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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion se realizd la evaluacion de riesgos
ocupacionales por puestos de trabajo basado en el desarrollo de la seguridad y salud
laboral para mejorar la situacion actual del area de produccion de la fabrica de
cerdmicas Balgres, C.A, en la cual fueron identificados riesgos fisicos, biolégicos,
quimicos, ergonomicos, mecanicos Yy psicosociales, sus causas y consecuencias
conllevando al establecimiento de las medidas preventivas necesarias que
minimizaron el problema de manera permanente. De esta manera la empresa, hace el
cumplimiento de las exigencias legales, estd evitando situaciones indeseables y
asumio el compromiso de implementar un programa de seguridad con su continua
evaluacion garantizando la salud del trabajador, el estado de su maquinaria y el buen

desempefio del proceso productivo, determinando asi el éxito de la institucién.



INTRODUCCION

Las politicas y controles en los Gltimos afios referente a la prevencion de
riesgos laborales, accidentes y enfermedades ocupacionales a nivel mundial, han
tomado auge debido a las alarmantes cifras que ofrecen los reportes anuales de las
organizaciones internacionales como la OIT, OMS, OPS, entre otros. El efecto
positivo resultante es la implantacién y divulgamiento de técnicas, métodos y
reglamentos para la defensa de la salud y seguridad laboral del trabajador, donde
Venezuela no escapa de esta realidad y decreta la Ley Organica de Prevencion,
condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) estableciendo que las
instituciones, empresas y empleadores garanticen a los trabajadores condiciones de
seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo adecuado que propicien para
ellos el ejercicio pleno de sus facultades fisicas y mentales, mediante la promocion
del trabajo seguro, la prevencion de los accidentes y enfermedades ocupacionales,
controlando riesgos y procesos peligrosos en los ambientes y condiciones de trabajo,
ademas de la creacion de un ente que lleve el control y supervision de esta
problematica como lo es el Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad
Laboral (INPSASEL).

Una adecuada evaluacion de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo,
constituye un gran paso a una eficiente gestion de seguridad, higiene y salud laboral,
ya que su continuo desarrollo mejora los niveles de calidad tanto del ambiente de
trabajo, como del desempefio en el proceso productivo y del producto, lo que

beneficia la competitividad del mercado.
La accién preventiva en una empresa debe ser planificada por el empresario,

segin la LOPCYMAT, a partir de una evaluacion inicial de los riesgos por la

seguridad y la salud de los trabajadores.
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La evaluacion de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo presentada tiene
como proposito brindar las herramientas de deteccidn y precaucion de accidentes y
enfermedades profesionales, con el objeto del establecimiento de medidas preventivas
necesarias para minimizar dichos riesgos y la propuesta de un programa de higiene y
seguridad para mejorar las condiciones que rodean a los trabajadores en su medio

ambiente laboral y a la vez crear conciencia de prevencion en cada uno de ellos.

El presente trabajo se estructura de la siguiente manera:

Capitulo _I: se presentan generalidades de la empresa, se expone el
planteamiento del problema, objetivos generales y especificos, justificacion,

importancia y alcance de la evaluacion.

Capitulo 1l: se presenta el marco teérico, exponiendo sus bases y términos

béasicos empleados en el desarrollo del trabajo.

Capitulo 111: marco metodoldgico, donde se describe el desarrollo y técnicas

utilizadas en el proyecto para el cumplimiento de los objetivos de la evaluacion.

Capitulo_1V: situacion actual, donde se describe el estado en el que se
encuentra la institucion en cuanto a seguridad y salud laboral se refiere, identificando
los riesgos ocupacionales existentes en el area estudiada y los riesgos ocupacionales

por puestos de trabajo.
Capitulo V: andlisis de los resultados obtenidos en cuanto a la deteccion de las
causas y consecuencias de las condiciones de riesgos identificadas y establecimiento

de medidas preventivas.

Capitulo VI: propuesta del programa de higiene y salud laboral.
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CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1.- Planteamiento del problema

Los riesgos ocupacionales son una medida de la probabilidad de ocurrencia de
un evento de caracteristicas negativas en el trabajo, que puede ser generado por una
condicion de trabajo capaz de desencadenar alguna perturbacién en la salud o
integridad fisica del trabajador, como dafio en los materiales y equipos o

alteraciones del ambiente. (Mulders, 1993)

El recurso humano constituye una clave esencial para el exitoso desempefio y
operatividad de cualquier organizacion. Su proteccion y seguridad integral en la
actividad productiva es una tarea obligatoria que debe ser brindada por la gerencia
encargada de ello sea cual fuese su naturaleza, mediante lineamientos y
procedimientos que conlleven a la prevencion de enfermedades y accidentes
laborales, es decir, a un ambiente de trabajo seguro. Asi mismo, crear conciencia en
los trabajadores de la importancia de su propia proteccion para que la posibilidad de
sufrir un dafio a causas de condiciones en las que se desempefian su trabajo sea
minima, debe ser parte del sistema de seguridad y salud laboral a implementar ya que

el trabajador debe ser vigilante de su integridad y de las instalaciones.

Segun datos de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), el nimero de
accidentes y enfermedades relacionados con el trabajo, que anualmente se cobra mas
de 2 millones de vidas, parece estar aumentando debido a la rapida industrializacion

de algunos paises en desarrollo. Mas aun, una nueva evaluacion de los accidentes y
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las enfermedades profesionales indica que el riesgo de contraer una enfermedad
profesional se ha convertido en el peligro mas frecuente al que se enfrentan los
trabajadores en sus empleos. Estas enfermedades causan anualmente unos 1,7
millones de muertes relacionadas con el trabajo y superan a los accidentes mortales
en una proporcién de cuatro a uno. En sus ultimas estimaciones, la OIT descubrid
también que cada afio los trabajadores son victima de unos 268 millones de

accidentes no mortales que causan ausencias de al menos tres dias de trabajo.

BALGRES, C.A es una planta de produccion y comercializacion de ceramicas
constituida el 08 de noviembre de 1977 por el sefior Gaetano Lamaletto, con
tecnologia importada de Italia, siendo su capacidad productiva actualmente de 25.000
m? al dfa incursionando en el mercado nacional e internacional con una gran solidez y
vanguardia. Dicha planta ocupa un &rea superior a los 250.000 m? totalmente
desarrollados con todos los servicios, vialidad, &reas de estacionamiento,
instalaciones sanitarias, agua, etc. Ademas da empleo directo a mas de 400
trabajadores entre empleados y obreros los cuales la empresa orienta a desempefiar
sus actividades con la més alta tecnologia y profesionalismo permitiendo mantenerse

al dia con las novedades de la industria ceramica.

El proposito de la evaluacién de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo
en el &rea de produccion de la empresa fabricante de ceramicas Balgres, C.A, es una
medida potencial que puede indicar las condiciones inseguras del ambiente de trabajo
para prevenir eventos no deseados en el mismo, estableciendo un plan de accién que
ahorre asi futuras lesiones que afecten la calidad de vida del trabajador, garantice el
desempefio de sus actividades de manera favorable y pérdidas econdmicas en este

centro laboral incidiendo de forma negativa en los sistemas productivos en general,
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como lo exige el INPSASEL, basado en la Constitucion Bolivariana de Venezuela,

LOPCYMAT y demas reglamentos vinculados.

En la actualidad la empresa fabricante de ceramicas Balgres, C.A, no posee un
plan de seguridad e higiene laboral, lo cual es requerido por las normativas legales
vigentes en esta materia, a su vez en las instalaciones fisicas no presentan la dotacion
minima de los equipos de proteccidn, prevencion e higiene lo que indica que no se
estd creando en los trabajadores la cultura prevencionista en el desarrollo de sus
actividades diarias en las diversas areas del proceso productivo de la planta
provocando la posibilidad de verse sometido a riesgos ocupacionales que atentan
contra su bienestar fisico, mental y social para llegar al pleno desarrollo del
individuo. Debido a esta situacion irregular el INPSASEL el dia 03 de marzo de 2008
se apersond en las instalaciones de Balgres, C.A. para corroborar las denuncias
emitidas por los trabajadores afectados debido a las condiciones desfavorables del
ambiente de trabajo, emitiendo un compromiso de la empresa en corregir dichos
problemas y el 14 de mayo de 2008 con el objetivo de verificar las condiciones de
seguridad y salud en el trabajo, realizaron un operativo especial de inspeccion a la
planta, donde se constatd la persistencia de las irregularidades que motivaron la

paralizacion de las actividades por catorce dias habiles.

La inexistencia de un programa de seguridad y salud laboral en una
organizacion provoca que no se le de la importancia que tienen los riesgos
ocupacionales por puestos de trabajo. Por tal razon el area de produccion de la fabrica
de cerdmicas Balgres, C.A. necesita el establecimiento de medidas preventivas y la
propuesta de dicho programa ajustado a las necesidades de los trabajadores, las
instalaciones y los reglamentos establecidos en la Constitucion de la Republica

Bolivariana de Venezuela, la LOPCYMAT y demaés reglamentos vigentes vinculados
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al tema. Para ésto se hizo una evaluacion de las condiciones actuales tanto de las
instalaciones como de las condiciones y medio ambiente por puestos de trabajo de las
personas que laboran en el area de produccion de la institucién, a fin de obtener un
diagndstico general de la situacion de la planta en materia de seguridad y salud

laboral.
1.2.- OBJETIVOS

1.2.1.- Objetivo general
Evaluar los riesgos ocupacionales por puestos de trabajo en las éareas de

produccion de una planta fabricante de ceramicas ubicada en el Estado Miranda.

1.2.2.- Objetivos especificos
o Describir la situacion actual del area de produccion de la planta fabricante de
cerdmicas en materia de seguridad y salud laboral.

o Identificar los riesgos ocupacionales por puestos de trabajo existentes en el
area de produccion de la planta fabricante de ceramicas.

o Detectar las causas y consecuencias de las condiciones de riesgos
ocupacionales por puestos de trabajo identificados en el area de produccion de una

planta fabricante de cerdmicas.

o Establecer medidas preventivas necesarias para la minimizacién de los riesgos
ocupacionales por puestos de trabajo en el area de produccién de una planta

fabricante de ceramicas.

o Proponer un programa de seguridad y salud en el trabajo, siguiendo los

parametros establecidos en el Art. 82 del reglamento parcial de la LOPCYMAT
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aplicado al éarea de produccion de una planta fabricante de cerdmicas.1.3.-
IMPORTANCIA

La evaluacién de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo concentra su
importancia en el hecho de promover la prevencion de enfermedades profesionales y
accidentes de trabajo en la fabrica de ceramicas Balgres, C.A para que garantice a sus
trabajadores un ambiente laboral seguro y saludable, adecuado y propicio para el
pleno ejercicio de sus facultades fisicas y mentales, lo que beneficia a ambas partes,
personal y empresa, evitando situaciones inesperadas que generen responsabilidades
juridicas y economicas no deseadas, ademas de cumplir con las leyes y normativas
legales de nuestro pais como lo son la LOPCYMAT, COVENIN, Constitucion de la

Republica Bolivariana de Venezuela, y Ley Organica del Trabajo.

1.4.- JUSTIFICACION

La empresa fabricante de ceramicas Balgres, C.A. no cuenta con una evaluacién
de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo ni con un plan de seguridad y salud
laboral que puedan minimizar los factores que causan los accidentes, incidentes de
trabajo y enfermedades profesionales.

Las situaciones de riesgo como condiciones y actos inseguros, habitos
incorrectos de trabajo, equipos y trabajadores laborando sin proteccion, pueden
generar dafios al personal, la maquinaria, el recinto y la produccion, generando
grandes gastos y situaciones no deseadas por la empresa.

Para evitar que el trabajo tenga consecuencias negativas, fue necesaria la
evaluacion de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo en el area de produccion
de la fabrica de ceramicas Balgres, C.A permitiendo detectar las irregularidades que
pudieran ser las causas de situaciones de riesgo, para luego desarrollar una accion
preventiva y oportuna con un plan de seguridad y salud laboral que proporcione

condiciones de trabajo dignas, comodas y seguras, ademas de concienciar y adiestrar
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al personal y a la empresa, en un compromiso mutuo, sobre el tema para disminuir

los accidentes e incidentes de trabajo y enfermedades profesionales futuros.

1.5.- ALCANCE

Con la evaluacion de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo, el
establecimiento de medidas preventivas y la propuesta del plan de seguridad y salud
laboral se quiere alcanzar la minimizacion de accidentes, incidentes y enfermedades
profesionales acatando normas, procedimientos y medidas que centren la atencion de
la proteccion del trabajador y sus condiciones de trabajo, permitiendo desarrollar sus
funciones y el proceso productivo de manera Optima, reconociendo que la calidad
existe si hay seguridad y para ello se considera el cumplimiento de la normativa
venezolana vigente que avala la garantia del trabajador a desenvolverse en su labor de

manera saludable, sin consecuencias lamentables.

1.6.- GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.6.1.- Breve resefia de la empresa
Balgres C.A. pertenece al el Grupo Lamaletto, el cual esta conformado por un
conjunto de empresas venezolanas cuya actividad esta orientada a la produccion y
comercializacién de ceramicas, fritas, esmaltes, colorantes, pego y carateo, cargas
moledoras y revestimientos para molinos, asi como materias primas minerales de esta

industria.

El conjunto de empresas que conforman el Grupo Lamaletto, nacen en el afio
1965 con la constitucion de la empresa Importacion Adriatica C.A; esta empresa se
inicia con la importacion de baldosas y piezas sanitarias, principalmente de Europa;
lo cual permitié la introduccion al pais de articulos de refinada calidad y variedad,
gue aun en nuestros dias son comercializados en Venezuela por los distribuidores con

que cuenta el grupo.



29

Para el 8 de noviembre de 1977 se constituye Balgres, C.A. , la cual después de
los estudios correspondientes, la adquisicién del terreno, su instalacion y puesta en
marcha, inicia sus operaciones de produccion a mediados de 1981.

La empresa empieza con una produccién de baldosas de gres de 3.000 m?
diarios; produccién que se eleva a 6.000 m? diarios en 1984. Estos niveles de
produccion se van mejorando, bien por la incorporacion de nuevos equipos como por
el entusiasmo y dedicacion de sus técnicos; lo cual hace que para abril de 1987, la
produccion diaria se sitlie en 10.000 m? y en octubre de ese mismo afio alcanza los
18.000 m? diarios. De ahi en adelante la empresa mantiene una constante mejora en
la calidad de su produccion lo cual permite hoy en dia su incorporacion al competido

mercado internacional. Su capacidad de produccion actual es de 25.000 m?/ dia.

Con una trayectoria de mas de treinta afios de comercializacion de productos
nacionales e importados, incluyendo los producidos en su propia planta, lo cual la ha
colocado en una posicion privilegiada dentro del sector ceramico y en especial dentro

de la industria de la construccién.

A partir del afio 1985, la empresa entra en el mercado de la exportacion dirigida
inicialmente hacia los Estados Unidos, Canada, Australia y Centro América. La
participacion en esos mercados se logrd, debido a que sus productos superan con
creces las normas de calidad, tanto las norteamericanas como las europeas; asi como
la aceptacion que han tenido de los consumidores de baldosas de esos paises.
Podemos decir, que la empresa se sita entre las empresas lideres en su género y que

fabrica un producto de alta calidad y total aceptacion.


http://www.balgres.com/
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Mantiene una estructura organizacional con objetivos y estrategias actualizadas,
competitivas y con vision de futuro, modernizando su gerencia mediante la captacion
y mantenimiento de la fuerza de trabajo en condiciones de afrontar los retos de la
industria moderna, promoviendo los valores de evalto e incentivo para satisfacer a
sus trabajadores y siguiendo el camino de la excelencia en las actividades que

desarrolla.

1.6.2.- Mision

Disenar, producir y comercializar Baldosas de arcilla, de la mejor calidad, con
una variada topologia, acorde con los mas modernos y estrictos pardmetros
internacionales, atendiendo a las necesidades del mercado nacional e internacional,
siempre en la busqueda de nuevas tecnologias que superen las exigencias del mercado
global, generando empleo directo e indirecto a mas de 300 personas, teniendo como

base la fe en el hombre, su potencialidad, capacidad y desarrollo del pais.

1.6.3.- Vision
Desarrollarse en el mercado internacional, manteniendo el liderazgo en el
mercado nacional, aumentando la produccion en un 20% anual, abriendo nuevas
plantas de produccion, implementando un programa de aumento de capacidad de

produccion, asi como también adquirir constantemente la tecnologia mas avanzada.

1.6.4.- Objetivos de calidad.
®  Suministrar productos y servicios que excedan las expectativas de los
clientes.
® Propiciar una atmosfera de trabajo agradable para el mejoramiento

continuo de los productos y servicios.
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Comunicar a los trabajadores, clientes y proveedores la mision, la politica
y los objetivos de calidad para facilitar las metas con el equipo de trabajo.
®  Propiciar un clima laboral apoyado en el trabajo en equipo, enfocado en la
prevencion de defectos.

®  Ofrecer precios competitivos apoyados en la reduccion de desperdicios.

1.6.5.- Localizacion

La planta fabricante de cerdmicas Balgres, C.A, estd situada al lado de la
carretera nacional de Ocumare del Tuy via San Francisco de Yare, ; especificamente
a cinco kilébmetros de esta ultima poblacion, en el municipio Simon Bolivar del
estado Miranda. Con esta ubicacion la empresa se acogié al programa de
desconcentracién industrial del Gobierno Nacional; a la vez que esta equidistante de
los mercados de materias primas y de consumo de los productos que fabrica. Ver Fig.
1.1.

BALGRES, C.A.

Fig. 1.1.- Localizacién de la planta fabricante de cerdmicas Balgres, C.A.

Fuente: www.wikipedia.org


http://www.wikipedia.org/
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1.6.6.- Area de produccion de la planta
1.6.6.1.- Departamento de preparacién de masas.

1.- Masa y pesaje

Es el &rea donde se desarrollan las actividades iniciales del proceso productivo
de la ceramica, ya que se encarga de la recepcion de la materia prima e insumos,
donde son trituradas las arcillas y depositadas en los silos correspondientes, para
luego pesarse, triturarse y controlarse segun la formula siendo almacenada

nuevamente.

2.- Molinos
En éste subdepartamento la masa es descargada para el proceso de molienda por
un determinado tiempo, disminuyendo el tamafio del grano de la arcilla a dimensiones

aceptables, se tamiza y se agita en tanques para pasar a la siguiente area.

3.- Atomizacion

Se impulsa la masa por bombas de pistdn inyectandose a un atomizador por un
anillo de lanzas de pequerfias tuberias, donde la masa en estado liquido se le aplica
calor generado por una caldera desde la parte inferior. Dicho calor se esparce de
manera centrifuga rompiéndose las moléculas liquidas y la masa cae en forma sélida
por gravedad y el agua con el floculante se evaporan y salen por una chimenea al

ambiente.

1.6.6.2.- Departamento de prensas

Se conforma o prensa la masa formando el bizcocho dependiendo de la arcilla 'y
sus dimensiones. La masa atomizada se descarga en correas respectivamente
asignadas a cada tipo de ceramica y a sus medidas, cayendo estas a tolvas que

dosifican la cantidad necesaria para llenar el carro que contiene cuatro moldes de



33

ceramica, se ejerce una presion hidraulica sobre la masa cruda lo que le da una
dureza, fabricandose asi el bizcocho de la cerdmica, posteriormente secandolo para

gue tome la forma necesaria para que sea cocida.

1.6.6.3.- Departamento de esmaltacion

1.-Preparacion de esmalte

Aqui se deposita la materia prima que conforman el esmalte (fritas, colorantes,
pigmentos, 6xidos, feldespatos, carbonatos, alumina calcinada, caolin y silicatos), en
contenedores metalicos, previamente es pesada la mezcla y se procede luego a
molerse, el resultado de este se descarga mediante bombas centrifugas para ser
enviadas a los tanques de recoleccidn provistos con sus respectivos agitadores que se
encargan de mantener el esmalte en condicion liquida para luego ser transportado a

las lineas esmaltadoras a traves de contenedores especificos de acero.

2.-Esmaltado

Una vez secado el bizcocho pasa a la linea respectiva de acuerdo al disefio que
se le va a imprimir a la cerdmica. En esta area se le coloca el engobe, esmalte y la
serigrafia correspondiente a la exigencia del programa produccion y la campafia de

ventas.

3.-Hornos

La ceramica es cocida mediante un horno de sistemas de aspiracion. En
precalentamiento se busca eliminar los materiales organicos presentes en la masa y el
esmalte, en quema se abre la porosidad y se adhiere la coloracién a la baldosa,
ademas se logra una dureza que es lo que hace resistente la pieza. Debido a que la

ceramica es expuesta a mas de 1000 °C, dentro del horno ocurre una fase de
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enfriamiento donde es aspirado el calor y se le colocan cortinas de aire fresco. Luego

se almacenan en los respectivos carros g la transportara a la siguiente area.

4.-Seleccion y empaque

Las ceramicas son descargadas en las lineas respectivas que van a ser
seleccionadas por unas trabajadoras, dando una identificacion de la clase de ceramica
producida (primera, segunda, tercera), si hay alguna pieza que no se pueda clasificar
debido a su obvio deterioro y/o mal estado, se desecha. Luego se embalan en cajas,
segun la clasificacion dada y a su vez estas se apilan almacenandose en paletas que

seran enviadas a un almacén.

5.-Almacén de productos terminados
Se procede a trasladar las paletas a esta area que es la que se encarga de

distribuir la ceramica de acuerdo a los pedidos hechos comercialmente.

6.-Laboratorio de control de calidad

Se encarga del control del cumplimiento de los pardmetros de materia prima
(densidad, viscosidad, residuo, resistencias mecanicas en seco y cocido, perdida de
peso posterior a la coccion y porcentaje de absorcion de agua y contraccion), control
y monitoreo de atomizadores y por ultimo control de proceso, tarea la cual consiste en

chequear las lineas de produccion desde el area de prensado hasta el area de hornos.

1.7.- ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE BALGRES, C.A.

Balgres posee una fuerza laboral de mas de 300 trabajadores, 200 de forma
directa con el proceso productivo y mas de 100 de forma indirecta. En el area
administrativa se encuentra el presidente, vicepresidente 1, 2, 3, &rea de finanzas y
ventas, area de administracion, recursos humanos, logistica, gerencia de produccion,

gerencia de relaciones industriales constituida por el departamento de administracion



35

de personal, seguridad e higiene industrial, recursos humanos, servicios médicos y

seguridad fisica. (Ver figura 1.2)

Balgres, C.A
ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

PRESIDENCIA
JUNTADIRECTIVA
PRESIDENCIA

EJECUTIVA
VICE PRESIDENCIA
AREA?2

VICE PRESIDENCIA
AREA1

GERENTE DE
PRODUCCION

JEFESDE
DEPARTAMENTOS

DIRECTOR

GERENTE DE RELACIONES
INDUSTRIALES

COORDINACION DE LOGISTICA
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SUPERVISORES DE
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Fig. 1.2.- Estructura organizativa de Balgres, C.A.

Fuente: Documento de disefio de cargos (Balgres, 2005)



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1.-ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION
Como referencia de investigaciones en esta area y que aportan informacion a

esta propuesta tenemos:

Regnault, M. (2005). “Anélisis de los riesgos laborales presentes en las areas
de trabajo del almacén de una empresa de telecomunicaciones”. Trabajo de grado
presentado como requisito para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad de Oriente nlcleo Anzoategui. En este trabajo se desarroll6 un andlisis
de riesgo cualitativo en las areas de trabajo del almacén Nodal Puerto La Cruz de la
corporacion CANTYV, con la finalidad de establecer propuestas para minimizar los
riesgos presentes, con la realizacién de este proyecto se logré la elaboracion de un
manual de normas y procedimientos de seguridad, higiene y ambiente, asi como
también dar cumplimiento a la normativa vigente en cuanto a prevencion,
condiciones y medio ambiente de trabajo (LOPCYMAT).

Reyes; E. (2007). “Analisis de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo
de las lineas de envasado de una planta”. Trabajo de grado presentado como
requisito para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad de Oriente
nucleo Anzoategui. Se llevd a cabo un estudio de analisis por puestos de trabajo en el
area de envasado en una planta cervecera, donde propone estrategias de manejo y
mejoramiento de las condiciones de salud en el area de trabajo para los empleados de
dicha planta, ya que en esta area presenta la mayor cantidad de mano de obra de la

empresa, la cual estd expuesta a trabajos con las maquinarias, herramientas y
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condiciones fisicas determinadas en cada uno de los puestos de trabajo que
conforman las lineas de produccion; con el fin de programar, ejecutar y controlar el

proceso de envasado de cerveza y malta.

Palacios; K. y Rios; K. (2008). “Analisis de los riesgos por puestos de
trabajo en la seccién de linea fria de una empresa productora de vidrios para
uso Automotriz”. Trabajo de grado presentado como requisito para optar por el titulo
de Ingeniero Industrial en la Universidad de Oriente nicleo Anzoategui. De acuerdo a
la informacion suministrada por la empresa Vidrios Venezolanos Extra, C.A, se
determind que la seccion de linea fria de templado es la seccién que presenta los
mayores niveles de accidentabilidad dentro de todo el proceso productivo; se
identificaron los riesgos asociados a la ejecucion de las actividades en los nueve
puestos de trabajo pertenecientes a dicha seccidon. Por las razones expuestas se
propone un plan de seguridad, higiene y salud ocupacional que permitira minimizar
los riesgos existentes de acuerdo a lo establecido por la ley y que garantizara un
ambiente laboral mas adecuado para los trabajadores de la seccion.

