 11 13.70 18.337 24 40.87 40.008 37 55.13 61.679
0.252 0.666 . 0.842
IV. 30 47.4 50.010 45 63.98 75.015 60 80.48 100.02
V 50 69.48 83.350 75 97.00 125.025 100  124.S 166.700
1.024 1.397 1.747
DE DONDE:
R - I.Fl ‘
!.u.
R = Grado de riesgo

I1.F. = fndice de frencuencia
I1.G. = fndice de gravedad
) = cuota por riesgos de trabajo

Si una empresa desea conocer los fndices de gravedad y -
frecuencia correspondientes a su grado de riesgo, y si €ste es -
intermedio entre uno y otro grado, la operacifén se har4 de acuer
do al procedimiento siguiente:
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Datos: Grado de riesgo 15, calse III
Cifras para el grado minimo:
11 13.70 18
0.252
Cifras para el grado medio:
24 40.87 40
0.666
Sélucian

Cuota por riesgos profesionales = 15X 5 = 25%

L.F. = 15 - 11 (40.87 - 13.70) + 13.70 - = 22.06
24 - 1

- 1.6..% 15 - 11 (0.666 - 0.252) + 0.252 « 0.379
24 - 11 ’

3.3.- BJEMPLOS:

Con objeto de explicar lo anterior, considero necesario hacer -
un cflculo a manera de ejemplo.

Una fdbrica laboré de tal forma, que sus informes fueron:

No .de Semanas $ Seguro de Invalidez
Cotizadas: - . Vejez, Cesantia y -
Muerte.
BIMESTRE I 2,631 165,641.18
BIMESTRE 11 3,044 191,391.43
BIMESTRE 1III 2,963 190,875 .96
BIMESTRE 1V 3,035 214,409 .00
BIMESTRE V 2,737 205,629.46
BIMESTRE VI 3 058 ‘264, 647,36
TOTALES 17,468 $1°232,594.39
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La empresa estd clasificada en la clase III con grado medio de
riesgo. (24)

Los casos por riesgos de trabajo imputables registrados, fue--
ron los siguientes:

48 casos de incapacidad temporal con un total de 677 dias
1 caso de incapacidad parcial permanente, valorada
en 20%.. E1 trabajador tard6é en reintegrarse al
trabajo 168 dfas:

0.20 X 100 200

1 X 168 168

1 DECESO 1 X 1000 1,000
Total de casos: S50 Total de dfas cargados: 2,045

Cuota por concepto de grado de riesgo.

Como el grado de riesgo correspondiente al mfnimo de -
la clase III es 24 el pago por concepto de Seguro de Acciden--
tes de Trabajo y Enfermedades Profesionales serf:

24 X § = 24 X 1.667 = 40, es decir:

40% de 1a cuota Obrero Patronal del Seguro de Invalidez, Ve--
jez, Cesantfa en edad avanzada y muerte.

CSlculo del Tiempo de Exposicién.
De acuerdo con los datos anteriores:
Suma de semanas de cotizacién = 17,468

T = 17 468 = 336 trabajadores
S$2

Horas-Hombres = 336 X 2,368 = 795,648
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Cdlculo del Indice de Frecuencia.

Aplicando la f6rmula, obtendremos:

I. F. = N X 1'000,000 = 50 X 1'000,000 = 62.842
H-H 795,648

Célculo del Indice de Gravedad.

Como en el caso del I1.F., aplicaremos la f6rmula correspon--
diente y tendremos:

I.G. = (S + 1 + D) 1,000 = (677 + 368 + 1,000) X 1,000 =2.570
H-H 795,648

AnSlisis.

De acuerdo con 1la tabla, los Indices de Frecuencia y -
de Gravedad asignados a nuestra clase y grado de riesgo son: -
40 .87 vy 0.666 respectivanente. Lo anterior nos indica que -
las cifras actuales de nuestra empresa estdn mds altas por lo-
que seguramente, se nos'aunqntaf& el grado de riesgo.

Por otra parte, esta empresa pagé $1'232,594.39 por el
Seguro de Invalidez, Vejez, Cesantfa en Edad Avanzada y Muer--
te, por el concepto.

Si el I.M.5.S., aumentarf el grado de riesgo al méixi--
mo, tendremos que pagar el 61.679% en lugar del 40% de las -
cuotas obrero-patronales del Seguro de Invalidez, Vejez, Cesan
tfa en Edad Avanzada y Muerte, por el concepto del pago de 1la
cuota del Seguro de Riesgos de Trabajo.
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Lo anterior significa comparativamente:

0.40 X 1'232,594.39 = § 493,037.75 anuales actuales.
0.61679 X 1'232;594.39 = § 760,251.89 anuales al aumentar el-
grado de riesgo.

Diferencia = § 267,214.14 (Doscientos sesenta y siete
mil doscientos catorce pesos catorce centavos).

Cantidad que es por cuenta exclusiva del patrén ya que
el Seguro de Riesgos de Trabajo, exclusivamente, es deducible
a éste.

Los trabajadores, por otra parte, ver&n, asf mismo, -
disminuida su participaci6n en las utilidades de 1a empresa.
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TABLA DB INDICES DE FRECUENCIA (l!) Y DE GRAVEDAD (Is) PROMEDIOS
: Dlﬂ.lNSTrTUIK)IAEXlCAb“)IDEL.SEKH&RC)SO(HAL.PC”!C“LADCLD!:RUESCKL
"Fﬂ!ﬂll\lb!:1ADS¢5RJ\DCISAAHNDHCL.IAEHDND‘Ylw!U(Hut).

cg;n_o INDICES P R I M A %
:322? 1n g) MINIMO MEDIO MAXIMO.
0.52 |_o.018 1.66
2 1.03 0.036 3.33
Y 1. 8§ 0.951. : 5.00
) 4.21 0.099. . 8.33
G“;:". INDICES P R I M A S %
c';ffssg ?L (u) (1g) MINIMO MEDIO MAXIMO
4 2.88 0.076 6.67 ‘
) 4.21 0.099 8.33
'y 5.5¢ 0.122 10.00
7 6.87 0.144 11.67
s © 8,19 0.167 13.33
9 9,52 0.190 15.00
\§ 11.61 ~0.221 16.67
12 15.79 0.283 20.00
13 17.88 0.31¢ 21,67
L 19.97 0.345 . p.n.
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GRADO |
DE INDICES P R I M A S %
RIESGO
JcLasE m} (1) (Ig) 'MINIMO MEDIO MAXIMO
M 1139 0.252 18.33
12 .4 —0.283 | X
13 17.88 - 0.314 21.67
14 19.97 0.345 23.33
15 22.06 0.377 25.00
16 24.15 0.408 26.67
17 26.24 0.440 28.33
18 28.3)3 0.471 30.00
19 30.42 0.503 31.67
20 32.53 0.534 33.33
21 34.60 0.566 35.00
22 36.69 0.597-] 36.67
23 38.78 0.628 38.33
24 40.87 0,660 K 40.00
28 41.97 0.674 41,67
26 43.07 .0.688 - 43.33
27 44.17 0.702 45.00
28 45.27 0.76 46.67
29 46.37 0.730 48.33
30 47.47 0.744 $0.00
31 48.57 0.758 $1.67
32 49.67 0.772 $3.33
33 50.77 0.786 5%.00
34 " %1,87 0.800 86.67 -
3s $2.97 0.814 $8.33
6 $4.07 0.828 60.00 .
37 $5.17 '0.842 61.67




r-d.f
Gg:Do INDICES P R I M A %
cg‘:g?v (11). {ig) MINIMO MEDIO MAXIMO
0 47.47 0.744 $0.00
31 48.57 0.758 531.67
32 49.67 0.172 53.33
3 50.77 0.786 $$.00
34 $1.87 0.800 56.67
38 $2.97 0.814 58.33
36 . 54.07 0.828 60.00
37 58,17 0.8¢2 61.67
38 56,27 0.856 , 63.33
39 57.37 0.870. 65.00
40 58,47 ‘0.884 66.67
41 59.58 0.898 68.3)3
42 60.68 0.912 70.00
43 61.78 0.926 71.67
44 62.88 0.940 73.33
45 63.98 0.954 75 .00
46 65.08 0.968 16.67
47 66.18 0.982 78.33
48 67.28 0.996 80.00
© 49 68.38 - 1.010 81.67
s0 69.48 1.02¢ 83.%3
si .70.58 1.038 85.00
- 82 .68 1.052 86.67
s3 7.1 1.066 88.3
5¢ 73.88 1.080 " 90.00
ss 74.98 1.09¢ 91.67
‘86 - 76.08 1.108 93.33
87 7t1.18 1.122 95.00
88 78.28 1.136 9%.67
59 79.38 1.1%0. .33
\ 60 | 60.48 1 164 100 .00 .




cn::o INDICES P R 1 M A 3
RIESGO — ' )
CLASE V () (Tg) MINIMO MEDIO MAXIMO
< 50 69.48 1.024 83.33 '
s1 70.58 1.038 85.00
s2 71.68 ] 1.052 86.67
53 72.78 1.066. 88.3)
54 73.88 1.080 90.00 -
83 .98 1.094 91.67
56 76.08 1.108 93.33
57 77.18 1.122 95,00
sg 78.28 1.136 96.67
$9 79.38 1.150 98.33
60 80.48 1.164 100.00
61 81.58 1.180 101.67
62 82.68 1.195 103,33
63 3.7 1.211 105.00
6¢ 84.89 1.226 106.67
(1] 85.99 1.242° 108.33
66 87.09 1.287 110,00
67 88.19 1.273 111.67
68 89.29 1.288 113.33
69 90.39 1.304 115.00
70 91.49 1.319 116.67
7 92.59 1.338 118.33
n 93.70 1.350 120.00
(: 94.80 1.366 121.67
7 95.90 1.381 123.33
7.00 1.397 125.00
R %‘l‘r{ o311 126.67
‘77 99.20 1.425 ! 128.33
78 100.30 1.439 130.00
il 101.40 1.45) 131.67
80 102.50 1.467 133.33
8l 103.60 1.481 135.10
82 10¢4.70 1.49% L 136.67
[ } ) 105.80 1.509 138.33
8¢ 106.90 1.523 140.00
(1] 108.00 1.537 141.67
8% 109.10 1.551 143.33
87 110.20 1.56% 145.00
88 111,30 1.579 146.67
8 112.40 1.593 148.39
9 113.50 1.607 150.00
9 114.60 1.621 151.67
1 115,70 1.638 153,33
9 116.80 1.649 155.00
9% 117.90 1.663 156.47
1 119.00 1.677 158.3)
” :;o.u .691 160.00
121.20 ‘.139 :6!-:7
122.30 .1 .
1 133:%0. | 11 183:23
200 124.50 1.747 166.67
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4.- Control y Manejo Seguro en Transporte y Almacena--
miento de las Materias Primas.

En este capitulo ne voy a referir unicamente al control
_y manejo seguro de las mnterias primas y no del Producto termi-
nado, ya que en la f&brica de alimentos, objeto de la presente-
tesis donde -existe mayor riesgo por manejo de materiales asf ‘co
no una alta probabilidad de ‘contaminacién de éstos es prec1sa~-
mente en el -almacén de Materias Primas y Materiales de Bmpaque..
Las .caracterfsticas del producto ‘terminado y su manejo por me--
dio de montacargas reducen en alto grado’ la posibilidad de un -
accidente; unicamente se recomienda tomar en cuenta en esta -

frea los sigu;entes puntos que pueden ayudar a tener una seguri
dad igual al 100%.

1.- Manejo de los montacargas con precaucifn.

2.- No estibar mfs de 2 tarimas y hacer las estibas‘10~
menos altas posibles.

3.~ No fumar dentro de esta £rea.
4.- Mantener limpio y aseado el almacén.

'S.- Mantener despejndos los extinguidores.

6.- Manejo mecnico evitando o reduciendo trabajo ma---
nual.

La organizaci6én del almacén y un buen manejo de materia
les es un punto de capital importancia, no solo desde el bunto-
de vista econbmica y eficiente, ya que seglGn las estadfsticas -
representan cerca de un 25% de los accidentes de una fébrica.
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En un almacén la organizacién de los distintos objetos,
ademfs de obtener como principio su localizacién de acuerdo con
'su empleo, &stos deberfn de ser acomodados seg(in su peso, forma
y caracterfsticas ffsicas y quimicas, de manera que se simplifi
quen al mdximo los movimientos de traslado y se logre un méximo
de seguridad en esas operaciones.

Para que haya una efectiva y correcta realizacién del -
manejo de materiales,.y un buen almacenaje, aparte de darse una
instruccién detallada a los operarios sobre las caracterfsticas,
de los materiales y los métodos de manejo, es necesario estable
cer una reglamentaci6én minima con carficter obligatorio que sefia
le procedimientos y obligaciones.

Cuando se maneje o almacene alg(n tipo de material que-
amerite cuidados especiqles, por su fragilidad, valor, peligro-
sidad o facilidad de contaminaci6n, debe establecerse una regla
mentaﬁién particular y advertir a todos de ello.

4-1.- Almacenaje en base a las propiedades fisicoqufmi-
cas ¢ higiénicas de las materias primas.

Como se verd en el capftulo V, las materias primas que-
se emplean en las plantas elaboradoras de alimentos, posen un -
alto riesgo de contaminacién ya sea por no almacenarlas bajo -
condiciones adecuadas (Temperatura y Humedad del aire), o por-
guardarlas junto a otros materiales que favorecen su descomposi
cién.

