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I. INTRODUCCION

Uno de los objetivos de la industria mundial ha sido siempre aumentar o
incrementar su productividad a todo nivel, ya sea en |a pequefia, mediana o gran

empresa.

independientemente de los procesos de produccion, la productividad se
ve afectada por la eficiencia desarrollada en la distribucion y manejo de los
productos; Por lo que se considera importante realizar mejoras en todo el
proceso de manejo y distribucion, para lograr una mejor rentabilidad al

comercializar alimentos eniatados en nuestro pais.

Un buen manejo y distribucion llevara a la reduccién de los gastos, por |0
que las utilidades aumentaran. Este trabajo esta encaminado precisamente a
dar una guia para las empresas que deseen aumentar su productividad por

medio de un eficiente manejo y distribucién de sus productos.

Aqui se propondran ciertas medidas como el andlisis de la rentabilidad de
la distribucion, ia tecnologia aplicada, el equipo utilizado, los sistemas de
seguridad para el personal y el cubrimiento de los aspectos legales que conlleve
el ingreso vy distribucién de productos en el pais, que pueden llegar a ser de

beneficio para muchas empresas.

En este trabajo se selecciond como productos de consumo a manejar y
distribuir, los alimentos enlatados, por la facilidad que estos representan para

ejemplificar las medidas mencionadas.



Actualmente la competitividad a nivel industrial es mayor, por lo que las
empresas que no incrementen su productividad , se rezagaran con facilidad, ya

que el mercado demanda productos de calidad a precios razonables.

Debido a esto es aconsejable que las empresas desarrollen e
implementen redes de manejo y distribucion economicas y efectivas , para tratar
de disminuir sus costos y optar a competir en el mercado por su alta

productividad y por la calidad y precio de sus productos.

Debe tomarse en cuenta que cuando el mercado guatemalteco se vea
invadido por una gran cantidad de productos en la era de la globalizacion, tanto
el manejo como la distribucién de las empresas operantes en el pais, deben

estar lo mas desarrollado posible, para asi enfrentar a lo que esta era conlleve.

El mercado de productos alimenticios enlatados en nuestro pais se
encuentra abarcado por las empresas industrializadas, algunas nacionales y
otras multinacionales, las cuales regularmente cuentan con el poder econémico,
el prestigio y la calidad necesarios para la buena realizacién y comercializacion
de un producto, factores que dificultan a las empresas, con menores niveles de

industrializacion, competir en el mercado.

Estas empresas no siempre desarrollan las ventajas anteriormente
descritas, por lo que es recomendable que implementen nuevas técnicas y

procesos adecuados, efectivos y sencillos, para sobresalir en el mercado actual.

Es importante que las empresas distribuidoras de productos alimenticios
enlatados, independientemente de su nivel de industrializacién o desarrolio,

realicen un andlisis a fondo de cudn rentable es la distrtibucién de sus



productos, ya que a la larga, puede que las utilidades no justifiquen dicha
operaciéon. Por lo que de ser asi , se deberia implementar un sistema que

reduzca los costos al distribuir.

Por otra parte, actualizar su tecnologia significa una inversion
considerable, pero para algunas empresas, esto podria estar fuera de su
alcance, por lo que continlan utilizando tecnologia poco competitiva, ademas y
considerando |a proximidad de la era de la globalizacidon, esto constituye una
desventaja , ya que las empresas que vendran a competir, seguramente lo harén

utilizando tecnologia avanzada y sofisticada.

La productividad de cualquier empresa puede verse afectada si no se
cumplen las normas de seguridad industrial, por lo que es recomendable que ias
empresas operantes en el pais cumplan con todas estas normas, ya que de no
hacerlo podrian pagarse consecuencias como: accidentes, generar un ambiente

de inseguridad en el trabajador, etc., y no se obtendra el rendimiento esperado.

Es de mucha importancia que las empresas nunca descuiden todos los
aspectos legales que conlleva ingresar, producir, manejar y distribuir productos
alimenticios enlatados en el pais, ya que de no cumplir con alguno de estos
aspectos, podrian surgir inconvenientes, que a la larga paralizarian el proceso y

generarian pérdidas.

Las medidas que se recomiendan en este trabajo pretenden ser una guia

para ayudar a incrementar la productividad de las empresas en Guatemala.



Con base en lo anterior, se plantean los siguientes objetivos:

OBJETIVO PRINCIPAL:

Recomendar cinco medidas que aumenten la productividad en la

distribucién y manejo de productos de consumo alimenticios enlatados.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Presentar un sistema que incremente la productividad de las redes de
distribucion, para lograr una mayor cobertura y contrarrestar asi a los

productos que invadiran el mercado en la era de Ia giobalizacion.

Hacer énfasis en la importancia de la distribucién rentable en el medio

guatemalteco.

Dar un aporte a las empresas del pais para poder incrementar la

productividad en su sistema de distribucion.

Incursionar en el campo de la seguridad industrial, aplicando ésta a
distribucién y manejo de productos de consumo alimenticios enlatados, en

bodegas, puntos de venta, etc.

Sugerir algunas de las técnicas mas utlizadas para la prevencion de
accidentes en el trabajo, para generar un clima de seguridad al trabajador, y
logrando disminuir los costos y tiempo perdido, que los accidentes, significan

para la empresa al producirse.

Por todo lo anteriormente expuesto, se presenta el siguiente trabajo de

graduacion.



Il. PRODUCTIVIDAD Y RENTABILIDAD.

IMPORTANCIA DE LA PRODUCTIVIDAD :

El unico camino para que un negocio o empresa pueda crecer y aumentar
su rentabilidad es incrementar su productividad. Por incremento en la
productividad se entiende el aumento en la produccién por hora de trabajo.
Desde hace mucho tiempo en Estados Unidos ha existido la mas alta
productividad del mundo. En los ultimos 100 afios, en este pais el incremento de
productividad es aproximadamente de 4% por afio. Sin embargo en la ultima
decada la tasa de crecimiento de la productividad en Estados Unidos ha sido
superada por la de Japon, Corea del Sur y Alemania. Y el instrumento
fundamental que origina una mayor productividad es la utilizacién de métodos, el

estudio de tiempos y un sistema de pago de salarios.

Se debe comprender claramente que todos los aspectos de un negocio e
industria ( ventas, distribucion, finanzas, produccion, ingenieria, costos,
mantenimiento y administracion ) son areas fértiles para la aplicacion de
métodos, estudios de tiempos y sistemas adecuados de pagos de salarios. Con
mucha frecuencia sdlo se considera la funcidon de produccidon cuando se aplican
métodos, normas o estandares y sistemas de pago de salarios. Importante como
es la funcion de produccion, se debe recordar que otros aspectos de la empresa
también contribuyen sustancialmente al costo de operacion y son areas

igualmente validas para la aplicacion de técnicas de mejoramiento de los costos.

En el campo de las ventas, los metodos modernos de obtencién de
informacidon introducirdn ahorros significativos, las cuotas de productos para
territorios especificos proporcionaran una base o estandar que el vendedor
procurara sobrepasar, y el pago de sueldos adecuados siempre ocasionara una

realizacion por encima de la norma.



En la actualidad, la mayoria de empresas e industrias de Estados Unidos
se estan reestructurando a fin de operar mas efectivamente en un mundo
crecientemente competitivo. Estan dirigiendo la reduccion de costos a través del
perfeccionamiento de la productividad con mas intensidad que nunca antes.
También estan examinando criticamente todos los componentes de los negocios

que no han contribuido a su redituabilidad.

Siempre que hombres, materiales e instalaciones se conjugan para lograr
un cierto objetivo, la productividad se puede mejorar mediante la aplicacion
inteligente de los principios de métodos, estudios de tiempos y sistemas de pago
de salarios.

La seccidn de produccidon de una industria puede considerarse como el
corazén de la misma, y si la actividad de esta seccidn se interrumpiera, toda la
empresa dejaria de ser productiva.

Es en el departamento de produccion donde se solicita y controla el
material que se va a trabajar, se determina la secuencia de operaciones y
métodos, se piden las herramientas, se asignan tiempos, se programa, se
distribuye y se lleva el control del frabajo, y donde se logra la satisfaccion de jos
clientes.

Si se considera al departamento de produccién como el corazén de una
empresa industrial, las actividades de métodos, estudio de tiempos y salarios
son el corazdén del grupo de fabricacién. Mas que en cualquier otra parte, es aqui
donde se determina si un producto va a ser realizado en base competitiva.
También es agqui donde se aplican la iniciativa y el ingenio para desarrollar
herramientas, relaciones hombre - maquina y estaciones de trabajo eficientes
para trabajos nuevos antes de iniciar la produccion, asegurando de este modo

que el producto pase las pruebas frente a la fuerte competicion.



En esta fase es donde se emplea continuamente la creatividad para
mejorar los rnétod-os existentes y afirmar a la empresa en posicion adelantada
en su linea de productos. En esta actividad se pueden mantener buenas
relaciones laborales mediante el establecimiento de normas justas de trabajo, o
bien dichas relaciones pueden resultar afectadas adversamente por la adopcion

de normas inequitativas.

Las actividades en métodos, estudio de tiempos y salarios presentan
verdaderos retos. Las industrias que cuentan con personal de aita competencia :
ingenieros, administradores de empresas, directores de relaciones industriales,
supervisores especiaimente preparados y psicologos, encargado de desarroilar
técnicas de métodos, de estudio de tiempos y fijacion de salarios,
indudablemente que estaran mejor preparadas para enfrentarse a los

competidores y para operar con utifidades.

El objetivo de un gerente de fabricacion o produccidon es elaborar un
producto de calidad, oportunamente y al menor costo posible, con un minimo de
capital y un maximo de satisfaccion de sus empleados. El gerente de control de
calidad centra sus objetivos en el control citado, a fin de que se cumplan ias
especificaciones de ingenieria y los clientes queden satisfechos con el nivel de

calidad.

Ei gerente de control de produccion se encarga principalmente de
establecer y mantener programas de produccidn, sin perder de vista las
necesidades de los clientes vy las condiciones econdmicas favorables que se

obtienen con una programacion adecuada.

El gerente de métodos, estudios de tiempos y sistemas de salarios se
ocupa principalmente de combinar el costo mas bajo posibie de la produccion

con la maxima satisfaccion de los empleados.



El gerente de mantenimiento se encarga de reducir al minimo el tiempo
muerto o improductivo de las instalaciones, debido a descomposturas y

reparaciones no previstas.

RENTABILIDAD :

La gerencia de toda empresa debe tener dos objetivos fundamentales en
mente. El primero consiste en obtener una utilidad. El segundo, mantener una
solvencia, es decir tener disponible suficiente dinero para pagar deudas a

medida que éstas lleguen a su término.

Claro esta que utilidades y solvencia no son los Unicos objetivos de los
gerentes. Existen otros, por ejemplo generar empleo a la gente, proteger el
ambiente, crear nuevos productos y productos mejorados, proporcionar mas
bienes y servicios a menor costo. No obstante, es claro gue una empresa no
podria cumplir estos objetivos mientras no pase las pruebas basicas de

supervivencia: rentabilidad en operaciones y solvencia.

Una empresa es una agrupacién de recursos destinados pOr una persona
0 un grupo de personas, quienes esperan que la inversion aumente en valor. Sin
embargo, la inversidn en cualquier empresa determinada constituye sélo una
parte de una serie de inversiones alternas disponibles. Si una empresa no logra
la utilidad tan buena como ia que hubiera obtenido con inversiones alternas, se
recomendara a sus duefios vender o terminar el negocio e invertir en otra cosa.
Una empresa que opere continuamente con pérdida, eventualmente agotara
todos sus recursos y dejara de existir. Por tanto, para poder operar en forma
exitosa y sobrevivir, los duefios o administradores deben dirigirla de tal manera

que genere la utilidad razonable.



Se dice qué aquellas empresas que tienen suficiente dinero para pagar
sus deudas oportunamente son solventes. Al contrario, una empresa que no
tiene capacidad de cumplir con sus obligaciones a medida que estas venzan, se
dice que es insolvente. La solvencia debe ser uno de los objetivos
fundamentales de cualquier empresa, puesto que un negocio que se vuelve
insolvente puede ser obligado por sus acreedores a terminar sus operaciones y

también su existencia.

CONTROL DE LA RENTABILIDAD:

El proposito del contro! del plan anual es asegurar que la compania esté

logrando las ventas, utilidades y otras metas que se establecieron en el plan.