Diaz, G. (2008). “Analisis de riesgos ocupacionales en los puestos de
trabajo, en el area de elaboracion de una empresa cervecera”. Trabajo de grado
presentado como requisito para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad de Oriente nicleo Anzoategui. Las causas de ocurrencia de accidente
mas comunes en las areas estudiadas son diversas, estas son: trabajos en alturas,
trabajos en espacios confinados, trabajo eléctricos, manipulacion de sustancias o
producto quimicos, la no utilizacién de los equipos de proteccion personal y el exceso
de confianza por parte del personal, esto se debe a que en ocasiones las supervision

del mismo no es constante.
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Millan, A. (2008). “Disefio de un programa de higiene y seguridad
industrial para minimizar los riesgos laborales en una linea de produccion de
baldosas”. Trabajo de grado presentado como requisito para optar por el titulo de
Ingeniero Industrial en la Universidad Nacional Abierta, Nucleo metropolitano Santa
Lucia, Caracas. El disefio y desarrollo de normas y procedimientos en materia de
seguridad y salud laboral en Balgres, C.A asegura y garantiza a sus trabajadores la
realizacién de tareas o actividades con la prevencion de accidentes y enfermedades
profesionales justificando los requerimientos exigidos por el INPSASEL como
instituto regulador y de la LOPCYMAT como reglamento obligatorio, minimizando
los riesgos y evaluando los principales factores causantes de dichos problemas

laborales que atenten con la salud del trabajador.

Poyer, P. (2009). “Propuesta de un modelo de gestion de la seguridad y la
salud en el trabajo, para la gerencia de trabajos comerciales de una institucion
de servicios integrales de canalizacién y afines”. Trabajo de grado presentado
como requisito para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad de
Oriente nucleo Anzoategui. Este trabajo se basé en el siguiente hecho: en la
actualidad el area de oficinas de la gerencia de trabajos comerciales, donde se realizd
el estudio, no contaba con un plan de seguridad y salud laboral como lo exigen los
reglamentos existentes. Se realizaron las evaluaciones necesarias y se elaboraron
politicas en esta materia, desarrollando una cultura de prevencién y mejoramiento de
la integridad del trabajador, las cuales serdn aplicadas y manejadas por el
departamento de relaciones industriales del Instituto Nacional de Canalizaciones

(INC), especificamente en el area de seguridad industrial.

2.2.-BASES TEORICAS

2.2.1.-Salud
Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS)



39

Es el completo estado de bienestar en los aspectos fisicos, mentales y sociales y
no solamente la ausencia de enfermedad. Esta definicion forma parte de la
declaracion de principios de la OMS desde su fundacion en 1948. En la misma
declaracién se reconoce que la salud es uno de los derechos fundamentales de los
seres humanos, y que lograr el mas alto grado de bienestar depende de la cooperacion

de individuos y naciones y de la aplicacién de medidas sociales y sanitarias.

2.2.2.-Salud laboral
Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS)

Es aquella que se preocupa de la busqueda del maximo bienestar posible en el
trabajo, tanto en la realizacion del trabajo como en las consecuencias de éste, en todos
los planos, fisico, mental y social. Se construye en un medio ambiente de trabajo
adecuado, con condiciones de laborales justas, donde los trabajadores y trabajadoras
puedan desarrollar una actividad con dignidad siendo posible su participacion para la

mejora de las condiciones de salud y seguridad.

2.2.3.-Trabajo

El “Trabajo” puede definirse como toda actividad de transformacién de la
naturaleza, para satisfacer las necesidades humanas. Es una actividad humana a través
de la cual el individuo, con su fuerza y su inteligencia, transforma la realidad. La
ejecucion de un trabajo implica el desarrollo de operaciones motoras y operaciones
cognoscitivas. El grado de movilizacion que el individuo debe realizar para ejecutar
la tarea, los mecanismos fisicos y mentales que debe poner en juego, determinara la
carga de trabajo. (Mulders, 1993)
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2.2.4.-Medicina del trabajo

Es la especialidad médica que actuando aislada o comunitariamente, estudia
los medios preventivos para conseguir el mas alto grado de bienestar fisico,
psiquico y social de los trabajadores en relacion con la capacidad de estos, con las
caracteristicas y riesgos de su trabajo, el ambito laboral y la influencia de este en su
entorno, asi como promueve los medios para el diagnostico, tratamiento,
adaptacion, rehabilitacion, y calificacion de la patologia producida o condicionada
por el trabajo. (Mulders, 1993)

2.2.5.-Peligro
Es una condicién fisica o quimica intrinseca de una sustancia o material con
capacidad para ocasionar dafios a las personas, a la propiedad (instalaciones,

productos, terceros), o al medio ambiente. (Ramirez, 2008).

2.2.6.-Riesgo

Se entiende por riesgo la medida de pérdidas econémicas, dafios ambiéntales o
lesiones humana, en términos de la probabilidad de ocurrencia de un accidente
(frecuencia) y magnitud de las pérdidas, dafios al ambiente o de las lesiones

(consecuencias). (Ramirez, 2008).

2.2.7.-Clasificacion de riesgo
o Riesgos mecanicos: son aquellos que son observables y que se presenta de
manera mecanica, en su mayoria son circunstanciales, ya que pueden ser corregidos

inmediatamente.

o Riesgos fisicos: son todos aquellos factores ambientales de naturaleza fisica
que al ser percibidos por las personas pueden llegar a tener efectos nocivos segun la
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intensidad, concentracion y exposicion. Estos son: ruidos, vibraciones, presiones
anormales, iluminacién, temperatura y humedad, radiaciones ionizantes y no

ionizantes.

o Riesgos quimicos: son los riesgos que abarcan todos aquellos elementos y
sustancias que al entrar en contacto con el organismo por cualquier via de ingreso
pueda provocar intoxicacion. Las sustancias de los factores de riesgo quimico se
clasifican segun su estado fisico y los efectos que causen en el organismo. Estos son:
gases y vapores, aerosoles, particulas sélidas (polvos, humos, fibras), particulas

liquidas (nieblas, rocios), liquidos y sélidos.

o Riesgos biologico: son aquellos que son determinados por la realizacion de
examenes bioldgicos o por la subsistencia del origen en el medio que pueden ser
producidos por mordedura de serpiente, picaduras de avispa abejas 0 insectos,

hongos, virus y bacterias.

o Riesgos ergondmicos: son todos aquellos factores de riesgos que involucran
objetos, puestos de trabajo, maquinas y equipos debido a sobre esfuerzo fisico,

manejo de cargas, posturas y entorno de trabajo.

o Riesgos psicosociales: consiste en interacciones entre el trabajo, su medio
ambiente, la satisfaccion del trabajo y las condiciones de su organizacion y las
capacidades del trabajador, sus necesidades, su cultura, su situacién personal fuera
del trabajo, todo lo cual, a través de percepciones y experiencias, puede influir en la

salud, rendimiento y la satisfaccion en el trabajo. (Ramirez, 2008).
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2.2.8.-Riesgo ocupacional

El riesgo es la probabilidad de sufrir dafio a la salud en el trabajo, proveniente
de un desequilibrio entre, las actividades que realiza, las condiciones y medio
ambientes de trabajo. (Ramirez, 2008).

2.2.9.-Riesgo ocupacional grave e inminente

Aquel que resulte probable racionalmente, que se materialice en un futuro
inmediato y pueda suponer un dafio grave para la salud de los trabajadores. En el caso
de exposicion a agentes susceptibles de causar dafios graves a la salud de los
trabajadores, se considerara que existe un riesgo grave e inminente cuando sea
probable racionalmente que se materialice en un futuro inmediato una exposicion a
dichos agentes de la que puedan derivarse dafios graves para la salud, aun cuando

éstos no se manifiesten de forma inmediata. (Ramirez, 2008).

2.2.10.-Evaluacion de riesgos

La evaluacion de riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud
de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion
necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar una decisién apropiada
sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de

medidas que deben adoptarse. (Ramirez, 2008).

2.2.11.-Evaluacion de riesgos operacionales

La evaluaciéon de riesgos en las operaciones, también recibe el nombre de
andlisis de seguridad en el trabajo, el cual es un estudio detallado de cada elemento de
una tarea u operacion. Dicha evaluacion deberd ser hecha sobre el trabajo mismo y
por el supervisor, conjuntamente con su personal. Los beneficios principales de esta

evaluacién son:
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o Le permite al supervisor compenetrarse de los detalles minimos del trabajo

como ningun otro procedimiento.

o Le obliga al supervisor a usar su imaginacion al determinar si cada parte del
trabajo es necesaria, si cada parte del trabajo se hace de la manera mas segura, y

también le permite al supervisor encontrar lo que se hace mal en el proceso.

o Le permite al supervisor y a sus hombres trabajar mas unidos en la seguridad
de la operacion en una forma tal que no hay otra técnica o procedimiento similar,
estableciendo en consecuencia, una armonia entre el supervisor y el operador que

resulta en beneficio mutuo.

o Trae a la luz lo que podria llamarse el “aspecto aceptado” del “mal

funcionamiento normal”. (Ramirez, 2008).

2.2.12.-Control de riesgos

A la hora de decidir sobre la factibilidad de las medidas de control a implantar
considerando los avances tecnolégicos, que hay que tomar medidas que antepongan
la proteccion colectiva a la individual, y dando las debidas instrucciones a los

trabajadores, puede utilizar la siguiente jerarquia:

o Combatir los riesgos en su origen.

o Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

o Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion
de los puestos de trabajo asi como a la eleccion de los equipos y los métodos de
trabajo y de produccion, con miras, en particular a atenuar el trabajo monotono y

repetitivo y a reducir los efectos negativos del mismo en la salud. (Ramirez, 2008).
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2.2.13.-Analisis de riesgo

El analisis de riesgo es la utilizacion sistematica de la informacién disponible
para identificar los peligros y estimar los riesgos a los trabajadores, comprende la
identificacion de riesgos que tiene como objeto principal encontrar los riesgos
presentes en una planta, proceso u ocupacion, este es el paso mas importante en el
analisis de riesgo, la valoracion cuantitativa depende del grado de identificacion de
los riesgos y la evaluacion de riesgos que comprende el proceso mediante el cual se
obtiene la informacidn necesaria para que la organizacion esté en condiciones de
tomar una medida apropiada sobre la oportunidad de adoptar acciones preventivas y

en tal caso del tipo de acciones que deben adoptarse. (Ramirez, 2008).

2.2.14.-Analisis preliminar de riesgos

El analisis preliminar de riesgos es la técnica usada para evaluar los riesgos, en
las diferentes actividades o tareas del area de trabajo, asi como también en efectos
este método se parece mucho al AHR, aunque no hace uso de informes sobre
accidentes. Esto es porque no suelen existir cuando se contempla el desarrollo de

proyectos de procesos en equipos nuevos. (Grimaldi y Simonds, 2008).

2.2.15.-Uso Del Andlisis Preliminar De Riesgo
Detectar directamente aquellos elementos de las instalaciones de las
operaciones de los que se sospecha la posibilidad de originar riesgos y accidentes.

o Estudiar dicho elemento de manera particularmente detallada.
o Proponer medidas concretas que aumenten la fiabilidad de los elementos
mencionados con la reduccidn correspondiente del riesgo asociados a los mismos.

o Proponer medidas para mitigar efectos. (Grimaldi y Simonds, 2008).
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2.2.16.-Tipos de andlisis de riesgo

1.-Anélisis de riesgo cuantitativo

Las métricas asociadas con el impacto causado por la materializacion de las
amenazas se valoran en cifras concretas de forma objetiva. Un modelo cuantitativo
habitual es aquel en el que las consecuencias de la materializacion de amenazas se
asocian a un determinado nivel de impacto, en funcién de la estimacién del coste
econdémico que supone para la organizacion. Pueden ser: métodos comparativos y
métodos generalizados.

- Métodos comparativos

Se basan en la utilizacion de técnicas obtenidas de la experiencia adquirida en
equipos e instalaciones similares existentes, asi como en el andlisis de sucesos que
hayan ocurrido en establecimientos parecidos al que se analiza.

- Métodos generalizados

Los métodos generalizados de andlisis de riesgos, se basan en estudios de las
instalaciones y procesos mucho més estructurados desde el punto de vista logico-
deductivo que los métodos comparativos. Normalmente siguen un procedimiento
l6gico de deduccion de fallos, errores, desviaciones en equipos, instalaciones,
procesos, operaciones, etc. Que trae como consecuencia la obtencién de determinadas

soluciones para este tipo de eventos.

2.- Analisis de riesgos cualitativo
Las métricas asociadas con el impacto causado por la materializacion de las
amenazas se valoran en términos subjetivos (impacto muy alto, alto, medio, bajo o
muy bajo). Las consecuencias de la materializacién de amenazas se asocian a un
determinado nivel de impacto en funcion de multitud de factores (pérdidas
econdémicas efectivas, perdida de conocimiento, pérdida de competitividad,

interrupcién de negocio, pérdida de imagen, etc.). Tiene como ventaja principal su
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mayor facilidad de calculo al no implicar una valoracién econdmica y como

inconveniente su caracter de apreciacion subjetiva. (Grimaldi y Simonds, 2008).

2.2.17.-Analisis de riesgo ocupacional

El analisis de riesgo es la utilizacion sistematica de la informacién disponible
para identificar los peligros y estimar los riesgos a los trabajadores, comprende la
identificacion de riesgos que tiene como objeto principal encontrar los riesgos
presentes en una planta, proceso u ocupacion, este es el paso mas importante en el
analisis de riesgo, la valoracion cuantitativa depende del grado de identificacion de
los riesgos y la evaluacion de riesgos que comprende el proceso mediante el cual se
obtiene la informacion necesaria para que la organizacion este en condiciones de
tomar una medida apropiada sobre la oportunidad de adoptar acciones preventivas y

en tal caso del tipo de acciones que deben adoptarse. (Grimaldi y Simonds, 2008).

2.2.18.-Metodologia de analisis de seguridad por puesto de trabajo
(ASPT)

El analisis de seguridad por puesto de trabajo, es una metodologia que tiene
como proposito identificar los factores de riesgos y/o peligros a los que se exponen
los trabajadores en un determinado puesto de trabajo, con la finalidad de establecer
las medidas de seguridad necesarias para prevenir los accidentes laborales. (Grimaldi
y Simonds, 2008).

2.2.19.-Higiene y salud ocupacional

La higiene ocupacional es la ciencia y el arte dedicados al conocimiento,
evaluacion y control de aquellos factores ambientales o tensiones emanadas o
provocadas por o con motivo del trabajo y que puede ocasionar enfermedades, afectar

la salud y el bienestar, o crear algiin malestar significativo entre los trabajadores o los
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ciudadanos de la comunidad. Es por ello que es de importancia crear programas de
higiene ocupacional a fin de llevar a cabo objetivos, acciones y metodologias
establecidas para identificar, evaluar, prevenir y controlar los factores de riesgo que
puedan ocasionar molestias y enfermedades ocupacionales. (Grimaldi y Simonds,
2008).

2.2.20.-Accidente
Se entiende por accidente, todo suceso que produzca a la persona una lesion
funcional o corporal permanente o temporal, inmediata o posterior, o la muerte,

resultante de una accion que pueda ser determinada o sobrevenida. (Denton, 1998)

2.2.21.-Accidente de trabajo

Desde el punto de vista de higiene y seguridad industrial se define como todo
hecho o acontecimiento imprevisto que al ocurrir, interrumpe o interfiere el proceso
normal del trabajo y por ende la produccion, causando dafios corporales, materiales o
ambos. (Denton, 1998).

2.2.22.-Incidentes
Es cualquier suceso imprevisto y no deseado, que interrumpe o interfiere el
desarrollo normal de una actividad, pero no ocasiona lesiones, dafios materiales o

perdidas econdmicas para una empresa. (Mager, 2001)

2.2.23.-Acto inseguro

Es toda actividad voluntaria, por accion u omisién que conlleva la violacién de
un procedimiento, norma, reglamento o préctica segura establecida tanto por el
Estado como por la empresa, que puede producir un accidente de trabajo o una

enfermedad ocupacional. (Mager, 2001)
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2.2.24.-Condicidn insegura

Es cualquier situacion o caracteristica fisica o ambiental previsible que se
desvia de aquella que es aceptable, normal o correcta, capaz de producir un accidente
de trabajo, una enfermedad profesional o fatiga al trabajador. (Mager, 2001)

2.2.25.-Condicién de trabajo
Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia significativa
en la generacion de riesgos para la seguridad y la salud del trabajador. Quedan

especificamente incluidas en esta definicion:

o Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos y
demas utiles existentes en el centro de trabajo.

o La naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y biologicos presentes en el
ambiente de trabajo y sus correspondientes intensidades, concentraciones o niveles de
presencia.

o Los procedimientos para la utilizacion de los agentes citados anteriormente
gue influyan en la generacion de los riesgos mencionados.

o Todas aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su
organizacion y ordenacién, que influyan en la magnitud de los riesgos a que esté

expuesto el trabajador.

2.2.26.-Equipo de proteccion individual

Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que
le proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en el
trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin. (Cortés,
2006).
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2.2.27.-Medidas preventivas

Son un conjunto de actividades o medidas adoptadas o previstas en todas las
fases de la actividad de la empresa con el fin de evitar o disminuir los riesgos
derivados del trabajo. (Grimaldi y Simonds, 2008).

2.2.28.-Medidas de control
Aguellas acciones y/o actividades que se requieren para eliminar peligros y
reducir su ocurrencia hasta un nivel aceptable. (Grimaldi y Simonds, 2008).

2.2.29.-Accion correctiva
La accion tomada cuando los resultados indican una tendencia a la pérdida del
control. (Grimaldi y Simonds, 2008).

2.2.30.-Ergonomia

Especialidad que tiene como propdsito adecuar las condiciones del trabajo a las
personas, de modo que se reduzcan los riesgos derivados del trabajo. Desde diversos
campos profesionales se ha ido constituyendo como una disciplina integradora de las
anteriores.

La funcion principal de la ergonomia es la adaptacion de las maquinas y
puestos de trabajo al hombre. Se dedica a procurar la implementacién de lugares de
trabajo, disefiados de tal manera que se adapten a las caracteristicas anatémicas,

fisioldgicas y psicoldgicas de las personas que laboren en ese sitio. (Ruiz, 2006)
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2.2.31.-Psicologia laboral

Se ocupa de lograr una 6ptima adaptacion del hombre a su puesto de trabajo y a
si mismo la de estudiar las demandas psicoldgicas y cargas mentales que el trabajo
produce al trabajador. (Ruiz, 2006)

2.2.32.-Prevencion

Es el conjunto de actividades 0 medidas adoptadas o previstas en todas las fases
de actividad de la empresa con el fin de evitar o disminuir los riesgos derivados del
trabajo. (Cortés, 2006)

2.2.33.-Técnicas de prevencion
Son un conjunto de actuaciones dirigidas a identificar y corregir los factores de

riesgo que pueden producir patologias laborales. (Cortés, 2006)

2.2.33.1.-Clasificacion
1.- Técnicas analiticas: se incluyen el conjunto de actuaciones que tienen por
objeto identificar y valorar los distintos factores de riesgo y una vez identificados

hacer una evaluacion de los mismos.

Entre ellas se incluyen:

Los estudios medioambientales del centro de trabajo.
Las evaluaciones de riesgo.

Anélisis estadisticos de la siniestralidad.
Investigacion de los dafios.

Estudios epidemioldgicos.

S T o

Anélisis de tareas.
7. Estudios o inspecciones de los equipos de trabajo, de las instalaciones

y de los locales.
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2.- Técnicas operativas: son aquellas que tienen por objeto eliminar los
peligros que fueron identificados por las técnicas analiticas y, respecto de aquellas
que no se pueden eliminar, adoptar medidas correctoras para reducir su nivel de
riesgo.

Destacan:

1. La prevencion aplicada en el disefio y construccion de locales de trabajo y
equipos de trabajo.

2. La prevencion en el disefio de los métodos y organizacion del trabajo.

3. Aplicar medidas correctoras en los equipos y locales ya existentes (colocacion
de resguardos, sustituciéon de un producto peligroso por otro que no lo es o que
tiene un nivel de riesgo menor).

4.  Senfalizacion de la prevencion.

5. Usar equipos de proteccion individual.

6.  Técnicas de formacion y sistemas de informacién sobre la seguridad en el
trabajo.

7. Técnicas de prevencion dirigidas a eliminar o controlar los factores de riesgo.

2.2.34.-Enfermedad profesional

Son los estados patolégicos contraidos o agravados con ocasion del trabajo o
exposicion al medio en el que el trabajador o la trabajadora se encuentra obligado a
trabajar, tales como los imputables a la accion de agentes fisicos y mecanicos,
condiciones disergondmicas, meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores
psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una lesion organica, trastornos
enzimaticos o bioquimicos, trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales

0 permanentes. (Denton, 1998)
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2.2.34.1.-Factores que determinan una enfermedad profesional

1.- La concentracion del agente contaminante en el ambiente de trabajo

Existen valores maximos tolerados, establecidos para muchos de los riesgos
fisicos y quimicos que suelen estar presentes habitualmente en el ambiente de trabajo,
por debajo de los cuales es previsible que en condiciones normales no produzcan

dafo al trabajador expuesto.

2.- El tiempo de exposicion
Los limites comentados suelen referirse normalmente a tiempos de exposicion
determinados, relacionados con una jornada laboral normal de ocho (8) horas y un

periodo medio de vida laboral activa.

3.- Las caracteristicas individuales de cada individuo

La concentracion y el tiempo de exposicion se establecen para una poblacién
normal por lo que habrd que considerar en cada caso las condiciones de vida y las
constantes personales de cada individuo.

4.- La relatividad de la salud

La definicidn legal de la salud no coincide con la definicion técnica: el trabajo
es un fendmeno en constante evolucién, los métodos de trabajo y los productos
utilizados son cada dia mas diversos y cambiantes, y también lo son los conceptos
que de salud y enfermedad estan vigentes en una sociedad, por lo que limitarse a lo
establecido oficialmente, aunque esto sea muy reciente, no es garantia de enfocar el

problema de las enfermedades profesionales en su real dimension.
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5.- La presencia de varios agentes contaminantes al mismo tiempo

No es dificil suponer que las agresiones causadas por un elemento adverso
disminuyen la capacidad de defensa de un individuo, por lo que los valores limites
aceptables se han de poner en cuestion cuando existen varias condiciones agresivas

en un puesto de trabajo. (De la Poza, ,1990).

La similitud entre ambos radica en la consecuencia final: dafio en la salud del
trabajador. La diferencia, en el tiempo durante el cual transcurre la accion que acaba

causando el dafio.

En la enfermedad, el tiempo es importante, ya que con la concentracion,
cantidad o energia del contaminante configura la dosis y el efecto que produce en la
persona expuesta. En cambio en caso de accidente de trabajo, el tiempo es irrelevante,
ya que no influye en el efecto causado; éste, aparece de manera instantanea en el

momento del accidente. (De la Poza, ,1990).

2.2.35.- El puesto de trabajo

Los puestos de trabajo estan pensados para realizar una serie de tareas, siendo el
punto de partida para alcanzar un objetivo determinado. En este sentido el ergbnomo
concibe mentalmente el puesto de trabajo y posteriormente comienza a poner en
practica lo que ha concebido: "un espacio de trabajo adecuado”. Es decir, aquél que
garantiza a las personas que lo ocupa la realizacion de su trabajo con seguridad y

confort, de forma que no tengan que esforzarse.

La concepcién de un puesto de trabajo se apoya en tres puntos basicos: el
conocimiento de la ergonomia, las necesidades tanto de produccién como de calidad
del producto final, y la integracién de la ergonomia en la estructura de la

organizacion.
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La concepcidn del puesto debe contemplar, al menos, los siguientes criterios:
altura y alejamiento de los planos de trabajo, aprovisionamiento y evacuacion de
piezas, espacio de trabajo y accesibilidad y, por ultimo, dimensiones emplazamiento
de mandos y sefales. La valoracion de cada criterio estd en funcion de diferentes
variables. La altura y alejamiento de los planos de trabajo esta en funcion de la altura
respecto al suelo, de la profundidad y la longitud lateral. El aprovisionamiento y
evacuacion de piezas estd en funcion de la altura de recogida de las piezas y de la
distancia lateral a partir del plano medio. El espacio de trabajo y accesibilidad del
puesto esta en funcion de los obstaculos de materiales y la comodidad gestual del
trabajador. Los mandos y sefiales estdn en funcion de las dimensiones,

emplazamientos y objetivos para los que son disefiados. (De la Poza, ,1990).

2.2.36.-Medio ambiente de trabajo

Segun la LOPCYMAT se entiende por aquellos lugares cerrados o al aire libre
donde las personas prestan sus servicios, ya sea en forma publica o privada, y las
circunstancias de orden social y de infraestructura fisica que rodean la relacion

hombre — trabajo, condicionando la calidad de vida de los trabajadores y sus familias.

2.2.37.-Ventilacion
Es el método de controlar los contaminantes ambientales en el lugar de trabajo
mediante un flujo de aire. (COVENIN 2250:2000)

2.2.38.-Sistemas de extraccion

2.2.38.1.-Extraccion local
Son la espina dorsal de los procedimientos de control de aire de la mayor parte

de los procesos industriales dando salida de aire por circulacion natural o forzada, a
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través de aberturas generalmente se colocan en alturas sin que haya una relacion

directa con el proceso de trabajo.

2.2.38.2.-Extraccion general
Permite controlar grandes volimenes de aire, son poco eficaces con el control

de los contaminantes en suspension.



56

CAPITULO I11

MARCO METODOLOGICO

3.1.-ASPECTOS GENERALES DE LA INVESTIGACION

La investigacion se realizd con el proposito de destacar los aspectos
fundamentales de la problematica presente en la institucion en materia de seguridad y
salud laboral y encontrar los procedimientos adecuados para elaborar una

Investigacion posterior.

3.1.1.-Nivel de la investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2003):

Investigacion descriptiva

Trata de obtener informacion acerca de un fendmeno o proceso, para describir
sus implicaciones, sin interesarse mucho (o muy poco) en conocer el origen o causa
de la situacion. Fundamentalmente esta dirigida a dar una vision de cémo opera y

cuales son sus caracteristicas.

Investigacion explicativa

Se centra en buscar las causas o los por qué de la ocurrencia del fenémeno, de
cuales son las variables o caracteristicas que presenta y de como se dan sus
interrelaciones. Su objetivo es encontrar las relaciones de causa-efecto que se dan
entre los hechos a objeto de conocerlos con mayor profundidad.