Las materias primas que se deber4 guardar bajo condicio
nes especfficas son:
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‘QUESOS .- La méxima temperatura a la que deberfn estar

antes de ser empleados es 0° C. y de 65 a 75 \ de humedad -
relativa.

POLLO EN CANAL: Méxima temperatura 0° C.

VINO. PARA SALSAS Y MELAZA: Temperatura 5 - 7° C,
GRASA DE CERDO. - Te-peratura 15- 22°C.

GRASA DBKPOLLO JUGO DE CEBOLLA.- Temperatura de - -
10° C a 10° C.

El jugo de cebolla suele contaminar a las anteriores-

materias primas. por 1o que deberi conservarse en un cuarto -
frfo independiente,

El resto de las materias primas pueden ser almacena--

das a temperdtura ambiente pero algunas bajo ciertas cuidados
tales como:

Leche en Polvo y huevo en polvo.- Estos productos tie
nen una actividad acuosa demasiado baja para que en circuns--
tancias normales, permita el crecimiento de mohos. En ocasio-
nes se suelen encontrar bacterias pat6genas en huevo al que -
no se ha pasteurizado, y alguna vez se han encontrado toxinas

en leche en polvo hecha con leche cruda de mala calidad bacte
riolégica.

Glucosa y Azucar.- Por ser altamente hignoscépicos -
deberf guardarse en lugares cuya humedad relativa sea baja. -
La glucosa es afin mfs higrosc6pica que el azGcar por lo cual

se deberf proteger con polietileno para evitar su fermenta---
cifn y conversién a alcohol.

‘ Vinagres.- Por ser altamente contaminantes deberfn -
gusrdarse bien tapados y lejos de materias primas envasadas -




en costales o cufietes de cartén.

’

Colores y Sabores.- Debido a que absorben con faci;?ffh
dad 1la humedad y que pueden alterar las caracter{sticas ffsi--
cas de algunos materiales que no se ehcuentren debidamente pro
tejidos y tapados razén por 1la cual existe un cuarto, a tempe-
ratura ambiente, donde se almacenan estas materias primas. Des
pués de usarse deberén ser_perfectamente tapados con polieti-
leno.

Cacahuate Crudo.- Puede ser almacenado a temperatura-
ambiente pero debido a que suele ser ficil presa de mohos, es-
conveniente mantenerlo a humedad relativa baja y en perfodos -
cortos de almacenamiento.

Coco Rallado.- Higroscépico, humedad relativa baja y -
perfodos cortos de almacenamiento.

4-2.- Almacenamiento de acuerdo al Volumen, Peso y Ti-
po de envase,

Las materias primas que no requieran ser guardadas -
bajo condiciones especfficas (De acuerdo a lo visto en 4-1) -
pueden ser almacenadas de acuerdo al volumen, Peso y Tipo de-
envase. Con esto no quiero decir que por ejemplo todos los cu
fietes deberfn estar en una sola &rea, ya que como se mencioné
anteriormente existen materias primas que si estin cerca de -
otras pueden facilitar su contaminacién, pero se puede facili
tar el manejo de los materiales.

El frea designada para el almacén de materias primas-
es muy reducida, de ahf que se debe aprovechar al m&ximo el -
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espacio elaboré sin crear riesgos potencxalés y facilitando-
'1a entrada y salida de los materxales. Por lo tantc se sugie-
re hacer de la siguiente manera:

Los cufietes deberdn ser colocados en una frea, sobre~

tarimas en forma vertical y podrdn ser apilados unicamente -
hasta dos.

Los garrafones se colocarin en otra frea, sobre tari-
mas pero sin estibarse.

Los tambores serdn almacenados en forma segura en una
firea destinada a éstos y de igual manera que los cufietes .

Los sacos de papel se colocarﬁn ‘sobre tarimas'y en -
alturas inferiores a 2mts. debido a que este material es muy-
fragil y puede rpmperse.

Las materias primas envasadas en sacos de plédstico, -
tela o yute, por su mayor resistencia serfn almacenados sobre
tarimas en alturas no superiores a 2.5 mts.

El material de émpaque padrd ser guardado en otra
frea diferente pero para evitar riesgos no deberi ser estiba-
do en mds de 10 "camas",

‘Para los materiales con menor frecuencia de uso y con
peso menor a los 50 Kgs. se sugiere guardarlos, sin importar-
su envase en anaqueles que no deberdn exceder de 4 niveles.
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4-3.- Transporte Seguro de Materias Primas.

El transporte de los materiales dentro de la planta -
adem(s de requerir en algunos casos equipos de’ proteccién per-
sonal, requiere de. equipog mecdnicos apropiados que faciliten-
y den seguridad al traslado de materiales.

Tanborés., Para’' el ascenso y descenso. Las platafbrnas
" de noviliento vertical y-por ningﬁn motivo-~
en forma manual.

Para Movimientos Horizontales: diablos.
" Para’el nscenso y descenso a altura bajas:-
mqnpncargas.
Para vaciado: diablos, plataformas de giro-
o balancin para vaciado de tambores.

ncos‘lniis‘:‘CuﬁotéS‘ En forma manual para transpor=-
taciﬁn simple y ligera, usando siempre equipo de proteccién a-
saber: cinturones de seguridad, casco, zapatos y guantes.

En plataformas de cuatro ruedas cuando se trate de -
transportar unidades pesadas o latas,

Garrafones.- Aquf se deberfn utilizar transportes es-
pecialmente proyectados para los garrafones.

Materiales de empaque.- El transporte se harf de igual
manera que con los sacos y cufietes.

Las instrucciones necesarias para el buen desarrollio -
son, ademés del uso del equipo de traslado y de protcccidn per
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Sonalsqug se reqhiera; ltsysiguiontés:

~a) Bl entrenamiento que deben recibir los operarios -
es. b(sicanonto ol uso de 103 ‘diferentes equipos para transpor-
to ‘que’ se t!onon, el uso. dol equipo de seguridad que se. dispon.
ga y ‘1a fo  " cono deben de: ostibarso los -ateriales pcsados.
lstibar cuando se realiza’ con osfuorzo -usculnr. dobo hacerse-
;siguiendo estu técnica: ‘tener idea y sensacién del paso a le--
~vantlr, pnrlrse fir-olonto, doblar las piernas Yy no la colun-
na- vortebral para sujot.r con las manos el objoto, Y- finallcn-
te levantarso por accion do 1os nﬂsculos de - las piernls

b) Los p:sillos o vias de conunicacidn al almacén de--
bon ser. controlados provia-onte en cuanto [ localizactdn, lon-w-
gitud de recorrido. a-plitud etc... Las divcrsas condictoncs -
de ptsillos o vias ‘de conunicacicn contarln con lotreros, se-
u.los fijas o luninosas qua aseguren un tr&nsito soguro.

c) Cuando se onpleen carretillas, la carga doborl ser~
colocada bien" adelante para hacer mis fécil el levantar. Y elpu‘
jar el .dninfculo. COnvion. evitar la sobrecargs y la via debe
rd ser pareja. firno y rcsistente. Hdbr( que colocar protocto-

Tes contra choquos para 01 Paso por. puortas ostrcchns o entre-
columnas.

d) Al utilizar vestidos protectores, es indispensable-
que no ontorpozcnn 1os movimientos del trubajador.

A continuacidn se muestra el equipo para manejo seguro
de natorlulcl, que afs :o o-plonn en 1a industria,
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S. HIGIENE Y CONTROL DE FORMULAS.

Pareceria innecesario sefialar la inportancia que tiene
el manejo sanitario de los alimentos. Se sabe bien que cada -
afio ocurren niles de casos de infecciones transmitidas por -
ellos y que una proporciﬁn considerable tiene un desenlace fa-
tal. Un nﬁloro elevado de. intoxicaciones de origen alimentario
causa, t ién, pGrdidns constantes por ausentismos e incremen
to en el costo de los servicios de atencién lﬂdica.‘Todo esto~
‘sucede debido a que a pesar de los es fuerzos desarrollados por
las autoridades de los sorvicios de salud, todavia hay volGme-
nes considerables de productos alimenticios que llegan al con-
sumidor contaminados & causa de un manejo deficiente.

El saneamiento de los alimentos significa eliminar o -
controlar en forma efectiva los microorganismos en los alimen-
tos y en todo. aquello que entre en contacto con los ntslns. La
presencia numerosa de bacterias indica que algo no se hizo -
bien al fabricarlos o sea, que se -anipulnron dcftciontonﬂnte.

Pero 1a higiene en la elaboracién de ali ntos depende
no solamente de la logislacidn al respecto o del equipo utili-
zado. El' papel que desempefian quienes se dedican a la produc--
cidn de alimentos continuarf siendo de gran rosponsahllidad -

pues actfian directamente sobre el aparato digestivo de mtllo--
nes de consumidores.

La . moderna industria productora de alimentos, requie
re cada vez mayor n(mero de técnicos adiestrados em los proce-
dimientos para el manejo higiénico de los alimentos.

Para entender la higienizacién de los alimentos, debeyn
entenderse las actividades de los microorganismos que son la -
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causa de la mayorfa de las enfermedades derivadas del consumo-
de alimentos. La higienizacién tiene mucho que ver con la eli-
minacién u otro control efectf?o de los licroorganismos en los
alinentos, Y con todo lo que tiene contacto con éstos.

Los microorganismos son-nicfoscépicauente pequeﬂos,'o;
ganismos vivos que se nutren, desechan productos Y es multipli
can. Algunhsfson anigos del hombre, otros son sus enemigos y -
algunos no son ni una ni otra cosa.

Los microorganismos son 1mportantes con reshecto s la-
higienizacién de los alimentos, porque ‘clertas especies que -
producen enfermedades pueden ser transmitidas por medio de -
alimentos, y otras especies puedenwmultiplicarse en los alimen
tos en gran escala y originar el llamado envenenamiento por la
alimentaci6n. La mayor parte de los miéroorganis-os que causan
enfermedades derivadas de la ingestién de alimentos, son bacte
rias las cuales son diseminadas con facilidad Y se”hgllan'casi
en todas partes; se pueden evitar las enfermedades causadas -
por alimentos contaminados por bacterias sino se permite su -
muitiplicaciGn. si se matan por medio de calentamiento adecua-
do, si se remueven de las mesas, de las tapaderas y del equipo
por medio de la limpieza apropiada.

Las bacterias son organismos vivos unicelulares y de -
paredes delgadas, que se nutren, producen desperdic{os y':e -
multiplican. Pueden ser cocos esféricos o bastoncillos alarga-
dos, o tener la forma de una coma o de un tirabuién. El1 coco -
esférico puede agruparse en nfimeros y modelos diversos; los -
diplococos son partes de células, los estafilococos forman co-
mo racimos de uvas, y los estreptococos se agrupan en cadenas.
También algunos bastoncillos pueden reunirse en cadenas.
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Las bacterias benéficas auxilian al hombre en la manu-
factura de articulos alinontlcios tales como queso, suero de -
leche. col. fernentada y pepinos en escabeche.

Las: bacterias benignas no son benéficas ni noctvas pa~
ra el hombre. La mayoria de lns bacterias pertenocen a este ' -~
]T\lpo . ’ -

Las bncterias corruptivas pueden descomponer tanto a -
las -nterins pri-as como al producto ‘terminado,

LaS'baCterias.patchnas'tiene el poder de causar enfei'
medades. '

La -ayoria de las bacter;as posee ‘una pared frigil y -
delgada en torno de la célula' se les llama cGlulas vegetati--
vas. Algunas bacterias puedan producir esporas, de paredes - -
gruesns Y resistentes. Las esporas son capaces da resistir el-
frfo, el calor, 1la sequedad y otras condiciones ‘adversas, que-
las c6lulas vegetativas de paredes delgadas no soportan.

Cuando las células bictqrianas.de paredes delgadas se-
‘multiplican, simplemente se dividen en dos. Este proceso se re
pite muchas veces, en tanto sean favorables las condiciones. -
Si su nutrici6n es 1la corrects y sbundante, si las condiciones
de 1la temperatura son favorables y si no estfn presentes subs-
tancias .que inhiban el crecimiento, 1la reﬁro¢ucc16n puede ve-
rificarse con gran rapidez. Por otra parte, las esporus deben-
germinar antes de que puedan ultiplicarse.

Mientras se estén multiplicando activamente en el ali-
ssnto, slgunas bacterias pusden producir toxinas venenosss,
que sueltan en el alimento. Algunas de esas toxinas son tan po
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derosas que la persona que consume los alimentos puede enfer--
marse seriamente y atin morir. Un ejemplo de veneno mortal es -
la temible toxina del botulismo. Otras toxinas son violentas -
en sus efectos inmediatos, pero sus victimas generalmente se -
recuperan.

Para poder multiplicarse, las bacterias necesitan ali-
mento, humedad y cierto calor. Algunas bacterias requieren -
aire y para otras es mejor la falta de éste.

Las bacterias que producen enfermedades se alimentem -
de materias primas y productos no fcidos con alto contenido de
protefinas. No obstante estos productos no tiene que convertir-
se en un peligro si se toman precauciones para manejarlos ade-
cuadamente. La mayorfa de las bacterias progresan mfs en tempe
raturas calientes de 15.5 a 48.8° C. Los organismos que cau-
san enfermedades o patfgenos, crecen mejor aproximadamente a -
la temperatura del cuerpo.