Ademas del control de! plan anual, las compafias adelantan
investigaciones periddicas para determinar las utilidades reales de sus diferentes
productos, territorios, grupos de clientes, canales de negocio y tamafo de los
pedidos. Esta tarea requiere habilidad para asignar costos de mercadeo y otros

costos a entidades y actividades especificas de mercadeo.
Metodologia del analisis de la rentabilidad del mercadeo:
El analisis de la rentabilidad del mercadeo es una herramienta que ayuda

al ejecutivo a determinar si algunas actividades del mercadeo actual deberian

ser eliminadas, agregadas o alteradas en escala.
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El punto de partida para el analisis de rentabilidad del mercadeo es el
estado de utilidades y pérdidas. Las ganancias se obtienen restando los costos
de los bienes vendidos y otros gastos de ventas. El interés del ejecutivo de
mercadeo seria desarrollar analogos estados de ganancias subdividiendo el
mercadeo en funciones tales como productos, clientes o territorios. Para hacer

I}

esto, las * naturales * designaciones de gastos ( tales como salarios, alquiler,
provisiones ) habrian de ser reclasificados entre las designaciones de gastos *

funcionales “.

La rentabilidad es considerarda de importancia en este trabajo, ya que es
aconsejable realizar un analisis a fondo de cuan rentable esta siendo la
distribucion de los productos, y que tan rentables son los productos que se estan
repartiendo, ya que podria darse el caso de que se estén distribuyendo
productos, cuyo ciclo es muy tardado; es decir, que transcurre mucho tiempo
antes de que se recupere la inversion, y esto a la larga viene a afectar la
productividad.

Después de realizar el analisis se podra tomar una decision acerca de
qué productos representan buenas utilidades a la empresa y cuales no. Aqui
podrian evaluarse algunas situaciones, una seria retirar el producto poco
rentable del sistema vy distribuir el capital entre los otros que si lo son, siempre y
cuando la capacidad de produccion y distribucion de la empresa lo permitan, y la
otra consistiria en disminuir la cantidad a distribuir del producto poco rentable,

para tratar de obtener un ciclo mas corto.

Se debe tratar de distribuir solo los productos que sean rentables
inmediatamente, a corto, mediano o largo plazo, para la empresa, ya que una
empresa rentable se constituira en una empresa solvente y capaz de incursionar

en mercados altamente competitivos.



lll. SEGURIDAD E HIGIENE

SEGURIDAD EN EL TRABAJO :

La seguridad en el trabajo ¢ seguridad ocupacional es una de las
estrategias mas importantes de cualquier empresa.

Un sistema de seguridad debe concebirse como parte de la empresa y no
como algo que se debe realizar adicionalmente, 0 dejarse para cuando se tenga
tiempo.

De tal modo que el responsable de la seguridad debe involucrarse
directamente en la operaciéon y en los procesos, con el fin de elaborar un
programa gue sea aceptado por todos y que muestre sus beneficios en el corto

plazo.

EL FACTOR HUMANO :

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

siempre hay un ser humano detras de un accidente.

La maxima gravedad gue un accidente puede ocasionar es la defuncidn
del trabajador.

Psicolégicamente, el trabajador que ha sufrido una lesidn seria se ve
afectado cuando regresa al trabajo. Es importante analizar que el trabajador no
rendird igual que antes, lo cual representaré problemas en el desempeno del
trabajo, dificultades con sus jefes y sus compafieros, pues eilos no

comprenderan plenamente Io que ocurre. Todo el mundo se preocupa por el
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accidentado en el momento del accidente, pero al pasar el tiempo, cuando el
lesionado regresa a su trabajo la gente tiene la idea de que se lastimo
psicolégicamente por lo que se siente culpable, indtil, victima de las
circunstancias, etc.

Muchas de estas personas afectadas no se reponen en toda su vida, les
afecta incluso moralmente y les producen problemas familiares. Con la familia se
sentiran mal, creeran que les han fallado y llevaran a cuestas una carga de
mucho peso emocional.

En término generales, la repercusion de un accidente es mucho mayor de
lo que muchas veces creemos. El accidentado sufre de muchas formas, por lo

tanto es muy importante la prevencidn y control de los riesgos en el trabajo.

RAZONES QUE JUSTIFICAN UN PROGRAMA DE SEGURIDAD:

Los efectos de un accidente sobre una persona son de por si una buena
razén para justificar un programa de seguridad. Sin embargo, aiun hay otras
razones también importantes que pueden servir para convencer a |os directivos

de una empresa sobre |la necesidad de implantar el programa.

Estas razones son : la razdn legal, la razén social y la razdn econémica.

Razén legal:

Existen varias disposiciones legales que una empresa debe cumplir, y en
caso de que no cumpla con ellas, se vera en peligro de ser clausurada.

La importancia del cumplimiento legal no ha sido suficientemente
valorada por algunos directivos, por lo que en muchas ocasiones |la tratan de
soslayar o de recurrir a ciertos “ artilugios “ para evitar su cumplimiento. Sin
embargo es tarea de las autoridades velar porque las empresas no operen fuera

de laley.
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Razon social :

Los accidentes vistos como un fendmeno colectivo representan un serio
problema para la estabilidad social del pais, pues afectan a la poblacion
econdmicamente activa, y con ello producen la pérdida de personas valiosas,
ademas de que ponen en peligro a las empresas, que son la principal fuente de
trabajo.

La repercusion social debe analizarse desde tres principales areas: La

salud publica, las empresas y el pais.

La salud publica:

Estadisticamente, los accidentes constituyen la primera causa de
mortalidad, entre los 5 y los 44 afiocs de edad, que es el rango de edades que
representa la vida critica del pais.

El impacto de invalidez en la persona repercute necesariamente en su
familia, que constituye la unidad estructural de la sociedad. Por lo tanto, todo

aquello que le afecta repercutira tambien en la sociedad.

Las empresas .

Por un lado, las empresas son afectadas por los accidentes, pues éstos
provocan ausentismo, y cuando se trata de personal altamente calificado esta
afectacién es mayor, pues dificiimente pueden reemplazarlo. Cuando el tiempo
de incapacidad se prolonga requieren sustituirlo, por lo que deben invertir tiempo
y dinero en reciutamiento, seleccion e induccion del nuevo personal

incrementando sus costos por rotacion.

Por oftro lado, las pérdidas econdmicas por accidentes afectan
directamente las utilidades de la empresa, y en muchas ocasiones las lieva a la

quiebra. Ademas, como las empresas { tanto publicas como privadas )
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constituyen el soporte economico del pais, en la medida que se vean afectadas,
el pais también sera afectado.

El pais :

Es obvio que los accidentes afectan seriamente al pais debido a que las
pérdidas econémicas de las empresas le restan ingresos al pais por €l concepto
de impuestos y también por la necesidad de subsidiar y de crear fondos para el

sostén econdmico de las familias que tienen un invalido, una viuda, etc.

Vemos entonces que el problema social derivado de los accidentes es
muy grave, por lo que al dedicarnos a prevenirlos estamos contribuyendo de
algin modo a mejorar esta situacion. La prevencion de los accidentes es algo
que debe comenzar en la empresa propia, para crear y garantizar un ambiente
seguro de trabajo, que seguramente incrementara la productividad.

COSTO DE LA FALTA DE SEGURIDAD :

El resultado final de un accidente se traduce en pérdidas: de personas,
tiempo, dinero, equipos, etc.

Lamentablemente muchas veces no se pueden cuantificar las pérdidas,
ya sea porque €l sistema contable de la empresa diluye los costos en diversas
partidas, con lo que no se tiene un registro centralizado que permita calcular los
costos reales del accidente, o bien porque simplemente no se lleva un registro

de los accidentes en funcion de costos.

Los accidentes generan a la empresa dos tipos de costos: directos e
indirectos. Los costos directos son aquellos que cubren las compafias de

sequros y que, por lo tanto, son recuperables.
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L.os costos indirectos son entre otros ; gastos legales, gastos de equipos y
provisiones de emergencia, renta de equipos de reemplazo, tiempos de
investigacion del éccidente, salarios pagados al personal que dejé de trabajar
para atender al lesionado y trasladarlo a la enfermeria o al hospital, tiempo
dedicado a reclutar, seleccionar y capacitar al personal que remplace al
lesionado, y scbre todo el clima o ambiente de inseguridad que se crea en toda
la empresa, ya que el trabajador no se siente seguro y esto creara una

disminucion en la productividad.

Una referencia para determinar los costos de un accidente es considerar
gue si éste no se hubiera producido, dichos costos no se hubieran generado.

Dado que en las empresas normalmente no se cuantifican los costos
indirectos, se recomienda establecer un mecanismo para hacerlo, pues de otra
forma estos permanecen ocultos, y al no verlos, los mandos intermedios no le

dan la importancia necesaria a la prevencion de accidentes.

COSTO DE LA SEGURIDAD :

A continuacion se describe una propuesta para efectuar un estudio de
costos de los accidentes:

Categorias:

a)} Costos de accidentes o responsabilidades intemos.

b} Costos de accidentes o responsabilidades externos.

¢) Costos de evaluacion ( internos y externos )

d) Costos de prevencién.
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a) Costos de accidentes o responsabilidades internos :

Estos costos son aquellos que se cargan al producto, servicio ©
producto/servicio, y que suceden en una compania o institucion hasta antes dei

embarque del productoo del ofrecimiento del servicio.

b) Costos de accidentes o responsabilidades externas :

Todos estos costos son los causados por los productos o servicios fuera
de las instalaciones de la compania, institucién ¢ negociacion. Se incluye la
responsabilidad de materiales en transito tanto hacia afuera como desde la

empresa, si asi se establece por escrito o la ley asi lo determina.

c¢) Costos de evaluacion :
Son los que se deben a la investigacion de la causa del accidente y
pérdidas, inicial y complementaric hasta antes de impiementar alguna accién

preventiva sobre el mismo.

d) Costos de prevencion :
Estos costos son los que se efectuan para que se minimicen los costos

totales de fallas y de evaluacion.

MECANISMO DEL ACCIDENTE :

La mayoria de las veces pensamos que el accidente es el resuitado de

una accién incorrecta ejecutada por alguna persona, ya sea el propio

accidentado u otra persona.

Un accidente ocurre por una de dos razones : porgue una persona

ejecuta una accidn fuera de las normas de seguridad , a lo cual se le flama
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practica insegura, o bien porque en el ambiente de trabajo existe una situacion
que esta fuera de las normas de seguridad, conocido como condicion insegura.
Esta c:ondic:ic’m insegura o ambiente inseguro de trabajo afecta a toda la
empresa, ya gue seguramente todos los trabajadores se enteraran del accidente
que pueda haber sufrido alguno de sus compafieros, por lo que laboraran en un
cima de inseguridad y ldgicamente su productividad disminuira

considerablemente.

Estas causas al ser inmediatamente anteriores al accidente, se les

conoce como causas inmediatas.

Pero, ; Por qué las personas ejecutan practicas inseguras ? Por alguno
de los siguientes factores denominados factores personales : Porque no sabian
cémo hacerlo, no podian o no querian hacerlo. Y ¢, Por qué existen condiciones
inseguras ? Porque existen los factores de trabajo inadecuados : falta de
programas de mantenimiento preventivo, o por la existencia de instalaciones
defectuosas o muy antiguas, etc. Dado que estos factores son los gue
verdaderamente se encuentran detras de las causas inmediatas, les llamamos

causas basicas.

ANALISIS DE LAS CAUSAS PRIMARIAS DE LOS ACCIDENTES :

Estas causas, que describimos como factores personales inadecuados y
factores del trabajo inadecuados, revisten gran importancia ya que son el

verdadero origen de los accidentes.

Cuando se inicia un programa de seguridad es recomendable que las

acciones principales se enfoquen a corregir las practicas y condiciones
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inseguras, que son las causas inmediatas. Esto se debe a que el andiisis y

correccion de las causas basicas lievan mucho tiempo, pues los factores que

las ocasionan se encuentran profundamente arraigados en la forma de funcionar

de la empresa y, por ello, su correccidn requiere cambios muy profundos que no

pueden implantar muy rapido.
Causas de los factores personales inadecuados son :
Capacidad fisica o fisioldgica inadecuada.
Capacidad mental o psicoldgica deficiente.
Estres fisico o fisioldgico.
Estrés mental o psicologico.
Falta de conocimiento del trabajo.
Falta de habilidad para desarrollar el trabajo.

Motivacion deficiente.

Asimismo los factores del trabajo inadecuados dependen de los

siguientes aspectos :

Supervision y liderazgo deficientes.

Ingenieria inadecuada.

Deficiencias en las adquisiciones .

Falta de un programa de mantenimiento preventivo y correctivo.

Equipos y herramientas de trabajo insuficientes, inadecuados u obsoletos.
Estandares de trabajo poco claros, deficientes e inexistentes.