El proyecto se realiz6 desarrollando un nivel de investigacién descriptiva y

explicativa. Descriptivo ya que se evaluaron las caracteristicas de las actividades


http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
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ocupacionales por puestos de trabajo identificados dentro del area de produccion
para detectar los riesgos y explicativa porque se centré en determinar las causas de
dichos riesgos con el objetivo de conocer el origen de los hechos a través de la
delimitacion de las relaciones causales existentes y de las condiciones en que ellas se

producen.

3.1.2.-Disefio de la investigacion

De acuerdo con Cazares, Christen, Jaramillo, Villasefior y Zamudio (2000)

La investigacion de campo es aquella en que el mismo objeto de estudio sirve
como fuente de informacion para el investigador. Consiste en la observacion, directa
y en vivo, de cosas, comportamiento de personas, circunstancia en que ocurren ciertos
hechos; por ese motivo la naturaleza de las fuentes determina la manera de obtener

los datos.

El tipo de investigacion que sera utilizado es de campo ya que la indagacion se
realizard en el lugar donde ocurren los hechos mediante recorridos, inspecciones,
entrevistas y otras técnicas que requieren de la presencia en el area de produccion de

una planta fabricante de ceramicas.

3.1.3.-Poblacién y muestra
Poblacion: es la totalidad del fenébmeno a estudiar, donde las unidades de
poblacion poseen una caracteristica comun, la que se estudia y da origen a los datos

de la investigacion.

El trabajo de investigacion esté dirigido en su totalidad a todo el personal 200
trabajadores (1 gerente de produccion, 7 jefes de departamentos, 14 supervisores, 12
mecanicos, 6 auxiliares de laboratorio, 12 electricistas, 18 empaquetadores, 18

seleccionadoras, 12 cargadores de engobe, 2 operadores de payloader, 11 operadores
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de montacargas, 87 operadores de maquinaria en general) que labora en el area de

produccion de la fabrica de ceramicas Balgres, C.A.

Muestra: es un subconjunto, extraido de la poblacion, cuyo estudio sirve para

inferir caracteristicas de toda la poblacion.

La muestra tomada para la realizacién del trabajo estd conformada por 103
trabajadores representando 51,5 % de la poblacién (1 gerente de produccion, 4 jefes
de departamento, 7 supervisores, 6 mecanicos, 3 auxiliares de laboratorio, 6
electricistas, 9 empaquetadores, 9 seleccionadoras, 6 cargadores de engobe, 1
operadores de payloader, 6 operadores de montacargas, 45 operadores de maquinaria

en general), segun la técnica de muestreo aleatorio simple.

3.2.-TECNICAS UTILIZADAS

3.2.1.-Técnicas de recoleccién de datos
Las técnicas de recoleccion de datos permiten la obtencion sistematica de la

informacidn acerca del objeto de estudio y de su entorno.

3.2.1.1.-Entrevista estructurada

Es una herramienta que obtiene documentacion objetiva y directa del puesto de
trabajo el cual desempefia un trabajador en el area fundamentandose en el didlogo
directo entre entrevistado y entrevistador, donde se realizan preguntas de respuestas
precisas manteniendo claros los puntos que pretende abarcar. Esta técnica permite
una retroalimentacion de la informacion deseada y proporcionada sin limitacion de un
cuestionario definido. Se realizaron entrevistas por puestos de trabajo del area de

produccion de la planta.
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3.2.1.2.-Observacion directa o estructurada

Esta técnica permite percibir activamente la pauta de observacion explicita en
que se detalla qué datos habremos de recoger, cuantificandose los datos facilmente,
debido a su homogeneidad teniendo la certeza de registrar los aspectos principales del
problema en estudio. La observacion estructurada se lleva a cabo cuando se pretende
probar una hipétesis, o cuando se quiere hacer una descripcion sistematica de un
fendmeno; es decir, cuando estamos realizando un estudio o investigacion en el que
sabemos exactamente lo que vamos a investigar. En esta investigacién se
identificaron las condiciones del ambiente en el que se desarrollan las actividades del
area de produccion, sus elementos involucrados en el proceso, maquinarias, equipos,
materiales, asi como el personal que lleva a cabo las actividades ocupacionales, su
area y sus alrededores, también cada puesto de trabajo, con el propoésito de divisar los

riesgos inherentes a los mismos.

3.2.1.3.-Analisis documental

Esta técnica consiste en la recoleccion e informacién mediante fuentes
documentales relacionadas con el proyecto. De acuerdo a su definicion se procedio a
revisar la documentacién existente en el area de higiene y seguridad industrial
localizando libros, manuales, informes, tesis, folletos, normativas, politicas,

manuales, registros que puedan servir de ayuda para la elaboracién del trabajo.

3.2.2.-Técnicas de analisis

3.2.2.1.-Matriz de riesgos

Una matriz de riesgo constituye una herramienta de control y de gestion
normalmente utilizada para identificar las actividades (procesos y productos) mas
importantes de una empresa, el tipo y nivel de riesgos inherentes a estas actividades y
los factores exdgenos y endogenos relacionados con estos riesgos (factores de riesgo).

Una matriz de riesgo adecuadamente disefiada y efectivamente implementada se
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convierte en soporte conceptual y funcional de un efectivo sistema integral de gestion

de riesgo.

Entre sus principales caracteristicas y beneficios se puede destacar que:

. Permite asignar un valor de riesgo a un proceso, en virtud de la aplicacion de
criterios previamente definidos.

. Permite evaluar la efectividad de una adecuada gestion de seguridad en cuanto
a de los riesgos operativos y estratégicos que impactan la mision de la
organizacion.

. Permite realizar un diagndstico objetivo de la situacion global de riesgo en una
organizacion.

. Permite una participacion activa de la gerencia con el area operativa en pro y
de la estrategia institucional de riesgo de la organizacion.

. Permite hacer comparaciones objetivas entre proyectos, areas, productos,
procesos o actividades.

. Puede convertirse en un soporte conceptual y funcional de un efectivo Sistema
Integral de Gestion de Riesgo.

. Es fundamental para evaluar los controles que deben de estar presentes tanto en
las aplicaciones como en su entorno.

. Consiste en la evaluacion de cada proceso en virtud de criterios que son de
mayor importancia e impacto en el riesgo inherente y de control.

. Seran pobladas con la informacion obtenida de las evaluaciones de control
interno efectuadas para cada proceso.

. Debe ser una herramienta flexible que documente los procesos y evalle de

manera global el riesgo de una institucion.

Mediante esta técnica se pudieron identificar los riesgos quimicos, fisicos,
mecanicos, bioldgicos, ergonémicos y ambientales, que se encuentran en el area de

produccion de la fabrica de ceramicas Balgres, C.A registrando las causas y
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consecuencias que pueden iniciar el acontecimiento de accidentes e incidentes
estableciendo las pertinentes medidas de prevencion, su valoracion y analisis de

dichos riesgos. Ver Tabla 3.1.

ANALISIS DE LOS FACTORES DE RIESGOS
PRESENTES EN EL AREA DE PRODUCCION
PUESTO:

FECHA: Julio 2009
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Tabla3.1: Matriz de riesgos por puestos de trabajo.

PAGINA:
11
Fuente: elaboracidn propia.
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3.2.2.2.-Diagrama De Ishikawa

Es una de las diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo XX en ambitos
de la industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el analisis de
problemas y sus soluciones en esferas como es la calidad de los procesos, los
productos y servicios. Se trata de un diagrama que por su estructura ha venido a
Ilamarse también: diagrama de espina de pescado, que consiste en una representacion
gréfica sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie de espina
central, que es una linea en el plano horizontal, representando el problema a analizar,

que se escribe a su derecha. Ver figura 3.1

DIAGRAMA DE CAUSA EFECTO O DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Maquinaria Mano de obra Materiales

Mantenimiento Medio ambiente

Figura 3.1: Diagrama Causa - Efecto.
Fuente: http://www.monografias.com/diagrama-causa-efecto.shtml

En la realizacion de este proyecto este diagrama se utilizara para lograr
identificar cada una de las causas que originan los riesgos laborales y/o enfermedades
ocupacionales, con el fin de buscar soluciones a los efectos negativos, estableciendo

medidas de accion que hagan disminuir los riesgos y enfermedades ocupacionales.


http://es.wikipedia.org/wiki/Siglo_XX
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3.2.2.3.-Evaluacion De Riesgos

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la
magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la
informacion necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar una
decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso,
sobre el tipo de medidas que deben adoptarse orientadas a eliminar y minimizar los
peligros existentes en el proceso de trabajo. Constituye una actividad basica de
prevencién de peligros en los centros de trabajo.

En este proyecto se realizd la evaluacién para establecer las medidas

preventivas y dar base a la propuesta del plan de seguridad y salud laboral.

El proceso de evaluacion de riesgos se compone de las siguientes etapas:

1.- Clasificacion de las actividades de trabajo.

Un paso preliminar a la evaluacion de riesgos es preparar una lista de
actividades de trabajo, agrupandolas en forma racional y manejable. Una posible
forma de clasificar las actividades de trabajo es la siguiente:

a. Areas externas a las instalaciones de la empresa.

b. Etapas en el proceso de produccién o en el suministro de un servicio.

c. Trabajos planificados y de mantenimiento.

d. Tareas definidas, por ejemplo: conductores de carretillas elevadoras.

Para cada actividad de trabajo puede ser preciso obtener informacion, entre otros,
sobre los siguientes aspectos:

a. Tareas a realizar. Su duracion y frecuencia.

b. Lugares donde se realiza el trabajo.

c. Quien realiza el trabajo, tanto permanente como ocasional.

d. Otras personas que puedan ser afectadas por las actividades de trabajo (por
ejemplo: visitantes, subcontratistas, publico).
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e. Formacion que han recibido los trabajadores sobre la ejecucion de sus tareas.

f. Procedimientos escritos de trabajo, y/o permisos de trabajo.

g. Instalaciones, maquinaria y equipos utilizados.

h. Herramientas manuales movidas a motor utilizados.

I. Instrucciones de fabricantes y suministradores para el funcionamiento vy
mantenimiento de planta, maquinaria y equipos.

j. Tamafio, forma, caracter de la superficie y peso de los materiales a manejar.

k. Distancia y altura a las que han de moverse de forma manual los materiales.

I. Energias utilizadas (por ejemplo: aire comprimido).

m. Sustancias y productos utilizados y generados en el trabajo.

n. Estado fisico de las sustancias utilizadas (humos, gases, vapores, liquidos, polvo,
solidos).

0. Contenido y recomendaciones del etiquetado de las sustancias utilizadas.

p. Requisitos de la legislacion vigente sobre la forma de hacer el trabajo,
instalaciones, maquinaria y sustancias utilizadas.

g. Medidas de control existentes.

r. Datos reactivos de actuacion en prevencion de riesgos laborales: incidentes,
accidentes, enfermedades laborales derivadas de la actividad que se desarrolla, de los
equipos y de las sustancias utilizadas. Debe buscarse informacidn dentro y fuera de la
organizacion.

s. Datos de evaluaciones de riesgos existentes, relativos a la actividad desarrollada.

t. Organizacion del trabajo.

2.- Analisis del riesgo.

Actividad mediante la cual se identifica el peligro en cada actividad de trabajo
seleccionada y se estima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las
consecuencias de que se materialice el peligro. El Analisis del riesgo proporcionara el

orden de magnitud es el riesgo.
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Con el fin de ayudar en el proceso de identificacion de peligros, es util
categorizarlos en distintas formas como: mecanicos, bioldgicos, ergondmicos,
quimicos, fisicos, psicosociales, entre otros. En cada caso habra que desarrollar una
lista propia, teniendo en cuenta el caracter de sus actividades de trabajo y los lugares

en los que se desarrollan.

3.- Valoracion del riesgo.
Estimacion del valor del riesgo para ser comparado con el valor del riesgo

permisible y poder emitir un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.

Si de la evaluacion de riesgos se deduce la necesidad de adoptar medidas
preventivas, se debera:
o Eliminar o reducir el riesgo, mediante medidas de prevencion en el origen,
organizativas, de proteccion colectiva, de proteccion individual o de formacion e
informacidn a los trabajadores.
* Controlar periédicamente las condiciones, la organizacion y los métodos de trabajo

y el estado de salud de los trabajadores.

Esta valoracion sirve de base para decidir si se requiere mejorar los controles
existentes o implantar unos nuevos, asi como la temporizacion de las acciones. En la
siguiente tabla se muestra un criterio sugerido como punto de partida para la toma de
decision. La tabla también indica que los esfuerzos precisos para el control de los
riesgos y la urgencia con la que deben adoptarse las medidas de control, deben ser

proporcionales al riesgo.

4.- Control de riesgos.
El resultado de una evaluacion de riesgos debe servir para hacer un inventario

de acciones, con el fin de disefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es
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necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las

medidas de control que sean precisas después de la evaluacion de riesgos.

Los métodos de control deben escogerse teniendo en cuenta los siguientes

principios:

a. Combatir los riesgos en su origen

b. Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion de los
puestos de trabajo, asi como a la eleccion de los equipos y métodos de trabajo y de
produccion, con miras, en particular a atenuar el trabajo mondtono y repetitivo y a
reducir los efectos del mismo en la salud.

c. Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

d. Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro

e. Adoptar las medidas que antepongan la proteccién colectiva a la individual.

f. Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

El método que aqui se utilizo para el establecimiento de las prioridades de

control de riesgos es el siguiente:

Procedimiento de actuacion:
1.  Consideracion del riesgo a analizar.
2.  Elaboracién del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que
posibiliten su materializacion.
3. Asignacién del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.
4.  Implementacion del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y

estimacion de la exposicion y consecuencias normalmente esperables.

5. Estimacién del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado. Llamamos al
nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de vinculacion esperable entre el conjunto
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de factores de riesgo considerados y su relacién numeéricos empleados en esta

metodologia y el significado de los mismos se indican en la tabla N° 3.2.

Tabla N° 3.2 Determinacion del nivel de deficiencia

NIVEL DE
ND SIGNIFICADO
DEFICIENCIA
Se han detectado factores de riesgo
o significativos que determinan como muy
Muy deficiente ) » )

(MD) 10 | posible la generacion de fallos. El conjunto de
medidas preventivas existentes respecto al
riesgo resulta ineficaz.

Se ha detectado algun factor de riesgo

Deficiente 6 significativo que precisa ser corregido. La
(D) eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes se ve reducida de forma apreciable.

Se ha detectado factores de riesgo de

Mejorable ) menor importancia. La eficacia del conjunto

(M) de medidas preventivas existentes respecto al

riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
No se ha detectado anomalia destacable
Aceptable ) )
B) - alguna. El riesgo estd controlado. No se

valora.

Fuente: INSHT.

6. Estimacion del nivel de probabilidad a partir del nivel eficiencia y del nivel de

exposicion. El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se

da exposicion al riesgo. Utilizando las siguientes tablas (tabla 3.3, 3.4 y 3.5) y

expresandolo como el producto de ambos términos:




NP = ND x NE
Tabla 3.3. Determinacion del nivel de exposicion
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Nivel de Exposicion NE Significado

Exposicion Continuada Continuamente. Varias veces con tiempo
(EC) 4 prolongado.

Exposicion Frecuente Varias veces con su jornada laboral, aunque
(FE) 3 || sea con tiempos cortos.

Exposicién Ocasional Alguna vez en su jornada laboral y con
(EO) 2 periodo cortos de tiempo.

Exposicion Esporadica Irregularmente.

1

(EE)

Fuente: INSHT

Tabla 3.4. Determinacion del nivel de probabilidad

NIVEL DE EXPOSICION (NE)

Nivel de
4 3 2 1
Deficiencia(ND)
10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
6 MA-24 MA-18 A-12 M-6
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M-8

M-6 B-4

B-2

Fuente: INSHT

Tabla 3.5. Significado de los niveles de probabilidad

NIVEL DE
NP SIGNIFICADO
PROBABILIDAD
Situacion deficiente con exposicion
Muy Alta . . xpos- .
(MA) Entre 40y 24 continua, 0 muy deficiente con exposicion
frecuente. Normalmente la materializacion
del riesgo ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion
frecuente u ocasional, 0 bien situacion muy
Alta (A) Entre 20y 10 ) o o
deficiente con exposicion esporadica. La
materializacion del riesgo es posible que
sucede
) Situacion - deficiente  con - exposicion
Media . o, .
M) Entre8y 6 esporadica 0 bien situacion mejorable con
exposicion continuada o frecuentes es posible
Qque suceda el dafio algunas vez
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Situacion mejorable con  exposicion
Edjd Entre 4y 2 ocasional 0 esporadica. No es esperable que se
(B) materialice el riesgo aunque puede ser

concebible.

Fuente: INSHT

7. Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos histdricos disponible.

8. Estimacion del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del nivel de
consecuencia. Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de
las consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado se han
categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales. Ambos significados
deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los dafios a personas
que los dafios materiales. Como puede observarse en la tabla 3.6 la escala numérica
de consecuencias es muy superior a la de probabilidad establecida en la tabla 3.5. ello
es debido a que el factor consecuencias debe tener siempre un mayor peso en la

valoracion.

Tabla N°3.6. Significado del nivel de consecuencia

NIVEL DE NC DANOS DANOS
CONSECUENCIA PERSONALES MATERIALES
Mortal o ] Destruccion  total  del
- Un muerto o mas. ) o
catastrofico (M) 100 sistema (Dificil renovarlo).
Lesiones graves que Destruccion parcial del
Muy Grave (MG) 60 | puedenserimeparables. | sistema (compleja y costosa la
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reparacion)

Lesiones con incapacidad

Se requiere paro de

Grave (G 25 roceso efectuar la
. laboral transitoria. P y P
reparacion
o Reparable sin
Pequefias lesiones que no _
Leve (L) 10 ) _ . . necesidad de paro de
requieren hospitalizacion.
proceso.
9. En la tabla 3.7 se establece una relacion entre el nivel de probabilidad y el

nivel de consecuencia.

Tabla 3.7. Determinacién del nivel de riesgo y de intervencion

NIVEL DE
CONSECUENCIAS
(NC)

NIVEL DE PROBABILIDAD (NP)

40-24 20-10 7-6 4-2
100 I | I I
4000-1440 | 2000-1000 700-600 400-200
60 | | I I
2400-1440 | 1200-600 480-360 240-120
25 | I I Il
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1000-800 500-200 175-150 100-50
10 | 11200 111 11140
400-240 111100 70-60 V20
Fuente: INSHT.
10. Establecimiento de los niveles de intervencién considerando los resultados

obtenidos y su justificacion socio-econdmica, ver tabla 3.8.

Tabla 3.8. Significado del nivel de intervencién.

NIVEL DE
NR SIGNIFICADO
INTERVENCION
I 4000-600 Situacion critica. Correccion urgente
I 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.
i 120-40 Mejorar si es posible seria convenientemente
justificar la intervencion y su rentabilicad.
v 20 No intervenir, salvo que un andlisis més
preciso lo justifique.

Fuente: INSHT.

11. Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de fuentes de

informacidn precisa y de la experiencia. Es .conveniente ya que podremos saber la

evolucion de los riesgos y si las medidas correctoras han resultado adecuadas.
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CAPITULO IV

SITUACION ACTUAL

4.1.-ASPECTOS GENERALES

Balgres C.A. a nivel general no ofrece condiciones de trabajo aceptables para
la ejecucion laboral. Estos aspectos fueron constatados por INPSASEL en sus
reiteradas visitas, lo cual conllevo a cierres significativos de la planta que generaron
multas y ademas obligaciones de mejora en el area de produccion en lapsos de
tiempo, exigiéndose también el establecimiento del comité y el plan de seguridad y
salud laboral tal y como lo requiere la LOPCYMAT en sus articulos 40 y 46.

Actualmente, se desarrollan actividades para corregir las observaciones de la
inspeccion realizada por INPSASEL, por parte de la gerencia de higiene y seguridad
industrial de ésta fabrica, cumpliendo con la normativa y mejorando la calidad del
ambiente y condiciones de trabajo, minimizando riesgos y previniendo accidentes y/o

enfermedades ocupacionales.

En linea general se pueden nombrar algunas de las deficiencias en materia de

seguridad industrial presentes en la planta:

Escaséz botas de seguridad.

Ausencia de alarmas y detectores de incendio.

Escaséz de extintores.

Falta de sefializacion de seguridad.

Malas condiciones del vehiculo asignado para el traslado de heridos.

Falta de planificacién de actividades.
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Ausencia de manual de instruccion sobre el uso y manipulacién de la
maquinaria.

Falta de capacitacion y certificacion de los operadores de payloader y
montacargas.

Ausencia del uso de cascos de seguridad.

Escasez de dotacion de uniformes.

Insuficiencia de sanitarios.

Cableados eléctricos desprotegidos.

Procedimientos de trabajo seguro.

Deficiencia de filtros de agua potable.

Inexistencia de hojas de seguridad de los materiales.

Ausencia de guarda protectores en los mecanismos de los equipos.

4.2.-DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

El proceso productivo de la ceramica consiste en la mezcla de arcillas y su
trituracion, molienda, atomizacién, conformado, horneado, seleccionado vy

almacenado de las piezas de masa cocida.

La tecnologia utilizada para este proceso es de origen italiano y aunque no son
equipos de ltima generacion, persiguen la calidad optima para conservar su prestigio

a nivel nacional e internacional. (\Véase figura 4.1)



7l

E

Figura 4.1: proceso productivo de la fabricacién de la ceramica.

Fuente: elaboracion propia.



78

1.- Recepcion de materia prima e insumos: se reciben y almacenan las arcillas,
feldespatos, alumina y floculantes, los cuales son ubicadas en un patio dentro del area

de masa y pesaje.

2.- Control de calidad de la materia prima: se le hacen pruebas de humedad en el
laboratorio, tomandose una muestra que consta de 200 g. aproximadamente de cada
arcilla y feldespato, para proceder a disecar en estufa a 100 °C por 20 minutos
aproximadamente con la intencién de retirar la mayor humedad posible, se vuelve a
pesar y se calcula dicha humedad. Se compara con los limites admisibles para una
buena calidad y se emite un reporte a la gerencia de produccién, si es favorable la

gerencia admite la materia prima, de caso contrario se desecha o devuelve.

3.- Pesaje y trituracion de materias primas: en una tolva se van agregando con el
payloader las cantidades especificadas de la materia prima, segun la férmula, van
siendo pesadas y controladas para luego ser trituradas y almacenadas en los silos
respectivos segun el tipo de ceramica.

4.- Molienda: se descargan los silos en las bandas transportadoras, llenando las
maquinas y se le hace el proceso de molienda para disminuir el tamafio del grano de
la arcilla a dimensiones aceptables. Su funcionamiento es por medio de la friccion
entre un recubrimiento de ladrillos de alumina del molino con 10 Kg. de bolas del
mismo material que son agregados a la masa, accionando su movimiento rotativo por

un tiempo de 4 horas.

5.- Control de calidad de la barbotina: se toma una muestra de la masa salida de
los molinos (Barbotina) para hacerle pruebas de viscosidad, densidad y residuos
presentes. La Viscosidad es la oposicion de un fluido a desplazarse sobre una
superficie, para determinar la viscosidad de la barbotina se toman los 200 ml

agregados al picnémetro y son trasvasados a un viscosimetro de gravedad, la
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viscosidad es determinada por el tiempo que tarda la barbotina en evacuar el
viscosimetro. Durante el montaje del viscosimetro, es colocada una malla o tamiz de
30 microémetros debajo de la salida del viscosimetro, con la finalidad de cernir la
barbotina (proceso el cual es acelerado exponiendo al tamiz a un flujo de agua) y
obtener un residuo con apariencia a arena de mar, la cual es llevada a la estufa hasta
su total diseccion para ser cuantificada y expresada en gramos. La Densidad es una
magnitud referida a la cantidad de masa contenida en un determinado volumen, en
este caso, la barbotina proveniente de la molienda es agregada a un picnémetro que
posee un peso estandar de 200 gr. y alberga un volumen de 200 ml. De esta manera,
al peso obtenido del picndmetro repleto de barbotina, le son restados los 200 gr. del
peso del recipiente proporcionando el resultado la densidad de la masa. De acuerdo a
estos valores se realiza un reporte a la gerencia de produccion, la cual toma las

decisiones oportunas de continuar con la molienda o seguir el proceso productivo.

6.- Atomizacion de la masa: la masa se descarga de los molinos por canales que
llenan los tanques subterraneos y luego a los vibrotamices, eliminando los residuos,
pasando al atomizador impulsada por bombas de piston inyectandose por un anillo de
lanzas de pequefias tuberias, donde la masa en estado liquido se le aplica calor
generado por una caldera desde la parte inferior. Dicho calor se esparce de manera
centrifuga rompiéndose las moléculas liquidas y la masa cae en forma soélida por
gravedad y el agua con el floculante se evaporan y salen por una chimenea al
ambiente. La masa atomizada es cargada a los silos mediante elevadores de
cangilones.

7.- Control de calidad de la masa atomizada: se toma la masa directamente de las
bandas transportadoras que se dirigen del atomizador a los silos que posteriormente
serviran a los sistemas de prensa,se hacen pruebas de humedad de la misma manera
que se le ha practicado a la materia prima. Se toman 85 g. del polvo atomizado, para
ser llevado a una prensa de laboratorio que simula las caracteristicas de las atizadas
en el proceso productivo, obteniendo asi una plaquita sélida. A dicha plaquita se le
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realiza la prueba de resistencia mecénica en seco midiendo con un metro las tres
dimensiones de la plaquita y son anotados para posteriores calculos (también es
anotado el peso de la plaquita). La plaquita es colocada en una maquina que mide la
resistencia que esta ofrece antes de ser fragmentada, transformando esta fuerza en
Kg./cm® de resistencia. El siguiente reporte arroja los datos necesarios para que la

masa dure un tiempo mas en el atomizador o continde la produccion.