Algunas bacterias se desarrollan mejor a temperaturas-
altas, a 45°C o mayores. Estas son las bacterias termofilicas.
Entre ellas estfn las que causan descomposicién en los alimen-
tos enlatsdos cuando &stos se guardan en almacenes calientes.
Otras bacterias pueden proliferar mejor en temperaturas de re-
frigerador o inferiores; son las bacterias psicrofflicas y son
responsables de la descomposicién de alimentos almacenados por
mucho tiempo en el refrigerador.

Las bacterias no se'-ultiplican en comestibles bien -
congelados, pero la congelacifn tampoco mata todas las bacte--
rias. Como 1la mitad de &stas sobrevive al congelamiento de los
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ali entos y sl promedio de los periodos de alnacenanionto en -
congelndor, las sobrevivientos puedon lultiplicarse nuevamente

cunndo el alimento es descongelado y entibiado hlstl 7 2° C y
-‘S . '

Para todos los fines pr(cticos, el desarrollo bacteria
no os posible en te-poraturls co-prendidas ‘entre 7. 2‘ C y 60°
C.‘ Desdo ol punto de vista de 1la salud pﬁblica ese cnnpo de -
te-peratura es llanado 1a Zona de Peligro.

Bntro las bacterias -ls comunes que pueden ufectar a -
los alimentos y causar intoxicacicn tenemos a:

a) Los Bstafilococos.- Los cuales ‘alcanzan su creci---
aiento Gptino a ‘una teaperlturt de 37‘C. pero en ali-entos con
un PH de s 0 o nis alto. crecerln dentro de un intervalo de-
tenperatura de 12° a 4s°c - Son organis-os termodGricos Y pue
'den resistir unn te-perntura de 60°C durante pertodos ‘tan lar
gos como. de 30 min. De entre los diversos miembros del género-
Staphylococus, los dos ilplicados con mayor frecuencia en in-
cidentes de intoxicacidn alimenticia son STAPHYLOCDCUS AUREUS -
y STAPHYLOCOCUS 'ALBUS. No se bl identificado positivamente la-
’enterotoxina responsable de. los sintomas de intoxicact&n ali--
-enticin Y 1a 1nvesti;lc16n ‘de sus propiodados se ha visto obs
taculizadn por el hecho de quo la. yorfa de los animales de -
lnboratorio no son susceptibles a 1a accién de 1a misma. El -
STAPHYLOCOCUS ALBUS es comensal de la piol mientras que STAPHY
LOCOCUS AUREUS,puede estar nlojado en la n.rjz del hombre y -
ademfs, se le encuentra en DIVIESOS, ANTRAX y lesiones pare-
cidas de la piel. La nipulacién de alimentos por personas -
afectadas con estas lesiones de 1ls piel coastituye una posible
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via para que los organismos entren en el alimento. Este tipo -
de microorganismos se encuentran con siayor frecuencia en pro--
ductos lfcteos y a menudo aptrecen tambtén 1-p11cados produc-‘
tos de carne precocidos y hasta 1a carne enlatada ha estado -
asociads a este TIPO DB INTOXICACION.

b) Clostridriul Botulinual.- Esta bacteria produce un-
envenenamiento alinenticio denoninado Botulismo, que es extre-
madamente grave. aunque muy rara. El. ‘fiombre Botulislo se deri-
va del latin botulus, embutido y se di6 este nombre a la onfor.
medad debido a que en la época en que se le relaciond por vez-
primera con esta bacterin, a comienzos del presente siglo, el-
envenenamiento estaba asociado al consumo de productos de car-
ne enlatados insdecuadamente.

CLOSTRIDIUM BOTULINUM - Es un organis-o anaeerico, -
formado de esporas, capaz de crecer en alimentos con un PH de-
5.0 o ms, a temperaturas dentro del intervalo de 10° a 45° -
siendo la temperatura 6ptima para el crecimiento de 37°C. Sus-
esporas son resistentes al calor y soportarén tenpernturas de-
100°C durante tres a cuatro horas.‘Se ha aislado cierto nimero
de tipos de este organismo, a los que se les ha dado la désig-
nacién de TIPOS A, B, C, Dy E. Los tipos C y D han sido causa
de diversas intoxicaciones que se han presentado en animales,-
si bien perros, gatos y gallinas también han resultado afecta-
dos por las toxinas producidas por los tipos resbon;ables de -
Botulismo Humano.

Cuando crecen en alimentos adecuados, todos los tipos-
producen una toxina parecida y esta toxina probablemente sea -
el veneno més poderoso conocido en la sctualidad; 10-7 gramos
cons tituyen una dosis letal para el hombre adulto. La toxina -
botulfnica es sélo moderadamente termoestable y puede soportar
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una telperatura de 80°C durante 30 minutos aproxinadanente. pe
.TO & 100°C queda destrufda en pocos ninutos. Es probable que -~

se le - destruya cuando los alimentos que la contienen se cuecen
dabida-ente.

_ Este orglnisuo se encuéntrc. cbmﬁhnente en el suelo y-

logra acceso a los alilnntos dosdo esta fuente. Casi todos los
brotes que se han. registrado “han inclu!do el consumo - de carnes
0. pescado ahu-ados o curados o bien: el de alinentos enlatados-

de’ baja Y. nadiana acidez tales como carne, pescado y~hortlli-
zas. -

Parece probable que hay un gran nimero de factores que
determinan la superviviencia, germinacién, multiplicacién y -
producéiGﬁlde toxina de'CLOSTRIDIUM‘BOTULINUM en alimentos en-
latados. A menos que todos estos factores se produzcan conjun-

‘tllente. el alimento seguiri siendo inocuo. Los factores nds-
iuportuntesnspn

- Presencia en el alimento, de esporas del organismo -
en n(imero adecuado.

- Tratamiento insuficiente con calor del alimento enla
tado.
- CONDICIONES ANAEROBIAS dentro de 1la lata.

- Te-pernthras de almacenamiento favorable al creci---

miento.

- Ausencia dentro de 1la lata, de cualesquiera sustan«-

cias inhibidoras de 1la germinaci6n y la multiplicacién de espo
Tas.

- Consumo de alimentos sin cocer.
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c) Salmonella.- El género salmonella incluye unas -
400 especiés, todas las cuales son caracterfsticamente patbge
nas y parsitas y, en el hombre, animales y aves dan origen -
a enteritis o infecciones parecidas_a la tifoidea. La tempera
tura Sptima para su crecimiento es 37‘0»7 crecen bien en 311?
mentos con un PH cercano al punto neutro, pero su crecimiento
se inhibe en alimentos fcidos con un PH de 4.5 o menos.

Puesto que los organismos son resﬁonsab}es de una in-
feccién mfs bien que de una intoxicaéidn,‘es factible que la-
enferhedqd,la propaguen portadores humanos y animales y, en -
este aspécto, eslnis seria que la intoxicacién alimenticia de
bida a organismos productdres‘de toxinas. Aunque la infeccién
humana con Salmonélla estf muy difundida y es frecuente la ma
yorfa de brotes de intoxicacién alimenticia debidos a este -
grupo. de organismos son posteriores al consumo,de alimentos -
directa o indirectamente asociados a 1a infecci6n de algdn -
animal.

Précticamente todos los animales domésticos son sus--
ceptibles a infecciones por Salmonella. Las moscas, cucara---
chas, ratas y ratones son susceptibles a infecciones de Salmo
nells y, a menudo, propagan la enfermedad por contaminacién -
del alimentos con sus deyecciones.

El organismo responsable de 1la tifoidea humana, Salmo
nelle Typhi, es un parfsito estrictamente humano y no se le -
encuentra en animales, pero la enfermedad puede propagarse -
también por contaminacién de alimentos o agua con heces hums
nas y puede resistir en el cuerpo humano durante largos perfo
dos de tiempo.
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Carne, huevos, leche y crema son los productos que -
constituyen los vehfculos mis comunes de la infeccibn por Sal-
monella. Bstln s menudo implicados productos de curne prepara-
dos nedinnte procesos que llevan consigo una coacctcn inperfec
tay la posibilidad de - contt-innciGn. Los organisnos penetran-
en 1a leche cuando ésta se encuentra contaninada por materias-

fecales de 1a vaca, o por -atorias descargadas por 1a ubre -
cunndo ésta Gltima estl infoctada.

“El huevo en polvo ha sido responsable de muchos brotes
de intoxicacidn nlinenticia Y, con mucha frecuencil, se le -
guarda a te-peraturas adecundns para el crecimiento bactérico,

durante muchas horas después de que se le ha reconstituido. con
.8“‘ L]

Los otros tipos de microorganxsmos que descomponen los
ali-entos Yy que:en algunos casos hacen que &stos se vuelvan t6-
xicos para el hombre son 1os mohos Yy levaduras

Aunque tip!clnente pensanos en los mohos como fornacxo
nes algodonosas o vellosas, estructuralmente son mfs couplejo&
Su h(bito de for-acidn fila-ontosa en 1a que células o cadenas
de células (hifos) ramificadss constituyen la parte vegetativa
del’ org‘nisuo (micelio) es de forma totalmente distinta al de-
las bacterias. También 1la reproduccién es algo mfs co-blicadn.
Unicamente dos grupos de mohos tienen importancia capital en-
1a descomposicifén de alimentos: los mohos del Pan y los Tungi-
Imperfecti (Hongos imperfectos).

Las levaduras difieren de 1os mohos por su forma de vi
da reducida y simplificada aunque unas y otros son miembros -
del mismo grupo de organismos: Los hongos. De lspecto exterior

mfs parecido a las bacterias, a menudo forman colonias que son
agregados de organismos unicelulares.
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5.1 HIGIENE DE LAS MATERIAS PRIMAS

En la planta, objeto de esta tesis, se han implantado
medidas de higiene para algunas materias primas, pero en mu--
chas ocasiones debido s 1la premura con que son requeridos por
" el Departamento de Produccién no se lleva a cabo un efectivo-
cuﬂpliﬁiQnto de estas importantes normas. Esto se debe quizé-
& que no se ha creado conciencia en.el personal de compras, -
de almacenes y de produccién de 1o necesario que es contar -
con materias primas libres de contaminacién ya que de esta ma
nera diffcilmente el producto terminado sufrirf descomposi---

ci6n. Adenfs también asf se evitarf que el alimento ocasione - -

a;gﬁn dafio en el consumidor lo cual puede provocar problemas-
legales & la compafifa e inclusive pérdida de prestigio y de -
clientes.

La labor de mantener la higiene de las materias pri--
mas no solo es funci6én del Departamento de Control de Calidad
sino también del de Compras para que haga sus pedidos con la-
debida anticipacién y as{ se puedan tomar-las medidas necesa
- rias.

Cierto es que a 1la compafifa le cuesta mfs parar todo-
un departamento productivo por falta de alguna materia prima-
que no ha sido debidamente saneada que hacer uso de ella en -
gondiciones poco higiénicas, pero esto se puede evitar de la-
siguiente manera:

1.- E1 Departa-ento de Compras harfé sus pedidos con -
la debida anticipacién para que se les puedan realizar los -
anflisis necesarios y posteriormente proceder a tomar las -
medidas preventivas.
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2.- E1 personal de almacenes debersd informar de inme-
diato a Control de Calidad, (que es el encargado de verificar
el estado fisicoqufmico de las materias primas y de llevar a-

cabo su esterilizacién), de 1a llegada de cualquier material-
para realizar los anflisis necesarios.

3.- E1 Departamento de Producci6én deberd programarse-
debidamente para solicitar con el tiempo necesario la canti--
dad de cada una de las materias primas que va a requerir, de-
acuerdo a su programa de produccién, y as{ evitar que sean sa

cadas antes de‘qug cumplan con las medidas de higiene nqceSa-
rias.

‘Todos los materiales que se usan en la fabricacidn de
los alimentes son debidamente analizados por métodos ffsico -
quimicos y organoiépticos para verificar que no vengah en es-
tado de deScouposiciGn Y que cumplan con las caractettsticas-
necesar1as para que el producto efect1vanente culpla con lo
que ofrece la compafifa. Existen algunas materias prilns que
son aGn mds delicadas y propicias para la reproduccién de
ciertos insectos como el gorgojo, que suele encontrarse en -
1as harinas, por 10 que aparte de los an(lisis antes -cnciona
dos se efectian fumigaciones con pastillas de Fosfato de Alu-
minio, las cuales no son téxicas ni causan dafio a los seres -
humanos y si eliminan a los insectos y sus huevecillos.

4

El Departamento de Control de Calidad deberf verifi--
car que las materias primas sean mancjadas y almacenadas ade-
cuadamente (segGn lo mencionado en el capftulo 4) para evitar
que se contaminen con otros productos y se dosco-bongan ya -
que de 1o contrario pueden ser usadas en mal estado, con las-
consecuencias antes mencionadas, o en caso de detectar alguna

anomalfa procediera a su destruccién y ocasions pérdtdas a -
la compafif{a.
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Para evitar contaminaci6n de materias primas se nece-
#ita también que todos los costalesy ‘'sacos que vengan rotos-
ds1 proveedor, sean separados o0 sustituidos por otros.