Desgaste de maguinarias, equipos, instalaciones, etc., que soOn excesivos,

incluso se considera si se hace mal uso de ellos.

CAUSAS INMEDIATAS DE LOS ACCIDENTES :

Las practicas y las condiciones inseguras, que son las causas inmediatas

de los accidentes, constituyen la primera linea de atague cuando se pretende
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abatir los accidentes, ya que en primer lugar son mas faciles de detectar y
corredir que las causas basicas, y en sequndo lugar proporcionan un beneficio

inmediato.

Si el personal no comete préacticas inseguras, o bien se corrigen las

condiciones inseguras, el accidente o el incidente no se presentan.

Las causas inmediatas son €l sintoma y, por lo tanto, hay que atacarlo.
En el programa de seguridad debemos tener dos lineas : fa correccion de las
causas inmediatas, o sea los sintomas y la correccidén de las causas basicas gue

producen los sintomas.
Practicas y condiciones inseguras mas comunes :

Practicas inseguras :

¢ QOperar equipos sin autorizacion.

+ No senalar o advertir algun peligro.

e No asegurar adecuadamente eguipos, maquinarias, herramientas o
instalaciones.

+ QOperar equipos o maquinaria a velocidades inadecuadas ( altas o bajas }.

o Poner fuera de servicio o quitar los dispositivos de seguridad.

+ Utilizar equipos, maquinaria, herramientas, etc., que estén defectuosos, gque
no sean los indicados para el trabajo o utilizarlos para algo que no sea su
funcidn.

e No utilizar el equipo de proteccién personal o usarlo incorrectamente.

+ Levantar objetos sin la técnica adecuada.Realizar mantenimiento de equipos
0 maquinaria mientras se encuentran funcionando.

e Hacer bromas, jugar, correr, etc., en el area de trabajo.

o Trabajar bajo la influencia del alcohol o drogas.
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Condiciones inseguras :

e LoOs equipos, maquinaria, herramientas, etc.,, que tienen protecciones o
resguardos ineficientes.

e Los equipos de proteccion que no son los necesarios para el tipo de peligro
que se pretende proteger.

e Equipos gue estan dafiados o desgastados, que no tienen el mantenimiento
correcto.

+ Las areas de trabajo con poco espacio para desenvolverse.

e Los sistemas de advertencia de peligros, alarmas, luces, etc., que estan
fuera de uso o dahados.

e Situaciones que pueden producir incendio o explosion.

e Condiciones ambientales peligrosas : humos, polvos, vapores, ruidos,
vibraciones, ventilacion pobre, etc. .

¢ lluminacion deficiente o excesiva en las areas de trabajo.

PRINCIPALES ELEMENTOS DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD :

Un programa de seguridad se definira practicamente como el conjunto de
actividades de ejecucion, planeacién y control que permiten mantener a los
trabajadores y a la empresa con la menor exposicion posible a los peligros del

medio laboral.

ETAPAS DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD INTEGRAL :

Los accidentes son uno de los principales factores de pérdidas en la

empresa, a pesar de 10 que muchos gerentes creen o estan dispuestos a admitir.
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A raiz del rapido aumento en los costos de equipos, materiales,
energéticos, mano de obra, etc., y de compensaciones a los trabajadores por las
responsabilidades‘Iegales, los costos de los accidentes siguen multiplicandose
de manera creciente. La prevencién de accidentes a través de un programa
comprensible de seguridad industrial, es una de las actividades mas rentables

de cualquier empresa.

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

enfermedades ocupacionales.

Este programa es un instrumento indispensable para ayudar a los
directivos a administrar correctamente los problemas en materia de seguridad e
higiene existentes en la actualidad y, a la vez, sirve para guiarlos en forma

sistematica hacia el mejoramiento de esta area, tan importante para la empresa.

Etapas de un programa de seguridad integral :

Etapa 1. Diagndstico situacional.

Consiste en el reconocimiento integral de las necesidades y problemas
que existen en la empresa. Se trata de identificar las caracteristicas y la
magnitud para crear una jerarquizacién de ellas y disefiar los controles de

seguimiento de acciones inmediatas.
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Fases del diagdstico situacional :

a. RECOPILACION DE INFORMACION

b.

C.

Organizacion del departamento de seguridad e higiene
Manual de organizacion y descripcion de puestos
Descripcion de procesos de manufactura

Politicas generales de la empresa

Plantilla de personal

Programa de seguridad vigente

Manuales de normas y procedimientos de seguridad
Libro médico

Programa de capacitacion de seguridad e higiene
Estadisticas de accidentes

Programa de induccion de seguridad e higiene
Compromiso de la direccién para el cumplimiento del programa

Planos de instalaciones y equipos contra incendios

INSPECCION DE LAS INSTALACIONES :
Orden y limpieza

Uso de equipo de proteccion personal
Riesgos generales

Senalamientos y codigos de colores
Riesgos especificos por area y puesto
Procedimientos de seguridad y control
Proteccion contra incendio

Ergonomia

ANALISIS DE LA INFORMACION
Existencia o no de cuadros y graficas de siniestrabilidad
Analisis estadistico de accidentes

Calculo de costos directos e indirectos
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Principales riesgos y su proteccion actual

d. INTEGRACION DEL DIAGNOSTICO
Costos reales de accidentes de la empresa
Causas basicas de accidentes
Principales areas criticas

Principales problemas y pronosticos

ETAPA 2. Eiaboracion del plan de seguridad e higiene

a. PRIORIZACION DE PROBLEMAS
Problemas comunes a toda la empresa

Problemas especificos por area o puesto

b. FORMULACION DE OBJETIVOS
Objetivos a corto plazo
Objetivos a mediano plazo

Objetivos a largo plazo

c. ELABORACION DE POLITICAS Y ESTRATEGIAS
Politica de la direccion general
Politicas especificas

Principales estrategias para desarrollar el programa

d. DEFINICION DE ACTIVIDADES POR OBJETIVO
e. ELABORACION DE CRONOGRAMA
ELABORACION DE CONTROLES
Evaluacién del avance del programa
Evaluacién de los resultados del programa

Control de pérdidas
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g. ELABORACION DEL PRESUPUESTO

ETAPA 3. Diseiio de infraestructura para aplicar el programa.

a.

MANUAL DE ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E

HIGIENE

Estructura organica
Descripcion de puestos

Definir responsabilidades en cada area funcional de la empresa

b. ELABORACION DE MANUALES DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

Procedimientos de tipo general
Induccion al puesto

Informe de inspecciones

Plan de evacuacion
Investigacion de accidentes

Seguimiento a los accidentes

Procedimientos especificos

Manual de especificaciones de equipoc de proteccion personal
Procedimiento para uso del equipo de proteccion personal
Medidas de seguridad por puesto

Examenes medicos de admision

Funcionamiento de la comision de seguridad e higiene
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c. ELABORACION DE INSTRUMENTOS DE CONTROL

Libro de actas de la comisién de segundad e higiene
Libro médico

Informe de inspecciones

Informe de examenes médicos

Reporte de accidentes

Seguimiento de inspecciones

Inspeccion de equipo contra incendio

Informe de practicas de evacuacion

Observaciones de seguridad

ETAPA 4. Ejecucién del plan.

a. PRESENTACION A DIRECTIVOS Y MANDOS INTERMEDIOS
b. CAPACITACION

Induccion al personal de nuevo ingreso
Actualizacion del personal existente

Capacitacion especifica para supervisores
Formacioén de brigadas contra incendios

Formacion de brigadas de primeros auxilios
Formacion de brigadas de evacuacion
Capacitacion de la comision de seguridad e higiene
Practicas de evacuacién

Practicas contra incendio

Comunicacién respecto de la seguridad DMWERSIDAD DEL VALLE DE GUATEMALN
Control de contaminantes

Elaboracion de informes y resultados
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TECNICAS DE PREVENCION DE ACCIDENTES :

INSPECCIONES DE SEGURIDAD :

La inspeccion de seguridad es sin lugar a dudas una técnica totalmente
preventiva, ya que mediante ella podemos detectar riesgos y corregirlos antes
que se produzca un accidente.

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

necesario que se realicen inspecciones formales.

Las inspecciones formales son planeadas , se cuenta con una lista de

verificacion para efectuarlas y necesariamente tienen un seguimiento.

En una empresa son varias las personas responsables de efectuar
inspecciones formales; el responsable de una area de trabajo las debe efectuar
diariamente. E! encargado de seguridad de la empresa realiza inspecciones
todos los dias, pero no son inspecciones generales, sino enfocadas a ciertos

aspectos.

Una inspeccidon no necesariamente debe ser especifica para seguridad.
Sin embargo lo que ocurre normaimente es lo contrario, efectuamos
inspecciones sobre muchas cosas y durante esa inspeccion omitimos los

aspectos de seguridad.
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Las personas mas indicadas para efectuar las inspecciones son los
supervisores, ya gue ellos son los mas capacitados para efectuarlas dentro del
area, ademas de gue conocen perfectamente los riesgos y pueden detectarios
con mayor facilidad, incluso mas faciimente que el personal de seguridad. Su
principal funcion es inspeccionar, de tal forma que lo Unico que se deberia hacer

es incluir en sus inspecciones los aspectos de seguridad.

INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES :

Un accidente se diferencia de un incidente por ios efectos que producen,
sin embargo la causa que desencadena un accidente es la misma que ocasiona

un incidente.

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

que se vueiva a presentar un accidente simiiar.

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

presentarse .
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PLATICAS DE CINCO MINUTOS SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE :

Una de las técnicas mas efectivas para motivar a los trabajadores
respecto de su seguridad, consiste sin lugar a dudas en las platicas de cinco
minutos sobre temas de seguridad y prevencion de accidentes. Constituyen un
elemento importante para el supervisor, ya que mediante elias puede reforzar la
motivacion hacia sus trabajadores y darles mayor infformacion sobre las técnicas
y procedimientos de seguridad en el trabajo y fuera de él. De tal manera que es
importante que el supervisor sepa como impartir esas platicas o charlas para

lograr con ellas el propésito que se ha planteado.

El encargado de seguridad debe capacitar a los supervisores para que
puedan impartir ias charias y proporcionarles la informacién técnica que

requieran, pero es fundamental que la imparta el supervisor.

LAS COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD E HIGIENE :

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

ventajas .

La comisidon mixta de seguridad e higiene es un d6rgano integrado por
empleados y personal sindicalizado, que se encarga de verificar las condiciones

de seguridad de la empresa.
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Las comisiones mixtas son consideradas la conciencia del programa de
seguridad y constituyen un excelente medio para desarrollar el programa.

En otras palabras, es uno de los brazos operativos del programa de
sequridad.

Desde que se iniciaron los trabajos sobre calidad total, se ha considerado
que uno de los pilares para lograr un programa satisfactorio es involucrar a los
trabajadores en la toma de decisiones y en la ejecucion de las mismas, con el fin
de comprometerlos en el iogro de los objetivos. Y es precisamente esto, lo que

constituye una idea muy revolucionaria de las comisiones mixtas.

PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD :

Otra técnica muy Util para la prevencidén de accidentes es la revision y
divulgacion de los procedimientos de seguridad. Un procedimiento es un
documento en donde se expresan los pasos secuenciales para efectuar una

determinada tarea o actividad.

Todas las empresas cuentan con procedimientos de operacion para cada
una de las tareas que realizan, ya sea en |a elaboracion de un producto o en la
prestacion de un servicio. Sin embargo, la mayoria de las veces estos
procedimientos se elaboran en forma tan especifica que se concretan a
presentar los pasos secuenciales de ia operacién, y no incluyen las medidas de

seguridad que se deben adoptar en cada paso del proceso.

Esto significa que la tarea del departamento de seguridad es revisar
dichos procedimientos y agregarles las medidas de seguridad que deben

realizarse.
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Ei procedimiento asi elaborado, tiene una ventaja primordial: cuando se
capacita a una persona en la ejecucion de los pasos de su tarea, dicha
capacitacion incluye en forma automatica las medidas de seguridad que debe
conocer y aplicar. Con esto, el concepto de seguridad se integra a su trabajo
como algo rutinario, ademas en la mente del trabajador no se disocian sus

actividades ni las medidas de seguridad.
CAPACITACION EN EL TRABAJO :

Se considera de vital importancia que el trabajador de nuevo ingreso o
que ha sido transferido de puesto, sea ampliamente capacitado para la tarea o
actividad que vaya a realizar en la empresa.

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

jefe.

Hay muchas formas de capacitar a un trabajador. Algunas de ellas, como
el entrenamiento formal en un salon de clase, son poco utilizadas, ya que la

disponibilidad de la gente no siempre le permite asistir a cursos.