8.- Prensado: una vez que se descargan los silos, caen a la tolva de la prensa,
Ilenando los carros de molde, se ejerce una batida por la presion hidraulica de 140 bar
y se produce la conformacién de la masa a una velocidad aproximada de 11
batidas/minuto, realizando el bizcocho o baldosa cruda, con la forma y dureza
necesarias, se pasa por el secador a 140 °C por 16 minutos restando humedad para el

siguiente proceso.

9.- Control de calidad de la masa prensada: se saca de la linea una baldosa
prensada y secada cada hora y se mide su largo, ancho y espesor para verificar que
esta entre los estandares permisibles. Se le hace la prueba de las grietas que consiste
en aplicarle gasoil y apreciar las grietas que se van a descubrir, analizando si esta o no
en lo estandarizado. Ademas se le hace la prueba de resistencia mecanica explicada
anteriormente. El siguiente reporte muestra los datos necesarios para desechar la
masa prensada o continuar el proceso. También se introduce una pieza a una estufa
que posee caracteristicas de quema como lo son: una temperatura mayor de 1000°C
por un tiempo oscilante entre 30 y 45 minutos. Con periodos anteriores y posteriores
de climatizacion de los bizcochos para evitar choques térmicos que provoquen el
estallido de estos. Posterior a la coccion en el horno, éstas son dejadas a enfriar a
temperatura ambiente para ser medidas y pesadas nuevamente estipulando la
dilatacion que presenta y la humedad que tenia. Una de estas plaquitas es sometida a

la cuantificacion de la resistencia que esta ofrece al ser fragmentada. Se puede
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apreciar la planaridad de la pieza si esta concava esta levemente positiva y si esta

convexa esta levemente negativa, permisible entre los 12 a 15 grados.

10.- Preparacion de esmalte: es el proceso de la preparacion de engobe, esmalte y
bases serigraficas descargando las materias primas de cada mezcla mas agua y esferas
de alumina en sus tolvas referidas llenaran los molinos que en 8 horas de su
accionamiento daran como resultado la sustancia respectiva, que seran licuadas por

una hora en el micrones para evitar residuos y se envasan y transportan a esmaltado.

11.- Esmaltado: luego de ser cargados los dispositivos se procede a aplicar el engobe
por difuminacién en la cabina del mismo mientras las baldosas pasan por el riel de su
linea, seguidamente es aplicado el esmalte por dos rodillos que lo adhieren, para

luego pasar por el rotocolor y ser impreso el disefio de la baldosa.

12.- Control de calidad de esmaltado: se toma una muestra al menos de dos veces
al dia de una baldosa esmaltada y se le aplican 25 gotas de azul de metileno, si las
absorbe y pasa a la otra cara de la ceramica el esmalte, engobe y base de color estan
alteradas. También se le hace prueba de absorcion pesando la pieza en seco,
sumergiéndola luego en un recipiente por 2 horas, calentandolo con un mechero y
luego por 4 horas en agua a temperatura ambiente, luego pesas en humedo y la
diferencia es la absorcion. Su porcentaje se calcula de la siguiente manera:

% de absorcion de agua: Peso Humedo — Peso Seco x 100

Peso Seco

13.- Horneado: luego del esmaltado se cargan los carros que alimentaran el horno
que por accion de rodillos va pasando las piezas de ceramica y a diversas
temperaturas va produciendo la eliminacion de materia organica, adherencia del
esmalte y dureza de ésta pasando de nuevo a carros que transferiran las baldosas a las

lineas de seleccién.
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14.- Control de calidad de horneado: posterior a la coccion de las baldosas en
el horno, éstas son dejadas a enfriar a temperatura ambiente para ser medidas y
pesadas nuevamente. Una de éstas es sometida a la cuantificacion de la resistencia
mecanica y poder calcular el porcentaje de resistencia. Se realiza la prueba de
abrasividad con polvo de hierro para ver si el esmalte quedo bien adherido a la pieza.
Y la prueba Mosh que consiste en pasar lapices de punta de diamante en varias
direcciones para ver los trazos que indiquen la dureza y resistencia del esmaltado
luego del horneado. Tambien se hace la prueba de contraccion de las baldosas
determinandose a través de las medidas efectuadas antes y después de la coccion en el
horno, es decir, el proceso de coccién hace reaccionar las moléculas de la arcilla
haciendo de ésta una masa con menor volumen, mas sélida y resistente. La

contraccion es determinada a través de la siguiente formula:

% Contraccion: Medida posterior a la cocciéon — Medida Inicial x 100
Medida Inicial

El color de cada una de las arcillas es Unico, este color se deriva de su diferente
carga en minerales, por lo cual el monitoreo del color de la baldosa después de la

coccion en el horno, sefialara en cierto modo la calidad de la arcilla.

15.- Seleccion y empaquetado: una vez activada la linea empieza el proceso de
clasificacion de las baldosas segun su calidad definida por el concepto que tenga la
seleccionadora, la cual indicara con una marca de tiza, previamente programada en el
robot seleccionador, la clase a la que pertenece y si no clasifica la desecha en
contenedores metalicos. Estos desechos son trasladados por el montacarguista hasta el
area de almacenamiento de materia prima donde hay un galpdn destinado para este
material, el cual serd utilizado en actividades de otra empresa del Grupo Lamaletto.
Luego de ser clasificada la ceramica se descarga el calibro con 17 piezas de ella en la
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empaquetadora que con la ayuda del empaquetador se procede al embalaje de la

misma, apilado, amarrado e identificado del lote que sera almacenado.

16.-Almacenado: al momento de tener los lotes de cerdmica listos, son llevados al
almacén de productos terminados, donde se verifican los datos proporcionados por el
anterior departamento, se organizan por sus caracteristicas y se hace contacto con el
departamento de ventas para su posterior distribucion. Al momento de la salida de los
lotes de baldosas, se hace un reporte y se cargan los vehiculos responsables del

traslado de estos a los diferentes puntos de venta a nivel nacional.

4.3.- DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS, MATERIALES E INSUMOS
DE TRABAJO.

4.3.1.-Materiales E Insumos

1.- Arcillas: es una coloide constituida por agregados de silicatos de aluminio
hidratados, procedentes de la descomposicion de minerales de aluminio. Presenta
diversas coloraciones segun las impurezas que contiene, siendo gris la utilizada en
este proceso. Cocida posee gran plasticidad y minima absorcion. Se utiliza en el
torno para esmaltes de alta temperatura. Su temperatura de coccion es mas de 1.000°
C. Segun el lugar de procedencia de la arcilla en la empresa se le da un nombre para
clasificarla. Las arcillas son provenientes de la explotacion de zonas como: San José
de Guaribe, en el Estado Guarico; en Tinaquillo, Estado Cojedes y en Sanare, en el

Estado Lara.

2.- Feldespatos: son grupos de minerales constituyentes fundamentalmente de las
rocas igneas aungque pueden encontrarse en cualquier otro tipo de roca. Los
feldespatos corresponden a los silicatos de aluminio y de calcio, sodio o potasio, 0

mezclas de estas bases. Es utilizado en la formula de la fabricacion de la cerdmica
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para que actue como fundente produciendo a una menor temperatura el producto.
Constituye el material que une las particulas de la arcilla, ademéas disminuye el

coeficiente de dilatacién de ésta.

3.- Floculante: es un quimico que aglutina las sustancias coloidales presentes en las
mezclas con agua, facilitando de esta forma su decantacion y posterior filtrado. Es
utilizado en el proceso para mantener separadas las particulas en suspension en la

mezcla de la barbotina.

4.- Alumina: es el oxido de aluminio (Al,O3). Es el ingrediente mas importante en la
constitucion de las arcillas y los barnices, impartiéndoles resistencia y aumentando su
temperatura de maduracion. La alumina es un material cerdmico muy versatil, sus
propiedades la hacen especialmente apta para aplicaciones en donde la temperatura es
un factor critico, ademas de su relativa facilidad para adaptarse a diversos trabajos y
usos. Su dureza es utilizada para el revestimiento de los molinos y la aplicacion de
esferas en la mezcla a pulverizar, ya que al accionarse la maquina choca la alumina

del revestimiento con la de las esferas y trituran los granos de arcilla.

5.- Barbotina: es una mezcla homogénea compuesta por agua, feldespatos y arcilla.

6.- Gasoil: hidrocarburo derivado del petréleo también llamado Diesel. EI mismo
tiene un punto de ebullicién que se encuentra entre los 200 y los 400 °C y su
composicion varia entre los 15 y los 23 atomos de Carbono. Es utilizado en el
laboratorio para la prueba de grietas en las ceramicas, ya que es un liquido de rapida

absorcion en la ceramica.

7.- Hierro en polvo: es un metal maleable, de color gris plateado y presenta

propiedades magnéticas; es ferromagnético a temperatura ambiente y presion
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atmosferica. El polvo de este metal es usado en el laboratorio para pruebas de

abrasividad en el esmalte de la ceramica cocida.

8.- Azul de metileno: cuyo nombre cientifico es Cloruro de Metilionina, es un
colorante inodoro que gracias a la capacidad de absorcion de azul de metileno por los
finos de arcillas puede constatar en la ceramica cocida si la masa continua porosa,
filtrdndose y manchando de un lado y otro en dicha ceramica.

9.- Frita: es un material vitreo que resulta de un proceso de fundido de una mezcla de
materias primas de sustancias quimicas inorganicas a alta temperatura (Temperatura
de fusion =1350- 1550°C), obtenida por enfriamiento rapido de dicho fundido,
convirtiendo las sustancias quimicas en compuestos vitreos insolubles que se
presentan en forma de escamas o granulos. Esta es una de las materias primas para la

preparacion de esmaltes, engobes y bases serigraficas.

10.- Silice: el 6xido de silicio (IV) o dioxido de silicio (SiO,) es un compuesto de
silicio y oxigeno. Es uno de los componentes de la arena. También es un desecante,
es decir que quita la humedad del lugar en que se encuentra. Es una de las materias

primas en la preparacion de esmaltes

11.- Engobe: es liquido que se coloca entre la base arcillosa de la baldosa y el
esmalte, dando la superficie que facilita el acoplamiento de la base con el esmalte

ceramico.

12.- Esmalte: material liquido aplicado en la superficie de bizcochos ceramicos y
después que son cocidos, confieren una capa impermeable, protectora y decorativa,
proporcionando a la baldosa su belleza y caracteristicas técnicas especificas, como la
impermeabilidad, la dureza, la resistencia al rayado, a los acidos, a la abrasion y los

detergentes, etc.
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13.- Bases serigraficas: son los colores ceramicos preparados de fritas, pigmentos
ceramicos y varias materias primas inorganicas. Junto a los esmaltes, los colores son
los principales componentes de las diferentes superficies aplicadas a las baldosas

ceramicas.

14.- Dolomita: CaMg[COs3], es una roca sedimentaria, semidura, no muy pesada y
fragil, que tiene propiedades refractarias. Es una de las materias primas para la

preparacion de esmaltes.

15.- Bentonita: es una arcilla utilizada en cerdmica de grano muy fino muy pegajosa
con un alto grado de encogimiento y tiene tendencia a fracturarse durante la coccion y
el enfriado. Por ese motivo no conviene trabajarla sola 0 como materia predominante
de una masa. Su gran plasticidad puede servir de gran ayuda a cuerpos del tipo

porcelana. Es materia prima de la preparacion de esmaltes.

16.- Tiza: es una arcilla blanca que, preparada en barritas, se usa para escribir en el
pizarron y, pulverizada, para limpiar los metales. Se elabora generalmente mezclando
yeso con agua y algunos otros materiales tales como caolin, y se espera a que fragle
dentro de un molde especial. Una vez que ha fraguado la mezcla, se desmolda y se
seca. Son utilizadas por las seleccionadoras para identificar la clase de la ceramica

seleccionada.

17.- Cajas de cartdn: son cajas de un material formado por varias capas de papel
superpuestas, a base de fibra virgen o de papel reciclado. Son utilizadas para el
embalaje de las ceramicas para que no se estropee durante su transporte. Estas son
previamente identificadas con la informacion de la empresa, clase de la ceramica,

tono, modelo y cddigo de su formato.
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18.- Paletas: son objetos de madera fabricados para el apilamiento y traslado de

mercancias, en este caso para la distribucion de la ceramica.

19.- Amarre de cinta: pléstica que se utiliza para embalar las paletas y fijar las cajas

a esta, previniendo su movimiento o caida.

20.- Lapices de Diamante: son lapices con punta de diamante, siendo éste un
mineral con caracteristicas fisicas de alta dureza y conductividad térmica. Estas
propiedades determinan que la aplicacion industrial principal del diamante sea en
herramientas de corte y de pulido. En este caso se utiliza para pruebas de dureza del

esmalte.

4.3.2.-EqQuipos
1.- Payloader: vehiculo de cargamento, con un brazo de carga frontal, es utilizado

para llenar las maquinas trituradoras en el departamento de preparacion de masas.

2.- Silos: es una estructura disefiada para almacenar grano y otros materiales a granel;
son parte integrante del ciclo de acopio de la agricultura. Los mas habituales tienen
forma cilindrica, asemejandose a una torre, construida de madera, hormigén armado o
metal. Utilizado para el almacenamiento de la mezcla de las materias primas descritas

en la formula de la arcilla y de la masa atomizada.

3.- Trituradora — pesadora: es un proceso de reduccion de materiales. Las fuerzas
utilizadas en la reduccion de tamafio son: la compresion que al girar el rodillo atrapa
con sus picos la roca y la va desmenuzando obligandola a pasar por la separacion
entre rodillo y placa, a su vez hace la medicion de la cantidad de masa a procesar.

4.- Tolvas: un dispositivo destinado a deposito y canalizacion de materiales

granulares o pulverizados. Siempre es de paredes inclinadas, de tal forma que la carga
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se efectlia por la parte superior y la descarga se realiza por una compuerta inferior. Se

utilizan para la carga de materias primas a la maquina trituradora y de las prensas.

5.- Bandas transportadoras: cintas de carga y manejo de materiales que pueden ser
elaboradas en goma natural, sintética o por combinacion de ambas. Protege a la
carcaza de la abrasion, impactos, cortes, calor, rasgaduras, etc. Estas transportan la
masa de la maquina trituradora a los tanques subterraneos, de los silos a los molinos y

del atomizador a las prensas.

6.- Molinos de tambor: es un artefacto o maquina que sirve para moler y mezclar,
utilizado para reducir a polvo la materia prima mediante la rotacion de un tambor que

contiene bolas de alumina.

7.- Vibrotamiz: equipo compuesto de mallas de diferentes calibres, apiladas para
cernir grumos de variados volumenes que hace un movimiento de vibracién ayudando

al proceso de tamizado.

8.- Tanques mezcladores: es un depdsito disefiado para el almacenamiento de la
barbotina, con aspas que se mueven constantemente para mezclar la barbotina y no se

Ilegue a compactar, estos son subterraneos.

9.- Bomba de pistdn: es una maquina hidraulica que para fluidos que genera el
movimiento en el mismo mediante el movimiento de un piston. Las bombas de
pistones son del tipo bombas volumétricas, y se emplean para el movimiento de
fluidos a alta presion o fluidos de elevadas viscosidades o densidades. Utilizada para
el impulso de la barbotina de los tanques subterraneos a los vibrotamices y de aqui al

atomizador.


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Bombas_volum%C3%A9tricas&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Viscosidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Densidad
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10.- Atomizador: equipo industrial que transforma la barbotina, en un polvo humedo

a traves de la evaporacion del agua presente en la masa inicial.

11.- Prensa: es un mecanismo conformado por una tolva, dosificador de masa, carro
Ilenador que ejerce fuerza a la masa impulsada por presion hidraulica de diferentes

magnitudes segun el tamafio y tipo de masa.

12.- Rieles: son cada una de las barras metélicas sobre las que se desplazan las
baldosas. Los rieles se disponen como una de las partes fundamentales de las lineas
de produccion de la planta, actuando como soporte y dispositivo de guiado de la
cerdmica del departamento de prensas al de esmaltado, de éste al horno y de aqui a

seleccion y empaques.

13.- Elevador de cangilones: es un mecanismo que se emplea para el acarreo o
manejo de materiales a granel verticalmente (como en el caso de granos, semillas,
fertilizantes, etc.). Seria el equivalente vertical de la cinta transportadora. Es utilizado

para llenar los silos de carga del subdepartamento de atomizacion.

14.- Secadora: dispositivo disefiado para expulsar aire caliente sobre la baldosa
himeda, acelerando la evaporacion de las particulas de agua que aun puedan estar

presentes después del proceso de prensado.

15.- Cabina de engobe: maquina de esparcimiento y esfumado del engobe sobre la

baldosa.

16.- Esmaltadora: maquina de esparcimiento y esfumado del esmalte sobre la

baldosa.


http://es.wikipedia.org/wiki/V%C3%ADa_f%C3%A9rrea
http://es.wikipedia.org/wiki/Cinta_transportadora
http://es.wikipedia.org/wiki/Evaporaci%C3%B3n_%28proceso_f%C3%ADsico%29
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17.- Carro contenedor: es el dispositivo movil que se encarga de cargar las baldosas
previamente esmaltadas para transportarlas al horno, este funciona automaticamente
con sensores que indican la completa carga y descarga del material y el tiempo de su
respectivo movimiento hacia los departamentos asignados para ello.

18.- Rotocolor: rodillo decorador de la ceramica al cual se le asigna un disefio y las

bases serigraficas respectivas al formato que se desea producir.

19.- Horno de rodillos: es un dispositivo que genera calor mediante sistemas de
aspiracion que lo mantienen dentro de un compartimiento cerrado, tiene varias etapas
como: la boca o entrada que mantiene temperaturas de 350 °C, desgasificacién donde
se eliminan las materias organicas presentes 570 °C, vitrificacién donde adquiere la
dureza la baldosa con temperaturas de 800 °C, precalentamiento o prequema donde se
funde y adhiere el esmalte a la cerdmica, quema donde se consigue la maxima
temperatura de coccion entre los 1000 °C y 1200 °C, enfriamiento directo donde se
inyecta aire a 600 °C, enfriamiento indirecto donde actta un sistema de aspiracion del
calor con cortinas de aire de enfriamiento forzado bajando la temperatura hasta 200
°C.

20.- Tinas: dispositivos plasticos destinados al traslado de engobe desde el
subdepartamento de preparacion de esmaltes a el de esmaltado.

21.- Robot seleccionador: una maquina con sistema electro-mecanico que,
proporciona una seleccién de acuerdo a la percepcion de la marca de tiza hecha por la
seleccionadora, mediante sensores, que asociada a un ordenador o sistema de control
envia al calibro pertinente la ceramica segun su clase y éste a su vez al llenarse (17

piezas) coloca las baldosas en la caja respectiva.
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22.- Empaquetador: es una maquina semiautomatica que envuelve 17 piezas de

ceramica en una caja de carton, para su distribucion.

23.- Montacargas: es un vehiculo de uso industrial, el cual se utiliza para el traslado
de cargas pesadas, que ningun grupo de personas podria soportar por si misma,
ahorrando horas de trabajo. Para su uso, requiere una cierta capacitacion y los
gobiernos de distintos paises exigen a los negocios que sus empleados tramiten
licencias especiales para su manejo. Son usados para el traslado de las paletas desde
seleccion al almacén de productos terminados y para cargar el medio de transporte

que hace la distribucion nacional.

24.- Medidor de resistencia mecanica: es aquel equipo que calcula la capacidad de
los cuerpos para resistir las fuerzas aplicadas sin romperse. La resistencia de los
materiales combina los datos del material, geometria y fuerzas aplicadas. Este equipo
es utilizado para la medicion de la resistencia de la cerdmica que va saliendo de los
hornos, ya que debe cumplir ciertos parametros.

25.- Cinta métrica: utilizada en medicion de distancias se construye en una delgada
ldmina de acero al cromo, o de aluminio, o de un tramado de fibras de carbono unidas
mediante un polimero de teflon. Las cintas métricas mas usadas son las de 5, 10, 15,
20, 25, 30, 50 y 100 metros. Es utilizada para medir la baldosa antes y después de ser
cocida, para conocer la dilatacion de la misma, ya que debe cumplir con cierta

dimension.

26.- Balanza digital: instrumento que es capaz de medir el peso de un determinado
elemento con la mayor precision. Se utiliza en el laboratorio para medir las

cantidades necesarias para los estudios de la masa de la fabricacion de la ceramica.


http://es.wikipedia.org/wiki/Veh%C3%ADculo
http://www.emc.uji.es/d/mecapedia/fuerza.htm
http://es.wikipedia.org/wiki/Medici%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Distancia
http://es.wikipedia.org/wiki/Cromo
http://es.wikipedia.org/wiki/Aluminio
http://es.wikipedia.org/wiki/Pol%C3%ADmero
http://es.wikipedia.org/wiki/Metro
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27.- Viscosimetro: es un instrumento empleado para medir la viscosidad y algunos
otros parametros de flujo de un fluido. Se utiliza para medir la viscosidad de la

barbotina en el laboratorio.

28.- Cronometro: es un reloj o una funcién de reloj para medir fracciones
temporales, normalmente breves y precisas. Utilizado para la medicion de la

viscosidad.

29.- Extractor de polvo: equipo que transporta el aire cargado de polvo a un sistema
de filtros, los cuales atrapan el polvo y los depositan en sacones mediante tolvas q los

descargan. Estos dispositivos se encuentran en los diferentes galpones de la planta.

30.- Extractor de calor: equipo que saca el aire caliente de la planta y lo expulsa
fuera de ella, debido a un mecanismo de aspas en continuo movimiento, semejante a
un ventilador.

30.- Micronet: es un equipo, semejante a la licuadora, que disuelve las diferentes
materias primas de la preparacion de esmaltes, engobes y bases serigraficas.

31.- Envasadora: es un equipo para conservar las bases serigraficas, sellandolas en

envases plasticos segln sus colores y previamente identificados.

32.- Carreton: especie de carro pequefio abierto en la parte superior de dos o cuatro
ruedas que se utiliza para transportar el esmalte, engobe y bases serigraficas desde la

preparacion de esmaltes al esmaltado.

33.- Mechero: es un instrumento utilizado en laboratorios cientificos para calentar o
esterilizar muestras y provee una transmisién muy rapida de calor intenso. Es un
guemador de gas del tipo de premezcla y la llama es el producto de la combustién de

una mezcla de aire y gas.


http://es.wikipedia.org/wiki/Viscosidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Fluido
http://es.wikipedia.org/wiki/Reloj
http://es.wikipedia.org/wiki/Conserva
http://es.wikipedia.org/wiki/Carro
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34.- Estufa: aparato que produce y emite calor destinado a la coccion.

35.- Contenedores metélicos: son depdsitos metalicos que se utilizan para almacenar
el desecho de baldosas cocidas que no pasan la prueba de seleccidn, al momento se su
Ilenado estos son trasladados con el montacargas y vaciados en un lugar dispuesto

para ello.

4.3.3.- Equipos de proteccion personal para el trabajo.
Cuando un riesgo no se puede eliminar totalmente se deben utilizar las protecciones

personales pertinentes.

1.- Lentes de seguridad: son un instrumento Optico formado por un par de lentes
sujetadas a un armazon, que se apoya en la nariz mediante un arco y dos patillas que
ayudan a sostenerlas en las orejas, que cubren y protegen los 0jos en la ejecucion de
trabajos en la planta. Se usan para la proteccion del contacto ocular con el polvo y los
agentes quimicos, el modelo utilizado son los anteojos de copa de proteccion contra

polvo y salpicadura.

2.- Guantes: es una prenda, cuya finalidad es la de proteger las manos o el producto
gue se vaya a manipular. Los usados en la planta son de puntos PVC para el proceso
de seleccion, masa y pesaje, prensas; de carnaza largos para la manipulacion de las
ceramicas calientes en hornos, de neopreno para el laboratorio y esmaltacion, guantes

de carnaza cortos para los mecanicos.

3.- Mascarillas desechables: las mascarillas de respiracion filtrantes cubren la cara,
son desechables y vienen en diferentes estilos y disefios para proteger al usuario
contra contaminantes no peligrosos presentes en el sitio de trabajo. EI material del
filtro en estas mascarillas desechables puede ser de tela o de papel que limpia el aire

segun se respira para evitar inhalar sustancias irritantes. Algunas mascarillas de


http://es.wikipedia.org/wiki/Lente
http://es.wikipedia.org/wiki/Nariz
http://es.wikipedia.org/wiki/Prenda
http://es.wikipedia.org/wiki/Ropa_de_protecci%C3%B3n
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respiracion con filtro se usan para controlar los contaminantes molestos, tales como
polvo, fibras no peligrosas, caspa de animales y polen. Las mascarillas usadas son:
mascarilla estdndar para departamentos con poca presencia de polvo como
esmaltacion y hornos, mascarillas autofiltrantes para polvos nocivos para el

departamento de preparacion de masas y prensa.

4.- Calzado de seguridad: es la parte de la indumentaria utilizada para proteger los
pies. Adquiere formas como zapatos o botas. En la planta se utilizan zapatos de
seguridad de piel negra, puntera y plantilla antiperforacion para el personal de
seleccién y empaque, botas de PVC con puntera y plantilla para el departamento de
esmaltacion y molinos, botas de resistencia dieléctricas para los electricistas, botas

de seguridad con plantilla y puntera para el resto de los trabajadores.

5.- Casco: es una forma de prenda rigida protectora usada para cubrir parcial o
completamente la cabeza y hecha generalmente de metal o de algin otro material
duro, para su proteccion de la cabeza contra objetos que caen o colisiones a alta
velocidad. Un casco cubre minimo la coronilla, la frente y las sienes. Se utiliza casco

basico para todos los trabajadores.

6.- Protectores auditivos: son equipos de proteccion individual que, debido a sus
propiedades para la atenuacién de sonido, reducen los efectos del ruido en la
audicion, para evitar asi un dafio en el oido. Los protectores de los oidos reducen el
ruido obstaculizando su trayectoria desde la fuente hasta el canal auditivo. Tapones
conicos desechables de espuma de poliuretano son los usados por el personal de las
areas con menos ruido como seleccion, esmaltacion, laboratorio y productos

terminados, orejeras usadas en los departamentos restantes.