S.2 HIGIENE EN LOS pnqcnéos.:

La- mayor parto de 1las onferaodades trans-itidns por -
los lli-entos, se sabe que son las de los aparatos respirato~
rio e 1ntestin31 Mtlos transnisibles i-portnntes son: el res
friado conﬁn, -ales infecciosos de la garganta. infeccidn de-
los sonos cranoanos, oscarlatinn, 1nfecciones adcnoideas y
,do las . anigdalas. pnlnonia, ulceracidn de 1a boca, difteria.
tuberculosis, gripe, fiebro tifoi.doa Y pantifoidea. disente-
rias, ccler-s y hopatitis infbcciosa.

_Las enfer-edades respiratorias son trans-itidas conﬁn‘
nente por: descarzas bucales Yy nnsales. cuando se ‘tose’'y estor'
nuda Las. -anos y los panuelos sucios de los desechos de 1a -
boca y ln-nariz, son fuentes también; lo son igualmente los -
‘utensilios que se o-plean para 1a elaboracidn de los diver--.
sos productos y los cuales no son li-piados adecuudnnente.

Los males intestinales y 1la hepatitis infecciosa pue-’
‘den transmitirse a los alimentos y con posterioridad a otras-
personas, si quien n;nipula_aquellos no se lava las manos des
pués de ir al sanitario.

Las personas serianonte onfer-ns de males respirnto--
rios, intestinales u otros de carfcter contngioso no deben ms

nejar alimentos. Los trans-isores de gérmenes patcgenos ta-po
co.

Por todo lo anterior es muy importante que durante la
elaboracifn de los alimentos se evité al mfximo tocar éstos -
con las .manos ya que pusden estar sucias debido al constante-
manejo de costales y cajas sucias. En este punto hay que acla
rar que el Departamento dé Control de Calidad toma muestras -
para Anflisis MicrobiolSgicos con el objeto de determinar -
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_yosibles "bacterias o Salnonellas" en las manos debido a falta
de aseo; pero esto no se ve reforzado por pl&ticas en las cua-
les se le explique al obrero la importancia que tieae. en una~
’planta de alinentos, el lavarse las manos después de ir al ba-

fio 'y de. tocar objetos sucios, as{ como el mantener el unifor-e

y las ufias limpias ys que esto puede ser un idGneo medio de -
- transmisién de’ nicrobios.

Debido al bujo nivel actdémicn de 1a*|-yoria del perso.

‘ntl obroro, no tiene caso hlcerlos "anilisis" si no snhen cuil,
es la finalidad y pnra que sirvln.

El empaque de harinas sc efectﬁa en forma antlhigiéni-
ca ya que la alinentaciGn de producto terminado a ls mtquina -
tnpacadora se realiza desde um’ nivel superior por -cdio de gra
vedad, psrs 1o cual se e-plca un carro-tolva donde son vacil-—
dos los costales. Para elle oxiste una persona ala que denonl'
nnn “Picndor" 'y cuys funcidn es evitar que se vacie el cono de
la empacndora usando pars esto un palo de escoba, el cual lo -
introduce en el carro-tolva con producto para lantener un flu-
jo constante; pero: 1a -nyoria de las veces. se ayuda con las -

manos las cuales sino estén debidamente linptas provocun la -~
contaminacién.

Para lograr tener higiene en estﬁ parte del procsso’és
importante tomar las siguientes medidas.

a) Cnplcitar al "Picador" para que siempre tonga las -
manos limpias; pero como carga costales'y no pueds soplrarse~
de su puesto para irvconatantonnnto al sanitario a asearse, eos

recomenidable que se le coloqus a su alcance una solucién dilui-
da en cloro.
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b) Que en lugar de palo de escoba, se .use una barra de
fibra de vidrio la cual es mds fdcil de sanear y es menos pro-
pensa a retener microorganismos.

c) Habituar al "Picador" de ‘cada turno a que una vez -
finalizada su labor tape con una lonn ‘debidamente estoriliza--

'da, el carro tolva. TalbiGn que en el arrandue y térnino de su

turno linpie debidalonto tanto 1a barra de fibra de vidrio co-
mo la. lona que cubre al. producto.

Para el caso de 1la gelatinn, aunque su -ezcla Y empa--
que si se efectla higiénicanente. es recolendnble que los ca--
TTros tolva. que contienen a‘la gelatina antes de ser envasada,
se encuentren debidnlento saneados. Actualmente: esta operaciGn
de limpieza se efectGa con una soluci&n de cloro y trapos este
rilizados pero se. hace espor&dicanente y atn cuando la gelati-
na es menos propensa a la contaminacién no estf’ excenta de -~
ello, por lo cual la esterilizaci6n debe programarse para ser-
realizada en lapsos de tiempo mfs cortos.
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En el capftulo 2 inciso 2.3 se mencion6 que en el cap{
tulo V se hablarfa del riesgo higiénico que existe en los moli
‘nos COLOIDALES; ahora tocaremos este punto:

Para lograr que ciertas materias primas bajen con faci
. 1idad de 1a boca de alimentaci6n del molino a los discos de €s
te y asf, mantener un flujo constante, el Operador al igual -
que sucede en el Qmpaque'de harinas, emplea un palo de escoba-
con las consecuencias descritas anteriormente. Pero el riesgo-
aquf es mayor ya que si no se tiene el suficiente cuidado, el-
molino puede gtrapar_él palo o los discos roéarlos, pudiendo -
desprender alguna astilla y si el encargado de esta Operaci6n4
no lo descubre se puede ir hasta el producto final y de ahf -
al consunidor. En caso de que se diera cuenta se procedcrfa a-
buscarla pero como el producto triturado que se obtiene, en al
gunos casos es sumamente viscoso y de color oscuro (caso con==
creto: el cacahuate molido) dificilmente se localizarfa y su -

blGsqueda serfa infructuosa teniendo que tirar una cantidad con-
siderable de materia prima.

En dicho caso se recomienda una barra también de fibra

de vidrio o de acero inoxidable ligero que son -(s'hiziénicas
y resistentes a la ruptura.

En la fabricaci6n de jarabes maples, todo el personal
que se encinentrn cerca de esta frea emplea cubreboca desecha--
ble, conm el objeto de evitar 1a contaminacién de 1a glucosa, -
Qque es una de las principales materias prinns en esta opera---
ci6n, 1a cual es muy ffcil de sufrir alteraciones en su estruc
tura interna. Pero esta accidn higiénica no tiene sentido ya -
que la evacuacidén de 1la glucosa se realiza con las BANOS, por-
ser un producto bastante viscoso a temperatura ambhiente, aumen
tando -asf 1la probabilidad de su descomposicién si no se tiene~_
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1a debida higiene en dichos miembros del cuerpo. Ademds la mer-
ma por este procediniento, s . bastante “alta por lo cual en fun~
cién de costos e higiene se reconienda disefiar un tanque de -
alnacena-iento de glucosa el cual debe estar enchaquetsdo para-
que se -nntenga caliente mediante vapor y asf evitar que aumen-
te 1la viscosidad de 1la glucosa lo cual puede facilitar su ali-
mentacifn a las ollas de agitaci&n. Para ahorrar espacio este -
tanque puede ser -colocado en 1a azotea de la planta y enchaque-
tar la tuberfa, que vayn del dep&sito a los uezclndores pars - -
evitar que durante el transporte se solidifique dichs’ glucosa Yy
tape la tuberfa Otra ventaja de colocar el tanquo en un lugar-
elevado, ademSs. del ahorro de espacio, es que por gravedad se -
puede tener el flujo deseado o si se considera conventente se -
puede adquirir una bomba comercial de desplazamtento posttivo -
del tipo rotatorio las cuales se recomiendan para fluidos de al
ta viscocidad. '

El volumen del tanque asf como la potencia dé’la'bbnba-
estarén en funcién dcl costo y de las necesidades del departa--
mento. '

En el proceso de fabricacién de caldo de Pollo y de Mo-
les, se 1lleva un buen control de la higiene amen de que las ma-
terias primas que ahf se emplesn as{ como el producto terminado
-son menos suceptibles de ser contaminados.
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5.3 HIGIENE DEL PRODUCTO TERMINADO

Si se logra mantener la higiene de las materias primas
antes y durante los procesos, se debe evitar que estos esfuer-
Z0s sean en vano teniendo el mismo cuidado'cdn el producto fi-
nal ya que. de nada servirﬁ controlar la contaminacién en los -
pasos anteriores si se descuida la Gltima etapa. Para esto es-
1nportante que el producto obtenido de 1la mezcladora de hari--
nas después de ser vaciado en. costales de rafia y antes de ser-
empacados, se deberdn colocar. sobrq tarimas para evitar que es
tén en contacto directo con el suelo y puedan descomponerse.

Existe una medida preventiva muy 1mpqgtante en el empa
que de harinas y consiste en vaciar a los corrugados, donde -
van las cajas de presentac16n, un poco de 1nsecticida en polvo
a base de lindano (Isomero Gama - del Hexacloro.Cicloexano) 2% -
y 98% de diluyentes, con objeto de evitar la reproducciGn del-
gorgo;o. también todos los camiones que: van a transportar las-
cajas de harina a sus lugares de destino son esterilizadoes con
una soluci6én a base de 2-iso ProPoxi - Fenil -N- Metil- Carba
"mato, ¥ as{ matar todos los posibles insectos que ;raigad, -
pues con frecuencia transportan mafz, avena y otros cereales -
as{ como cajas: con otros productos que son focos de contamina-
cién.

En la fabricacifén de los otros productos, debido a que
no son tan delicados, no se toman tantas medidas preventivas, -
pero en algunos casos las lineas de produccién son més ripidas
que las de empaque por lo que se tienen que almacenar por un -
perfodo aproximado de 24 horas, en tambos y carros-tolva. Aun-
que sean menos susceptibles a la contaminacién es conveniente-
sanear periédicamente dichos recipientes.
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5.4 HIGIENE DEL EQUIPO.

Otro foco de contaminacién de los productos que se -
.elaboran en la planta, es el equipo. Por ello la limpieza y -
saneamiento del mismo se debe. realizar con cuidado, esnero Y-

continuamente ya que de aquf pueden partlr varias enfermeda--
des,ggsttq;ntestinules.

Actualnente se realiza limpxeza del equipo cada vez -
que se cambia de un ‘producto a otro y al final del mes se - -
efectﬁa saneamiento general, con una solucién a base de cloro
y tela esterilizada en una autoclave, deszrmando el equipo -
con el’ objeto de matar pos1b1es bacterias en aquellos lugares

donde es més. dificil hacer 1a 11mp1eza durante los cambios de
producto.

El saheamiento'general y mensual es hecho por el per-’
sonal obrero aunque la solucifn y los trapos son proporciona-
dos por el laboratorio de Control de Calidad; una vez tarmina
da la operaciGh, este departamento procede hacer anflisis mi-
crobiolégicos del equipo para detectar posibles microorganis-
mos . Inmediatamente‘después se empieza a armar el equipo para
ponerlo nuevamente en condiciones de operacién.

Debido a que los resultados de los anflisis microbio-
16gicos’ se obtienen hasta después de 36 horas de haberse toma
do y el equipo no puede permanecer tanto tiempo sin oberar, ~
en caso de confirmarse la existencia de algGn tipo de microor
ganismo, ya resulta muy costoso volver a desarmarlo y furnr la
producciénipor ellosolamente se le da aviso al departamentc -
correspondiente para que al siguiente mes proceda a hacer el-

saneamiento con mayor detalle en los sitios que se encontra--
ron contaminados.
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Al llegar el siguiente mes el saneamiento se efectiia -
de 1gua1 manera que la descrita anteriormente y el departamen-.
to de Control de Calidad no verlfica que se realice el sanea--
miento adecuado en las partes del equipo reportados el ante---
rior mes. Para evitar problemas que pueden acarrear graves con
secuencias se recomienda lo siguiente:

Debido a que los resultados de los anflisis microbiol§
gicos no se puéden’tencr antes de proceder a armar el equipo -
toda vez que los métodos de andlisis para detectar microorga--
nismos asf{ 1o requieren es necésario:

a) .~ Que el Departamento de Control de Calidad 1lleve -
un registro de las anomalfas que encuentre,

b) .- Que inmediatamente avise al departamento de Pro--
duccién envolucrado.

c).- Y lo més importante que al mes siguiente supervi-
se personalmente el saneamiento de las freas afec
tadas.

Lo anteriormente es para que en caso de no hacerse ade
cuadamente el saneamiento se instruya a los operarios indicén-
doles la forma correcta en que deben realizarlo.

Llevando a cabo las anteriores recomendaciones se ten-
dré el equipo higiénicamente limpio y se podrfn evitar muchas-
enfermedades en los consumidores de los productos que se elabo
ran en la planta, objeto de esta tesis,
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S.5 HIGIENE DE LA PLANTA.

a_higienizaci6n de la planta comﬁfende:

Limpieza de muros, pisos y techos.

Desagues y tuberfas en buen estado y con mantenimiento Te
gular.

Buena ventilacién.

Buena iluminacién.

Instalaciones para el lavado de manos en buen estado, dii
tribucién adecuado y en nimero suficiente.

Vestidores y guardarropas higiénicos e instalaciones hi--
giénicas de sanitarios.

Desecho higiénico de la basura.
Control de roedores e insectos.

Area separada para almacenamiento de materiales y utenci -
lios de limpieza.