La forma mas importante de capacitacion es llamada capacitacion en el

sitio, esto es, en su lugar de trabajo. Y el principal capacitador es el jefe.

En el caso de la induccion para el personal de nuevo ingreso, ésta es de

dos tipos:

La induccién general, de la cual es responsable el area de recursos
humanos, consiste, sobre todo, en presentarle al trabajador una vision de la
empresa a la que acaba de ingresar, asi como las instrucciones de todos los

tramites administrativos que debe realizar.



31

El segundo tipo, y a la vez el mas importante, es la induccién al puesto.
Esta consiste en la explicacion detaillada de todo lo que debe reaiizar el
trabajador, inciuyendo los peligros del area, las medidas de seguridad y qué se
debe hacer en caso de un accidente. Esta induccion la proporciona el jefe, y
debe durar el tiempo necesario para asegurarse de que el nuevo trabajador

comprendié perfectamente todo lo relacionado con su trabajo.

De tal forma que un nuevo trabajador, debe ser supervisado
estrechamente durante un tiempo mas o menos largo, porque de otra forma,

podria sufrir algun accidente.

Es muy importante que el jefe de cualguier nivel comprenda la
importancia de capacitar a su personal en el trabajo que reaiiza. La funcién de
supervision implica que sean de verdad asesores de su personal, no vigilantes.
Entre mas capacitado esta un trabajador y mejor motivado para desempenar su
trabajo, menor supervision requiere, y por lo tanto mas tiempo tiene el supervisor

para dedicarse a los trabajadores con mas deficiencias.

Se recomienda que estas técnicas para la prevencion de accidentes, sean
tomadas en cuenta ya que como se ha visto, es importante lograr que el
accidente no se produzca por los costos directos e indirectos que éste ocasiona

a la empresa.



IV. TECNOLOGIA Y EQUIPO

MANEJO DE PRODUCTOS :

El manejo de productos podria expresarse como el trasiado
manipulacién y movimiento de los productos al menor costo posible, mediante el

uso de métodos y equipos adecuados.

Para compiementar io anterior podemos decir a la vez que el manejo de
productos significa recoger, depositar y mover en un plano horizontal o vertical ,
0 ambos a la vez y por culaguier medio, materiales o productos de cualquier

clase en estado bruto, semiacabado ¢ completamente acabado.

PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DEL MANEJO :

1. Eliminacién de métodos antieconémicos :

e La economia maxima en el manejo de productos se obtiene sin
manipulacion. S6lo deben realizarse las acciones de manipuiacion reaimente
necesarias, eliminando todas Ias que sean innecesarias.

* Siempre que sea posible debe utilizarse la gravedad.

s Cuando la gravedad no baste, deben manipularse los productos con ayuda

de elementos mecanicos con el mayor grado posible.
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Es aconsejable examinar la posibilidad de que los operarios vayan hasta
donde estan los productos, en lugar de llevar éstos al lugar donde se

almacenaran o transportaran.

Planeamiento previo de las disposiciones técnicas :

Proveer una circulacién continua o intermitente, pero apropiada para los
productos.

Fijar rutas definidas de recorrido en todos los procesos, coordinar el
movimiento de todas las piezas y reducir las lineas de recorrido al minimo,
evitando los retrocesos y |0s remanejos siempre que sea posible.

Disponer la maquinaria de fabricacién de manera que reduzca al minimo el
manejo y que sea lo mas corto posible el transporte entre las operaciones,
sin movimientos retrogrados de los productos.

Tener siempre presente el problema global del manejo ( el costo ), y hacer
que todas las instalaciones encajen en programa para toda la fabrica o
bodega. Evitar emplear un método de manejo de bajo costo en una etapa,
gue puede conducir a otro alto después. El costo total del manejo, es el factor

decisivo.

. Aplicacion de los aparatos de manejo :

Antes de adquirir aparatos nuevos, hay que asegurarse de gue Se estan
utilizando con la maxima eficacia los existentes.

Seleccionar los aparatos de manejo mas sencillos que puedan encontrarse y
que sean aplicables al problema analizado.

Siempre que sea posible, deben instalarse aparatos estandares que hayan
demostrado su eficacia. Sélo en circunstancias extraordinarias debe

emplearse un aparato especial.
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No se debe esperar que una clase cualquiera de aparato para manejar
productos sea la mas eficaz, ni la aplicacibn mas universal, en todos los
problemas de manejo que se presenten en la fabrica o bodega.

Proveer métodos de reserva para los casos de averia.

Reduccion de los costos :

Los aparatos deben adquirirse tomando en cuenta las economias totales que
permitiran realizar, no su costo inicial. La inversion tiene que justificarse con
los rendimientos sobre todas sus cargas fijas y sus costos de explotacion.

Todas las operaciones de manejo, tanto las manuales como las mecanicas,

deben hacerse con el costo menor posible.

Coordinacion de las operaciones :

Cuando se empleen dos 0 mas aparatos para el manejo de productos, debe
coordinarse su funcionamiento.

Cuando dos o0 mas personas tomen parte como una unidad en el manejo de
productos, deben sincronizar sus trabajos de modo que esten siempre
ocupadas, tratando de evitar que alguna de ellas tenga que esperar a que la
otra termine su parte de la labor.

En las operaciones de carga y descarga, deben manipularse los productos
siempre que sea posible, en grupos o en el empaque mas grande, evitando
las particularidades que alzan el costo.

Deben evitarse las transferencias desde el suelo a la tarima o viceversa, o
desde una tarima a otra.

Evitar las mezclas de productos, con el fin de reducir al minimo la necesidad
de clasificarlos.

Al almacenar productos, hay que procurar apilarlos hasta la altura del techo,

si es posible, para utilizar con mayor eficacia el espacio del piso. Sin
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embargo, este apilamiento no debe impedir |a salida de los chorros de agua
de los sistemas rociadores contra incendios.

* Deben proporcionarse los espacios necesarios para ia circulacion de los
aparatos de manejo automotores.

* Debe examinarse el empacado de los productos acabados para el manejo
mecanico. Las unidades de agrupamiento inadecuadas, pueden limitar el

empleo de buenos procedimientos de manejo de productos.

6. Seguridad :

+ Se deben tomar las medidas adecuadas para instruir a los operarios en la
manera mas eficaz de utilizar los aparatos para un manejo de productos mas
seguro.

» Eliminar todos los riesgos en el manejo, con e! fin de evitar accidentes al
manipular los productos.

¢ Formular y llevar a la practica un programa apropiado para la conservacion
de todos los aparatos utilizados para el manejo de productos.

e FElaborar un manual de seguridad, de acuerdo a las condiciones vy

requerimientos de la bodega o almacén.

IMPORTANCIA DEL MANEJO DE PRODUCTOS :

El manejo de productos es importante, porque es algo que se realiza a
todas horas en una planta. Debe tomarse muy en cuenta lo importante que es el
costo de fabricacion y cuanto afecta, tanto a la produccion como a Ias ventas. El
manejo de productos influye lo suficiente en este costo, como para menospreciar

Su importancia.
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También puede medirse la importancia en términos de los beneficios que
el manejo de productos trae consigo, tales como: reduccidén de los costos de

mano de obra, mejor distribucion de la planta, aumento en la productividad, etc.

SISTEMAS DE MANEJO DE PRODUCTOS :

Los sistemas de manejo, con frecuencia incluyen muchos mecanismos
individuales integrados en una red que se vuelve un factor dominante en el

proyecto de la planta, asi como en los procesos de produccion en la industria.

En el manejo de materiales y productos, pueden requerirse movimientos
individuales tales como, elevacidn, traslacién o una complicada combinacién de
los dos. La secuencia de los movimientos puede ser de ida y vuelta, sobre la
misma f{rayectoria O bien, puede ser unidireccional sobre un sistema

transportador continuo o circulante.

El movimiento necesario, la clase y consistencia del producto que se va a
mover y el tipo de proceso con el cual se va a combinar, constituyen una
compleja serie de requisitos que se deben estudiar con cuidado, a fin de

asegurar una justificacion econdmica y la suficiencia técnica.

Los siguientes sistemas son considerados los elementos basicos para el
manejo de productos:
Elevacion
Conduccion o elevacion
Transporte y movimiento continuo

Gravedad

O b~ w0 N

Arrastre, traccion y empuje
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1. Elevacion:

El sistema de elevacion define el movimiento de elevar , que significa
levantar, ascender o mover de abajo hacia arriba algin elemento.

En este sistema, se mostraran algunos de los principales equipos de
manejo de productos que estén clasificados con la accion de elevar, y que son

los siguientes :

1.1 Cuerdas, cables y cadenas :

Para hacer referencia a la historia, se puede decir que las cuerdas,
cadenas y cables, que en si no constituyen un equipo de manejo fueron los

primeros elevadores.

Hoy en dia no se han dejado de usar, pero en la mayoria de casos vya

combinados con una serie de aparatos como cojinetes, poleas, etc.

1.2 Poleas o garruchas :

Las poleas o garruchas son maquinas simples constituidas por un disco o
rueda de periferia acanalada, que gira airededor de un eje central y esta
suspendido 0 apoyado en una pieza resistente en forma de horquilla. Por el
canal pasa una cuerda, cable o cadena, en uno de cuyos extremos se aplica

potencia y en el otro la resistencia o el objeto que se va a elevar.
1.3 Tenazas de elevacion :
Las tenazas de elevacion, estan compuestas de dos ufias moviles

trabadas por un eje que permite abrirlas y cerrarlas , accionadas por cadenas, su

fuerza radica en el peso de cada una de sus ufas. Con las cadenas se hala
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hacia arriba para abrir las tenazas, se sujeta el objeto que se desea elevar,

luego se dejan caer las ufias y el objeto queda sujeto en la tenaza.

1.4 Aparejos tiradores :

Los aparejos tiradores o diferenciales, son de cadena o de cable,

accionados por una palanca para elevar a cualquier angulo.

1.5 Aparejos eléctricos :

Los aparejos eléctricos se utilizan para elevacion frecuente o con alta

velocidad .

1.6 Gatos ;

Los gatos son herramientas portétiles, de accionamiento manual que

sirven para elevar cargas pesadas a distancias cortas.

1.7 Elevadores de carga :

Los elevadores de carga estan equipados por polipastos eléctricos que
levantan o bajan un vagbn equilibrado con un contrapeso siguiendo guias
adecuadas, por medio de una cadena o cable que pasa sobre una rueda
dentada o polea. Este tipo de elevador manipula paquetes, cajas de cartdn,

cajas de madera, personas, etc.
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1.8 Elevador portatil :

Estos tipos de elevadores consisten en una base sobre ruedas de
estructura vertical, de un mecanismo que se eleva y baja , y de una plataforma u
horquillas donde se coloca la carga. El levantamiento puede ser hidraulico o
mecanico. Su peso es liviano, 1o que lo hace maniobrable, facil de operar y
mantenimiento minimo . Se usa en pasillos angostos, levanta de 250 a 5,000

libras a una altura maxima de 4 metros.

2. Elevacion y conduccion :

En este sistema de elevacion y conduccion se define, ademas del
movimiento de elevar, el de conducir y la combinacién de éstos. A continuacion
se mostraran algunos de los principales equipos de manejo de productos para

este sistema.
2.1 Carretillas hidraulicas manuales :

Las carretillas manuales tienen una manija y brazo para remolque , que
sirven a la vez, para accionar una bomba hidraulica para elevacion y conducirla
mediante rodos.

2.2 Carretillas eléctricas :
Similares a las manuales, equipadas con acumuladores. Con estas

carretillas se pueden mover cargas hasta de 6,000 libras, en tarimas que tengan

un espacio libre hasta el suelo de 89 mm.
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2.3 Montacargas :

El montacargas mas comun, tiene ufias en el frente, que se introducen
debajo de la carga que se va a elevar. Primero se eleva y luego se transporta la
carga. Los montacargas permiten elevar cargas desde el suelo hasta aituras de
5.2 mts. o mas para apilarlas. Las capacidades usuales son de 1,000 hasta
6,000 libras. Los montacargas tienen radios de giro muy cortos, lo que les da
maniobrabilidad en pasillos estrechos. La fuerza motriz es con acumuladores y

motor eléctrico o con motores de combustién interna.
2.4 Graa de torre :

Consiste en una grua giratoria equilibrada en voladizo, equipada con uno
0 mas carros y asentada en un plato giratorio o pivote montado en una torre fija
0 vigjera.

2.5 Graadeoruga:

Consiste en una grua tipo locomotriz montada en el bastidor de una
cabina. Para su movimiento usa una banda o cadena de oruga para
desplazamiento en cualquiera direccion.