7.- Delantal: es una prenda protectora externa que cubre sobre todo el frente del

cuerpo. Puede ser usado por razones higiénicas asi como para proteger la ropa frente


http://es.wikipedia.org/wiki/Pie_%28anatom%C3%ADa%29
http://es.wikipedia.org/wiki/Zapato
http://es.wikipedia.org/wiki/Bota_%28calzado%29
http://es.wikipedia.org/wiki/Ropa_de_protecci%C3%B3n
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al desgaste y el desgarro. El delantal es cominmente una parte del uniforme de varios
tipos de trabajo, los delantales se pueden fabricar de una gran variedad de materiales.
El delantal de lona plastificada con peto es utilizado por el departamento de

esmaltacion.

8.- El arnés: es un dispositivo de sujecion del cuerpo destinado a detener la caida.,
debe estar constituido por bandas, elementos de ajuste y hebillas ajustados de forma
adecuada sobre el cuerpo de una persona. El arnés tiene que ser capaz de sostener a
una persona en caso de caida, garantizando la frenada. Estos sistemas deberan ser
sustituidos obligatoriamente cuando se haya producido alguna caida o no se
encuentren en perfecto estado, puede disponer de varios puntos de enganche: el dorsal
(en la parte superior de la espalda), esternal (en el centro del pecho) y ventral u
umbilical (en el ombligo). Hay que resaltar la importancia del ajuste del arnés de
acuerdo con las instrucciones del fabricante para conseguir una adecuada efectividad
del sistema. El arnés podra llevar opcionalmente incorporado un cinturén de
posicionamiento, que junto con las anillas laterales, nos proveera de al menos dos
puntos de amarre. El arnés de cuerpo entero tiene correas que se colocan alrededor
del tronco y los muslos; si hubiera una caida, adecuadamente colocado distribuiria la
fuerza de detencion en sus muslos, pelvis, pecho y hombros. Debe almacenar
colgado, lejos del calor y protegido del contacto con sustancias agresivas y de la luz
solar. Utilizado en el departamento de preparacién de masas y de preparaciéon de

esmalte para el uso de las plataformas.

4.4.- DESCRIPCION DE LAS CONDICIONES GENERALES DEL
AREA DE PRODUCCION
Mediante las visitas y entrevistas realizadas en el area de produccion, se pudo

observar la ausencia y utilizacion inadecuada de los equipos de proteccion personal,


http://es.wikipedia.org/wiki/Uniforme
http://www.duerto.com/product_info.php/cPath/107_6/products_id/434
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procedimientos, areas inseguras, incumplimiento de normas y medidas con relacion a

las exigidas por las normativas de salud y seguridad industrial.

4.4.1.-Departamento de preparacion de masas

4.4.1.1.-Masa y pesaje
En esta area se recibe la materia prima e insumos tales como: arcillas,
feldespatos, floculantes, para ser triturados, pesados y mezclados, segun la formula.
(Ver figuras 4.1 y 4.2). Esta parcialmente techada y presenta las siguientes
condiciones desfavorables:
El manejo de materiales se hace mediante bandas transportadoras en
mal estado, produciendo acumulaciones de polvo en los alrededores de
las maquinas.
Extractores de polvo sin mantenimiento preventivo ni correctivo,
generando una presencia constante de polvo en el aire.
La maquinaria trituradora es de grandes dimensiones y produce ruidos
fuertes.
Escaleras de acceso a la plataforma con polvo, siendo resbaladiza su
utilizacion.
Ausencia de lentes de seguridad, necesarios para la manipulacion de
los floculantes.
Tapas de tanques subterraneos improvisadas.
Tolvas sin proteccion antipolvo.

Ausencia de protectores auditivos.
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Figura 4.2: almacenamiento de materia prima e insumos.
Fuente: Balgres, C.A.

o
o W

Figur4.3: maquina pesadoray trituradora.

Fuente: Balgres, C.A.

4.4.1.2.-Molinos
En esta area se hace la mezcla y molienda de la formula con cierta cantidad de
agua, por 4 horas logrando que el grano disminuya su tamafio considerablemente (ver

figura 4.4). Las condiciones que presenta son:

Presencia de piso himedo.

Ausencia de equipos de proteccion personal como mascarillas y
arneses.

Escaleras de acceso al molino inestable.

Su manejo de materiales es mediante canales que depositan la

barbotina en los tanques subterraneos, los cuales presentan dicha
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mezcla adherida a las paredes de los canales. Lo que obstaculiza el
paso de la siguiente descarga, provocando el derrame de esta mezcla y

conllevar a que el piso esté resbaladizo.

m—

Figura 4.4: molinos.

Fuente: Balgres, C.A.

4.4.1.3.-Atomizacion
Es el area donde se tamiza la barbotina para obtener una masa de granos muy
pequerfios, para pasar al atomizador. La barbotina es impulsada por bombas de piston
hacia los vibrotamices que luego de separar las particulas pasan al proceso de
atomizado, la masa atomizada es solida y se almacena en silos (ver figura 4.5). Se

presentan las siguientes condiciones:

Los tanques estan conectados por mangueras improvisadas y en mal
estado g derraman agua en el piso, humedeciéndolo.

Escaleras de acceso a las plataformas llenas de polvo y sin barandas ni
sefializacion.

Extractores sin funcionamiento debido a la falta de mantenimiento
preventivo y correctivo.

Los tanques presentan tapas improvisadas.
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Figura 4.5: atomizacion.

Fuente: Balgres, C.A.

4.4.2.-Departamento de prensas
Los silos se descargan en bandas transportadoras asignadas segun el tipo y
dimension de la cerdmica a elaborar, a la prensa la cual conforma el bizcocho de la
cerdmica el cual sera secado por 10 minutos para salir en rieles al siguiente

departamento (ver figura 4.6). Se evidencia:

* Presencia de polvo en el aire.

« Calor.

» Ausencia de equipos de proteccion personal como: guantes,
mascarillas, lentes de seguridad, protectores auditivos.

« Uso de gasoil para limpiar el piso.

* Ausencia de extractores de polvo.

Figura 4.6: prensa.

Fuente: Balgres, C.A.
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4.4.3.-Departamento de esmaltacion

4.4.3.1.-Preparacion de esmalte
En esta area se almacenan las materias primas para hacer los esmaltes y

engobes, para el recubrimiento de la cerdmica. Se hace el proceso de fabricacion de
los recubrimientos de la baldosa, estas mezclas se trasladan al siguiente departamento
en envases plasticos con carretones de 4 ruedas pequefias (ver figura 4.7). Se pudo
observar que:

Ausencia de protectores auditivos.

Deterioro de la plataforma de acceso y control a los tanques.

Ausencia de sistema de extraccion de polvo.

Almacenado de materias primas en sacones sin tapar o cubrir.

Carretones de traslado de las mezclas en mal estado.

Figura 4.7: preparacion de esmalte.

Fuente: Balgres, C.A.

4.4.3.2.-Esmaltado
Es el proceso de recubrimiento de la ceramica con engobe, esmalte y tintas
serigréaficas necesarias para dar formato a la pieza (ver figura 4.8). Se pudo observar
que:
Presencia de piso himedo.

Presencia de calor.
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= Ausencia de delantales, guantes y mascarillas.

Figura 4.8: esmaltado.

Fuente: Balgres, C.A.

4.4.4.-Hornos
Una vez que llegan las baldosas, alimentan carros de carga esperando el
ingreso al horno donde se hara la coccién de la ceramica (ver figura 4.9). Se pudo
detectar:

= Presencia de excesivo calor.

= Hornos en mal estado.

= Limpieza del piso con gasoil.

= Presencia de polvo en el aire.

= Sistemas de extraccion de calor dafiados.

= Barandas y rodillos dafiados.
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Figura 4.9: horno.

Fuente: Balgres, C.A.

4.4.5.-Selecciéon y empaque
Llegan las baldosas del horno por rieles que van al puesto de la
seleccionadora, donde identificando la pieza con una marca perceptible al sensor de la
empaquetadora la cual separa la ceramica segun su clase para ser empaquetada (ver
figura 4.10). Se pudo observar que:
=« El personal almuerza en su sitio de trabajo.

« Sillas disergonoémicas.

= Montacargas sin dispositivos de seguridad y en mal estado.

Figura 4.10: seleccion y empague.
Fuente: Balgres, C.A.
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4.4.6.-Departamento de productos terminados
Es el area de almacenamiento y distribucion de la cerdmica (ver figura 4.11).
Se presentan:
» Montacargas sin dispositivos de seguridad y en mal estado.

« Calor.

Figura 4.11: productos terminados.
Fuente: Balgres, C.A.

4.4.7.-Laboratorio de control de calidad
Area donde se realizan las pruebas de control de calidad pertinentes a la
materia prima e insumos, luego a la mezcla desde preparacién de masas hasta llegar a
hornos. (ver figura 4.12)
Presenta las siguientes deficiencias:
« Personal insuficiente.
» Carece de equipos tecnologicos.
» Ausencia de equipos de proteccién personal como: batas, guantes

plasticos de manipulacion de quimicos, mascarillas, lentes.
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Figura 4.12: laboratorio de control de calidad.
Fuente: Balgres, C.A.

4.5.-IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS OCUPACIONALES POR
PUESTOS DE TRABAJO.

4.5.1.-Descripcion de los puestos de trabajo
Los trabajadores como parte esencial de una organizacion tienen derecho a
desarrollar sus labores en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el pleno
gjercicio de sus facultades fisicas y mentales, que garanticen las condiciones de

seguridad, salud y bienestar.

1.- Gerente de produccidn: es aquel que planifica, controla y coordina los recursos,
materiales, maquinarias y mano de obra para la cosecusion de los objetivos de la
planta en materia de produccion. En este cargo sélo hay una persona en su

representacion.

2.- Jefe de departamento: es aquel que controla y maneja la produccién de su
departamento, evaluando la informacion dada por sus supervisores y emitiendo
reportes directos al gerente de produccion. En cada departamento hay un jefe

encargado por lo tanto hay 7 jefes en el area de produccion.
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3.- Supervisor: es aquel que planifica, organiza y dirige el trabajo de su
departamento o subdepartamento. En cada departamento y subdepartamento hay dos
supervisores en los diferentes turnos diurno y nocturno, por lo tanto hay 20

SUpervisores.

4.- Operador: son responsables de muchas tareas relacionadas con el manejo de
maquinas y equipos de produccion en serie, la instalacion y / o programacion de
estos, controlando el flujo de material y facilitando mediante la coordinacién continua
con los sectores antepuestos y pospuestos la realizacién de la produccién sin
dificultades. En total en el area de produccién de la planta hay 94 operadores de
maquinas y equipos, los cuales hay 2 que manejan payloader, 12 montacarguistas y

80 restantes operando el resto de la maquinaria.

5.- Auxiliar de laboratorio: es el encargado de analizar y monitorear las condiciones
de la masa en todos los procesos de la fabricacion de la ceramica. En el laboratorio

hay 6 auxiliares, 3 en cada turno.

6.- Cargador: es aquel que se encarga de trasladar el engobe, esmalte y bases
serigraficas desde el area de preparacion de esmalte al area de esmaltado con su
respectivo carreton. En este puesto de trabajo hay 6 trabajadores por turno, en total 12

cargadores.

7.- Seleccionadora: es aquella que se encarga de la seleccién de la clase (primera,
segunda, tercera y desecho) de cada pieza de ceramica, segun los detalles que pueda
traer la baldosa. Esta seleccion es a criterio de la persona que realiza el trabajo, bajo

los parametros que previamente se le han ensefiado.
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8.- Empaquetador: es aquel que dirige el doblado de la caja de embalaje al momento
que el calibro de la maquina seleccionadora coloca las 17 piezas de la misma, la
descarga y la apila en la paleta. Luego que la paleta estd completamente cargada
coloca el amarre y ajusta las cajas a la paleta e identifica el lote con informacion de
control de produccion, fecha y la identificacion de quien lo empaqueta y selecciona.
En esta actividad hay 18 operadores, 3 por turno en cada una de las 6 lineas de

produccion.

9.- Mecanico: son las personas encargadas de reparar y mantener las maquinas y
equipos presentes en el area de produccion que presenten problemas en su
funcionamiento. Estan asignados 12 mecanicos, 2 en cada turno por departamento,
exceptuando el laboratorio.

10.- Electricista: es aquel que se ocupa de realizar todos los trabajos relacionados
con la electricidad. Al igual que los mecanicos estan asignados 12 mecanicos, 2 en
cada turno por departamento, exceptuando el laboratorio.

4.5.2.-Riesgos presentes por puestos de trabajo
1. Gerente de produccion:

A Ruido: debido a los ruidos de funcionamiento de las maquinas.

A Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.

A lluminacion: luz insuficiente en los galpones.

A Caidas: de un mismo nivel por pisos resbaladizos debido al polvo o
suciedad y a diferente nivel por encontrarse en escaleras, plataformas
inseguras.

A Malas posturas: al sentarse.

Sillas disergondmicas: sillas sin ningun tipo de comodidad necesaria

para el tiempo que se labora.


http://es.wikipedia.org/wiki/Electricidad
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2. Jefe de departamento

A
A
A
A

Ruido: debido a los ruidos de funcionamiento de las maquinas.
Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.
lluminacion: luz insuficiente en los galpones.

Caidas: de un mismo nivel por pisos resbaladizos debido al polvo o
suciedad y a diferente nivel por encontrarse en escaleras, plataformas
inseguras.

Cortaduras: contacto con objetos cortantes.

Malas posturas: al sentarse.

Sillas disergonémicas: sillas sin ningun tipo de comodidad necesaria

para el tiempo que se labora.

3. Supervisor

A Ruido: debido a los ruidos de funcionamiento de las maquinas.

A Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.

A Calor: por la falta de sistemas de ventilacion adecuados.

A Contacto con objetos extrafios en los ojos: debido a las particulas que se

> = > > >

A

encuentran presentes en el aire.

Manipulacion de material quimico.

Caida a un mismo y diferentes niveles.

Estrés térmico: por la exposicion prolongada al calor.

Fatiga: debido a la exposicién prolongada al calor.

Quemaduras: Con el contacto de alguna maquina en funcionamiento.

Contacto con elementos eléctricos: tableros y accionamientos eléctricos

de maquinas.

lluminacion: luz insuficiente en los galpones.

4. Operador
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Ruido: debido a los ruidos de funcionamiento de las maquinas.
Atrapamiento: por maquinas como molinos, montacargas, payloader,
motores de bandas transportadoras, rieles, prensa, etc.
A Vibraciones: ya que las maquinarias en su funcionamiento emiten una
vibracion.
Calor: por la falta de sistemas de ventilacion adecuados.
Inhalacién de polvos: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos
Picaduras de insectos: debido a las concentraciones de abejas que se
anidan en los techos.
Estrés térmico. por la exposicion prolongada al calor.
Fatiga. debido a la exposicion prolongada al calor.
Caidas: a un mismo y diferentes niveles.
Golpes: contacto con maquinas y equipos.
Cortaduras: Contacto con bordes y objetos filosos.

Sobreesfuerzo: por el exceso de carga que puede soportar.

> > > > > >

Contacto con objetos extrafios en los ojos: debido a las particulas que
se encuentran presentes en el aire.

Manipulacion de material quimico.

Quemaduras: por el contacto directo tanto de maquinas como de masa
caliente de la cerdmica cruda o cocida.

Malas posturas: para cargar peso.

Atrapamiento: por maquinaria y equipos.

Iluminaciodn: falla de iluminacién sobretodo en la noche.

5. Auxiliar de laboratorio
A Ruido: debido a los ruidos de funcionamiento de las maquinas.

A Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.
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A Quemaduras: por el contacto directo tanto de maquinas como de masa
caliente de la ceramica cruda o cocida.

Fatiga: debido a la exposicion prolongada al calor.

Calor: por la falta de sistemas de ventilacioén adecuados.

Contactos con objetos filosos: metros metalicos, baldosas, vernier.
Caidas a un mismo nivel.

Malas posturas: al momento de hacer las labores.

Estrés térmico: por la exposicion prolongada al calor.

Fatiga: debido a la exposicion prolongada al calor.

ST ST ST S S S S

Manipulacion de material quimico.

6. Cargador
A Ruido: debido al funcionamiento de las maquinas.
Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccién de polvos.
Fatiga: debido a la exposicion prolongada al calor.
Calor: por la falta de sistemas de ventilacion adecuados.
Caidas a un mismo nivel.
Estrés térmico: por la exposicion prolongada al calor.
Manipulacion de material quimico.

Sobreesfuerzo: por el exceso de carga que puede soportar.

> > > > > >

Golpes: contacto con maquinas y equipos.

7. Seleccionadora
A Malas posturas: al sentarse.
A Sillas disergonomicas: sillas sin ningun tipo de comodidad necesaria
para el tiempo que se labora.
Caidas a un mismo nivel.

Sobreesfuerzo: por el exceso de carga que puede soportar.
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Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.
Monotonia.

Fatiga: fisica al trabajar de pie o sentada y visual.

Iluminacion: luz insuficiente en los galpones.

Contactos con objetos rugosos: baldosas.

Movimientos repetitivos.

Atrapamiento: de manos en correas y rieles.

Quemaduras: por el contacto directo tanto de maquinas como de masa

caliente de la ceramica cocida.

8. Empaquetador

S S S S S N T

Caidas a un mismo nivel.

Sobreesfuerzo: por el exceso de carga que puede soportar.

Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.
Fatiga: fisica al trabajar de pie o sentada.

Iluminacion: luz insuficiente en los galpones.

Contactos con objetos rugosos: baldosas.

Golpes: contacto con maquinas y equipos.

Calor: por la falta de sistemas de ventilacion adecuados.

Fatiga: fisica al trabajar de pie y visual.

Contactos con objetos filosos: metros metélicos, baldosas, vernier.

9. Mecanico:

A

> > > >

Ruido: debido al funcionamiento de las maquinas.

Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.
Fatiga: debido a la exposicién prolongada al calor, fisica y visual.
Calor: por la falta de sistemas de ventilacion adecuados.

Caidas: a un mismo y diferentes niveles.

Golpes: contacto con maquinas y equipos.
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A Cortaduras: Contacto con bordes y objetos filosos.

A Sobreesfuerzo: por el exceso de carga que puede soportar.

A Contacto con objetos extrafios en los 0jos: debido a las particulas que se
encuentran presentes en el aire.

A lluminacion: luz insuficiente en los galpones.

A Picaduras de insectos: debido a las concentraciones de abejas que se
anidan en los techos.

A Cortaduras: contacto con objetos cortantes.

A Sobreesfuerzo: por el exceso de carga que puede soportar.

A Contacto con objetos extrafios en los o0jos: debido a las particulas que se
encuentran presentes en el aire.

A Atrapamiento: por maquinaria y equipos.

A Quemaduras: por el contacto directo tanto de maquinas.

10. Electricista:
A lluminacién: luz insuficiente en los galpones.
A Vibraciones: ya que las maquinarias en su funcionamiento emiten una
vibracion.

Calor: por la falta de sistemas de ventilacién adecuados.

Ruido: debido al funcionamiento de las maquinas.

Inhalacion de polvo: por el inadecuado sistema de extraccion de polvos.

Fatiga: debido a la exposicién prolongada al calor, fisica y visual.

- > > >

Contacto con elementos eléctricos: tableros y accionamientos eléctricos
de maquinas.

A Caidas: a un mismo y diferentes niveles.
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4.6.- PRINCIPALES CAUSAS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO
Y/O ENFERMEDADES OCUPACIONALES.
En Venezuela el Estado segin la LOPCYMAT garantiza la prevencion de
riesgos directos e indirectos mediante la vigilancia del medio ambiente en los centros
de trabajo y las condiciones relacionadas con el, cumpliendo con el objetivo de

minimizar los accidentes y enfermedades laborales.

El diagrama Causa — Efecto mostrado en la figura 4.13 representa algunas de
las causas potenciales que permiten visualizar con claridad la relacion con cada riesgo

presente en el area de produccién de la fabrica de ceramicas.

Equipos, herramientas Condiciones del
y materiales area de trabajo

. o Sefializacion deficiente
Materiales sin hoja de

. N ) Ruido
seguridad Deficiencia de equipos
. . contraincendios ——Sillas disergonémicas
Desgaste y deterioro de Calor
€quipos y maquinanas Ausencia de equipos de Insuficiencia de bafios
proteccién personal
Inadecuado almacenamiento de Presencia de polvo Cableado ;
materiales quimicos ) desprotegido Accidentes de
Carencia de protectores en la trabajo y/o
maquinaria enfermedades
ocupacionales en el
Ausencia mantenimiento area de produccion
) preventivo i de la fabrica de
Ausencia del plan de Supemsmn ceramicas
seguridad inadecuada
Deficiencia /—Orden y limpieza — vaci6
mantenimiento ylimp Falta de Motivacion
correctivo

Distraccion Irrespeto a las normas de la

empresa

Ineficiente sistema de
prevencion

Ausencia de planes de

mantenimiento Desuso de EPP

Falta de capacitacion

Procesos ylo Factores de Factores
procedimientos de personales

) Mantenimiento
trabajo

Figura 4.13: identificacion de las causas de accidentes laborales y enfermedades ocupacionales en el area de produccién de
la fbrica de cerdmicas.
Fuente: elaboracion propia.



4.6.1.-Equipos, herramientas y materiales

*

Materiales sin hoja de seguridad: la hoja de seguridad proporciona datos
que identifican el nombre, tipo formula del material e informacion de la
compafiia que lo distribuye, ademas de identificar los peligros al que se esta
expuesto bajo su uso, primeros auxilios en caso de contacto, medidas contra
incendio, manipulacién y almacenamiento requerido, control de exposicion,
estabilidad y reactividad, informacion toxicolOgica, propiedades fisicas y
quimicas, compartimiento en el medio ambiente, reglamentos aplicados e
informacidn de su transporte, lo que nos facilita una accion pertinente en caso

de algun accidente laboral ocurrido con este material.

Desgaste y deterioro de equipos y maquinarias: el uso continuo de
maquinarias y equipos a lo largo del tiempo causa deterioro y desgaste en
estos, provocando riesgos como cortaduras, golpes, atrapamientos,

guemaduras, esfuerzo excesivo, etc.

Inadecuado almacenamiento de materiales quimicos: los materiales
quimicos, por lo general, son corrosivos e inflamables, lo cual considera un
especial resguardo en su almacenamiento, de no ser asi se expone al personal
que trabaje directamente en esa area aun posible accidente de quemadura,
envenenamiento, intoxicacion, entre otros.

Deficiencia de equipos contra incendios: la cantidad de equipos que el
centro dispone para la extincion de incendios no es suficiente, lo cual es un

riesgo inminente en caso de algun accidente con fuego.

Ausencia de equipos de proteccion personal (EPP): cuando un riesgo no
puede ser eliminado totalmente deben utilizarse equipos de proteccion

personal adecuados para el trabajo que se quiere realizar, sino se incurriria en


http://es.wikipedia.org/wiki/Intoxicaci%C3%B3n
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una situacion insegura la cual puede ocasionar accidentes y enfermedades
laborales. La empresa debe comprometerse con la dotacion periddica de los
equipos de proteccion personal necesarios para que el trabajador ejerza su

funcion de una manera segura.

# Carencia de protectores en las maquinas: ésto se refiere a que las
maquinarias tienen sistemas y mecanismos que deben estar protegidos por
rejillas que impidan el atropamiento o en algunos casos amputaciones de

organos, con el fin de proteger al trabajador.

4.6.2.-Condiciones del area de trabajo

+ Ruido: la presencia del ruido elevado y continuo debido a las grandes
dimensiones de las maquinarias, dificulta el proceso de comunicacion entre

los trabajadores, irritabilidad y posibles afecciones auditivas.

¢ Calor: la exposicion del trabajador a una temperatura mayor que la del cuerpo
genera calor, lo que produce fatiga, somnolencia, estrés térmico,
deshidratacién, poniendo en riesgo la concentracién de trabajador en el

gjercicio de su funcion.

#+ Presencia de polvo: las cantidades excesivas de polvo son nocivas para la
respiracion. En la planta hay una continua exposicion de polvo ya que es el
resultado del procesamiento de la arcilla, por lo que se deben usar equipos de
proteccion adecuados para la prevencion de accidentes y enfermedades a largo

plazo.
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Sefalizacion deficiente: la sefializacion pertinente a los sitios de trabajo
como: caminerias, barandas, plataformas, equipos contra incendio, uso de
equipos de proteccidn personal, riesgo eléctrico, zonas de almacenamiento,
entre otros, no estan presentes en la totalidad de el area, provocando asi

condiciones que causen accidentes.

Sillas disergondémicas: las seleccionadoras en su puesto de trabajo usan unas
sillas que no presentan las condiciones minimas de ergonomia para su labor,
ya que no tienen apoya manos ni descanso para los pies, ellas pueden estar en
riesgos de malas posturas de trabajo, de interferencia de las partes del cuerpo,
del campo visual, movimiento repetitivo, sobreesfuerzo y el estrés

biomecéanico, entre otros aspectos.

Insuficiencia de bafios: la cantidad de bafios ofrecida para el uso de los
trabajadores del area de produccion es insuficiente ya que son al menos un
bafio por cada quince trabajadores, solo hay en funcionamiento 8 y en malas

condiciones.

Cableado desprotegido: el cableado eléctrico esta expuesto, ya que no cuenta
con una proteccion adecuada que evite el contacto del elemento energizado
con el trabajador, ademas de protegerlos del contacto con polvo o agua.

4.6.3.-Procesos y/o procedimientos de trabajo

Ausencia del plan de seguridad y salud laboral: sin el programa de
seguridad y salud laboral no se consigue que prestemos atencion al ambiente
de trabajo y a los peligros que lo rodean, ni se puede contar con la
programacion de actividades periodicas que cada miembro de la empresa debe

realizar con objeto de mostrar su compromiso con el control del riesgo


http://es.wikipedia.org/wiki/Postura
http://es.wikipedia.org/wiki/Interferencia
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Campo_visual&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Estr%C3%A9s_biomec%C3%A1nico&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Estr%C3%A9s_biomec%C3%A1nico&action=edit&redlink=1
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
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ocupacional, para finalmente hacer mas rentable la produccion y conocer en

detalle aspectos fundamentales de seguridad en el trabajo.