Limpieza regular y adecuada de las instalaciones.
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a) Limpieza de muros, pisos y techos.- El aseo de los
plsos es constante pero en el caso de los. muros y techos, és-

....................

ciar la reproduccién de cucarachas Yy a la contaminacién del -
producto con polvo. En la planta, al final de cada mes duran-
te el inventario se recomienda ademds de sanear el equ1po -
efectuar una limpieza general de techos y muros.

b) Desagues y tuberfas en buen estado y con manteni--
miento regular.- Elvfnncidnamiento inadecuado del desague pue
de causar enfermedades serias y brotes de envenamiento alimen
ticio. E1 drenaje conti@né gérmenés‘peligrosos'y nunca debe -
permitirse que contamine los alimentos o el equipo.

El drenaje inadecuado puede:

1.- Contaminar el agua.

2.- Contaminar los alimentos por el goteo de tubos ele
vados . |

3.- Contaminar el equipo.

4.- Atraer moscas y otros insectos, los cualés, a8 su -
vez, contaminan los alimentos.

Por todo lo anterior el drenaje y las coladeras deben-
mantenerse en buenas condiciones de funcionamiento Yy cuale---
quier descompostura u obstruccién debe ser comunicado por los
Supervisores al Departamento de Mantenimiento Yy corregirse in
mediatamente la descomposturs,

c) Buena ventilacién.- Se debe procurar que, en las -
freas donde existen polvos finos y en las destinadas a la ba-
sura y desperdicios, haya suficiente ventilacién ya sea natu-
ral o mediante extractores, campanas o ventiladores debido a-
que una ventilacifén apropiada puede expeler el aire que se ha
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vuelto caliente, acre, oloroso, himedo, grasoso o l1leno de -
solvo, ademés asf se evita que se depositen pequefias gotas -
de humedad en los muros y techos. La humedad foment.. el desa-
rrollo de los microorganismos. Las gotitas que contienen bac-
terias y mohos pueden caer sobre 1los alimentos durante su pre
paracién o empaque asf como en el equipo y contaminarlos.

d) Iluminaci6n.- Una buena ventilacién es part1cu1ar-
mente necesaria en estas dreas:

- Donde se mezclan las materias primas con el objeto-

de observar si alguna de éstas viene en estado de -
descomposicién.

Lugares donde se coloca el producto terminado antes

de envasarlo con. el fin de verificar sf se encuen--
tran aseados,

Areas donde se lava el equipo y accesorios para com
probar que queden limpios.

Areas donde se lavan las manos para asegurarse de -
que éstas y las ufias queden limpias.

Vestidores y guardarropas para que se vea que los -
uniformes se encucntren limpios.

- Cuartos de bafio para comoiobar que se hallen en -

condiciones sanitarias y para facilitar 1la limpie--
za.

- Areas para desechos y baura, a fin de comprobar el-
orden la limpieza y la ausencia de cucarachas.
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"Con buena iluminacién, la suciedad se vuelve mas nota
ble. Con iluminacién deficiente es imposible la limpieza com--
pleta”.

e) Instalaciones para el lavado de manos en buen esta-
do. Con frecuencia se ha visto en la planta que uno o varios -
lavabos .se encuentran "tapados', y sin jabén ni toallas indivi
duales para secarse las manos, lo que brovoca que el bersonal-
obrero no-mantenga sus manos completamente limpias. sobretodo-
después de ir al bafio o de terminar alguna tarea que los haya-
ensuciado. Por lo tanto el mantenimiento de estas instalacio--
nes debe ser meticuloso; deben asearse en forma regular y el -.
jabén y toalla deben reponerse antes de que se agoten.

f) Instalaciones de los vestidores, guardarropas y -
cuartos de bafio.- En este renglén 1la planta cuuple satisfacto-
riamente con la distribucidén de los vestidores, guardarropas y
cuartos de bafio ya que éstos se encuentran fuera de.las &dreas-
de produccién y almacenes. El mantenimiento diario que se les-
da a estas instalaciones es bastante bueno con el Gnico incon-
veniente que el obrero no cumple con su responsabilidad de man
tener limpios los vestidores. Para lograr esto se sugiere ins-
truir al personal y colocar cartelones alusivos tales como:

Quftese sus ropas cuidadosamente.

’

No desparrame cosas en derredor ni estorbe en los -
espacios que deben estar libres para todos.

]

No se peine sobre .el lavabo, para evitar tapar la -
tuberf{a.

- Conserve limpios los asientos de los sanitarios.
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- Lfvese las manos perch:imente después de vestirse y
después de usar el sanitario.’

= Informe al supervisor sobre cualquier descompostura-

del equipo o falta de papel hxgiénico, jabén y toa--
llas.

- Asee lo que haya ensuéiado“y deje esos lugares en -
las condicipnes en que usted esperarfa encontrarlos.

g) Desecho higiénico de 1la basura.- La basura manejada
impropiamente es tanto una molestia como una fuente de pe11‘--
gros. Los olores desagradables producen incomodxdad Los pell-

gros reales de la basura colocada impropiamente son los si----
guientes:

- Resulta un lugar propicio para ratas, ratones, mos--
cas y cucarachas.

- Representa una fuente de contaminacién de los comes-

tibles y del equipo y utensilios wusados en la prepa
racién de alimentos.

En 1la planta, objeto de nuestro estudio, se tiene un -
cuarto especifico para la basura con recipientes hechos de ma
teriales durables que no permiten el derrame ni 1a absorcidn -
de 1fquidos. Ademfs estos recipientes se asean diariauente'@or
dentro y por fuera. AQuf el problema que existe es 1a irrespon
sabilidad del personal obrero al tirar los desperdicios ya que
no recogen 10s que caen al suslo y dejan mal acomodados los bo
tes. Para solucionar esta anomalfa es conveniente fnstruir al-

personal y crearle conciencia de que sino se culda esta £rea -
puede .ser un foco de infeccidn.
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h) Control de roedores e insectos.- El control integra
do de las ﬁlagas‘es un enfoque relativamente nuevo del proble-~
ma. En vez de requerir los servicios de un exterminador varias
veces al afio, un'ﬁrograma'de control de plagas combina un buen
orden de iinpieia y pricticas de almacenamiento con procedi---
mientos de control con plaguicidas y otros medios no quimicos-
para proteger los productos alimenticios prdctica y efiéiente-
mente. Auménta cada vez mds el nGmero de plantas industriales-
que usan este método como un medio seguro yﬁeficaz'bara contro
lar las plagas.

Inspeccidn y limpieza.- El primer paso es llevar a ca-
bo una inspeccifn del edificio y sus alrededores para descu--
brir la presencia‘do plagas.QzHay mucha maleza ﬁdr los alrede- |
dores del edificio? (Estdén muy desordenadas las facilidades -
de ‘acumulamiento de desperdicios? :Se mantienen las platafor-
mas de carga libres de basuras? Hay que recordar que estas ~-
freas son criaderos potenciales de roedores e insectos y deben
mantenerse limpias. Cerciorarse también de verificar que no ha
ya agujeros o grietas por fuera del edificio por donde pueden-
entrar las plagas.

Dentro del edificio cerciorarse de que todas las puer-
tas cierren bien y sin holgura por la cusl pudieran entrar roe
dores u otros animales pequefios. Verificar todos los pasillo -
y anaqueles para eliminar las basuras. Inspeccionar todos los-
comedores para tener la seguridad de que se mantienen razona--
blemente limpios. Y hasta deben examinarse las instalaciones -
de enfriamiento o frigorfficos.

Un buen orden y limpieza es el factor mfs importante -
en el control de plagas en cualquier instalacién de elabora---
ci6n de alimentos y bebidas. La implantacién de un programs re
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‘gular de limpieza ayuda a ﬁantener al mfnimo las actividades -
de ;ualQuiér élaga. También ayudard eficazmente el mantenimien
to de puertas, ventanas y puertas y ventanas de telu met4lica-
para impedir la entrada de insectos. |

Control qufmico y no qufmico.- Las medidas de control-
sin plaguicidas incluyen electrocutores de insectos y trampas-
de roedores. Estos dos controles sirven también como monitores
para determinar el nGmero y tipo de plagas presentes en una -~
planta. Es tambiéﬁ un medio eficiente no quimico de excluir -
las plagas el sellaje o relleno de todas las grietas e interti

cios en las paredes, pisos, juntas, alrededor de tuberfas, -
etc.o-o L ]

La rociadura en el &rea de la_planté con insecticidas-
y rodenticidas es la etapa final en el control'de plagas. Sin-
embargo, ciertos tipos de sustancias quimicas pueden ser perju
diciales contra los empleados y sus productos. Hay que leer -
siempre la etiqueta en el producto de tratamiento quimico para

verificar las 4reas de tratamiento recomendadas y los métodos-
especificos de aplicacidn.

"Un buen control integrado de plagas tiene que incluir-
un programa cabal de higiene, orden y limpieza, asf como el -
uso de procedimientos quimicos de control. Si la planta se man

tiene en una forma limpia y ordenada, resultarf més fdcil el -
control de plagas.
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i) Area separada parg almacenamiento de materiales y -
utencilios de 1limpieza.- Este ﬁuntq es muy importante ya que -
tanto el personal de cada frea (mezclas y enﬁaﬁue). asf como -
los encargados de la linpicza‘genoral tienen sus utencilios Y-
equipo para efectuarla. pero no existe un lugar exclusxvo para
-guardarlos y muchas veces los dejan cerca de los productos que
se van a empacar. Los limpiadores como detergentes, jabones, -
amoniaco, substancias para ‘pulir, asf como las escobas, cube--
tas, . trapeadores. deben almacenarse por separado, nunca en las
Sreas donde se encuentran materias primas o producto terminado.
Para ello se necesita que se destinen freas en cada departamen
to, independientes, bien ventiladas e iluminadas, para el‘alng
cenamiento de materiales, utencilios y equipo de limpieza. Se-
deberén colocar en esas (reas fregaderos especiales con toma -
de agua en donde se preparen 1as soluciones detergentes, se -

leven trapeadores, esponjas y otros utencilios de limpieza y -
se vacien las cubetas.

j) Limpieza regular y adecuada de las instalaciones.-
La suciedad incluye "sustancias fuera de lugar”. La suciedad
o mugre puede ser: polvo, hollfn, grasas, particulas de comi-
da e incluso bacterias. Los tipos de suciedad pertenecen a -
dos categorfas bfsicas:

1.- Las que disuelve el agus como por ejemplo: el -
" azcar, la gelatina y 1la sal.

2.~ Las insolubles en agua: grasa, aceite, part!culas
de comida Y otras materias sdlidas, generalmente-
en combinaciones diversas.

Por ello la limpieza regular y adecuads de las insta-
laciones de la planta es una parte fundamental e importante -
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de la operacién. Aunque diariamente se hace el aseo una vez al
dfa en forma general y tres veces en las ireas de empaque Yy -
.mezclas es i-portante.

1.- Preparar un programa mensual de limpieza, en el .
cual se incluyan las actividades de aseo por dfa y
turno. Que se especifique lo que “hay que limpiar Yy
como conservarlo’ limpio.

2.- Instruir al personal sobre la forma de hacer la -
limpieza.

3.- Procurar que haya supervisién para que las tareas-
sean realizadas adecuadamente,

De esta manera se podr&n tener todos los dfas del afio-
superficies bacteriolégicamente limpias. En estz planta donde-
es necesaria la limpieza bacteriolSgica, desde el punto de vis
ta de la salud pGblica, la higienizaci6én debe ser parte de la-
operacifn de limpieza.
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5.6 -CONTROL DE FORMULAS

Es inbortante que tanto los supervisores como el perso
nal obrero esten conscientes de que se deben dosificar las ma-
terias primas en la cantidad exacts sme marcan las f6rmulas -
por las siguientes razones: |

a) Control de Costos.
b) Posibles trastornos qrginicos al consumidor,

c) Sanciones por parte de las autoridades gubernamenta
les.

d) Imagen del producto y de la compafifa.

a) Control de Costos.- El precio de un producto, se -
grava al consumidor tomando en cuenta los siguientes factores:
mano de obra, costo de materias primas y materiales de empaque
(costos directos); Gastos de energéticos, depreciacién del -
equipo, renta del inmueble, gastos de administracién (costos -
indirectos); utilidades que desea percibir la compafifa. Cuando
los factores anteriores se calculan adecuadamente y se trabaje
dentro de lo presupuestado tenemos como resultado lo que se -
denomina Costo Estandar. Pero cuando alguno de los gastos di-
rectos y/o indirectos se incrementa, aumenta el costo del pro-
ducto para la compafifa pero no se le puede gravar al consumi--
dor ya que existen reglamentos por parte de la Secretarfa de -
Comercio en los cuales se fija un precio tope y no se puede -
elevar sin la respectiva autorizacién, trayendo todo esto como
consecuencia una disminucién de utilidades.

Existen algunas materias primas cuyo precio es muy ele
vado por ser de importaciSn y si a las mermas por empaque y ma
nejo le sumamos la dosificacibén inadecuada o sea sin seguir lo
que estf marcado por las f6rmulas, el costo del producto obte-




80

nido (en el caso de que la dosifiéacidn sea mayor) se incre-;
mentard y estard fuera del Costo Estandar.

b) Posibles trastornos orgﬁnicos al consumidor.- El1 -
no llevar un adecuado control de las f6rmulas y los errores -
al pesar mal las materias primas, pueden causar trastornos, -
prlncipalmente digestivos, en los consumidores. Se ha compro-
bado que los que causan estos trastornos con mayor frecuencia
son los antloxidantes y los- conservadores, principalnente -
euando se agregan en exceso. Ahora, si la cantidad de conserva
dores no es 1la suficiente para proteger y mantener en buen es
tado . 1os productos cuyas materias primas sufren descompoéi--

cién, 1o mis probable es que al llegar a ingerirse causen gra
ves dafios.