3. Transporte y movimiento continuo :
Este sistema de manejo de productos consiste en el transporte por medio

de mecanismos automaticos continuos. Algunos de los principales equipos de

este sistema son :
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3.1 Transportador de cinta o correa

Consta de una correa sin fin, que se traslada acarreando los productos
por el interior de una estructura que sirve de soporte. La correa es, el medio de
transporte. Puede ser de cuero, goma, plastico o metalica.

3.2 Transportador de cadena :

Estos transportadores son accionados por dos ramales de cadenas con
movimientos sincronizados en guias montadas sobre soportes que arrancan del
suelo, para proveer los medios de transporte. Se usan para transportar cajas de

madera o cartdn, y otros objetos de fondo firme.

3.3 Transportador de tablillas :

Esta formado por una serie de tablillas metalicas o de madera, unidas a

una cadena sin fin y se utilizan para cargas pesadas que se depositan con fuerte

golpe.

3.4 Transportador de tejido de alambre :

Con un trenzado mltiple de alambre o cables, se puede obtener una
superficie de apoyo continua que sirve para fransportar piezas que hayan de ser
sometidas a un tratamiento térmico o a operaciones de sefializado. Son
indicados para el transporte de objetos planos y ligeros.

3.5 Transportador de monorriel elevado :

Este transportador consta de un riel donde estan suspendidos brazos

para el transporte de paquetes, cajas, barriles y objetos empaquetados. Estos
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brazos se encuentran separados a una distancia que va desde 90 cm. hasta 4
mts.. El mecanismo de transporte se lleva a cabo por una cadena que es
accionada por medio de un motor. Los brazos poseen unos cojinetes que son |os

que ruedan en el monorriel para el movimiento de transporte horizontal elevado.

4. Gravedad :

Este sistema se conoce también como sistema gratuito, ya que no
consume energia motora de ninguna clase mas gue la que nos ofrece el mismo
cuerpo a transportar por los efectos de la gravedad. A continuacion se

mencionaran algunos de los equipos mas usados de esta indole .

4.1 Plano inclinado :

El plano inclinado es talvez el sistema de manejo de productos mas
antiguo . No es mas que una superficie plana, que forma un angulo con la
horizontal, por medio de la cual se facilita el decenso de los productos. El
transporte consiste en el deslizamiento del producto por la superficie del plano

inclinado.

4.2 Planos inclinados en forma de espiral :

Se les conoce también como toboganes. Se emplean para caidas largas
en espacios reducidos, donde no se podria empiear un piano inclinado, o
cuando la entrega del producto se debe hacer en un punto situado verticaimente

debaijo del punto del cual viene el producto. Se construyen montados en torno a
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un eje central. Se utiliza la fuerza centrifuga ademas de la gravedad para el

manejo de 10s productos.

4.3 Transportador de rodillo por gravedad :

Estos van apoyados en bastidores laterales que pueden extenderse por
encima de los rodillos a modo de guias. El ancho del transportador | la
separacion, diametro y caracteristicas de los rodillos, dependeran del tamario y

peso del producto que se vaya a transportar.

Este tipo de aparatos se usa para manejar y transportar productos a gran
distancia sin gasto alguno de energia, ni otra atencion. La distancia soélo esta

limitada por el desnivel necesario para utilizar la gravedad al maximo.

Estos transportadores son muy utilizados en la descarga de trailers

conteniendo productos.

5. Arrastre, traccidon y empuje :

En este sistema se mencionaran los principales equipos de manejo
manipulados por fuerzas de empuje, arrastre y también accionados por
mecanismos de traccion.

5.1 Carretillas de mano de una rueda:

Son de concepcion muy rudimentaria, pero hoy en dia todavia muy
utilizadas, se basan en el principio de la palanca. Podemos decir que es un
aparato simple, econémico y con un gasto minimo de mantenimiento, por lo que
se emplea siempre que los trechos sean lo suficientemente cortos para evitar la

fatiga del que la manipula.
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5.1 Carretilla de mano de dos ruedas :

Se construye de muchos tamafos y formas. Las mas comunes son las
usadas para transportar material a granel y las que se usan para transportar
cajas o cilindros. De los equipos de manejo de productos por empuje es uno de

los mas simples. Son usadas para arrastres de poca distancia.

5.2 Carretillas de mano de cuatro ruedas :

Estas son mejores que las de dos ruedas por la mayor carga que pueden
manipular y la reduccion de esfuerzo corporal que exige el funcionamiento.
Normalmente debe limitarse a los arrastres de corta distancia y a los servicios
intermedios y variados. Sin embargo, se emplean muchas carretillas de esta
clase para llevar los trabajos de una operacion a otra y, en estos casos, sirven
también como lugar de almacenamiento del trabajo en las maquinas antes y

después de hacer una operacion.

5.3 Carretillas de traccion mecanica :

Su ventaja principal en comparacion con carretillas movidas a mano, es
su capacidad para llevar cargas mas pesadas a mayores velocidades. Esto les

da un campo mas amplio de servicio a un costo reducido por unidad ejecutada.

5.4 Plataforma rodante :

Consta de plataformas con lados cuadrados o rectangulares desde 75
cm. hasta 2 mts. , montadas en dos 0 mas ejes de rodos. Su costo es bajo, son
de larga duracidén y pueden manejar hasta 3,000 libras. Son manipuladas por

medio de una baranda sujetada a la plataforma ya sea con empuje o arrastre.
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DISTRIBUCION DE PRODUCTOS :

Elementos de un sistema de distribucion :

En su forma mas simple puede ser definido como un sistema encadenado
de operaciones y puntos de reposicion. Los elementos esenciales del sistema de
distribucion, son punto de operaciones de transporte, operaciones de

elaboracién y procesamiento, redes de comunicaciones y centros de control.

Las operaciones de transporte y elaboracion parecen ser esencialmente
equivalentes, y asi es, pues tanto aquel como ésta, cambian el producto, uno
modificando la utilidad de su ubicacién y la otra transformando la utilidad de su
forma. El producto resultante de una operacion de transporte o movilidad es

esencialmente distinto del que inicia la operacién.

En el sistema de distribucion, los puntos de almacenamiento permiten
separar cada operacion de las inmediatas. Tal separaciébn posibilita la
programacion y el control de cada una de ellas de una manera relativamente

independiente de las demas.

Por otro lado, la funcidn de acoplamiento de los puntos de
almacenamiento, asi como las funciones basicamente diferentes y
caracteristicas de éstos y de las operaciones, permiten examinar un sistema de

distribucion fisica en diversos niveles de detalle.

En algunos estudios de distribucién fisica, una red, un almacén o una
fabrica separadamente, pueden ser tratados como una unidad, ya que el

problema reside en las proporciones del flujo de entrada y salida. En otros
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casos, el interés se concentra en el fiujo detallado del producto dentro de una

fabrica o de un depbsito.

Objetivos del sistema de distribucion :

La direccién del abastecimiento industrial tiene por objeto maximizar ia
utilidad o el valor econdmico de los productos, mediante la posibilidad de
disponer de éstos donde se necesita y en el momento oportuno, a un costo
razonable. La utilidad de un producto, depende no solamente de su forma, sino
de donde esta y de si se halla en un lugar dado en el momento en que se le

necesita.

El sistema de abastecimiento de una firma abarca el flujo total de
materiales, desde la compra de ia materia prima hasta la entrega del producto
terminado al consumidor, si bien tradicionaimente una firma individual tiene
controlada por lo general, s6lo una parte del sistema total de abastecimiento de

su producto.

Ei sistema de distribucidén fisica se refiere a la parte del sistema de
abastecimiento concerniente al movimiento del producto, desde el vendedor

hasta el cliente o consumidor, e incluye :

a. Transportes, que incluyen distribucion local. El transporte es el elemento que
generaimente se asocia a la distribucién fisica y a veces es equiparado

errdbneamente al proceso de distribucion total.

b. Aimacenamiento del producto. Los productos terminados pueden ser

almacenados donde fueron fabricados o también en varios puntos, como
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lugares accesibles al consumidor y aun en los mismos locales de consumo.
El producto aimacenado no esta muerto ni inactivo, sino por el contrario, es

de fundamental importancia para el efectivo funcionamiento del sistema.

c. Capacidad de transformaciéon y elaboracion. La capacidad de elaboracién
asociada con el sistema de distribucion fisica, debe tener posibilidad no
solamente de proveer a un nivel de requerimiento promedio, sino de
satisfacer las fluctuaciones en la demanda total y los cambios verificados en

la demanda de distintos productos.

d. Comunicaciones y control. Todo sistema de distribucion fisica esta dirigido
mediante una intrincada red de comunicaciones y un subsistema de control.
Este subsistema procesa pedidos del comprador o usuario al proveedor e
instrucciones para el trasiado o embarque del material, y conserva de los
registros de materiales en existencia o ya entregados; El subsistema de
control toma decisiones basadas en esas comunicaciones y registros para la
apertura de pedidos o traslado de materiales. El sistema de control y
comunicaciones es a menudo muy dificii de detectar, y su eficiencia es

indispensable para el correcto funcionamiento del sistema.

Localizacién flexible en el almacén :

En el pasado, el programa de un deposito se basaba generaimente en la
suposicion de que cada item tenia una ubicacion asignada. Esto, especialmente
en los sistemas controlados en forma manual, hacia posible reponer las
mercaderias eficientemente sin demasiado trabajo de anotacion. No obstante,
imponia rigidez en el uso del espacio del almacén : la ubicacion de los articulos
no podia cambiarse de acuerdo con las necesidades del momento, o de lo

contrario, no podia asignarseles un lugar.
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La actual capacidad de manejo de informacion ha hecho posible la
superacion del concepto de ubicacion unica y ha permitido evolucionar hacia la
idea de la localizacion que en cada caso convenga, segun la cual la informacion
de que el sistema dispone: asigna una libre ubicacién de un tipo adecuado para
cada mercaderia, cuando ésta ingresa al almacén; determina qué item esta al
alcance de la mano; y dirige la recoleccion de los articulos pedidos, para los

fines de encontrar sin dificultades |a mercaderia solicitada.

A continuacion se dan algunos ejemplos de sistemas de aimacenamiento :

RACK SELECTIVO :

Rack estatico de una tarima de fondo, constituye el método mas
comunmente utilizado para el almacenaje de producto entarimado. Los tres
componentes basicos de este tipo de racks son : marcos, vigas y separadores 0O

distanciadores.

Estos racks pueden ser configurados para almacenar producto a alturas
considerables. En el rack selectivo, se pueden intercambiar sus niveles de estiba

en forma facil, segura y rapida.

RACK DRIVE IN :

Este tipo de rack esta disefiado especificamnte para permitir el acceso del
montacargas a su interior. Esto aumenta la capacidad del almacenamiento
horizontal, reduciendo la cantidad de pasilios necesarios para accesar un

producto.
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Este tipo de rack es efectivo almacenando varias tarimas de fondo de un
producto idéntico. Es un sistema de alta densidad, que solo requiere un pasilio

de acceso al producto.

RACK DRIVE THRU :

Este tipo de rack, a diferencia del rack drive in, requiere de dos pasillos de
acceso del producto. Un pasillo al fondo del rack y otro pasillo al frente del
mismo.

Esto disminuye en un 50% la cantidad de pasillos necesarios para realizar
la operacion del almacenaje. Correctamente disefiado, este sistema de

almacenamiento, es antisismico.

Consideraciones sobre el transporte :

Existen varios medios y aparatos de transporte adecuados que ayudan a
mover productos que regularmente son grandes y voluminosos. La eficiencia de
manipulacion de productos, se mide por el nimero de unidades manipuladas por

un equipo en una hora.

Asi como ia recta es la distancia mas corta entre dos puntos, los
productos deberan moverse por la via mas directa posible. Ademas de las
consideraciones puramente del costo del transporte, se deben tomar en cuenta
las caracteristicas fundamentales de los productos a trasladar, en este caso los
alimentos enlatados, de los locales dentro de los que se vaya a realizar el

trasporte y consideraciones sobre el tipo de almacenaje elegido.

No debe transportarse a mano lo que pueda llevarse con los aparatos

mecanicos, v lo que es mas importante aln, no llevar en éstos lo que pueda
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llevarse manualmente. Asi es que no en todos 1os casos es conveniente utitizar
transportes motorizados. El empleo de medios mecanicos de traccién, solo sera
necesario cuando la recogida no tenga lugar en todas las secciones y las
distancias de recogidas sean considerables con articulos a recoger que pesen

arriba de unos 25 kilogramos.