+ Ineficiente sistema de prevencion: no hay un sistema de prevencion bien
definido que establezca las normas béasicas y generales de prevencion en el
area de produccion, lo que no crea conciencia en el trabajador en la

realizacién de un trabajo seguro.

4.6.4.-Factores de mantenimiento

+ Ausente el mantenimiento preventivo: no hay ningun programa ni personal
dispuesto para realizar tareas de mantenimiento preventivo de maquinas,
equipos o dispositivos metalicos como plataformas, escaleras y otras,
generando el dafio continuo de éstos, incumpliendo con una medida de
precaucidn y convirtiéndose en un factor de riesgo.

+ Deficiente mantenimiento correctivo: se realiza un mantenimiento
correctivo a los equipos, maquinarias y dispositivos metalicos pero sin previos
estudios de las posibles soluciones a los problemas presentados, solo con la
evaluacion subjetiva del personal dispuesto para ello.

#+ Ausencia de planes de mantenimiento: no existen planes destinados a la
prevencién y correccion de problemas mecanicos, eléctricos y de otra indole
de mantenimiento, lo que puede ocasionar que las reparaciones incorrectas

puedan generar accidentes.

+ Orden y limpieza: en un ambiente de trabajo sucio y desordenado hay
exposicion de tropezar con objetos, resbalar, entre otros accidentes que

pueden ocasionarse.
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4.6.5.-Factores personales
# Supervision inadecuada: se presenta al momento en el que el personal
elegido con funciones de supervisor o jefe de algun departamento no es
responsable de promover y exigir el cumplimiento con normas y politicas,

ademas del uso de equipos de proteccion personal pertinente.

[

Distraccion: el trabajador presenta distracciones debido al uso de dispositivos
de musica que hacen perder la concentracién de su trabajo.

+ Desuso de los equipos de proteccion personal: los trabajadores cuentan con
pocos equipos para su proteccion y no los utilizan, lo que es un descuido de
parte de su persona y una falta de compromiso y responsabilidad ante una

ocurrencia de un accidente.

+ Falta de motivacion: la empresa no cuenta con un sistema o programa de
motivacion del trabajador donde se le haga un incentivo de lograr una mayor

prevencion de accidentes.

#+ Irrespeto a las normas de la empresa: la empresa no cuenta con normas
especificas para cada puesto de trabajo, pero hay exigencias minimas que al
igual son incumplidas por el trabajador debido a su propio descuido.

+ Falta de capacitacion: no hay programaciones educativas que se les impartan
a los trabajadores para realizar su trabajo y para que lo hagan con seguridad,
sin un adiestramiento y en algunos casos certificacion, pueden incurrirse en
riesgos de accidentes y enfermedades laborales por el desconocimiento de los

procedimientos a seguir.



CAPITULO V

ANALISIS DE RESULTADOS

5.1.- ENTREVISTA REALIZADA.

Esta entrevista se le hizo a 103 trabajadores del area de produccion,
representando una muestra de 51,5 % de la poblacion (1 gerente de produccion, 4
jefes de departamento, 7 supervisores, 6 mecanicos, 3 auxiliares de laboratorio, 6
electricistas, 9 empaquetadores, 9 seleccionadoras, 6 cargadores de engobe, 1
operadores de payloader, 6 operadores de montacargas, 45 operadores de maquinaria

en general), segun la técnica de muestreo aleatorio simple. (Ver Anexo A)

Pregunta 1. ;Con qué frecuencia utiliza usted los equipos de proteccion

personal que posee?

Resultado: la entrevista realizada arroja que 53 de los trabajadores del area de
produccion de la empresa (51,5 %) siempre hacen uso de los equipos de proteccion
personal que le son dotados, 30 de los trabajadores (29%) los usa en algunas
ocasiones y 20 trabajadores no los utilizan (19,5 %), dando razones comunes de su

desuso la incomodidad del trabajo al utilizarlos. (Ver tabla 5.1y grafico 5.1)
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Tabla 5.1: frecuencia de utilizacion de los equipos de proteccion personal

N° de Porcentaje
Respuestas trabajadores (%)
Si 53 51,5
No 20 19,5
Algunas
veces 30 29
Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.

¢,Con qué frecuencia utiliza usted los
equipos de proteccion personal?

@ Siempre
m Nunca
O Algunas veces

N° de trabajadores

Grafico 5.1: frecuencia de utilizacion de los equipos de proteccion personal.

Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 2. ¢;Recibe usted la dotacion de los equipos de proteccion

personal adecuados para la realizacién de su trabajo?

Resultado: la entrevista realizada arroja que 61 de los trabajadores del area de
produccion de la empresa (59 %) si le son dotados los equipos de proteccion
personal adecuados y 42 trabajadores no recibe los equipos adecuados (41 %). (Ver
tabla 5.2 y grafico 5.2)

Tabla 5.2: dotacién adecuada de los equipos de proteccion personal.

N° de Porcentaje
Respuestas | trabajadores (20)
Si 61 59
No 42 41
Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.

¢, Recibe usted la dotacion de los
equipos de proteccion personal
adecuados para larealizacion de su

trabajo?
80+
601 @ Si
401 m No
201
O,

N° de trabajadores

Gréfico 5.2: dotacion adecuada de los equipos de proteccion personal.
Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 3. ;Sabe usted los riesgos a los que esta expuesto en su puesto de
trabajo?

Resultado: la entrevista realizada arroja que 78 de los trabajadores del area de
produccion de la empresa (76 %) si conoce los riesgos a los que se expone y 25

trabajadores desconocen dichos riesgos (24 %). (Ver tabla 5.3 y grafico 5.3)

Tabla 5.3: conocimiento de riesgos de exposicion en el puesto de

trabajo.
N° de Porcentaje
Respuestas trabajadores (%)
Si 78 76
No 25 24
Total 103 100

Fuente: Elaboracion propia.

o Si
m No

N° de trabajadores

Grafico 5.3: conocimiento de riesgos de exposicion en el puesto de trabajo.
Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 4. ;En qué area cree usted que existen mayores riesgos?

Resultado: la entrevista realizada arroja que 34 trabajadores respondieron que
el area de mas riesgos es preparacion de masas (33%), 32 trabajadores mencionaron
al area de hornos (31%), 10 trabajadores al area de seleccion y empaque (9,7%), 10
trabajadores al area de prensas (9,7%), 8 trabajadores al area de laboratorio (7,7%), 7
trabajadores al area de esmaltacion (6,7%) y sélo 2 trabajadores al area de productos
terminados (1,8%). (Ver tabla 5.4 y gréafico 5.4)

Tabla 5.4: rea considerada de mayor riesgo.

N° de Porcentaje

Area trabajadores (%)
Preparacion de masas 34 33
Hornos 32 31
Seleccion y empaque 10 9,7
Prensas 10 9,7
Laboratorio 8 7,7
Esmaltacion 7 6,7
Productos terminados 2 1,8

Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.
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¢En que area cree usted que existen
mayores riesgos?
354
@ Preparacion de
30 masas
m Hornos
25+
O Seleccién y
204 empaque
O Prensas
151
m Laboratorio
10+
O Esmaltacion
5,
@ Productos
terminados
O,
1

Grafico 5.4: area considerada de mayor riesgo.
Fuente: elaboracion propia.

Pregunta 5. ¢Ha sufrido algun accidente laboral en el area de produccion

en los Ultimos 6 meses?

Resultado: los trabajadores que afirman haber tenido un accidente laboral en
los ultimos 6 meses son 44 siendo el 42,7% del total, 59 negaron haber tenido
accidentes laborales recientemente representando el 57.3 %. (Ver tabla 5.5y gréafico
5.5)



Tabla 5.5: ocurrencia de accidentes.

N° de Porcentaje
Respuestas trabajadores (%)
Si 44 42,7
No 59 57,3
Total 103 100
Fuente: elaboracion propia.
@ Si
m No

N° de trabajadores

Grafico 5.5: ocurrencia de accidentes.

Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 6. ¢(Conoce usted la existencia de un programa de seguridad y

salud laboral en su empresa?

Resultado: la totalidad de los trabajadores respondieron negativamente, no
saben si existe y de estar en vigencia no estan informados. (Ver tabla N° 5.6 y gréafico
N° 5.6)

Tabla 5.6: conocimiento de la existencia de un plan de seguridad y salud

laboral.
N° de Porcentaje
Respuestas  trabajadores (%)
Si 0 0
No 103 100
Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.

120+

100+

80

o Si
60 m No
40
20

N° de trabajadores

Grafico 5.6: conocimiento de la existencia de un plan de seguridad y salud
laboral.

Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 7. ¢Ha recibido alguna vez instrucciones y conocimientos en

materia de seguridad y salud laboral?
Resultado: 23 trabajadores afirman haber recibido informacion de seguridad y
salud laboral (22,3%), el resto de los 80 trabajadores niega haber tenido alguna

informacidn en dicha materia (77,7%). (Ver tabla N° 5.7 y gréafico N° 5.7)

Tabla 5.7: conocimiento e instrucciones en materia de seguridad y salud

laboral.
N° de Porcentaje
Respuestas trabajadores (%)
Si 23 22,3
No 80 7.7
Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.

80
70+
60

501 o si

m No

40
301
204

10+

N° de trabajadores

Grafico 5.7: conocimiento e instrucciones en materia de seguridad y salud
laboral.

Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 8. ;Cuadl es su sugerencia en materia de seguridad industrial?

Resultado: mejorar los sistemas de extraccién tanto para el calor como para el
polvo fue la elecciébn méas popular con 36 trabajadores de acuerdo (34,9%), dar
charlas informativas de la materia con 25 trabajadores (24,3%), mejorar las
instalaciones con 22 trabajadores (21,4%), dotar de equipos de proteccién adecuados
con 12 trabajadores (11,6%), realizar exdmenes frecuentemente para estar pendiente
de la salud de los trabajadores con 8 trabajadores (7,8%). (Ver tabla 5.8 y grafico
5.8)

Tabla 5.8: sugerencias de seguridad industrial.

N° de Porcentaje

Area trabajadores (%)
Mejorar los sistemas de extraccion 36 34,9
Charlas informativas 25 24,3
Mejorar las instalaciones 22 21,4
Dotar de equipos de proteccion

adecuados 12 11,6

Realizar exdmenes frecuentemente 8 7,8

Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.
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¢,Cudl es su sugerencia en materia de
seguridad industrial?
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N° de trabajadores

Grafico 5.8: sugerencias de seguridad industrial.
Fuente: elaboracion propia.

Pregunta 9. ;Participaria usted en actividades de seguridad industrial?
Resultado: la encuesta nos muestra que 62 trabajadores (60,2%) tienen la

disposicion de participar en actividades relacionadas con seguridad industrial y 41
que no (39,8%). (Ver tabla 5.9 y gréfico 5.9)



Tabla N° 5.9: participacion en actividades de seguridad industrial.

N° de Porcentaje
Respuestas trabajadores (%)
Si 62 60,2
No 41 39,8
Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.

N° de trabajadores

@ Si
= No

Grafico 5.9: participacion en actividades de seguridad industrial.

Fuente: elaboracion propia.
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Pregunta 10. ¢Ha mejorado la seguridad industrial de la empresa en los

Gltimos 6 meses?
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Resultado: 74 trabajadores afirmaron que han mejorado en seguridad industrial
en los Gltimos seis meses (72%), 29 trabajadores niegan que haya mejorado (28%).
(Ver tabla 5.10 y gréafico 5.10)

Tabla 5.10: mejora de la seguridad industrial.

N° de Porcentaje
Respuestas trabajadores (%)
Si 74 72
No 29 28
Total 103 100

Fuente: elaboracion propia.

o Si
m No

N° de trabajadores

Grafico 5.10: mejora de la seguridad industrial.

Fuente: elaboracion propia.
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5.2 MATRIZ DE RIESGO

Tras conocer los riesgos existentes por puestos de trabajo en el area de

produccion de la empresa se procedid a crear matrices de riesgo, para analizar su

nivel de riesgo, medidas preventivas posibles para evitar las consecuencias que traen

dichos riesgos en las actividades desempefiadas en la planta. Entre los puestos de

trabajo que encontramos esta: gerente de produccion, jefe de departamento,

supervisor, operador, auxiliar de laboratorio, cargador, seleccionadora, empaquetador,
mecéanico, electricista. (Ver Tablas 5.11, 5.12, 5.13, 5.14, 5.15, 5.16, 5.17, 5.18,5.19 y
5.20).

Los formatos de evaluacién de riesgo de esta matriz contienen los

siguientes puntos:

.

Identificacion de la empresa a evaluar: consta del logo que identifica a la

institucién.

Revisado por: define la persona encargada y calificada que ha certificado la
evaluacion.

Fecha: fecha de la realizacion de la evaluacion de riesgos.

Area de trabajo: nombre de la dependencia que se va a evaluar.

Pagina: indica la pagina que se presenta y la cantidad total que abarca la
evaluacion.

Puesto de trabajo: nombre de los puestos de trabajo por dependencia.

Actividad del puesto: son las acciones que involucran a cada trabajador.
Riesgos: se refiere a la clasificacion de los riesgos de acuerdo a las bases
tedricas establecidas.

Materiales: la entrevista permitié conocer los materiales que utilizan en sus

labores.
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Agente: se trata de identificar la parte de los materiales, sistemas eléctricos,
equipos que producen riesgos potenciales, o si el factor, es el medio ambiente y
las condiciones de la instalacion, esto se logro apoyandose en las entrevistas.
Tipos de accidentes: las revisiones bibliogréaficas permitieron la clasificacion de
los tipos de accidentes de acuerdo a los riesgos potenciales.

Lesiones potenciales: dependiendo de los riesgos en el lugar de trabajo, y segun
los textos consultados se definieron todas las posibles lesiones que podian
ocurrir.

Causas: se refiere al tipo de accidente que identifica el riesgo potencial que
pueden sufrir los trabajadores.

Consecuencia: enumera las lesiones que pueden sufrir los trabajadores o las
instalaciones si se materializa el riesgo.

Nivel de Riesgo (NR): se especifica el nivel de riesgo de acuerdo al nivel de
consecuencias, de exposicion y de deficiencia consultado en las tablas
reguladas.

Medidas preventivas: describe las acciones a implementar para la precaucion

del riesgo en el trabajo.
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En el area de produccion de Balgres, C.A, se observo la presencia de diversos riesgos
ocupacionales; la mayoria, son del tipo fisico entre los cuales se destacan con mayor
frecuencia: la presencia de polvo, calor, iluminacion y ruido, siendo los que estan
presentes en casi todos los departamentos con mayor o menor nivel de riesgos pero
afectando las condiciones de la salud en ocasiones a los trabajadores. Otros factores
de importancia en el analisis de los riesgos son los del tipo quimico; ésto debido a la
manipulacion de sustancias quimicas como lo es los feldespatos y floculantes
necesarios para la mezcla de la arcilla. Una vez determinados los riesgos que
mayormente provocan accidentes y enfermedades ocupacionales dentro del area
laboral, producidos por el incumplimiento de los parametros establecidos de trabajo
seguro, se recomienda fiel cumplimiento a estas normas y una vigilancia continua a
las actividades que presenten mayor nivel de riesgo, a su vez es necesario que el
personal reciba la capacitacion adecuada para conocer sobre los niveles de riesgo en
sus actividades laborales, buscando con ésto, la minimizacion o disminucion de los

accidentes presentes en el area de trabajo.

5.3.- MEDIDAS PREVENTIVAS PARA EL AREA DE PRODUCCION
La prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades laborales es una
disciplina basada en principios fundamentales que constituyen los soportes de los

conocimientos y las técnicas actuales para eliminar los accidentes de trabajo.

Estos principios fundamentales son:

1. Elinterés y la participacion activa de todos los trabajadores, desde el mas alto
directivo de una empresa hasta el mas humilde de los trabajadores.

2. El conocimiento de las causas y consecuencias de los riesgos existentes.

3. Tomar medidas correctivas destinadas a controlar y/o eliminar las causas

indicadas.
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5.3.1.-Elementos fundamentales en la gestion de un sistema preventivo
Los elementos fundamentales para la gestion de un sistema preventivo son los

siguientes:

1.-ldentificacion y evaluacion de riesgos

Se identificaran y evaluardn aquellos riesgos que estén presentes en la
institucion. La accion preventiva de la empresa se planificara a partir de la evaluacion
inicial de riesgos. Esta, sera revisada cuando cambien las condiciones de trabajo y

debera quedar debidamente documentada.

2.-Politica
Es el primer punto a desarrollar previamente a toda planificacién preventiva.
Son las directrices y objetivos generales de una organizacion relativos a la prevencion

de riesgos laborales tal y como se expresan formalmente por la direccion.

Estos objetivos han de traducirse en hechos, para demostrar el compromiso
visible de la direccion y de toda la estructura jerarquica, punto clave para iniciar con
buen pie todo plan de trabajo. Tras la definicion de la politica, habra que poner a
punto una organizacion con los recursos humanos y materiales para poder
desarrollarla, realizar correctamente sus funciones y las correspondientes actividades
preventivas. Para definir el modelo preventivo a desarrollar en la empresa u
organizacion y su documentacion, existen principios, que de alguna manera deberian

ser asumidos y desarrollados, tales como:

v Mejora continua: la direccion de la empresa garantizara la seguridad y salud
de los trabajadores en todos los aspectos relacionados con el trabajo mediante el
desarrollo de una accién permanente, con el fin de perfeccionar los niveles de

proteccion existentes.
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. Integracion de la actividad preventiva: la integracion de la prevencién en
todos los niveles jerdrquicos de la empresa implica la atribucién a todos los
integrantes de la institucion y la asuncion por éstos de la obligacion de incluir la
prevencion de riesgos en cualquier actividad que realicen u ordenen y en todas las
decisiones que adopten. En este sentido, cabe afirmar que, si bien deberan existir
determinados documentos especificos para la actividad preventiva de riesgos
laborales, habré otros en los que los aspectos preventivos deberan estar debidamente
integrados. Es conveniente que el sistema documental sea unitario con el conjunto de
sistemas de gestion existentes, integrando procedimientos unicos de actuacién cuando
ello sea posible, en calidad, prevencion de riesgos laborales y medio ambiente
(comunicacidn, formacion, compras, sugerencias de mejora, tratamiento de las no

conformidades, seguimiento y control de medidas correctoras, etc.)

3.- Organizacion

La empresa debera establecer su modelo organizativo del sistema preventivo de
acuerdo con lo establecido en las normas y reglamentos que rigen la materia. En
general establecen las responsabilidades en el &mbito de la seguridad y la salud
(Servicios de prevencion, delegados de prevencion y comité de seguridad y salud).
Pero ademas de la organizacion especifica de la prevencion, debe considerarse la
organizacion general. Para ello habra que definir funciones y responsabilidades.

4.- Planificacion preventiva

La planificacion preventiva para el control de los riesgos se establecera a partir
de la evaluacién inicial. En tal planificacion se englobaran el conjunto de actividades
preventivas a aplicar a los diferentes elementos del sistema de gestion de la
prevencion de riesgos laborales determinando plazos, prioridades y especificaciones

en funcion de la magnitud de los riesgos y del nimero de trabajadores expuestos.
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La planificacion debera englobar 5 puntos basicos:

- Medidas/ actividades para eliminar y reducir riesgos. Se consideran como
tales las medidas de prevencion en el origen del riesgo, de proteccién colectiva, de
proteccion individual, de formacion e informacion, etc. Deberia existir un sistema de

registro que permita documentar dichas medidas o actividades.

. Informacidn, formacion y participacion de los trabajadores. La organizacion
deberia disponer de procedimientos adecuados que permitan informar y formar a los
trabajadores sobre los riesgos a los que estan expuestos y las medidas preventivas a
seguir. Ademas, los trabajadores o sus representantes deben ser consultados en todas
aquellas cuestiones que afecten a su seguridad y salud en el trabajo.

’ Actividades para el control de riesgos. Se consideran como tales las
actividades para el control periddico de las condiciones de trabajo, de la actividad de
los trabajadores y de su estado de salud. Asi, podemos citar por ejemplo:
inspecciones periodicas, mantenimiento, vigilancia de la salud, etc. La empresa
deberd disponer de registros documentales que permitan verificar que esas

actividades son efectivamente llevadas a cabo.

r Actuaciones frente a cambios previsibles. Los cambios en las instalaciones,
equipos o procedimientos de trabajo, en la plantilla de trabajadores, las rotaciones de
puestos de trabajo, etc. pueden modificar significativamente las condiciones de
seguridad y salud en el trabajo de la empresa. La organizacion debera tener previsto
cdémo actuar en dichos casos, tomando en consideracion los aspectos relativos a la
prevencion a la hora de decidir sobre las caracteristicas concretas del cambio y
actualizando la evaluacion de riesgos y la planificacién preventiva cuando sea

necesario.
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. Actuaciones frente a sucesos previsibles. Deben planificarse las actuaciones a
seguir ante riesgos graves e inminentes, situaciones de emergencia y necesidad de

prestar primeros auxilios.

5.- Ejecucion y coordinacion

En esta fase se lleva a la practica todo lo planeado en las fases anteriores. El
disponer de procedimientos documentados para el desarrollo de las actividades
preventivas facilitara la implantacion de tales medidas y la formacion y aprendizaje
de las personas implicadas. Es importante que todas las actuaciones preventivas esten

debidamente coordinadas e interrelacionadas, cuando ello sea necesario.

6.- Auditoria

La auditoria de las actividades contempladas en el plan preventivo y de los
diferentes elementos del sistema cerrard el ciclo para su mejora continua. Tal
evaluacion debe permitir examinar de forma sistemética, documentada y objetiva
todos los componentes del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo,
comprobando su adecuada implantacién. La organizacion deberia establecer y
mantener actualizado el procedimiento para el desarrollo de auditorias internas y
asegurar gue las auditorias externas reglamentarias, cuando procedan, sean lo menos
desfavorables posible. Por tanto, la evidencia objetiva de la existencia de un sistema
de prevencion es un requisito necesario. Ademas, habria que demostrar su existencia
mediante el manual, los procedimientos, especificaciones, instrucciones, registros y

todo un conjunto de documentos para facilitar asi su correcto funcionamiento.
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5.4.-POLITICA DE PREVENCION

5.4.1.-Definicion de la politica de prevencion

“La politica de prevencion engloba la definicion de responsabilidades, la cual
corresponde en su totalidad a la direccion de la institucion, acompafiada del comite de
seguridad vy salud laboral, los delegados y las brigadas de prevencion. La
planificacion de la accidn preventiva estara orientada a la prevencion de los riesgos y
sus factores causales, a objeto de establecer las medidas correctivas correspondientes
en el momento adecuado. La politica serd difundida, el personal tendra pleno
conocimiento de los procedimientos y acciones preventivas en cuanto a seguridad y
salud se refiere, debe ser comprendida por cada uno de los trabajadores, en aras de
proteger y preservar la salud y la vida de los mismos. La institucion, respetuosa y
cumplidora del marco legal venezolano, reconoce y asume el compromiso con sus
trabajadores y trabajadoras de garantizar la continua vigilancia de su seguridad y

salud”.

5.4.2.-Compromisos de la gerencia

La gerencia de trabajos comerciales del instituto nacional de canalizaciones, en
pro de mejorar la calidad de vida de su personal, basandose en los lineamientos del
Art.59, de las condiciones y medio ambiente en que debe desarrollarse el trabajo, de
la ley orgénica de prevencion, condiciones y medio ambiente de trabajo
(LOPCYMAT), debe asumir los siguientes compromisos:

1. Asegurar condiciones de trabajo que proporcionen el mas alto grado de
salud fisica, mental y social a los trabajadores.

2. Adaptar aspectos organizativos y funcionales, asi como métodos, sistemas,
procedimientos, equipos, herramientas y dtiles de trabajo a las

caracteristicas de los trabajadores.
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3. Prestar proteccion a la salud y a la vida de los trabajadores contra todas las
condiciones peligrosas de trabajo.

4. Facilitar la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la
recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo social, consumo
de alimentos, actividades culturales, deportivas, asi como la capacitacion
técnica y profesional.

5. Impedir cualquier tipo de discriminacion.

6. Garantizar el auxilio inmediato al trabajador lesionado o enfermo.
7. Garantizar todos los elementos del saneamiento basico en los puestos de

trabajo, y areas adyacentes a los mismos.

5.5.- PLANIFICACION DE LA ACCION PREVENTIVA

5.5.1.-Soporte documental

Se debe elaborar un registro de las actividades relacionadas con la accion
preventiva, asi como también ha de existir documentacion relacionada con los
accidentes ocurridos. Los registros que se derivan de la aplicacion del modelo de

gestién de seguridad y salud laboral son:

®  Expedientes de investigacion de accidentes. (Ver anexo B)

®  Registros de resultados de inspecciones. (Ver anexo C)

= | ibros de sugerencias, donde se reflejara la inconformidad del trabajador.

® Historias clinicas, documentos que contengan los indicadores de salud de

cada trabajador.

5.5.2.-Objetivo de trabajo
Se estableceran normas y procedimientos de trabajo seguro y saludable, a fin de

ofrecer bienestar al trabajador y contribuir en el mejoramiento de la calidad de vida
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del mismo. Se implementaran herramientas que contribuyan en la creacion de una
cultura preventiva en el personal, tales como medios de informacion, formacion y
adiestramiento en materia de seguridad y salud ocupacional. Se proporcionaran los

servicios necesarios para garantizar al personal condiciones 6ptimas de trabajo.

5.6.- DEFINICION DE RESPONSABILIDADES

La direccion de la institucion sera la responsable principal en lo que se refiere al
establecimiento de un plan que permita mejorar la calidad de la seguridad y la salud
de los trabajadores, lo cual a la vez trae como consecuencia que mejore la calidad de
la labor que cada uno de ellos desempefia en la organizacion. A ella se integra como
responsable en materia de seguridad y salud laboral el personal que conforma el area
de seguridad, el comité de seguridad y salud laboral, sin dejar de hacer responsable a

cada trabajador por la vigilancia individual de su integridad fisica, mental y social.