Una materia prima que es de gran importancia contro--
lar en su dosificaci6n es la Carregenina ya que provoca gases
y diarrea cuando se agrega en exceso.

Por todo lo anterior se ve la importancia de llevar -

un adecuado control al pesar y agregar cada uno de los ingre-
dientes que integran las f6rmulas.

c) Sanciones por parte de las autoridades gubernamen-
tales.- Todas las formulaciones de productos alimenticios tie
nen forzosamente que ser autorizadas por la Secretarfa de Saj
lubridad y Asistencia PGblica, la cual expide un nGmero de re
gistro que tiene que ir impreso en 1las etiquetas de cada pro-
ducto. Posteriormente esta dependencia oficial efectfia inspec
ciones y muestreos tanto a nivel produccién como en los mis--
mos centros de consumo con el objeto de hacer anfilisis cuali-
tativos y cuantitativos para verificar si el alimento estf -

elaborado con las materias primas y en las cantidades regis--
tradas.
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Todo 1o anterior se hace para proteger los intereses-
del cltente, ya que si en la fdrmula se menciona que contiene
tal o cual materia prima Y es—tna de las razores por la cual-
tiene demanda el producto, la SSA revisa que no vaya a faltar
ese componente. Ademis como se vi6 en el punto anterior, tie-
ne que supervisar la dosificacifn adecuada y aprobada de aque
llas materias primas que suelen provocar trastornos orgéni---
cos.

Cuando en un anflisis la Secretarfa de Salubridad y -
Asistencia PGblica descubre alguna variacién o-de;viacidh'de-
la f6rmula procede a levantar una sancién en contra de 1la em-
presa productora y cuando el caso asf 1o amerita, se ordena -
la destruccién o embargo de todo el lote. De ahf que se haga-
necesaria una eficaz supervisidn, tanto por el Depurtamento -
de Produccién como por el de Control de Calidad, para que la-
elaboracidén de los productos se haga apezada estrictamente a-
las f6érmulas probadas por las autoridades gubernamentales.

d) Imagen del producto y-de la compafifa.- Sino se lle
va un adecuado,contfol de las férmulas yllos productos no'cu!
plen con las normas de calidad, aparte de caer en lo menciona
do en los incisos anteriores, se corre el riesgo de que los -
clientes dejen de comprar los alimentos ya que si les hace da
fio 0 no les es agradable al paladar, por consecuencia 16gica-
se decidirfn a comprar los de la competencia. Ademfis la im4i--
gen que hayan alcanzado, la compafifa y el mismo producto se -
vendrfn abajo creando la idea de que €ste es de mala calidad-
y no justifica su precio y la fébrica elaboradora aparecerd -
como carente de responsabilidad y profesionalismo, lo cual -
puede repercutir en otros productos que aunque si cumplan con
las normas de calidad y estén elaborados bajo estricto con---
trol de férmulas, con el solo hecho de aparecer manufactura--
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dos por la misma compaﬂ(a bastard para que pierdan mercado y -
con ello utilidades.

Por todo lo mencionado anteriormente, es recomendable-
que no se tome a la ligera l1a dosificacién de las materias -
primas, sobretodbfcuapdpise trata de la elaboracifn de alimen-
tos, ya que el control de f6rmulas debe ser muy estricto en -
cualquier proceso de transformacién. Es importante se adquie--
ran bdsculas en las cuales'Se puedan pesar hasta miligramos.
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........................

'Ias‘thgngS'COntra‘Incendio.

Es necesario recordar y tener siempre presente que el
combate del fuego debe hacerse en forma organizada; proceder-
a atacar un fuego sin un plan ni conocimiento del equipo, geF
neralmente da como resultado que el fuego no sea controlado.

6.1.- Organi zacién.

Todo negocio, por chico que sea, tiene que pensar en-
organizar su brigada contra incendio, ahnque al hacerlo, la -
brigada quede constituida con todo el peernal.‘La organiza--
cifn clésica de una Brigada Contra.lhcehdio, la doy en el - -
cuadro siguiente:

JEFE DE BRIGADA
UN SUBJEFE DE BRIGADA POR T U R N O,

Personal - Personal Personal
‘Para el Para el Personal Para el
Manejo de Manejo de Auxiliar Rescate y
Equipo de Equipo de General Primeros
Extinguidores Hidrantes Auxilios

El Jefe de la Brigada Contra Incendio, preferentemen-
te serSf el encargado de Seguridad o alguna persona especial--
mente entrenada para ello. Los Subjefbs, uno en cada turno de
Trabajo, se escogeré&n entre‘Supervisores, cuya caracterfstica
principal serf la de que tengan ascendiente con el personal y
donde mando.
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Las personas que formen parte de los diferentes gru--
pos sefialados- en el cuadro, se escogerdn entre el personal -

m&s cumblido y responsable; habrﬁ-Brigédas por cada turno.
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6.2.- Adiestramiento.

Una vez seleccionado ‘el personal, .se adiestrari sobre
10s temas:

a) .- Conocimientos generales sobre lo que es el fuego .

b) .- Causas comunes de incendios y sus medidas preven
tivas.

c).- Clisificadidn'de fuego para su combate,

d).- Conocimiento de los extinguidores; su manejo, su
conservacién y su recarga.

e).- Conbéinientb de la distribucidén del equipo de -
extinguidores en 1a Empresa. Sefialando clase y -
capacidad de cada uno de ellos. ’

f) .- Pricticas de combate de fuego, con extinguidores.

g) .- Conocimicnto de los sistemas fijos de combate de
fuego.

Hidrantes o sistemas de rociadores automéiticos.
Uso, mantenimiento y £uncioqaniento.

h) .- Précticas de combate contra incendio, con sistema
fijos.

1) .- Juntas mensuales. Repaso de conocimientos y préc-
ticas.,

Dentro de la organizacién de las Brigadas contra Inceg
dio, mencionamos, ademés de los grupos de ataque al fuego, los
de personal auxiliar general, y el de rescate y primeros suxi-
lios.
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6.3.- Funcionamiento.

El funcionamiento de estos grupos seri el siguiente:

a) Personal Auxiliar general.

1.- Fontanero, Plomero o tubero que se encargue de man:
-tener las 1Iineas de abastedimiento de agua en servicio, y en -
caso necesario, correr rdpidamente nuevas 1lfneas.

2.- Mecénico. Estari al cuidado de los equipos mecfni-
cos contra incéndio, y se encargarf de su buen -
mantenimiento y funcionamiento.

3.- Electricista. Entre sus funciones bd#sicas estard -
la de cOrtar'ias 1fneas de corriente eléctrica en la o las zo-
nas afectadas por el fuego, sin que se afecte el funcionamien-
to de los motores eléctricos que accionen los equipos contra-
incendio. Pondrf reflectores para ayudhr a los grupos de comba
te de fuego cuando sea necesario. ~

4.- Personal para transporte de equipo contra incendio.
Esta maniobra es neceSa;ia para que aquellas personas que es--
tén combatiendo el fuego, no pierdan tiempo buscando el equi--

po. Se les dard instrucciones para 1la recarga del equipo de ‘ex
tinguidores. ’

b) Grupo de Rescate,

Este grupo trabajarf en estrecho contacto con los Je--~
fes de Brigada, para poder efectuar su labor en forma répida -
y segura, Entre sus funciones se encuentran:

1.- Salvamento de personas. Guiar o .dirigir al perso-+
nal hacia lugares seguros. Transporte de accidentados:
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2.- Salvamento de equipo amenazado pro el fuego. Se to
marin medidas especiales para protegerlo o retirarlo de los lu
gares peligrosos.

3.- Salvamento de materiales. Se protegerf o retirard
de las zonas de peligro.

4.- Dirigird las maniobras de evacuacién del personal-
en general ya sea de las zonas de peligro o bien de toda la em
presa si se juzga necesario.

4 Este grupo estarf integrado por personas cuya caracte-
ristica principal sea el don de mando y 1a serenidad.

¢) Grupo de Primeros Auxilios.

Las funciones de este grupo quedan bien definidas: -
prestar los primeros auxilios a las personas que lo necesiten,
as{ como transportarlas a lugares seguros. Guiar al personal -
médico para que dé 1la atencién adecuada a quien lo necesite.

Todo este personal de los grupos especiales, debe con-
tar con el equipo adecuado para el desarrollo de su labor,.

Tuberfas, cables, equipo de proteccién personal, car--
gas de extinguidores, carros para transporte, camillas, escale

ras y todo el equipo especial auxiliar para cada empresa en -
particular,
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7.- NORMAS BASICAS PARA LA IMPLANTACION DE
PROGRAMAS DE SEGURIDAD.

7.1.- Inspecciones de Seguridad.

Las inspecciones deben ser parte fundamental de cual--
quier programa. de seguridad, puesto que la seguridad de las -
personas en una operac16n industrial depende, en gran parte, -
de la locallzacién determinacién y correccién de los rzesgos -
de accidentes y de causas.

Las inspecciones cdmple-entan de muchas maneras un Pro
grama de Produccién. El objetivo prihcipal es descubrir las -
condiciones inseguras y hacerlas seguras. Al ejecutar €sto tam
bién se obtienen otros beneficios importantes.

El inter&s del personal en la seguridad aumentarf al -
notar que la gerencia estd muy interesada en su bienestar, Yy -
el resultado serfa incrementar el interés de los enbleados en-
el esfuerzo de reducir la frecuencia de los accidentes.

Los objetivos de las inspecciones de seguridad deben -
conducir 'a que las operaciones llenen las normas aprobadas y -
aceptadas, esto a su vez debe lograr que el trabajo individual
sea mis seguro, mis econbmico y mfs eficiente.

Una lista de estos objetivos debe incluir:.
a. La localizacifn de las condiciones y las précticas insegu-

ras que no hayan sido notadas por los sobrestantes, los -
supervisores o los empleados.

b. La revisifn de los reportes anteriores, para ver que medi-
das correctivas se han propuesto y cuales se han tomado.
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¢
‘c. Asesorar en el uso de equipo y procesos nuevos o poco comu
nes.

d. Cumplir con las normas espéciales de seguridad; como las -
del Estado o de las Compafifas de Seguros.

Para que las Inspecciones de'Segufidad,tgngan éxito, -
deben estar bien organizadas y ser consistentes.

Como en 1la industria modernavhay gran variedad en el -
tamafio de las plantas y gran diversidad de productbs, y alGn to
davia una mayor variedad de maqﬁinaria, métodos y procesos, es
obvio que cada operacién industrial necesitari sus fequarimieg
tos especiales. Una sola forma de reporte aislada serf de nuy -
poco valor si no esti'intégrada‘por las demis operacidnes. La-~
experiencia pasada y las posibilidades futuras es de importan-

cia fundamental, que se usen formas de inspeccién adecuadas y-
que los inspectores estén bien entrenados.

Las inspecciones de seguridad deben ser parte de los -
deberes de todos los superViséres de la planta, incluyendo al-
Gerente de Planta. El interés en el programa de seguridad es -
estimulado notablemente si el Gerente de Plants se detiene a -
hacer una inspeccién ripida al pasar por un departamento e in
forma o manda corregir enseguida alguna anomalfa preserte.

Los Supervisores de 1fnea y operadores son los tnsﬁec~
tores més importantes de 1la organizacién industrial. Ellos pa-
san préicticamente todo su tiempo en el frea de trabajo. Estén-
en contacto constante con el medio y a la vez familiarizados -
con los posibles peligros del departamento. Deben de estar -
alertas en toda ocasién para descubrir y corregir las condicio

nes y las précticas inseguras. Deben hacer inspecciones conti-
nuamente.,
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Por Gltimo, todos los empleados deben hacer inspeccio-
nes constantes de su frea de trabajo y estar alertas para re--
portar o corregir de inmedjato éualquier desviacién de las -
pricticas de seguridad.

Tipos de Inspecciones:- Se pueden clasificar como sigue:

Inspecciones Generales.
Inspecciones Continuas.
Inspecciones Perifdicas.
Inspecciones Especiales.

Como las inspecciones continuas pueden ser necesarias-
lo mismo para condiciones ffsicas que para prictica de traba--
jo, requieren una vigilancia constante en estos casos, debe te
ner cada empleado una oportunidad de inspeccionar el departa-
mento o planta. Este plan es muy valioso también desde el pun-
to de vista.educativo.

La inspeccién continua del equipo de proteccién perso-
nal es especialmente deseable. Una revisién constante de anteo
jos, respiradores, zapatos de seguridad, guantes y cualquier-
otro equipo de este estilo asegurarf su buen estado.

También se debe revisar constantemente que el equipo -
se esté usando adecuadamente.

Todos los tipos de maquinaria como grfias,’ poleas, pren
sas, escaleras, montacargas, cadenas, cables, etc.., requieren
una inspeccién perifdica que debe ser preparada de acuerdo con
la experiencia anterior. Para todo tipo de inspecciones se de-
berd contar con un informe.




91

En términos generales los reportes se pueden clasifi--
car de tres formas: Listas, narrativos y numéricos.