En el aimacén el tiempo mas importante no es el empleado en cubrir |os

trayectos, sino en recoger los articulos.

Eleccién del medio de transporte :

La eleccion de los medios de transporte debe hacerse tomando en cuenta
el tipo especifico de traslado gue se desea realizar. Asi por ejemplo : al
almacenar o ir recogiendo articulos donde ia frecuencia con que se producen
tales operaciones sea baja, sera conveniente un transportador no continuo. En
cambio en una planta de produccién en serie, despachando los articulos en igual
forma, se necesitara una banda transportadora sin fin, siempre y cuando en la
planeacion se vea justificada la inversion. La eleccion de un equipo costoso no
debera hacerse sin antes haber considerado a fondo todos los factores del

Servicio y sus precios.

Nunca debera considerarse aisladamente determinado tipo de transporte,
sino conjuntamente ias diversas posibilidades de utilizacion de varios de ellos
comparativamente. En varios casos existe la posibilidad de combinaciones entre
diversos medios como, planos inclinados, bandas de rodillos, montacargas,

mesas giratorias, etc.
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Nivel de mecanizacién en el manejo de productos:

En el funcionamiento de los almacenes automatizados se emplean
equipos de tres tipos generales. Equipo de manejo de productos, tales como
cintas sin fin, transportadores de rodillos, lineas de tractores, etc., los cuales
suministran el potencial necesario para el movimiento de mercaderias dentro del
sistema. Medios de almacenamiento estatico, combinados con otros de
recuperacion, son utilizados para almacenaje y extraccion. Con los equipos de
procesamiento de informacion, se llevan registros sobre aspectos tales como
localizacion de articulos, niveles de inventarios, e igualmente para encaminar los

pedidos y seleccionar, ordenar y despachar instrucciones.

La mecanizacion o la automatizacidn, no deben ser aplicadas en un
almacén total ni uniformemente. Pueden aplicarse variados niveies de
mecanizacion o automatizacion a las funciones individuales, y ademas, es
fundamental distinguir los grados de mecanizacion. Los organizadores de
depésitos de almacenaje reconocen cada vez mas que el objetivo debe ser
aplicar las técnicas de mecanizacién y automatizacion a las funciones
individuales, de modo equilibrado y dentro de una disciplina operativa béasica que
permita la evolutiva expansién selectiva de los sistemas mecanizados, a medida

que se progresa con los equipos.

Poco a poco se ha ido reconociendo que el proyecto de un almacén debe
ser flexible, a fin de adaptarse a las modificaciones que el uso aconseje. Un

proyecto 6ptimo para una capacidad fija quiza no sea efectivo respecto de una
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determinada mezcla de productos, e incluso es posible que resulte

contraproducente.

Algunas politicas sobre distribucion :

Las cuestiones relativas a la politica de distribucién comprenden la
determinacion de la politica del servicio, es decir, si éste sera uniforme entre los
productos o entre los mercados, la eleccion de procedimientos de emergencia y
las decisiones concernientes al lugar donde sera ejercitado el control del
sistema. La politica del servicio de distribucion, determina la velocidad en el

cumplimiento de los pedidos y con qué seguridad se prestara dicho servicio.

El tiempo promedio que insume el cumplimiento de un pedido, no es la
Unica medida importante para el cliente. La seguridad del servicio por ejemplo, la
cantidad de pedidos que se satisfacen dentro de determinado tiempo, pueden
tener mayor o igual importancia. La seguridad en el servicio se consigue
generalmente, transportando stocks de reservas, ya que a mayores reservas en
existencia corresponde mas aito nivel de seguridad. Generalmente, a mas alta
continuidad, mayor es la reserva de stocks necesaria para mantener la

seguridad del servicio.

Ningun sistema de distribucion funcionara siempre perfectamente, en el
sentido de tener el producto adecuado disponible en el momento y lugar
requeridos. Por lo tanto, en esos casos hay que recurrir a las técnicas y las
politicas para solucionar contingencias: la escasez de material ocasionada por
un brusco aumento en la demanda, por demoras en la canalizacidn, o por
acumulacion de material en algun punto, a causa de una disminucion en la

demanda.
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Para muchas empresas la solucion estriba en no tomar ninguna decision
de emergencia, esto es, dejar que el cliente espere que operaciones de rutina
del sistema, permitan disponer del material © mantener en el almacen el material
sobrante, a la expectativa de que la demanda mejore. Otras empresas han
planeado sistemas mas o menos elaborados, en algunos de ios cuales usan
controles de procesamiento de datos para localizar el sistema y ubicar los
productos requeridos, empleando un transporte mas veloz a fin de trasladarios a

donde han de ser utilizados.

De manera que algunas empresa han reconocido que los procedimientos
de emergencia ofrecen un camino alternativo para satisfacer la demanda,
generaimente a un alto costo unitario. Llegaron a la conclusion de que las
politicas operativas deberian implantarse, no para las alternativas de

emergencia, sinc para utilizarlas con sensatez.

Siempre es aconsejable tener en cuenta el cuidado y la precaucion que
se deben tener al manejar y distribuir productos alimenticios enlatados, ya que

de no hacerlo, se corre el riesgo de que |los productos se dafien.

Estos dafios podrian ser de diferentes tipos, por ejemplo que las latas se
deformen o abollen, que se malirate Ila etiqueta, o que resultara una lata
perforada. Todo esto acarrearia pérdidas, ya que al consumidor seguramente no
le interesara adquirir un producto cuya lata se encuentre danada o en mal
estado, y esto repercutiréd no s6lo en esa compra sino es probable que en la

siguiente tambien se decida por la competencia.
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Es por esto que los productos alimenticios enlatados, deben manejarse y
distribuirse con el cuidado del caso, para no tener desperdicio de productos y

disminucion en las utilidades y productividad.



V. NORMAS Y ASPECTOS LEGALES

En Guatemala, las normas y aspectos legales, en lo que respecta a la
produccién, envase, manejo y distribucion de productos alimenticios, son regidos
por la Comisién Guatemalteca de Normas ( COGUANOCR ); de la cual se dara

una idea general a continuacion.

COMISION GUATEMALTECA DE NORMAS ( COGUANOR ):

Mision :

Le corresponde el proceso de formular, promulgar y aplicar normas con el
propdsito de establecer un orden en las actividades de la produccion y del
consumo del pais, en beneficio de todos los interesados, particularmente de |os

consumidores y para la obtencién de una economia éptima de conjunto.

Le compete coadyuvar al aseguramiento y control total de la calidad en toda la
produccion de bienes y servicios, como factor de productividad, como
compromiso econdémico y social con el pais y como estrategia para la conquista

de l0s mercados internos y externos.

Funciones :

Elaborar, adoptar y promulgar normas técnicas sobre los requisitos de
calidad, empaque, embalaje de productos, métodos de ensayo y analisis, codigo
de practicas y seguridad, definiciones y clasificacion, terminoiogia, abreviaturas

y simbolos.
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Promover que todos los productos y servicios que se produzcan y/o se
comercialicen en el pais, mantengan la calidad requerida por las normas
COGUANCR.

Promover la gestion de calidad dentro del sector productivo, la
reglamentacion de la verificacidn y certificacion y el acreditamiento de

taboratorios.

Promover la utilizacion y difusion del Sistema Internacional de Unidades
(SI) en el pais, mediante la promulgacion de normas y establecimientos de
requisitos sobre la calibracién de instrumentos y patrones de medida y |la
vigilancia de los contenidos netos de productos que se comercializan y producen

en el pais.

Base legal :

Decreto 1523 del Congreso de la Republica de Guatemala publicado el 5
de mayo de 1962, modificado por el decreto 23-87 del 25 de mayo de 1987.

Normas técnicas :

| as normas técnicas son reglas practicas que garantizan la seguridad de
las personas y de sus bienes, facilitan el comercio nacional e internacional,
aumentan la productividad, permiten el intercambio de piezas y satisfacen la

calidad exigida por los consumidores.

Ejemplos: Los empaques de los alimentos no contaminan el producto, por
una norma técnica. El liquido de frenos no destruye las mangueras, no dana la

tuberia ni se evapora con el calor, porque cumple con una norma técnica.
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L.as normas son producto de un equilibrio de intereses que satisfacen las
necesidades del consumo, responden a las posibilidades de la produccion,
respetan el interés general y contribuyen al desarrollo econémico, social y

tecnologico del pais.

NORMA GUATEMALTECA OBLIGATORIA:
ENVASES METALICOS PARA CONSERVAS ALIMENTICIAS.

Especificaciones.

OBJETO:

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos que deben cumplir
los envases metalicos para conservas alimenticias, producidos en el pais o de

origen extranjero.

CAMPO DE APLICACION:

Esta norma es aplicable a los envases metalicos de cierre hermético para
conservas alimenticias y también a los envases metalicos de cierre hermeético

para los productos que se designan como semiconservas alimenticias.

Esta norma no es aplicable a los envases metalicos con tapadera
deslizable o con tapadera de bisagra, tales como cajas para galletas y confites,
ni para los envases metalicos con diafragma y tapadera de presion, tales como
los envases para leche en polvo.
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ORMAS COGUANOR A CONSULTAR :

COGUANOR NGO 4 010 Sistema Internacional de Unidades (S!).
COGUANOR NGO 49005 h1 Envases metalicos. Ensayos fisicos.
COGUANOR NGO 49005 h2 Envases metalicos. Andlisis quimicos.
COGUANOR NGO 49 006 Envases metdlicos. Lacas y bamices para

revestimiento interno y externo.

1. MATERIAS PRIMAS:

Los cuerpos, fondos y tapaderas de los envases metalicos de cierre
hermético deberan fabricarse empleando una o mas de las materias primas que

se indican a continuacion:

+ Hojalata de reduccién simple:
La hojalata de una sola reduccion, empleada para la fabricacion de

envases, debera cumplir con las especificaciones siguientes:

Especificaciones del acero base:

Como acero base se podran emplear los tipos L, MR, D, MC y MS, los
cuales deberan cumplir con los requisitos quimicos que se especifican en el
cuadro 1. También podran usarse aceros base de otro tipo, tal como el acero
nitrogenado u otros, siempre y cuando sean de uso reconocido por entidades
idéneas para ser usados en la fabricaciéon de envases metalicos para conservas

alimenticias.
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Cuadro 1.
Porcentaje maximo permitido
Elemento , _ . .
TipoL | TipoD | TipoMR | TpoMC | Tipo MS
Carbono 0.13 0.12 0.13 0.13 0.12
Manganeso 0.60 0.60 0.60 0.70 0.60
Fosforo 0.015 |0.02 0.02 0.15 0.015
Azufre 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
Silicio 0.01 0.02 0.01 0.01 0.01
Cobre 0.06 0.20 0.20 0.20 0.20
Niquel 0.04 - - - 0.04
Cromo 0.06 - - - 0.06
Arsénico 0.02 - - - 0.02
Otros elementos
residuales 0.02 - - - -

Los aceros base tipo L y MR deberan usarse para productos alimenticios
especificos, de acuerdo con o indicado en el cuadro 2. Los tipos D, MC, MS u
otros tipos de acero base, deberan usarse de acuerdo a las recomendaciones

del fabricante de los mismas .



Cuadro 2.

Clase de producto Acero Base
Alimenticio Caracteristicas Requerido
Productos alta o
moderadamente  acidos,
Fuertemente incluyendo frutas Tipo L
Corrosivos fuertemente coloreadas y
vegetales acidificados.
Moderadamente Productos elaborados con
Corrosivos frutas ligeramente acidas Tipo MR
Ligeramente Productos de baja
COrrosivos Acidez Tipo MR

Espesor de la lamina:

60

E! espesor minimo de la {&amina de hojalata de reduccion simple, debera

ser el que se indica en el cuadro 3, de acuerdo a la capacidad del envase,

cuando el mismo se construya sin refuerzos y la altura del envase sea mayor

que su didmetro. Si el envase se construye con refuerzos tales como anillos o

venas, o bien tiene una altura igual o menor a su didmetro, el espesor minimo de

la ldmina sera establecido previamente y de comun acuerdo entre el comprador

y el vendedor.
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Cuadro 3.
Espesor minimo de la lamina de hojalata de reduccién simple en relacion a la

capacidad del envase.

Capacidad del envase , en Espesor minimo de la lamina,
Centimetros cubicos en milimetros.

Hasta 175 0.19

176 a 500 0.22

501 a 850 0.25

851 a 2600 0.28

2601 a 3100 0.30

Revestimiento de estario:

La lamina de acero base debera ser revestida de estafio por el medio
electrolitico 0 por inmersion en caliente, de manera de obtener un revestimiento
uniforme en espesor y que cubra completamente la iamina por ambas caras. El
tamario del grano del revestimiento de estario, debera ser especificado por el

comprador, dependiendo del producto que va a envasar.