5.6.1.-Responsables de la prevencion de accidentes.
La prevencion es responsabilidad comin de todos los que laboran en una

empresa.

1.- La direccion o gerencia debe:
A Proveer sitios de trabajos sanos y libres de riesgos de todo tipo.
A Proveer equipos y herramientas en buen estado.
A Establecer normas y reglas de seguridad para distintas operaciones.
A

Organizar programas de seguridad.

2.- Los supervisores deben:
A Mantener los sitios de trabajo, los equipos y herramientas en buenas

condiciones de funcionamiento.
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A Ensefar a su personal los métodos correctos de trabajo y las normas y
reglas de seguridad en las distintas fases de las operaciones.

A Insistir en el cumplimiento de las normas de seguridad en el trabajo.

3.- El resto de los trabajadores debe:

A Aprender y aplicar las normas y reglas de seguridad concernientes a su
trabajo.

A Velar por su propia proteccion y la de sus compafieros contra los
accidentes de trabajo.

A Informar a su supervisor inmediato o a un miembro del Comité de
Higiene y Seguridad industrial sobre las condiciones y situaciones
inseguras de su trabajo.

5.7.- SUPERVISION Y CONTROL

La aplicaciéon del modelo de seguridad y salud laboral debe ser supervisada

regularmente por el encargado del area de seguridad, y el comité de seguridad, ésto

con la finalidad de verificar el cumplimiento de las normas y procedimientos

establecidos. Al igual deberan establecer el control respectivo del plan de seguridad,

es decir, realizar las evaluaciones y correcciones pertinentes cuando sea necesario.

5.7.1-Control de actos inseguros

Hemos hablado de la necesidad de prevenir los accidentes y de las

responsabilidades de cada trabajador, ahora hay que considerar las medidas

especificas que el trabajador debe tomar para resguardar su bienestar fisico en el

trabajo.

A Pensar antes de actuar, ya que la mayoria de los actos inseguros se dan

por hacer las actividades sin pensar en las consecuencias de estas.
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A Consultar al supervisor inmediato ante cualquier duda de
procedimientos, debido a su conocimiento y experiencia puede dar una
solucion acertada.

Mantenerse alerta, la falta de atencion o distraccion puede ser un riesgo.
Evitar la precipitacion de respuestas ante una situacion imprevista.,
cuando se pierde la serenidad aumentan las probabilidades de errar.

A Aprender a aplicar las normas de seguridad en las operaciones, porque
han sido establecidas para la proteccion de los trabajadores.

A Evitar juegos en el trabajo, el sitio de trabajo no es un lugar apropiado
para actos y conductas inmaduras.

A Respetar normas de seguridad basicas en el area de trabajo: como no
fumar, no correr, no comer en el sitio de trabajo, mantener el orden y

limpieza.

5.7.2.-Control de condiciones inseguras
Si el trabajador no puede corregir una condicion insegura debe informar a los

departamentos pertinentes de inmediato para corregirla y asi prevenirla.

1.- Electricidad.

Esta energia es til pero puede causar dafios a la salud si no se usa de forma
racional y con precaucién. Se deben regir por las normas COVENIN 200;90 para
garantizar su buena aplicacion y ejecucion. Sus posibles efectos son: paralisis de los
centros nerviosos, interferencia del ritmo normal del corazén y quemaduras., caidas o
golpes como consecuencia de choque o arco eléctrico, incendios o explosiones

originados por la electricidad.

La condicion insegura debido a un riesgo eléctrico se da, debido a un contacto

eléctrico que es la accion de cerrar un circuito eléctrico al unirse dos elementos. Se
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denomina contacto eléctrico directo al contacto de personas o animales con

conductores activos de una instalacién eléctrica. Un contacto eléctrico indirecto es un

contacto de personas o animales puestos accidentalmente en tensién o un contacto

con cualquier parte activa a través de un medio conductor.

Acciones preventivas:

No se deben tocar cables energizados, ni objetos en contacto con electricidad,

deben protegerse estos elementos del contacto con agua u otro conductor, no hacer

reparaciones si no esta calificado para ello y usar los implementos de seguridad

requeridos para esta actividad.

En funcion de ello las instalaciones eléctricas de los lugares de trabajo se
utilizaran y mantendran en la forma adecuada, su funcionamiento de sistemas
de proteccion se controlara periodicamente, de acuerdo a las instrucciones de
sus fabricantes e instaladores, si existen, y a la propia experiencia de la

empresa.

2.- Aires comprimidos.
Utilizado para la limpieza de piezas, accionar piezas neumaticas y pintar con

pistolas aerogréaficas.

Medidas preventivas:

Los compresores deben ubicarse en lugares secos y ventilados para evitar su
oxidacion, ademas de usar espacios que permitan su reparacion y
mantenimiento del personal calificado. No se debe usar para barrer, limpiarse la

ropa o partes del cuerpo, ni para jugar.

3.- Aparatos de izar.
Elevadores hidraulicos manuales utilizados para cargar peso a las alturas.

Medidas preventivas:
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o El operario no debe permanecer debajo de la carga suspendida, deben ser
operados bajo las instrucciones del fabricante, no deben cargarse con pesos que
excedan su capacidad, deben implementarse cadenas o guayas seguras, se debe
hacer inspeccion al menos cada tres meses para saber si sus elementos estan en

buen estado.

4.- Herramientas de mano.
Constituyen una ayuda fundamental para realizar trabajos. Las herramientas
defectuosas, uso inadecuado, sin reglas de seguridad, pueden generar riesgos.
Medidas preventivas:
o El trabajador debe usar herramientas seguras, de buena calidad, en buen estado,
usadas para el fin para las cuales estan hechas, no deben ser colocadas en

lugares inadecuados.

5.- Guardas.
Proteccion de las maquinas en puntos peligrosos.
Medidas preventivas:
o Hay que evitar al manipular una maquina el contacto directo con las partes en
movimiento de esta, fallas mecanicas, eléctricas, errores del operario por

distraccion, curiosidad, desconocimiento, enfermedad o juego.

6.- Liquidos inflamables.
Son liquidos generalmente combustibles.
Medidas preventivas:
o El uso de estos liquidos debe hacerse en lugares donde no hayan riesgos de
explosiones, calor o fuego, no son para limpiar superficies, ni partes del cuerpo,
deben almacenarse en recipientes de seguridad identificados, prohibirse el
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fumar, fuentes de ignicidén, equipos eléctricos, chispas donde esten

manipulandolos o almacenandolos.

7.- Liquidos corrosivos.

Aquellos materiales quimicos usados en la planta.

Medidas preventivas:

Deben usarse con los respectivos implementos de seguridad, mascaras, guantes,
delantales y botas, la manipulacion debe ser cuidadosa y cautelosa, evitar el contacto
con la piel y las mucosas. Reduccion al minimo de las cantidades de agentes
quimicos peligrosos presentes en el lugar de trabajo.

Reduccion al minimo del namero de trabajadores expuestos o que puedan
estarlo.

Reduccion al minimo de la duracion e intensidad de las exposiciones.

8.- lluminacion.

La fatiga visual se ocasiona si los lugares de trabajo y las vias de circulacion
no disponen de suficiente iluminacion, ya sea natural o artificial, adecuada y
suficiente durante la noche y cuando no sea suficiente la luz natural.

Medidas preventivas:

o La iluminacion tiene que ser suficiente y la necesaria para cada tipo de trabajo.

La iluminacidn tiene que ser constante y uniformemente distribuida para evitar
la fatiga de los ojos, que deben acomodarse a la intensidad variable de la luz. Deben
evitarse contrastes violentos de luz y sombra, y las oposiciones de claro y oscuro.

Los focos luminosos tienen que estar colocados de manera que no deslumbren
ni produzcan fatiga visual.

9.- Ruidos.
Los trabajadores sometidos a altos niveles de ruido en su puesto de trabajo,

aparte de sufrir pérdidas de su capacidad auditiva pueden llegar a la sordera, acusan


http://es.wikipedia.org/wiki/Fatiga_visual
http://es.wikipedia.org/wiki/Ruido
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una fatiga nerviosa que es origen de una disminucion de la eficiencia humana tanto en

el trabajo intelectual como en el manual.
Medidas preventivas:

o Reducir el ruido aéreo, por ejemplo, por medio de pantallas, cerramientos,
recubrimientos con material acUsticamente absorbente.

o Reducir el ruido transmitido por cuerpos sélidos, por ejemplo mediante
amortiguamiento o aislamiento.

o Establecer programas apropiados de mantenimiento de los equipos de trabajo,
del lugar de trabajo y de los puestos de trabajo.

o Reducir del ruido mediante una nueva organizacion del trabajo.

10.- Ventilacion industrial.
Encargada de la disipacion de polvos y vapores.
Medidas preventivas:

o Para evitar que los vapores y humos se disipen por todo el recinto de las naves
industriales se realiza la instalacion de campanas adaptadas al mismo foco de
produccion de residuos para su total captacion. El caudal procedente de la zona
de captacion se conduce hacia el filtro correspondiente segun el producto e
instalacién, donde se separan las particulas del aire limpio. Cuando la
concentracion de un agente nocivo en el ambiente del puesto de trabajo supere
el valor limite ambiental los trabajadores tienen que utilizar los equipos de

proteccion individual adecuados para proteger las vias respiratorias.

11.- Manipulacién manual de cargas.
Lo que vamos a conseguir con una correcta manipulacion de las cargas es
limitar el nimero de lesiones producidas por posturas incorrectas y sobreesfuerzos y

sus consecuencias sobre la salud de los trabajadores.


http://es.wikipedia.org/wiki/S%C3%B3lido
http://es.wikipedia.org/wiki/Aislamiento
http://es.wikipedia.org/wiki/Nave_industrial
http://es.wikipedia.org/wiki/Nave_industrial
http://es.wikipedia.org/wiki/Residuo
http://es.wikipedia.org/wiki/Caudal
http://es.wikipedia.org/wiki/Aire
http://es.wikipedia.org/wiki/Valor_l%C3%ADmite_ambiental_de_exposici%C3%B3n_diaria
http://es.wikipedia.org/wiki/V%C3%ADas_respiratorias
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La manipulacion manual de cargas puede producir fatiga fisica o lesiones como
contusiones, cortes, heridas, fracturas y lesiones musculoesqueléticas en zonas
sensibles como son los hombros, brazos, manos y espalda. Es una de las causas mas
frecuentes de accidentes laborales con un 20-25% del total. Las lesiones que se
producen no suelen ser mortales, pero originan grandes costes econémicos y humanos
ya que pueden tener una larga y dificil curacion o provocar incapacidad.

Medidas preventivas:

Planificar el levantamiento

- Utilizar las ayudas mecanicas precisas. Siempre que sea posible se
deberan usar ayudas mecanicas.

- Seguir las indicaciones que aparezcan en el embalaje acerca de los
posibles riesgos de la carga, como pueden ser un centro de gravedad inestable,
materiales corrosivos, etc.

- Si no aparecen indicaciones en el embalaje, observar la carga,
prestando especial atencion a su forma y tamafio, posible peso, zonas de
agarre, posibles puntos peligrosos, etc. Probar a alzar primero un lado, ya que
no siempre el tamafio de la larga ofrece una idea exacta de su peso real.

- Solicitar ayuda de otras personas si el peso de la carga es excesivo o se
deben adoptar posturas incomodas durante el levantamiento y no se pueden
resolver por medio de la utilizacion de ayudas mecanicas.

- Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final del
levantamiento, retirando los materiales que entorpezcan el paso.

- Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.

Colocar los pies
- Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada
para el levantamiento, colocando un pie mas adelantado que el otro en la

direccion del movimiento.
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Adoptar la postura de levantamiento
- Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, y
mantener el mentdn metido. No flexionar demasiado las rodillas.

- No girar el tronco no adoptar posturas forzadas.

Agarre firme
- Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla
al cuerpo. ElI mejor tipo de agarre seria un agarre en gancho,
pero también puede depender de las preferencias individuales, lo
importante es que sea seguro. Cuando sea necesario cambiar el
agarre, hacerlo suavemente o apoyando la carga, ya que

incrementa los riesgos.

Levantamiento suave
- Levantarse suavemente, por extension de las piernas, manteniendo la

espalda derecha. No dar tirones a la carga ni moverla de forma rapida o brusca.

Evitar giros
- Procurar no efectuar nunca giros, es preferible mover los pies para

colocarse en la posicion adecuada.

Carga pegada al cuerpo

- Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento.

Depositar la carga

- Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura importante, por
ejemplo la altura de los hombros o mas, apoyar la carga a medio camino para
poder cambiar el agarre.

- Depositar la carga y después ajustarla si es necesario.

- Realizar levantamientos espaciados
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12.- Caidas.
Pueden ser a un mismo nivel o a diferentes niveles.

Medidas preventivas:

A un mismo nivel:
- Evitar pisos resbaladizos por agua, grasa, eliminar partes salientes, dejar
objetos olvidados, juegos, mirar bien antes de pisar, correr, evitar caminar por

lugares oscuros, con carga de objetos que impidan la visién frontal.

A diferentes niveles:
- Sujetarse de barandas, pasamanos, no bajarse de vehiculos en
movimiento, cuidado al momento de subir o bajar los niveles como: escaleras,

plataformas, tanques, fosas, deben tener pisos antiresbalantes.

13.- Cuerpos extrafios en los 0jos.
Es la caida de particulas en los 0jos.
Medidas preventivas:

Utilizar lentes de proteccion, segln la actividad que vaya a realizar.

14.- Ergonomia.

El disefio ergondmico del puesto de trabajo debe tener en cuenta las

caracteristicas antropomeétricas de la poblacidn, la adaptacion del espacio, las posturas

de trabajo, el espacio libre, la interferencia de las partes del cuerpo, el campo visual,

la fuerza del trabajador y el estrés biomecanico, entre otros aspectos. Los aspectos

organizativos de la tarea también son tenidos en cuenta.

Medidas preventivas:
Garantizar una correcta disposicion del espacio de trabajo.


http://es.wikipedia.org/wiki/Antropometr%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Poblaci%C3%B3n
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Evitar los esfuerzos innecesarios. Los esfuerzos nunca deben sobrepasar la
capacidad fisica del trabajador.
Evitar movimientos que fuercen los sistemas articulares.

Evitar los trabajos excesivamente repetitivos.

15.- Climatizacion.

Las condiciones climaticas de trabajo son la temperatura y la humedad en las
que se desarrolla un trabajo. El trabajo fisico genera calor en el cuerpo. Para
regularlo, el organismo humano posee un sistema que permite mantener una
temperatura corporal constante en torno a los 37°C. La regulacion térmica y
sensacion de confort térmico depende del calor producido por el cuerpo y de los

intercambios con el medio ambiente.

Medidas preventivas:

o Deben proveerse sistemas de extraccion de calor eficientes, agua potable con
filtro y enfriador, en caso de que la actividad sea bajo mucho calor deben darse
bebidas con complementos de hidratacion, deben haber descansos de 15
minutos por cada hora de exposicion al calor.

16.- Contaminantes biolégicos.

Las principales vias de penetracion en el cuerpo humano son:

Via respiratoria: a través de la inhalacion. Las sustancias toxicas que penetran
por esta via normalmente se encuentran en el ambiente difundidas o en suspension
(gases, vapores o aerosoles). Es la via mayoritaria de penetracion de sustancias
toxicas.

Via dérmica: por contacto con la piel, en muchas ocasiones sin causar

erupciones ni alteraciones notables.


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Sistema_art%C3%ADcular&action=edit&redlink=1
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http://es.wikipedia.org/wiki/Humedad
http://es.wikipedia.org/wiki/Trabajo_f%C3%ADsico
http://es.wikipedia.org/wiki/Calor
http://es.wikipedia.org/wiki/Cuerpo_humano
http://es.wikipedia.org/wiki/Temperatura_corporal
http://es.wikipedia.org/wiki/Grado_Celsius
http://es.wikipedia.org/wiki/Confort
http://es.wikipedia.org/wiki/Aparato_respiratorio
http://es.wikipedia.org/wiki/Inhalaci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Gas
http://es.wikipedia.org/wiki/Vapor
http://es.wikipedia.org/wiki/Aerosol
http://es.wikipedia.org/wiki/Piel
http://es.wikipedia.org/wiki/Erupci%C3%B3n_cut%C3%A1nea
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Via digestiva: a traves de la boca, esofago, estbmago y los intestinos,
generalmente cuando existe el habito de ingerir alimentos, bebidas o fumar en el
puesto de trabajo.

Via parenteral: por contacto con heridas que no han sido protegidas
debidamente.

Medidas preventivas:

Reducir al minimo posible del nimero de trabajadores expuestos a un agente
bioldgico patogeno.

Establecer procedimientos de trabajo y medidas técnicas adecuadas de
proteccion, de gestion de residuos, de manipulacion y transporte de agentes
bioldgicos en el lugar de trabajo y de planes de emergencia frente a los accidentes que
incluyan agentes bioldgicos.

Adopcion de medidas seguras para la recepcion, manipulacion y transporte de
los agentes bioldgicos y residuos, incluyendo los recipientes seguros e identificables.

Adopcion de medidas de proteccion colectiva o, en su defecto, de proteccién
individual, cuando la exposicion no pueda evitarse por otros medios.

Utilizacion de medidas de higiene que eviten o dificulten la dispersion del
agente biolégico fuera de lugar de trabajo. Existencia de servicios sanitarios
apropiados, en los que se incluyan productos para lavarse los 0jos y/o antisépticos
para lavarse la piel.

Utilizacion de la sefial de peligro bioldgico y otras sefiales de aviso pertinentes.

Utilizacion de medidas de higiene que eviten o dificulten la dispersion del
agente biologico fuera de lugar de trabajo

Verificacion, cuando sea necesaria y técnicamente posible, de la presencia de
los agentes bioldgicos utilizados en el trabajo fuera del confinamiento fisico primario.

Formacion e informacion a los trabajadores y/o a sus representantes en relacion
con: los riesgos potenciales para la salud, las disposiciones en materia de seguridad e
higiene, la utilizacion de los equipos de proteccion, las medidas que se han de adoptar

en caso de incidente y para su prevencion.
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Establecimiento de un control sanitario previo y continuado.

17.- Vibraciones mecanicas.

Se llaman vibraciones a las oscilaciones de particulas alrededor de un punto en
un medio fisico equilibrado cualquiera y se pueden producir por efecto del propio
funcionamiento de una maquina o un equipo.

Medidas preventivas:

Establecer otros métodos de trabajo que reduzcan la necesidad de exponerse a
vibraciones mecanicas.

Elegir un equipo de trabajo adecuado, bien disefiado desde el punto de vista
ergonomico y generador del menor nivel de vibraciones posible, habida cuenta del
trabajo al que esta destinado.

Elegir el equipo de proteccion personal (EPP) adecuado al trabajo que se esté
realizando con el fin de reducir los riesgos de lesion por vibraciones, por ejemplo,
asientos, amortiguadores u otros sistemas que atenten eficazmente las vibraciones
transmitidas al cuerpo entero y asas, mangos o cubiertas que reduzcan las vibraciones
transmitidas al sistema mano-brazo.

Establecer programas apropiados de mantenimiento de los equipos de trabajo,
del lugar de trabajo y de los puestos de trabajo.

Informacion y formar adecuadamente a los trabajadores sobre el manejo
correcto y en forma segura del equipo de trabajo, para asi reducir al minimo la
exposicion a vibraciones mecanicas.

Reducir al maximo la duracién e intensidad de la exposicion.

18.- Prevencion con vehiculos de transporte y manipuleo de cargas.
Los aparatos de manipulacion de cargas en el interior de los establecimientos
industriales estan compuestos por grlas, puentes-gria, polipastos, montacargas,

carretillas elevadoras y las propias cargas que se manipulan.


http://es.wikipedia.org/wiki/Gr%C3%BAa
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Los equipos de trabajo moviles con trabajadores transportados deberan
adaptarse de manera que se reduzcan los riesgos para el trabajador o trabajadores
durante el desplazamiento.

Deberan preverse medios de fijacion de los elementos de transmision de energia
entre equipos de trabajo maoviles cuando exista el riesgo de que dichos elementos se
atasquen o deterioren al arrastrarse por el suelo.

Las carretillas elevadoras ocupadas por uno o varios trabajadores deberan estar
acondicionadas o equipadas para limitar los riesgos de vuelco mediante las medidas
adecuadas.

Los equipos de trabajo que por su movilidad o por la de las cargas que
desplacen puedan suponer un riesgo, en las condiciones de uso previstas, para la
seguridad de los trabajadores situados en sus proximidades, deberan ir provistos de
una sefializacion acustica de advertencia.

En las maquinas para elevacion de cargas debera figurar una indicacion
claramente visible de su carga nominal y, en su caso, una placa de carga que estipule
la carga nominal de cada configuracion de la maquina.

Los equipos de trabajo instalados de forma permanente deberan instalarse de
modo que se reduzca el riesgo de que la carga caiga en picado, se suelte o de desvie
involuntariamente de forma peligrosa o, por cualquier otro motivo, golpee a los

trabajadores.

19.- Incendios y explosiones.

Los escapes o liberacion, intencionada o no, de vapores, gases, nieblas
inflamables o de polvos combustibles que pueda dar lugar a riesgos de explosion
debera ser desviado o evacuado a un lugar seguro. Cuando la atmdsfera explosiva
contenga varios tipos de gases, vapores, nieblas o polvos combustibles o inflamables,

las medidas de proteccion se ajustaran al mayor riesgo potencial.
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En caso de escapes de sustancias explosivas, los trabajadores deberan ser
alertados mediante la emision de sefiales dpticas y/o acusticas de alarma y
desalojados en condiciones de seguridad antes de que se alcancen las condiciones de
explosion. Para ello se dispondran y mantendrdn en funcionamiento salidas de
emergencia que, en caso de peligro, permitan a los trabajadores abandonar con
rapidez y seguridad los lugares amenazados.

En caso de que un corte de energia pueda comportar nuevos peligros, hay que
disponer de un sistema independiente para mantener el equipo y los sistemas de
proteccion en situacion de funcionamiento seguro independientemente del resto de la
instalacion si efectivamente se produjera un corte de energia.

Debera poder efectuarse la desconexion manual de los aparatos y sistemas de
proteccion incluidos en procesos automaticos que se aparten de las condiciones de
funcionamiento previstas, siempre que ello no comprometa la seguridad. La energia
almacenada debera disiparse, al accionar los dispositivos de desconexion de
emergencia, de la manera mas rapida y segura posible o aislarse de manera que deje
de constituir un peligro.

20.- Trabajo estresante.

Se define como estrés a la respuesta del cuerpo a condiciones externas que
perturban el equilibrio emocional de la persona. En el &mbito laboral, se denomina
estrés laboral a un conjunto de reacciones nocivas tanto fisicas como emocionales que
concurren cuando las exigencias del trabajo superan a las capacidades, los recursos o
las necesidades del trabajador.

La existencia de gran numero de dolencias psicosomaticas, producto de las
exigencias de la sociedad actual, en especial en lo referido al ambito laboral, sujeto a
incesantes transformaciones en la organizacion y en las demandas del trabajo, ha
facilitado la difusion y la popularizacion de un término con el que, de un modo

genérico, se define esta situacion: el estrés.


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Equilibrio_emocional&action=edit&redlink=1
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Medidas preventivas:

o Cambiar la actitud personal adoptando una perspectiva de la situacion que nos
permita otorgarle un sentido es un valioso método para controlar el estrés.
Identificar y modificar pensamientos contraproducentes evita que el estrés
aumente.

o Permanecer emocionalmente desapegados, cuando nos exponemos al estrés o la
ira de las otras personas, en el transcurso de una discusion.

o Debemaos recordar que la ira ni el estrés son contagiosos y que, si mantenemos
la calma, seremos mas inmunes a la tension.

o Cambiar la respuesta psicologica siempre que constatemos un aumento en los
niveles de estrés, deberemos inhalar aire profundamente, llenando los pulmones
para que el diafragma descienda y el abdomen se dilate hacia fuera. De este
modo conseguiremos oxigenar la sangre y sentirnos mas sosegados. La practica
regular de la respiracion abdominal constituye un valioso método para

controlar el estrés.

21.- Trabajo con esfuerzo mental.

Las tareas que requieren gran exigencia intelectual provocan fatiga mental o
nerviosa como consecuencia de una exigencia excesiva de la capacidad de atencion,
analisis y control del trabajador, por la cantidad de informacion que recibe y a la que,
tras analizarla e interpretarla, debe dar respuesta. El esfuerzo mental esta regulado por
la norma ISO 10 075, titulada Principios ergonémicos relacionados con la carga de
trabajo mental. Esta norma define el término fatiga como la alteracion temporal de la
eficiencia funcional de la persona. Esta alteracion es funcién de la actividad previa
realizada con esfuerzo mental: (atencion, concentracion mental, memoria, esfuerzo
visual, etc.) y de su estructura temporal. Ademas de la fatiga, se contemplan también

otros sintomas derivados del esfuerzo mental: la monotonia, definida como reduccion


http://es.wikipedia.org/wiki/Fatiga_mental
http://es.wikipedia.org/wiki/Atenci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Concentraci%C3%B3n_mental
http://es.wikipedia.org/wiki/Memoria
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Esfuerzo_visual&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Esfuerzo_visual&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Monoton%C3%ADa
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de la activacion que puede aparecer en tareas largas, uniformes y repetitivas; la

hipovigilancia caracterizada por la reduccion de la capacidad de deteccion y que se da

en tareas de control; y la saturacion mental, es decir el rechazo a una situacion
repetitiva en la que se tiene la sensacion de no ir a ninguna parte.
Medidas preventivas:

o Reducir o aumentar (segun el caso) la carga informativa para ajustarla a las
capacidades de la persona, asi como facilitar la adquisicion de la informacion
necesaria y relevante para realizar la tarea, etc.

o Proporcionar las ayudas pertinentes para que la carga o esfuerzo de atencién y
de memoria llegue hasta niveles que sean manejables (ajustando la relacion
entre la atencion necesaria y el tiempo que se ha de mantener).

o Reorganizar el tiempo de trabajo (tipo de jornada, duracion, flexibilidad, etc.) y
facilitar suficiente margen de tiempo para la autodistribucion de algunas breves
pausas durante cada jornada de trabajo.

o Redisefiar el lugar de trabajo (adecuando espacios, iluminacion, ambiente
sonoro, etc.).

o Reformular el contenido del puesto de trabajo, favoreciendo el movimiento
mental (que despues se comentara).

o Actualizar los utiles y equipos de trabajo (manuales de ayuda, listas de
verificacion, registros y formularios, procedimientos de trabajo, etc.) siguiendo

los principios de claridad, sencillez y utilidad real.