Por medio de una lista preparada de antemano, se puede
seguir punto por punto los detalles del &rea marcando en cada-
lugar lo que se encuentra.

21‘31ste-a,narrativo consiste en informar en hojas en-
blanco 1o que encontré el inspector.

El numérico consiste en clasificar de acuerdo con una-
clave numérica el estado del &rea.

Debe incluir una hoja en que se hagan las recomendacio
nes pertinentes.

Los informes deben ser claros y sencillos. Deben proce
sarse con rapidez y asegurarse que las recomendaciones sean -
atendidas por todo el personal involucrado. El supervisor debe
cerciorarse de que sus recomendaciones han sido entendidas y -
seguidas o en su defecto la razén o razones por las que no se-
han 1llevado a cabo.

7.2.- Técnica de la Investigacién de los Accidentes.

El ideal de un buen programa de seguridad es lograr ce
ro accidehtes; sin emb~rgo y a pesar del esfuerzb realizado -
por las empresas que marchan a 1a cabeza en el campo de la Se-
guridad Industrial para lograr un alto nivel de seguridad en -
la conciencia de sus trabajadores; impartirles los conocimien-
tos para su propia proteccién, colocar guardas a todas las md-
quinas y aplicar medidas de higiené industrial, los accidentes
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s$e suceden con n(s‘o menos frecuencia. Aqui es en dcnde se pre

senta la oportunidad para eliminar ese tipo de accidentes eli-
minando la causa.

Para lograr lo anterior es'prqciso seguir una serie de
‘pasos-con el fin de aprovechar al méximo la experiencia Que -
dejan los accidentes ocurridos y que infortunadamente han cos-
tado ya dolor, tiempo y dinera.

El primer paso es :

1.- Establecer un objetivo.

Investigar el accidente para conocer las verdade--
ras causas que lo produjéron; nunca para tener a -
quien:hccharle la culpa.

Una vez establecido el objetivo, se deberdi tener -
presente en todo nomehto, ya que es muy fécil des-
viarse y perderlo de vista. '

2.~ Hacer 1la investigacién lo mfs pronto posible. Esto
es necesario para que se pueda aun encontrar todos
los elementos que intervinieron, en su pbsiéidn -
original o de otra forma, estas cosas pueden cam--
biar tanto, que cuanto mfs tiempo se ﬁierdn en -

comprobarlas, las versiones varfan a medida que pa
sa el tiempo.

3.- Llevar a cabo 1la investigacién en el mismo lugar -
del accidente reconstruyendo los hechos e tnterro-
gando testigos, principalmente &l propio- lesionado
siempre que sea posible. La experiencia ha demos--
trado que las investigaciones hechas a control re-
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moto son muy poco de fiar pues solamente se basan-
en conjeturas. Este tipo de "Investigaciones" son-
propias de supervisores irresponsables o que sola-
mente quieren salir del paso llenando el informe -
en cualquier forma.

La investigacién debe hacerla de breferencia el Je
fe inmediato del propio lesionado, si es necesario
con la ayuda del personal de seguridad.

Las Comisiones Permanentes, los Comités de Seguri-
dad, representantes sindicales, etc.... taubi&n -
pueden hacer una buena investivacién siempre que -
no pierdan de vista el objetivo, siguiendo las re-
comendaciones anotadas anteriormente y obtengan -
la ayuda sincera del Jefe directo del lesionado.

Conviene auxiliares con un cuestionario previamen-
te elaborado con todas las preguntas que sean in--
dispensables para encontrar 1las verdaderas causas
del accidente, o que nos interese saber con fines-
estadfsticos.

Cada pregunta de este cuestionario debe ser contestado

clara y brevemente, despu€s de que estemos convencidos de la -
veracidad de la respuesta,.

Cuando haya duds debe ahondarse la investigaci6n y si-

después de todo aGn persiste la duda, 6sta debe ser asentads -
en la hoja de investigacién incluyendo los fundamentos que dan
lugar a la duda.

Es tas hojas de inveitigacion pueden ser una réplica de

la forma del IMSS rpm-1 que utiliza el I.M.S.S., pero serfs -
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mfs Gtil que se tuviera una forma especial que llenara las ne-
cesidades particulares de cada empresa.

Como datos mfs necesarios se puede inclufr:

Nombres del lesionado, 1a fecha y hora del accidente,-
lugar en que ocurri6: méquina, nateriaf-o herrahtenia que lo -
produjo, qué condicién y prlcti;a inSegura;intefvtno;'cau:a'de
la iisha,'daﬂo o lesién causada por el accidente; nombre de -
testigos; qué recomienda para evitar que suceda un acéidcntc -
similar; qué se estd haciendo o se hizo hasta ese momento con-
el mismo fIin. A este cuestionario pueden afiadir todas las pre--

guntas que se deseen conocer tales como edad. .ntiguedad; sala
rio, costos etc...

6. Conclusiones:

Una vez terminada la investigaci6n se deben obtener conclu
siones entre 1los que intervinieron en ella; de estas con--
clusiones se debe derivar el plan de accién que se tome pa
ra evitar la repeticién del accidente.

7. Verificacién:

Es muy cqnveniente que siempre haya una persona por lo me-
nos, que sea responsable en perseguir las recomendaciones-
que se hagan, hasta verificar que han quedado conclufdas.

7.3.- Manuales para los Empleados.

Estos libritos informan al empleado sobre las ventajas
ofrecidas por la compsfifa y lo que 6sta espera de su coopera-
cién, incluyendo informacién sobre las précticas de seguridad,
reglas de trabajo, seguros colectivos, servicios médicos, etc.
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7.4.- Pelfculas.

1. Transparencias con cuadros individuales, para que-
el instructor las explique mientras son proyecta--
das.

2. Pelfculas de vistas fijas y sonoras que utilizan -
una cinta'semejante con el comentario a explicar -
con discos o grabado. en cinta,

3. Pelfculas con sonido o silentes.- Estas se pueden-
producir en la propia'compaﬂfa utilizando el equi-
po y les materiales disponibies, consiguiendo as{-
a veces gran realismo e interés. '

Sin embargo, las pelfculas casi siempre se tendrén que
alquilar o. comprar.

Los proyectores y equipos de sonido necesarios se pue-
den obtener ‘dentro del presupuesto de la compafifa mis-
pequefia. En los cuartos iluminados se puede utilizar -
un proyector que sefiale indirectamente sobre 1la vista-
algune frase o ilustracién de interés.

Las pantallas se pueden obtener de varios tamafios y -
precios de acuerdo con la necesidad del cuarto de pro-
yecci6n. Se deberf de escoger el tipo de pantalla de -
acuerdo con el tamafio y proporciones del cuarto.

7.5.- Fotograffas.

Con una cémara se podrdn obtener fotograffas Gtiles al
programa de seguridad para pegar en los tableros de avisos, -
publicar en los folletos de los empleados, o para hacer trans-
parencias en blanco y negro o color.
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7.6.~ Tableros. -

Los tableros de avisos nantienen a los empleados al tan
to de nvisos oficiales. noticias de interés, informacién de se-
gur1dnd recordatorios conn cartoles, diagramas, fotograffas-
y exhibiciones de equipo de proteccidn. A veces estos tableros-
suplantan la ausencia de phblicac}ones-para los empleados.

Para obtener Tesultados positivds con los tableros se -
deberfn de seguir las siguientes sugerencias:

1. Colocarlos en lugares ;oncurridos, donde se lean con
facilidad.

2. Cambiarles el material frecuentemente.

3. Mantener las notiéiﬁs }‘a#isos lo.mdsabrqves posi---
ble. ‘

4. Utilizar letras grandes, colores atractivos e filus--
traciones, especialmente en la forma de'caricaturas.

5. Colocar los tableros a nivel de la vista,

6. Cubrirlos con criétpl para facilitar su limpieza y-
evitar que se afiads material no autorizado,

7. Mantener un equilibrio adecuado entre el material -
escrito.y las ilustraciones o fotograffas.

Los carteles son fitiles a los programas de seguridad, -
pero son. insuficientes cuando no se respaldan por instrucciones
y precauciones adecuadas. Las carteleras gigantes colocadas a -
la entrada de la planta instruyen tanto al pGblico como a los -

empleados y son més eficaces cuando se iluminan con reflecto---
2es..
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a Tableros de avisos,

Casi siempre son de 56 cm"de/ancho por 76 cm. de alto. De-
ben de lucir atractivos. El verde es el color tradicional -

de 1la seguridad-pot lo que se usa frecuentemente jara este-
fin.

b) Caballetes y tableros de Hojas Sueltas.

Estos son de especial utilidad en las sesianes de seguri---
dad. Los gréficos de seguridad, cada uno con un tema distin
to, se han disefiado especialmente para el uso de los Super-
visores y otras personas en sesiones pequenas.”Son coleccio
nados de dibujos, caricaturas, d1agramas y otras instruccio
nes inpresas o pegadas sobre el papel grueso y encuadernado
que al abrirse forman’ una especie de_qapgllete Por detrds-
tienen sugerencias para el instructor sobre la forma de de-
sarrollar el tema que representa la ilustracién.

Los franengrdfos se pueden utilizar con el mismo fin.

7.7.- Tarjetas de Instruccién.

El programa de instruccidn de seghridad para los emplea
dos incluye tarjetas de 3 x 5 pulg. (7.6 x 12.7 cm.) que contie
nen toda 1a informaci6én necesaria para el nanten;niento de la -
seguridad en todos los tipos de operacién necesaria para el man
tenimiento de la seguridad en todos los tipos de operaciomes in
dustriales. Casi sie-pfe se colocan cerca del lugar de trabajo-
para servir de recordatorios. A veces se amplfan fotostéticamen
te para incluir en los tableros.

7.8.,- Publicaciones para los Empleados.

Las publicaciones pueden ser tan sencillas como un bole
tin mimeografiado, o pueden ser revistas ilustradas. A veces sé
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lo boletines de seguridad para los empleados: pero a menudo in-
cluyen anécdotas ilustradas, y noticias sobre los empleados y-
las actividades de la compafifa.

7.9.- Incentivos.

ASf como el pecado lleva en sf la penitencia, asf tam--
bién puede dqcirserque la seguridad 1leva la recompensa en sf -
misma. El solo hecho de evitarse dolorosos accidentes es sufi--
ciente premio para 1os que observan las normas de seguridad.

Sin embargo, multitud de. empresas han combrobédo que -
los premios de seguridad estimulan notablemente a los trabajado

Tes a poner mis atencién y a observar con mis cuidado las nor--
mas de seguridad.

Los trabajadores no son nifios; pero ellos también se -
alegran de recibir de vez en cuando algln premio como reconoci
miento y estfmulo cuando realizan una buena labor.

Existen muchas formas para establecer los incentivos -
de Seguridad. Estos pueden ser premios en efectivo, o en rega--

los, o en honores como certificados, diplomas y medallas, o en-
una combinacién de los tres.

Algunas empresas prefieren los premios que no son en -~
efectivo, puesto que el dinero se gasta y olvida pronto, mien--

tras que una medalla o un regalo constituyen para todos un pode
roso estimulo.

Ya sean en efectivo, en regalos o en honores, estf ple-
namente comprobado en la préctica que 1los pre-ios.esttlulin a -
los trabajadores y hacen progresar grandemente los programas de
seguridad. Por bueno que sea un programa de seguridad en el as
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pecto,téénico debe siempre completarse y. animarse de vez en cuan
do con premios a los trabajadores y supervisores que se desta---
quen en el cumplimiento de las normas de seguridad.

Varios tipos de incentivos se usan para estimular el in-
terés y para motivar el personal o trabajar con seguridad Algu-
nos usados con frecuencia son:

Reconocimiento por la gerencia de la actuac16n sobresa--
liente en el control de accidentes en el trabajo.

Desaprobacidn de parte de la gerencia de la actuacién -
1naceptab1e en el control de accidentes en el trabajo.

Concursos de Seguridad, con premios para los ganadores.

Premios para departamentos, grupos, etc.., por '"records”
sobresalientes.

7.10.- Despertar y Conservar el Interés de las Personas en el -
Programa de Seguridad.

1). La comunicacién efectiva y la propaganda adecuada, -
son indispensables para poder ser un buen "vendedor" de la idea-
de seguridad y conseguir que todos desde el gerente hasta los -
trabajadores de menor categorfa, 'compren" el "Producto': Segu
ridad.

He usado el término "vendedor", porque considero que es-
ta labor en muchos aspectos es una labor de '"venta", y se venden
ideas, entusiasmo deseo de proteger al hombre a las cosas mate--
riales; y asf como los vendedores de cualquier otro producto,\dg
bemos usar técnicas y sistemas de venta muy semejante. Vedmos -
entonces en términos muy generales, lo que debe hacer o usar un-
buen vendedor: -




a) Conocer su producto y los de la competencia.

B) Estar convencido'de la bondad y ventaja de su produc
to, asf como de sus limitaciones.

¢) Conocer las ng;esidéde; esp§¢Ificas de su cliente.
d) Conucer persénalmenté‘a'su cliente.
e) Tener cbﬁtactolpbiSonaI con el cliente.

£) Hacer uso de la Ptopagaﬁda.