NOTA 1. La hojalata revestida adicionalmente con laca o barniz apropiado,
actualmente estd reemplazando a la hojalata solamente revestida de estafio.
Para esta ultima se requiere un mayor espesor de estafo con el objeto de
proteger adecuadamente la [amina, de la accion de los productos alimenticios

COMrosivos.
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NOTA 2.

En la actualidad, esta siendo introducida en el mercado la hojalata con
revestimiento electrolitico de cromo y éxido de cromo. Dicho tipo de hojalata
podra ser utilizada en la fabricacidon de envases siempre y cuando lleve un

revestimiento adicional de laca o barniz apropiado.

¢ Hojalata de doble reduccion:

La hojalata de doble reduccién empleada para la fabricacién de los
envases, debera ser fabricada con lamina de acero de tipo L o tipo MR, que
cumpla con los requisitos quimicos establecidos en el cuadro 1 y debera tener
las caracteristicas que establezca de comun acuerdo el comprador y vendedor

dependiendo del uso a que sera destinada.

+ Aluminio :

La lamina de aluminio empleada para la fabricacion de los envases,

debera cumplir con las especificaciones que se indican a continuacion:

Requisitos quimicos :
Como minimo deberan cumplirse los requisitos quimicos que se
especifican en el cuadro 4 siguiente.
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Cuadro 4.
Eiementos Gramos por cada 100 g
Aluminio, minimo 99.0
Cobre, maximo 0.1
Magnesio, maximo 02
Silicio, maximo 05
Hierro, maximo 0.7
Manganeso, maximo 0.1
Zinc, maximo 0.1
Suma de Cu, Mg,
Si, Fe, Mny Zn,
Maximo 1.0

¢ Soldadura:

La soldadura empleada en la fabricacion de los envases debe ser
soldadura no antimoénica, ya sea compuesta por 2 partes de estafio y 98 partes
de plomo o 30 partes de estafio y 70 partes de plomo. Se podran usar otros
tipos de soldadura, siempre y cuando sean autorizadas por el departamento de
control de alimentos, del ministerio de salud publica y asistencia social de

Guatemala.

Nota. Se recomienda que en el caso de usar soldadura con plomo en la
formacion de la costura lateral del envase, la misma sea revestida interiormente
con una laca o barniz apropiado, con el objeto de que la posibilidad de

contaminacion del producto alimenticio sea minima.
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e Compuestos selladores y/o adhesivos :

Los compuestos selladores y/o adhesivos que se aplican a los fondos ©
tapaderas en la fabricacion de los envases, no deberan ser téxicos, compatibles
con el envase y con el producto que se va a envasar, no deberdn impartir sabor
u olor al producto envasado y serdn compatibles con el proceso térmico a que

seran sometidos.

« Lacas y barnices para revestimiento interno y externo en los envases:

Las lacas y barnices empleadas en la fabricacién de los envases deberan

cumplir con los requisitos especificados en la norma COGUANOR NGO 49 006.

¢ Otros materiales:

En la fabricacion de los envases metalicos de cierre hermético, podran
emplearse otros materiales distintos a los ya indicados , siempre y cuando sean
de naturaleza tal que no reaccionen con el producto que se va a envasar ni se
disuelvan en él. Sin embargo, en el caso de producirse reaccién o disolucién,
éstas podran ser sélo en grado tai que no alteren las caracteristicas sensoriales
del producto, ni produzcan sustancias toxicas en concentraciones mayores a las
establecidas en las normas de especificaciones correspondientes de los

productos alimenticios que se van a envasar.
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2. MUESTREOS:

Muestreo para el control de calidad rutinario en la fabricaciéon de envases:

Durante la fabricacion de envases metalicos de cierre hermético, con el
objeto de asegurar la uniformidad y reducir al minimo las fluctuaciones de

calidad, se recomienda lievar a cabo la toma de muestras en ia forma siguiente:

e Para el examen visual de caracteristicas tales como apariencia, forma y

acabado, se recomienda extraer 50 envases por cada hora de produccion.

e Para la verificacion de las caracteristicas dimensionales, se recomienda
extraer 5 envases luego del ajuste de la maquina y a continuacion, 1 envase

por cada hora de produccién.

o Para la verificacion visual mediante corte y abertura de los engarces y
costura lateral enlazada o soldada por fusién, se recomienda extraer dos
envases luego del ajuste de la maquina y, a continuacién, 1 envase por cada

hora de produccion.

+ Para la verificacion de la resistencia a la presion del aire, de la costura lateral
enlazada o soldada por fusién, y del engarce del fondo inferior, se
recomienda probar todos los envases, si se dispone del equipo continuo

adecuado o bien, extraer y probar 50 envases por cada hora de produccion.
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Muestreo para la verificacion de la calidad de lotes especificos de envases,

tales como son entregados por el fabricante de los mismos:

Para obtener las muestras necesarias para verificar los requisitos
establecidos en la norma, en lotes constituidos por embalajes conteniendo
determinado numero de envases, se debe abrir como minimo el 10% de los

embalajes para extraer las muestras.

La seleccion de embalajes del lote 0 de las unidades de muestreo de un
lote, se debe hacer al azar y de manera que se obtengan unidades de todas las
partes del lote. Para realizar la seleccién se numeran las unidades 1,2,3....n,
comenzando por cualquier unidad y en el arden que se desee y cada enésima
unidad constituira la unidad de muestreo a seleccionar. El valor de n resulta de
dividir el tamafic del lote entre el numero de unidades de muestreo a

seleccionar.

Criterio de aceptacion y rechazo:

e Examen visual de los envases:

Todos los envases extraidos en base al primer muestreo, se examinan
para verificar las caracteristicas visuales tales como, apariencia, forma, acabado
y defectos del engarce, clasificando como defectuoso cualquier envase que

tenga uno o mas defectos.

Si el numero de envases defectuosos es mayor o igual que el numero de
rechazo del primer muestreo, se debe considerar que el lote no cumple con las

caracteristicas visuales.
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¢ Reistencia a la presién del aire:

Si de acuerdo con el examen visual el lote es aceptable, se procede a
verificar la resistencia a la presién de aire de cada uno de los envases

muestreados.

s Caracteristicas dimensionales:

De las muestras empleadas en las verificaciones anteriores, se
seleccionan al azar 10 envases para verificar las caracteristicas dimensionales y
si el promedio de cada una de las caracteristicas dimensionales concuerda con
lo especificada por el fabricante del envase, el lote se considera aceptable. En

caso contrario se rechaza el lote.

¢ Capacidad:

Se deben seleccionar al azar 5 envases que hayan mostrado ser
satisfactorios en los ensayos anteriores y si los mismos cumplen con |o
especificado por el fabricante, el lote se considera aceptable. En caso contrario

se rechaza el lote.

3. ROTULADO Y EMBALAJE:

Los envases metalicos de cierre hermético se deben empacar en
embalajes apropiados, los cuales deben lievar un rétulo o etiqueta adherido o

impreso. Dicho rétulo o etiqueta debera indicar como minimo lo siguiente:
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La designacién del envase.

El metal de que es fabricado el envase.

Si tiene o no revestimiento y el tipo de laca o barniz usado.

Si lleva tapadera de apertura facil.

Numero de envases en cada embalaje.

La identificacidn del lote de fabricacion, asi como el afo, mes y dia de
fabricacion.

El nombre o razdn social del fabricante, asi como la direccion o el apartado
postal.

El pais de origen.

ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE:

Las condiciones de almacenamiento y transporte, cumplirdn con las

normas higiénico-sanitarias que rijan en el pais.

5.

ANEXO:

A continuacion se indican algunas de las condiciones del revestimiento de

la hojalata recomendadas para el envasado de ciertos productos alimenticios.

Esta informacién se da so6lo en forma orientadora tanto para fabricantes como

para consumidores de envases metalicos.



Revestimiento de estafio, g/m2 | Barnizado o laqueado
Producto Cuerpo Fordos Interno
Alimenticio

Int. Ext. |Int Ext. Cuerpo Fondos
Albaricoques 56 28 28 2.8 No Si
Camarones 28 28 28 28 Si(1) Si(1)
Coctel de frutas | 5.6 28 28 28 No Si
Champifiones 56 2.8 28 28 No Si
Ejotes 112 28 28 2.8 No Si
Esparragos 15.1 2.8 28 2.8 No Si
Jugo de
manzana 56 2.8 28 28 Si(1) Si(1)
Jugo de tomate | 5.6 28 28 28 Si(1) Si(1)
Maiz 2.8 2.8 28 28 Si Si
Melocotones 56 2.8 2.8 28 No Si
Pasta de tomate | 8.4 2.8 8.4 28 Si Si
Peras 8.4 2.8 2.8 28 No Si
Pifa 8.4 28 8.4 28 No No
Salmon 2.8 2.8 2.8 28 Si Si
Sardinas 56 2.8 2.8 2.8 Si Si
Zanahorias 2.6 28 56 28 Si Si
Jugo de naranja | 8.4 28 8.4 28 No No

Int. = Interior (1) = Doble capa de bamizado o laqueado.

Ext. = Exterior



VI. CONDICIONES DE TRABAJO, CLIMA Y MEDIO AMBIENTE

CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE PARA UN BUEN MANEJO Y
DISTRIBUCION DE PRODUCTOS :

Condiciones generales :

La disminucion de la productividad y paros en la distribucion, imputables a
la fatiga provocada por horarios de trabajo excesivos y malas condiciones del
medio ambiente, tales como ventilacion, iluminacion y ruido, han demostrado
gue el organismo humano, pese a su inmensa capacidad de adaptacion, tiene
un rendimiento mucho menor cuando funciona en malas condiciones
ambientales. Es mas, en ciertos paises en desarrollo, se ha comprobado que es
posible aumentar la productividad mejorando unicamente, las condiciones en

gue se desarrolla el trabajo.

En términos generales, las técnicas modernas de administracion todavia
no han dado un lugar apropiado a la seguridad e higiene industrial, a pesar de la
tendencia moderna de considerar a la empresa como un sistema global o una

combinacion de subsistemas.

Asi pues, no solo un medio ambiente peligroso puede constituir la causa
directa de accidentes y enfermedades profesionales, sino ademas, la
insatisfaccion de los trabajadores con condiciones de trabajo no adaptadas a su

nivel cultural y social puede conducir a la disminucion de la calidad y cantidad
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de la produccidn, a una rotacién excesiva de la mano de obra y a un mayor

ausentismo.

En todo lugar donde se necesita mano de obra, es ilusorio pensar que
una empresa cuyas condiciones de frabajo no hayan evolucionado con el
progreso técnico y el crecimiento econdmico, pueda contar con personal estable

y alcanzar niveles rentables de productividad.

lluminacion :

La iluminacion ante todo, deberia adaptarse a la naturaleza del trabaijo.
Sin embargo, su nivel deberia aumentar no s6lo en relacidbn con el grado de
precision, sino también en funcidn de la edad de los trabajadores, puesto que las
personas de edad avanzada necesitan una luz mucho mas intensa que los

jOvenes para conservar una reaccion visual suficientemente rapida.

Por lo general, la distribucion de la luz debera ser uniforme; las sombras
tenues ayudan a distinguir mejor (os objetos, pero deberan evitarse las sombras

demasiado pronunciadas.

Siempre que se pueda debera aprovecharse la luz natural del dia. Esto se
logra cuando hay ventanas con una superficie total que corresponda como
minimo a la sexta parte de la superficie del piso. No obstante, como la
intensidad de la luz natural varia mucho y disminuye rapidamente a medida que
aumenta la distancia desde las ventanas, y como el reflejo del sol
probablemente cause molestias, hay que prever luz artificial para disponer de
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una visibilidad adecuada en cualquier estacién del afic o situacion

meteorolégica.

La experiencia demuestra que una combinacion de colores acertada en el
interior de los locales contribuye en gran medida, a una buena iluminacién.
Ademas, los colores del lugar de trabajo tienen efectos psicolégicos que no
deben descuidarse, y cuando haga falta pintar de nuevo bodegas, talleres u
oficinas, conviene recordar que cuesta lo mismo, o poco mas, elegir colores

alegres en lugar de apagados.

Ruido :

El medio ambiente en que vive el hombre, ha aumentado notablemente |a
intensidad y variedad de los sonidos que en forma natural no se presentan. El
ruido, ademas de constituir un problema técnico, presenta un problema social y
psicolégico. No son los sonidos de gran intensidad los que causan el principal
daro, puesto que solo afectan en forma directa al aparato auditivo, sino que hay
muchas clases de sonidos que afactan el sistema nervioso, creando

sobretensiones que podrian desembocar en desequilibrio mental.

El ruido puede acarrear trastornos sensomotores, neurovegetativos y
metabdlicos. De ahi que se le cite entre las causas de fatiga industral,

irritabilidad, disminucién de la productividad y riesgos del trabajo.

La exposicidn prolongada a un ruido que supere determinados niveles de
frecuencia, lesiona en forma permanente el oido. Por tanto, siempre es
conveniente dar descansos periddicos durante la jornada de trabajo, y al mismo

tiempo proveer al trabajador del equipo adecuado de proteccion auditiva.
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Para evaluar los efectos del ruido en un trabajador, deben tomarse en
cuenta los siguientes factores:
» Niveles de ruido
e Frecuencias que lo componen
* Tiempo de exposicidon por jornada laboral
» Tiempo acumulado de exposicion
» Condiciones de salud del trabajador expuesto
e Tiempos de descanso del trabajador expuesto

o Edad del trabajador expuesto

Condiciones climaticas :

Para mantener la productividad, es preciso evitar que las condiciones
climaticas en el lugar de trabajo representen una carga suplementaria para el
trabajador. De ellas dependen igualmente la salud y la comodidad de los

trabajadores.

Ei organismo humano tiene por funcion mantener constante la
temperatura del sistema nervioso central y de los organos internos. Mantiene
ese equilibrio térmico gracias a un intercambio continuo de calor con el medio
ambiente. El grado de intercambio depende, por un lado, de la temperatura del
aire, ventilacién, humedad y calor radiante vy, por-el otro, del metabolismo.
Durante la actividad fisica, los vapores metabolicos pueden alcanzar niveles diez
veces superiores a los que se producen en los periodos de descanso. En
condiciones climaticas normales, para evitar una hipertermia que tarde o
temprano puede serle fatal, el organismo debe eliminar el calor que produce

continuamente. La cantidad que debe eliminar serd superior cuando esté
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trabajando y mayor al(n cuando absorva caior de un medio ambiente con

temperaturas elevadas.

Debido a la fificuitad para evaluar las condiciones climaticas, |as cuales
dependen de cuatro factores ( temperatura del aire, ventilacion, humedad y calor
radiante ), todos variables, independientes unos de otros, se han adoptado
varios indices de estrés térmico, entre los cuaies el mas comun es el indice de
temperatura de bulbo himedo. La prevencidén puede adoptar formas diferentes,
por ejemplo medidas térmicas y de organizacion del trabajo que, si se aplican

como es debido, permiten evitar los efectos nocivos para la salud.

TRABAJO EN AMBIENTES CALUROSOS:

Cuando ia temperatura del medio ambiente es elevada, la unica forma , o
casi la Unica, en que el organismo puede dispersar el calor, es por medio del
sudor. Una ventilacion adecuada disminuye el sudor y por consiguiente es mas

eficaz y refrescante.

TRABAJO EN AMBIENTES FRIOS:

Los expertos en salud ocupacional siguen conociendo muy poco acerca
de los efectos causados por trabajar a bajas temperaturas , en comparacion con

los del trabajo a altas temperaturas.

Quienes laboran en ambientes refrigerados, deberian estar bien
protegidos contra el frio,llevando ropa y calzado adecuados; al mismo tiempo

que |os periodos de exposicion deben ser cortos.
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Cuando Ios locales no estan dotados de calefaccion, la tacnologia
moderna permite utilizar aparatos de calefaccion bien localizados, como ias
iamparas de rayos infrarrojos enfocados hacia el puesto de trabajo, que dan Ia
posibilidad de prolongar los periodos de exposicién, sin que se afecte ia salud

del trabajador ni disminuya notablemente la productividad.

TRABAJO EN AMBIENTES HUMEDQS :

También el exceso de humedad es dificii de tolerar, especiaimente
cuando va acompafado de temperaturas bajas. Es recomendable que la

humedad relativa se mantenga entre un rango de 40 a 70 %.

A su vez, el aire demasiado seco puede provocar enfermedades en las

vias respiratorias; por consiguiente, deberia evitarse que se reseque.

VENTILACION:

El volumen de aire de un lugar de trabajo , por grande que sea, nunca
permitird prescindir de ventilacion, porque ésta es el factor dinamico que

complementa el concepto de espacio.

No debe confundirse ventilacion con circulacion de aire. La primera
sustituye el aire viciado por aire fresco, mientras que la segunda mueve el aire,

pero sin renovarlo.
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La ventilacion de los lugares de trabajo tiene por objeto

» Dispersar el calor producido por las maquinas y los trabajadores.
e Disminuir la contaminacion atmosférica.

¢ Mantener la sensacion de aire fresco.

En resumen, una ventilacion adecuada debe considerarse uno de los
factores importantes para la salud y la productividad de los trabajadores que

laboren en cualquier empresa.

A continuacion se dara informacién acerca de las condiciones
climatologicas imperantes en las distintas zonas de Guatemala de acuerdo a
datos obtenidos en el INSIVUMEH. Para ésto se ha dividido al pais en las
siguientes regiones:

DATOS

REGION NORTE :

1. Petén.

Clima

Calido y con invierno benigno. Bosque humedo.
Humedad relativa :

80-85 %

Temperatura media anual:

25°

Precipitacion pluvial anual :

2000 - 3000 mm.
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2. lzabal .

Clima:

Calido sin estacion fria bien definida. Bosque humedo.
Humedad relativa .

80 %

Temperatura media anual :

25 %

Precipitacion pluvial anual :

2500 - 3500 mm.

3. Alta Verapaz .

Clima:

Calido y con invierno benigno. Selva muy humeda.
Humedad relativa :

85 %

Temperatura media anual :

20 °c

Precipitacion pluvial anual :

2000 — 2500 mm.

4. Quiche .

Clima:

Calido y con invierno benigno. Selva muy humeda.
Humedad relativa :

75-80 %

Temperatura media anual .

20 °c

Precipitacion pluvial anual :

1000 — 1500 mm.



5. Huehuetenango .

Clima:

Semicalido y con invierno benigno. Selva muy humeda.
Humedad relativa :

75-80%

Temperatura media anual

15°%

Precipitacion pluvial anual

1500 — 2000 mm.

REGION ORIENTAL :

6. Zacapa.

Clima:

Calido y con invierno benigno.
Humedad relativa :

75 %

Temperatura media anual :
25°c

Precipitacion pluvial anual :
1500 mm.

7. Chiquimula.

Clima :

Calido y con invierno benigno. Pastizal semiseco.
Humedad relativa :

70-75%

Temperatura media anual :
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25°%

Precipitacion pluvial anual .
1000 mm.

8. El progreso.

Clima :

Semicalido y con invierno benigno. Pastizal semiseco.
Humedad relativa :

75 %

Temperatura media anual

25°%%

Precipitacion pluvial anual :

1000 mm.

9. Jalapa.

Clima:

Templado y con invierno benigno. Bosque humedo.
Humedad relativa :

75 %

Temperatura media anual :

20 °c.

Precipitacion pluvial anual :

1000 mm.

REGION CENTRAL :

10. Baja Verapaz.
Clima :

Semicalido y con invierno benigno. Pastizal semiseco.
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Humedad relativa :

75 %

Temperatura media anual :
20 °c.

Precipitacion pluvial anual :
1000 — 1500 mm.

11. Guatemala.

Clima .

Semicalido y sin estacion fria bien definida. Bosque humedo.
Humedad relativa .

80 %

Temperatura media anual :

20°%

Precipitacion pluvial anual :

1000 — 1500 mm.

12. Sacatepeqguez.
Clima:
Templado y con invierno benigno. Bosque humedo.
Humedad relativa :
80 %
Temperatura media anual :
15 °%
Precipitacién pluvial anual :
1000 mm.

13. Chimaltenango.
Clima:

Templado y con invierno benigno. Pastizal semiseco.



Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :
15 °c.

Precipitacién piuvial anual :
1000 mm,

REGION OCCIDENTAL :

14. Solola.

Clima :

Semifrio. Bosque humedo.
Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :
20 °

Precipitacién pluvial anual :
1000 — 1500 mm.

15. Totonicapan.

Clima :

Templado y con invierno benigno. Pastizal semiseco.
Humedad relativa :

75%

Temperatura media anual :

15 %%

Precipitacién pluvial anual :

1000 mm.
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16. Quetzaltenango.

Clima :

Templado y con invierno benigno. Selva muy humeda.
Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :

16-20°%

Precipitacion pluvial anual

1500 — 3000 mm.

17. San Marcos.

Clima:

Caiido y con invierno benigno. Selva muy humeda.
Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :

20-25"°.

Precipitacién piuvial anual ;

1500 — 3000 mm.

REGION SUR :

18. Santa Rosa.

Clima:

Calido y sin estacién fria definida. Bosque humedo.
Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :

25 %c.



Precipitacion pluvial anual
1500 mm.

19. Jutiapa.
Clima :

Calido y sin estacion fria bien definida. Pastizal semiseco.

Humedad relativa :
70-75%

Temperatura media anual .
25 °c.

Precipitacion pluvial anual :
1500 mm.

20. Escuintla.

Clima :

Calido y con invierno benigno. Selva muy humeda.
Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :

25 °c.

Precipitacion pluvial anual :

2000 — 2500 mm.

21. Suchitepéquez.

Clima :

Célido y con invierno benigno. Bosque humedo.
Humedad relativa :

80 %

Temperatura media anual :

25 °c.
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Precipitacién pluvial anual :
2500 — 3000 mm.

22. Retalhuleu.

Clima:

Calido y con invierno benigno. Bosgue humedo.
Humedad relativa :

75 %

Temperatura media anual :

25 .

Precipitacién pluvial anual :

2500 — 3500 mm.

Estos datos climatologicos deben tomarse en cuenta cuando se van a
almacenar, manejar y distribuir productos de consumo alimenticio enlatados, ya
que el almacén o bodega debe construirse o instalarse de acuerdo a las
especificaciones del producto. De igual forma, la red o sistema de distribucidn

debe tomarlos en cuenta.

Almacenar o distribuir productos alimenticios enlatados, podria enfrentar
diversos problemas, por ejemplo que la alta o baja temperatura, la humedad
relativa o la lluvia excesiva, aceleren el proceso de descomposicion del alimento
contenido en la lata. Que la lata empiece a oxidarse, o a desprendersele la
etiqueta. Es por esto que se considera de mucha ayuda conocer estos datos
acerca del clima, si se van a almacenar o distribuir productos de consumo
alimenticio enlatados en las distintas zonas del pais.

Estos datos seran de ayuda, para cuandoc ya se conozcan las
especificaciones de los productos, se proceda a almacenarlos y distribuirlos en

optimas condiciones.
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Vil. RECOMENDACIONES

Analizar la rentabilidad de los productos que se estan distribuyendo, pues
puede que su ciclo de rotacién sea muy largo, es decir, que transcurre
mucho tiempo antes de que se recupere el capital invertido. Y es aqui
donde se destina parte de ese capital, a productos con mayor movimiento

en el mercado.

Elaborar un plan de prevencion de accidentes en el trabajo, ya que éstos
pueden generar pérdidas humanas y adicionalmente econdmicas. La
ocurrencia de accidentes disminuye la productividad, debido al clima de

inseguridad que se genera después de que uno de éstos ocurre.

Tomar las precauciones necesarias para un buen manejo y distribucién, ya
que los productos alimenticios enlatados, requieren de cuidado, buscando
evitar dafios en la lato o etiqueta que a la larga vendrian a perjudicar las
condiciones ideales de consumo y la presentacion del producto. Estol
provocaria pérdidas y por consiguiente aumento en los costos de manejo y

distribucién.

Tomar en cuenta todas las nommas y aspectos legales que rigen la
produccion, envase, manejo y distribucidon de productos alimenticios
enlatados. De no hacerlo, se podrian tener problemas futuros, que vendrian
a paralizar los procesos de manejo y distribucidn, y por consiguiente a

disminuir la productividad.
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Optimizar las condiciones de trabajo, para lograr que el operario rinda lo
esperado. Al mismo tiempo es necesario que cuando se van a aimacenar
productos para su posterior distribucion, se tomen en cuenta datos como €l
clima, temperatura, humedad relativa, precipitaciones pluviales, atendiendo
las especificaciones del producto, para evitar problemas como alimentos
descompuestos, latas oxidadas, etiquetas despegadas, etc. Y en la medida
de lo econdémico y financieramente posible, adecuarse a las condiciones

ideales de almacenamiento y distribucion.
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