Pues bien, esto es precisamente 1o que nosotros debemos

hacer o usar, y a continuacién detallo unos breves comentarios-
al,respecto

a) CONOZCA SU PRODUCTO.- Indudablemente que no serﬁ po-
sible. que el encargado de segur1dad abarque todas las ramas del
saber humano pero desde luego, que debe tener suf1c1entes cono-
cimientos ‘técnicos por 10 menos los fundamentales, sin embargO*
es indudable que el encargado de seguridad debe ser un estudio-
so incansable para que poco a poco Yy con la experiencia que le-
vaya dando el tiempo adquiera el mayor nGmero de conocimientos -
aplicables a su programa de seguridad. Igualmente debe estar al
tanto de los adelantos o técnicas nuevas que vayan surgiendo.

El producto de la "competencia", son los accidentes y -
desde luego que no tendremos dificultad en hacer resaltar la su
perioridad de nuestro '"producto'.

b) ESTE CONVENCIDO DE LA BONDAD DE SU PRODUCTO, ASI CO-~
MO DE SUS LIMITACIONES.- A este respecto sf es indispensable -
que el encargado de seguridad sea el mfs entusiasta y el mfs -
convencido de la seguridad. No debemos olvidar que el entusias-
mo es muy contagioso y que mucho del éxito del programa de segu

ridad, dependeri del entusiasmo que todos pongan en el desarro-
110 del wmismo.
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c) CONOZCA LAS NECESIDADES ESPECIFICAS DE SU CLIENTE.-
Esto es fundamental. Mal papel harfamos si porque tenemos un -
alto fndice de accidentes eh Ios ojos, tratframos de conseguir-
que un oficinista que nunca va al interior de la ffbrica, usara
permanentémente gafas protectoras.

d) C€ONOZCA PERSONALMENTE A SU CLIENTE.- Hasta donde sea
posible, procure conocer a todas las personas de su departamen-
to, {nvestigue<3us aficiones, y trate de conocer "su lado fla--
co", interésese en sus problemas personales, y hunca.deje'de pa
sar la oportunidad de prestarle ayuda. RECUERDE QUE EL ES SU -
PRIMER CLIENTE.

e) ESTE EN CONTACTO PERSONAL CON SU CLIENTE.- La seguri
dad se hace en el interior de la ffbrica y no en la oficina - -
atrds del escritorio. Hasta donde sea posible siempre haga "ven
tas directas' y nunca esperar a que espontineamente le lleguen-
a '"comprar'.

f) HAGA PROPAGANDA A SU PROGRAMA DE SEGURIDAD.- No dudo
que a veces haya quien se haga la pregunta siguiente: ;Por qué-
darle tanta importancia a la propaganda en los programas de pre
vencién de riesgos?.

A usted lo mismo que a todo el mundo le gustan las co--
sas entretenidas. Por ejemplo, cuando usted ve un comercial por
la televisién o lo oyé por la radio, es natural que lo atraiga-
més si es interesante. Sin embargo, si ese comercial va mds - -
alld y ademfs resulta entretenido cuando lo divierte y al mismo
tiempo le sefiala las ventajas de usar el producto anunciado, en
tonces sin duda se trata de algo que no querrf perderse, en es-
te caso todo el mundo se beneficia; usted, pdGblico y también la
compafifa que estf tratando de vender el producto.
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En realidad tanto usted como el gerente de ventas tiene
que contar con la "propaganda'" para poder llevar a cabo su ta--
rea, sin, embargo, las relaciones entre uno y otro oficio son -
mucho més fuertes. Primero porque su mensaje al igual que el -
del gerente de ventas no puede quedar aislado. Necesita repetir
se una y otra vez; y también debe alcanzar la mayor cantidad -
de pGblico. Lo mismo que los consumidores tienden a comprar el-
productd con cuyo nombre estan mis familiarizados, los trabaja-
dores de la planta prefieran los métodos seguros a cualquier -
otro si es que estin acondicionados para ello. De allf la impor
tancia de 1la propaganda de seguridad.

La propaganda puede definirse como la técnica de lograr
que otros, hagan lo que por. su propio bien quiere que hagan, en
realidad 10 que estin haciendo es utilizar un sistema de ventas
agresivo pero disfrazado con un guante de seda. (!La razén? es -
sencilla: Hoy en dfa los trabajadores no aceptan ninguna imposi
cién ni tampoco que s¢ les sermonee. No trate de imponerles sus
ideas a un hombre, mds bien vaya gufandolo hasta Que llegue, -
aunque &1 crea que ha actuadokpor voluntad propia.

Y para ayudarlo en esa labor, para hacerlo mis fdcil, -
emplear la "persuacifn" adecuada. Siempre es mejor apelar al or
gullo humano y no al temor a quedar en ridfculo. A usted deben-
interesarle también los resultados a largo plazo y dichos resul
tados en la forma de una frecuencia de accidentes mds baja le-
probarin que ha adoptado 1la actitud positiva. Las campafias de -
seguridad asf como las de publicidad pueden ser comparadas al -
ropero de un hombre. Basta 1a simple adicién de una cuantas cor
baths'y camisas de colores brillantes para variar tods su apa--
riencia.. De igual maners, se puede afiadir detalles que den colo
rido a su programa, pero recuerde, siempre se luce mejor cuando
se lleva un par de guantes suaves y no un lftigo. Haga que su -

programa lleve guantes cuando se trate de entregarlo a sus hom-
bres.
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En las reuniones que tenga en el futuro, discuta con -
sus hombres los planes que tenga, preglinteles qué piensen de
ellos. (Piensan que pueden tener €xito? :iCon quiénes podrén
contar para llevarlos adelante? ;Cémo se podr4 estimular 1la
copperacién de todos?. De ésta no solo conseguird puntos de
vista valiosos sino que también aumentard definitivamente el
nGmero de sus colaboradores.

’

Todos sabemos que cada cosa tiene su hora; y ésto es
algo que vale la pena para recordar cuando se trata de publici
dad. Usted seguramente querri prolongar su campafia hasta que -
pierda completamente el interés, pero es mds conveniente termi
narla con mucho entusiasmo, asf la gente querrd volver a parti
cipar.

Ahora bien, (C6mo se podrdn concatenar una serie inin-
terrumplida de aciertos propagandisticos?. Una de las maneras-
consiste en '"mercantilizar" su programa de seguridad. Durante-
una semana, estimule la atencifn de su ptGblico con anunciés su
gestivos, la semana préxima ofrezca un premio a las personas -
que al preguntarles, puedan explicarle el tema o lema de los -
carteles... Y as{ sucesivamente. La lista de trucos y recur--
sos que pueden emplearse .es pricticamente infinita. Al igual -
que el adiestramiento, la labor de mantener a los trabajadores
interesados en la seguridad es algo que nunca termina y puede-
ser divertida.

I1)."Otro medio indispensable para obtener el interés-
de las personas, es el darles participacién activa en ¢l Pro--
grama de Seguridad.

- Los sistemas mfs comunes usados para este objeto son:

8) La gerencia forma parte del Comité Director de Seguridad.
Establece polfiticas.

Entrega premios, incentivos, diplomas de seguridad.
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Envia cartas de estimulo o llamadas de atencién.

b) Los jefes de departamento y supervisores, elaboran sus pro-
pios reglamentos de seguridad.

Forman parte de Comités de Seguridad.

Entregan premios, incentivos o diplomas de seguridad.
Envfan cartas de estfmulo o llamadas de atencidn.

Participan en concursos o sistemas de sugestiones.

c) Los trabajadores intervienen en la elaboracién de reglamen-
tos o instructivos de seguridad.

Forman partes de Comités de Seguridad.
Investigan accidentes y realizan inspecciones.
Parti‘cipan en concursos o sistemas de sugestiones.

7.11.- igiene Ocupacional,

Es conveniente que la empresa cuente con:

1. Métodos adecuados para el uso de productos qufmicos.
2. Equipo de ventilacién y extraccifn de aire.
3. Facilidades de médico y primeros auxilios.

4. Adiestramiento en procesos y materiales nuevos o poco fami-
liares.
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7.12 Ex&menes Médicos Pre-ocupaciones y Exdmenes Mé&-
dicos Peri6dicos de Control.

— —

Para reducir los accidentes e incrementar la higiene y-
seguridad de 1la planta se requiere contar con personal, obrero-
y de confianza, ffsicamente aptos. Para ello se debe implantar-
un programa permanente de eximenes médicos, a los candidatos a-
ocupar el (los) puesto (s) vacante (s), con objeto de conocer-
el estado fisico de estas personas y as{ evitar en lo futuro -
accidentes de trabajo y/o contaminacién de los productos debido
a falta de higiene o por causa de una enfermedad contagiosa que
se pueda propagar en los alimentos.

Los eximenes Médicos pre-ocupacionales pueden ser prac-
ticados por un médico permanente contratado por 1la empresa para
este fin, o bien contratar los servicios de una clfnica para -
que ahf sean enviados los candidatos y sea el personal médico -
quien inforne.a la empresa después de haberles practicado los -
anilisis necesarios, sobre la salud que guarda cada uno de los-
auscultados.

En lo referente a los exfdmenes Médicos PeriSdicos de -
Control, actualmente la Secretarfa de Salubridad y Asistencia -
PGblica acude a 1la empresa cada 6 meses para practicar anflisis
de sangre a todo el personal obrero y de confianza con el fin -
de verificar el buen estado de salud de estos y asf poder rese-
llar la tarjeta sanitaria, obligatoria entre quienes estan rela
cionados de una u otra manera con los alimentos. También cada -
6 mesos acude un médico particular a revisar al personal, pero-
esta auscultacifn solo se concreta a revisién de pulmones boca,
corazén y presién. Para completar estos exdmenes mé€dicos y es--
tar seguros de su estado de salud se recomienda también hacer--
les anflisis de orina, excremento y adn de sangre, pues la Se--
cretarfa de Salubridad y Asistencia nunca envia 1los resultados-
de este Gltimo anflisis.
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CONCLUSIONES

En la actualidad las autoridades mexicanas a través de
diversos organismos como el Instituto Mexicano del Seguro So--
cial, la Secretarfa del Trabajo y previsién Social, el Congre-
‘SO del'Trabajo y 1la Secretarfa de Salubridad yiAsistencia PG--
blica han legislado en materia de Higiene y Seguridad para que
1as industrias funcionen dentro de un ambiente sano y libre de
riesgos. Por ello y para su propio benefiéio las industrias -
deben tomar conciencia de las ventajas que acarrea el evitar -
accidentes y que resulta de mfs provecho y menor costo inver--
tir en equipo e instalaciones que en pago de indemnizaciones -
por lesiones y evitar la contaminacién de los alimentos.

En el caso de la planta, objeto de esta tesis, podemos
situarla como una empresa que se encuentra a 1la mitad del cami
‘No por recorrer en materia de Higiene y Seguridad, porque si -
bien es cierto que se preocupa por el bienestar de sus trabaja
dores y calidad de sus productos mediante capacitacibn, equi--

po, pliticas y normas de seguridad, se encuentra limitada en -
los siguientes aspectos:

I.- A nivel Corporativo existe una persona encargada -
de implantar las bases de Higiene y Seguridad en todas las fi-
liales que forman el Grupo, pero el responsable de este ren---
glén dentro de la planta es un Jefe de Departamento de Produc-
ci6n el cual tiene otras funciones aparte; debido a lo cual no
puede dedicar el 100V de su tiempo a crear disbositivos adecua
dos para cada uno de los procesos y comportamiento del perso--

nal en general y supervisar en si que se lleven a cabo sus ins
trucciones.
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Esto se puede remediar contratando a un especialista -

en Higiene y Seguridad que se dedique inica y exclusivamente -
a los objetivos de esta materia.

[N
2.- No se ha creado la debida conciencia entre supervi

sores y obreros de la importancia que tiene el trabajar dentrd
de un ambiente seguro y de la responsabilidad que debe existir
para'uanqjar los alimentos higiénicamente.

Las soluciones para sensibilizar a todo el personal y-
educarlo de tal manera que ellos sientan la necesidad de produ
cir alimentos para sus semejantes dentro de un marco totalmen-
te sano son por medio de'IjSmplantaéiGn de un programa perma-

nente de Higiene y Seguridad y capacitacién, tal como se men--
ciona en esta tesis.

3.- Otra dificultad existe en 1la inestabilidad‘del per
sonal ocasionado por los cambios frecuentes de personal tanto-
a nivel obrero como de supervisién ya que ésto provoca un atra

so en 10s logros obtenidos, por desperdiciarse el tiempo utili
zado en su adiestramiento.

4,.- Es necesario crear, organizar, y adiestrar a 1a -
brevedad posible las brigadas contra incendio debido a que en-
caso de algin siniestro puede resultar fatal.

5.- Es necesario incluir al personal de mantenimiento-
en la capacitacién sobre aspectos de seguridad porque constan-
temente se enfrentan a altos riesgos mecfnicos y eléctricos y-
principalmente que las tareas por ellos efectuadas al términar
las, los equipos deben quedar perfectamente protegidos para -
evitar cualquier accidente fisico y/o material. De ahf que a -
este departamento se le deba incluir en los Programas de Segu-
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ridad que se lleven a cabo.

Tomando en consideracién todo lo anteriormente expues to.
y llevéndolo a la préctica se podrd cubrir la otra mitad del -
camino que falta para que 1la Planta que dié origen a esta tesis
pueda resaltar y servir de ejemplo para muchas otras indus----
trias que se encuentran funcionando en la Repdblica Mexicana,
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