23.- Trabajo mondtono y rutinario.
La monotonia en el trabajo surge de realizar tareas repetitivas sin apenas
esfuerzo y de forma continuada en el tiempo, asi como la ausencia de iniciativa
personal en la organizacion de la tarea que se realiza. El trabajo monétono y rutinario

efectuado en un ambiente poco estimulante es propio de la produccion en masa y


http://es.wikipedia.org/wiki/Monoton%C3%ADa
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determinadas tareas de oficina. También aparece la monotonia cuando se realizan
tareas en lugares aislados faltos de contactos humanos.
Medidas preventivas:
o Contemplar la introduccion de actividades o cometidos que hagan el trabajo
mas variado asi como promover durante las pausas el intercambio de relaciones

personales.

24.- Acoso laboral.

También conocido como acoso psicolégico en el trabajo, hostigamiento laboral,
es un continuado y deliberado maltrato verbal o modal que recibe un trabajador por
otro u otros que se comportan con él de manera cruel y que atenta contra el derecho
fundamental de todo ser humano a la dignidad y a la integridad fisica y psicoldgica.
El acoso laboral est4 considerado no tanto como una nueva enfermedad sino como un
riesgo laboral de tipo psicosocial. Un cuadro que muy frecuentemente se confunde
con depresion y problemas de ansiedad y que suele ser muy mal identificado.

Medidas preventivas:

o Velar por la calidad de las relaciones laborales.

o Realizar una asignacion equitativa de los trabajos y de las cargas.

o Estructurar y concretar las funciones y responsabilidades de cada puesto de
trabajo, evitando ambiguedades.

o Evitar el exceso de competitividad entre los trabajadores que puede acabar
generando este tipo de problemas. proporcionando trabajos con bajo nivel de
stress y alta autonomia, capacidad de decision y control sobre el propio trabajo.

o Capacitar a los lideres para que sean capaces de identificar posibles conflictos
y gque sean capaces de reconciliacion.

o Establecer sistemas de acogida e interpretacion de los trabajadores acabados de

incorporar.
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25.- Sindrome de trabajador quemado.

Se trata de un estado de vacio interior, de desgaste espiritual, de “infarto al
alma”, en el que la persona afectada no sélo ha gastado sus energias recargables, sino
su sustancia ha sido atacada y dafiada. Muestras de dafios fisicos y psicoldgicos
causando enfermedades son parte del sindrome del quemado.

El sindrome del quemado se debe a distintas causas mdaltiples, no
necesariamente una sola, y se origina siempre en largos periodos de tiempo. Se ha
encontrado en multiples investigaciones que el sindrome ataca especialmente cuando
el trabajo supera las ocho horas, no se ha cambiado de ambiente laboral en largos
periodos de tiempo y en la paga mal remunerada, sin embargo en personas que
laboran en amplias jornadas pero bien remuneradas es poco comun la presencia del

sindrome.

Medidas preventivas:

o Establecer programas de acogida que integren un trabajo de ajuste entre los
objetivos de la organizacién y los percibidos por el individuo.

o Establecer mecanismos de feedback o retroinformacion del resultado del
trabajo.

o Promover el trabajo en equipo.

o Disponer de oportunidad para la formacién continua y desarrollo del trabajo

o Disponer del analisis y la definicion de los puestos de trabajo, evitando
ambigledades y conflictos de roles. Establecer objetivos claros para los
profesionales.

o Establecer lineas claras de autoridad y responsabilidad.



CAPITULO VI

PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRODUCCION DE
UNA PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

El programa de seguridad y salud en el trabajo aplicado al area de produccion
de la institucion, estd dado por la forma de cdémo ésta, asuma la estructura,
organizacion y administracion de sus actividades, con vistas a materializar sus
objetivos y politica de seguridad y salud en el trabajo, asi como el cumplimiento de
las regulaciones juridicas vigentes en esta materia. Ademas, comprende todas las
actividades que son desarrolladas por la organizacion en el campo de seguridad y
salud, desde el establecimiento de objetivos hasta el control y ajuste de las acciones.
Constituye una herramienta de ayuda en la estructuracion de actividades en materia
de seguridad y salud. A la vez permite a la organizacién desarrollar una cultura en
prevencion de riesgos laborales y tomar acciones para el mejoramiento de la

seguridad y la salud laboral.



255

PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRODUCCION DE
UNA PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

6.1.- INTRODUCCION.

El programa de seguridad y salud en el trabajo forma un eje transversal para la
prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, como un
instrumento que responde a la realidad social, laboral, politica y econdmica; donde el
papel activo y protagénico es de los trabajadores y las trabajadoras, traducido en una
construccion colectiva, que responde a la integracion de los conocimientos, a fin del
logro de la unidad de criterios y la consecucion de sus objetivos y de dominio del
colectivo. Rompiendo de esta manera con esquemas o paradigmas de trabajo, y tomar
a los trabajadores y trabajadoras como sujetos activos y protagonicos en la
transformacion favorable de sus realidades laborales, a través de la defensa de sus
derechos y el ejercicio pleno de ellos, bajo el auspicio directo y constante del Estado
venezolano en su politica de desarrollo de una sociedad mas justa. Este programa se
desarrolla en funcion de las particularidades del centro de trabajo, con un modelo de
participacion activa de los delegados y delegadas de prevencion, los trabajadores y las
trabajadoras, que con su experiencia dan los insumos que derivan en la generacion de
una identificacion de los procesos peligrosos existentes y sus efectos sobre la salud,
conduciendo a la construccion de una declaracion de politica de seguridad y salud en
el trabajo, planes de trabajo para el abordaje de los procesos peligrosos, la toma de
decisiones eficaces con base en las necesidades sentidas de la masa laboral para la
prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. Igualmente se
consagra la participacion protagonica de los trabajadores y las trabajadoras, como un

elemento indispensable para la construccién,
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gjecucion y evaluacion del programa, siendo este ultimo punto otro elemento
novedoso integrado como mecanismo de valoracion de la confiabilidad del programa
y la respuesta real que éste ofrece a las necesidades de los trabajadores y las

trabajadoras.

6.2.- OBJETO.

Establecer los criterios, pautas y procedimientos fundamentales para la
implementacidn, seguimiento y evaluacion del programa de seguridad y salud en el
trabajo, con el fin de prevenir accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales en
la empresa, de conformidad a lo establecido en la LOPCYMAT vy su reglamento
parcial proponiendo mecanismos para la participacion activa y protagénica de los
trabajadores y las trabajadoras en las mejoras, asi como también para la supervison

continua de las condiciones de seguridad y salud en el trabajo.

6.3.- ALCANCE
Garantizar a todos los trabajadores y las trabajadoras de la empresa, con
especial énfasis en aquellos mas vulnerables a los procesos peligrosos, condiciones de
seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el

ejercicio pleno de sus facultades fisicas y mentales.

6.4.- CAMPO DE APLICACION
Aplicable a todos los trabajos efectuados, en el area de produccion de la
empresa, estando amparados por las disposiciones de la presente norma técnica de

prevencion.
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6.5.-RESPONSABILIDADES
La empresa, es responsable de asegurar la elaboracidn, puesta en practica y
funcionamiento del programa de seguridad y salud en el trabajo, asi como de brindar
las facilidades técnicas, logisticas y financieras, necesarias para la consecucién de su
contenido.

El servicio de seguridad y salud en el trabajo es el responsable de elaborar la
propuesta del programa de seguridad y salud en el trabajo, someterlo a la revision y
aprobacién del comité de seguridad y salud laboral, asi como su promocion,
ejecucion, supervision y evaluacion, con la participacion efectiva de los trabajadores
que laboren en la misma.

El comité de seguridad y salud laboral es responsable de participar en la
elaboracion, aprobacion, puesta en practica y evaluacion del programa de seguridad y
salud en el trabajo.

Los delegados y delegadas de prevencion como representantes de los
trabajadores, deben garantizar que los mismos estén informados y participen
activamente en la prevencién de los procesos peligrosos.

El Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales es el
responsable de aprobar y vigilar la aplicacion del programa de seguridad y salud en el

trabajo de la empresa.
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Los trabajadores y las trabajadoras son responsables de participar en la elaboracion
del programa de seguridad y salud en el trabajo, politicas y reglamentos internos

relacionados con la seguridad y salud en el trabajo.

Las unidades de supervision del trabajo y la seguridad industrial, son
responsables de promover y velar por la correcta aplicacion de los programas de

seguridad y salud en el trabajo, durante la ejecucion de los actos supervisorios Unicos.

6.6.- ELEMENTOS FUNDAMENTALES DEL PROGRAMA DE
SEGURIDAD.
Los elementos fundamentales para la gestion de un sistema preventivo son los

siguientes:

1.- Descripcion del proceso productivo.

Como paso inicial para la elaboracion del programa de seguridad y salud en el
trabajo, se efectuo la identificacion de los procesos peligrosos existentes, asi como el
diagnostico de las necesidades del centro de trabajo; acciones que fueron realizadas
con la participacion de los trabajadores y las trabajadoras, tomando como base el
conocimiento generado por ellos al realizar sus actividades, es decir, el aprendizaje

empirico adquirido por el trabajador y la trabajadora por medio de su préactica laboral.
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Esta informacion, recuperada y sistematizada mediante la confrontacion y
validacién del grupo de trabajo, es el resultado de la sumatoria de las opiniones, con
base en la realidad del centro de trabajo, mediante el intercambio de conocimientos,
saber y experiencia de los trabajadores y las trabajadoras. Ademas describe de forma
precisa las etapas del proceso productivo, la forma de organizacion del trabajo, asi
como los objetos y los medios involucrados en cada una, entre otros aspectos: materia
prima, maquinarias, equipos, desechos generados, disposicién final de los mismos,
sustancias utilizadas, organizacién y division técnica del trabajo, organigrama,
diagrama de flujo, descripcion de las etapas del proceso, division de las areas y
departamentos, puestos de trabajo existentes, herramientas utilizadas, tipo de
actividad, empresas contratistas y la relacién entre ellos. Luego la informacion
recopilada fué validada por los trabajadores y las trabajadoras, y los delegados y

delegadas de prevencion.

2.- Descripcion del proceso de trabajo.
La gerencia de seguridad y salud en el trabajo, con la participacion activa de los
delegados y delegadas de prevencion y el comité de seguridad y salud laboral, efectla
la identificacion del proceso de trabajo, detectando las condiciones asociadas al
objeto de trabajo, medio de trabajo y a la organizacion y division del trabajo, que
pueden causar dafio al trabajador o trabajadora durante el desarrollo de las actividades
laborales (proceso de trabajo) por etapas, tomando en cuenta para ello la informacion

aportada por los trabajadores y las trabajadoras, considerando:
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procesos peligrosos, condiciones peligrosas en cada una de las etapas del proceso de
trabajo o puestos de trabajo, nimero de trabajadores y trabajadoras expuestos a los
procesos peligroso y dafios que pueda generar a la salud de los trabajadores y
trabajadoras. En funcion de los procesos peligrosos detectados, se adoptaran las
medidas preventivas y de mejoras de los niveles de proteccion, con el fin de priorizar
las acciones a aplicar. Se efectta la identificacion de los procesos peligrosos siempre
que: se inicie la elaboracién del programa de seguridad y salud en el trabajo, se
disefie, planifique e inicie una nueva actividad productiva, se creen proyectos para la
construccion, funcionamiento, mantenimiento y reparacion de los medios,
procedimientos y puestos de trabajo, para que sean ejecutados con estricto
cumplimiento a las normas y criterios técnicos y cientificos universalmente aceptados
en materia de salud, higiene, ergonomia y seguridad en el trabajo, a los fines de
eliminar o controlar al maximo técnicamente posible, los riesgos y procesos

peligrosos, se generen cambios en los equipos de trabajo, sustancias o preparados

quimicos diferentes a los habituales, se introduzcan nuevas tecnologias o se

modifique el acondicionamiento de los lugares de trabajo, se cambien las condiciones
de trabajo, al modificarse algin aspecto relativo a las instalaciones, organizacion o al
método de trabajo, se detecten dafios en la salud de los trabajadores o las
trabajadoras, se aprecie que las actividades de prevencion son inadecuadas o
insuficientes, se identifiqguen nuevos peligros por el trabajador o la trabajadora, sea
requerido por los delegados y delegadas de prevencion, el comité de seguridad y

salud laboral y los trabajadores y las trabajadoras en general y otros donde se
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considere necesario o cuando el INPSASEL lo advierta, recomiende, indique u

ordene, a través de las actuaciones de los funcionarios de inspeccion.

3.- Identificacion y evaluacion de riesgos

- Definicidn de probabilidad de ocurrencia y severidad de consecuencias.

Para tener una evaluacion completa se tomaron en cuenta la severidad de
consecuencias (impacto, efecto del riesgo) de cada riesgo y su probabilidad de
ocurrencia (las veces que se puede presentar el suceso); que son definidas a

continuacion, en la tabla 7.1:

Tabla 6.1.- Probabilidad de ocurrencia y severidad de consecuencias.

BAJA Ocurrencia considerada improbable.
MEDIA Ocurrencia considerada posible.

ALTA Probabilidad de ocurrencia suficientemente alta.

Fuente: guia técnica: metodologia para el anélisis de riesgos-vision general

A continuacién se presenta en la tabla 6.2 la matriz de riesgos y los parametros

establecidos para su aplicacion:
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Tabla 6.2.- Pardmetros para la aplicacion de la matriz de riesgos.

CONSECUENCIAS

Ligeramente . Extremadamente
) Dafiino ]
Dafiino Dafiino
A RIESGO RIESGO RIESGO
<9E TRIVIAL TOLERABLE MODERADO
5‘ BAJA ) 3
< 1
)
o
o CONSECUENCIAS
RIESGO RIESGO RIESGO
ALTA MODERADO = IMPORTANTE | INTOLERABLE
3 4 5

Fuente: guia técnica: metodologia para el analisis de riesgos-vision general.

- Plan de accion y control de riesgos

Consistié en la identificacion del riesgo, las acciones a tomar para prevenirlo,
asi como el momento en que deben ser aplicadas dichas acciones, como se observa en
la tabla 6.3.
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Tabla 6.3.- Plan de accién y control de riesgos.

RIESGO

Trivial

Tolerable

Moderado

Importante

Intolerable

¢(SE DEBEN TOMAR
NUEVAS ACCIONES
PREVENTIVAS?

No se requiere accion

especifica.

No es necesario mejorar

la accion preventiva.

Se deben hacer esfuerzos
para reducir el riesgo. Cuando el
riesgo moderado esté asociado a
consecuencias extremadamente
dafiinas, se debera precisar
mejor la probabilidad de que
ocurra el dafio para establecer la

accion preventiva.

Puede que se precisen

recursos necesarios para

controlar el riesgo.

Debe

trabajo si no es posible reducir

prohibirse el

el riesgo.

¢CUANDO HAY QUE REALIZAR
LAS ACCIONES PREVENTIVAS?

Debe establecerse un periodo de
tiempo para implantar las medidas que

reduzcan el riesgo.

debe

establecerse para implantar las medidas

El periodo que
de reduccion de riesgo debe ser menor

al de los riesgos moderados.

Se debe implantar la medida
correctiva inmediatamente, no se
continua ni se reactiva el trabajo hasta

tanto se haya reducido el riesgo.

Fuente: guia técnica: metodologia para el analisis de riesgos-vision general.
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4.- Planes de trabajo para abordar los diferentes riesgos.

El programa de seguridad y salud laboral esta conformado por ciertos planes de
trabajo que contribuyen al mejoramiento de las condiciones de trabajo, todo con la
finalidad de adoptar medidas eficaces de prevencion y control de riesgos. Dichos

planes son los siguientes:

- Informacién y capacitacion permanente a los trabajadores y
trabajadoras.

El objetivo de la capacitacion es impartir instruccion, modificar conductas y
sensibilizar al ~ personal en aspectos de salud y seguridad laboral con el fin de

prevenir y/o evitar posibles dafios durante el desarrollo de las actividades.

Se planificaron, organizaron, y dictaron charlas relacionadas con seguridad y
salud laboral, las cuales estan a cargo de personas capacitadas en dichos temas, con el
objeto de crear conciencia en los trabajadores y trabajadoras de la institucién. Los
participantes deben firmar una lista de constancia de capacitacion, la cual debe ser

afiadida a su archivo personal.

Las areas de capacitacion son:
. Seguridad industrial: la capacitacion relacionada con este tema provee
informacion al personal sobre el correcto desempefio de sus labores de manera

segura, de modo tal que sus acciones no representen un factor de riesgo o un
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acto peligroso, tanto para sus vidas como para la de sus companeros de trabajo, y no
perjudiquen el normal desarrollo de las actividades que se realizan en la institucion.
Durante esta capacitacion se deben tocar los siguientes temas:

e Condiciones seguras de trabajo.

e Condiciones ambientales de trabajo.

e Limpieza y mantenimiento de las &reas de trabajo.

e Sefializacion preventiva.

e Accidentes- tipos.

e Reportes de accidentes e incidentes.

e Riesgos- tipos.

. Prevencion en salud: se tocan puntos relacionados con las disposiciones y
elementos normativos y extra normativos que tengan que ver con la prevencion
de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, y en general cualquier
otro aspecto que esté vinculado al mejoramiento del bienestar y la seguridad en
el medio ambiente de trabajo.

Temas a tocar son:
e Evaluacion médica general.
e Prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales.
e Riesgos asociados al trabajo de oficina.
e Ergonomia.

o Estrés.
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E Procedimiento ante emergencias: el personal esta capacitado para responder
ante cualquier emergencia que pueda presentarse en las instalaciones de la
institucion.

Un plan de emergencia debe definir la secuencia de acciones a desarrollar para
el control inicial de las emergencias que puedan producirse.
Temas de capacitacion:
» Comunicacion de una emergencia.
» Reconocimiento de la sefializacion de seguridad.
» Entrenamiento ante una situacion de emergencia.
» Capacitacion para el manejo de vehiculos para asistir una emergencia.
» Procedimientos de evacuacion.
» Uso adecuado de los dispositivos de control de emergencias (extintores,
herramientas, entre otros.)
Es necesario tomar en cuenta que cada vez que entre personal nuevo a la
institucion o surja alguna rotacion de personal en los puestos de trabajos, las personas

involucradas deberan recibir capacitacion y adiestramiento.

- Procesos de inspeccion y evaluacién de seguridad y salud laboral.

La planificacidn, organizacion y ejecucion de los procesos de inspeccion estan a
cargo de un personal calificado para dicha tarea. Estos procesos estan destinados a la
identificacion de condiciones inseguras e insalubres de trabajo, tanto en las
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Instalaciones como en los puestos de trabajo, a objeto de establecer el control
necesario y evitar dafios futuros.

El comité de seguridad y salud laboral debe redactar informes indicando el
resultado de cada inspeccién, asi como también debe plantear y aplicar las
correcciones pertinentes a cada falla o falta encontrada en el sistema de seguridad y
salud laboral de la institucion.

Los procesos de inspeccion general, se llevan a cabo periddicamente
(semestralmente), en toda la instalacion y a cada puesto de trabajo. Resaltando que en
el momento que el comité lo crea pertinente se realizaran inspecciones intermitentes,
sin previo aviso, con el fin de detectar posibles incumplimientos de las normativas
internas de seguridad y salud laboral.

. Inspecciones a sitios de trabajo, equipos, y herramientas.

Una inspeccién adecuada arroja resultados que permiten determinar el nivel de
conocimiento de cada trabajador acerca de las actividades que ejecuta, la observacion
de las normas de seguridad, la necesidad de nuevos métodos en el proceso de trabajo,
la calidad de los equipos y herramientas utilizadas.

Estas inspecciones las realizan los Jefes de areas, por lo menos una vez al mes
con el fin de evaluar el pleno cumplimiento de las normas y reglamentos de
seguridad.

También se realizan inspecciones a los sistemas y equipos de extincion de
incendio, con el objeto de garantizar su efectividad al momento de producirse un
conato de incendio.

- Inspecciones de seguridad laboral

Elaborado por: Supervisado por:
Yactany Estaba Garcia Ing. Melina Laya



http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml

268

PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN
EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRODUCCION DE UNA

PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

as Inspecciones de seguridad en conjunto con la evaluacion de riesgo,
contribuyen a la identificacion de condiciones y practicas inseguras en los lugares de
trabajo que puedan producir accidentes y/o enfermedades profesionales.
& Consideraciones en las inspecciones
Verificar la existencia de métodos divulgativos.
Comprobar que la ropa de trabajo sea la mas adecuada.
Observar practicas inseguras.
@ Inspecciones en puestos de trabajo
Verificar el orden y la limpieza.
Verificar el sistema de deteccion y combate de incendios.
Verificar que se cumplan los parametros establecidos en cuanto a iluminacion y
ventilacion de los sitios de trabajo.
@ Inspecciones a las instalaciones.
Se realizan, al menos trimestralmente una revision exhaustiva a toda la
instalacion independientemente del riesgo que este presente a fin de detectar
condiciones inseguras que pudiesen generar accidentes a cualquier trabajador o

visitante de la esta institucion.

De igual forma el comité de seguridad y salud laboral tiene la atribucion de

organizar y ejecutar cualquier inspeccion que crea conveniente, quedando siempre
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constancia de la misma, todo siempre orientado a garantizar la seguridad de los
trabajadores y el cuido de las instalaciones y del patrimonio de la institucion.

- Monitoreo y vigilancia epidemioldgica de los riesgos en los puestos de
trabajo.

Una vez identificados y registrados los riesgos en las instalaciones y puestos de
trabajo de la empresa, se implementa un proceso basado en el monitoreo o vigilancia
regular, establecido con el fin de analizar y evaluar los riesgos presentes, esto con el
objeto de determinar la frecuencia y ocurrencia de los mismos, y tomar las acciones

preventivas y correctivas pertinentes en cada caso.

Este proceso esta basado en la observacion directa y analisis de las condiciones
ambientales y fisicas de las instalaciones, los puestos de trabajo y el desarrollo de las
diferentes actividades que se realizan en la organizacion. Se toman las anotaciones
pertinentes, para posteriormente desarrollar informes que seran registrados. El
resultado de estos informes permite tomar las acciones de control necesarias para
mejorar las condiciones del medio ambiente de trabajo y la calidad de vida de los

empleados.

- Monitoreo y vigilancia epidemioldgica de la salud de los trabajadores.
El proceso de monitoreo y vigilancia de la salud consiste en la recoleccion,
registro, analisis e interpretacion de informacion proveniente de las evaluaciones

médicas de cada trabajador, asi como también existe un registro de incidentes,

Elaborado por: Supervisado por:

Yactany Estaba Garcia Ing. Melina Laya




270

PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN
EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRODUCCION DE UNA

PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

accidentes laborales y enfermedades ocupacionales que permiten

posteriormente establecer las correcciones y el control necesario en el tiempo.

- Monitoreo y vigilancia de la utilizacion del tiempo libre de los trabadores.

Este tipo de vigilancia consiste en el registro de la utilizacion del tiempo libre
de cada empleado, verificando el cumplimiento de los planes de recreacion
establecidos, la utilizacion de las horas y dias libres de cada empleado, entre otros
aspectos relacionados con el esparcimiento y recreacion del personal.

- Reglas, normas y procedimientos de trabajo seguro y saludable

Las reglas, normas y procedimientos presentados deben ser de obligatorio
cumplimiento, cualquier falta debe ser reportada al area de seguridad, asi como
también cualquier inconformidad por parte de algin trabajador ante las normas y
reglas expuestas debe ser notificada a esta area.

Estas reglas y normas contribuyen al mejoramiento de la labor prevencionista
en la institucion, aumento de la calidad del trabajo, y en general a proporcionar un

ambiente laboral seguro y saludable.

Las reglas y normas de la institucion en materia de seguridad y salud laboral se
presentan a continuacion:
v Reglas generales

Queda terminantemente prohibido el acceso a la empresa con cualquier tipo de

arma.
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Queda terminantemente prohibido el ingreso de bebidas alcohdlicas en los
lugares de trabajo, asi como la presencia de trabajadores en estado de ebriedad.

No se debe bajar o subir de vehiculos en marcha.

No se asignaran ni se debe intentar hacer un trabajo con el cual no esta
familiarizado.

No se debe pasar por debajo de sitios en los cuales se estén realizando trabajos.

Ningln trabajador puede sacar productos o materiales pertenecientes a la
empresa sin previa autorizacion.

Se debe prestar atencion al trabajo y estar alerta de lo que ocurre alrededor, ya
que la falta de atencion es unas de las principales causas de accidentes.

En caso de que un trabajador no asista a su jornada laboral por motivo de salud,
debe participarlo a la empresa y asistir a una consulta médica para justificar su
ausencia en el trabajo, ya que sin esto no hay justificacion.

Es deber de todo trabajador cumplir y hacer cumplir, las normas y reglamentos,
al igual que reportar cualquier acto o condicion insegura.

- De los equipos eléctricos

El trabajador debe estar siempre alerta contra la posibilidad de ponerse en
contacto con equipos eléctricos bajo tension.

Debe tener especial cuidado con todos los conductores eléctricos sea cual fuera

la tension que conduzcan.
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Si no esta autorizado para ello no debe intentarse efectuar tareas relacionadas
con electricidad.

Si se detecta algun defecto en los equipos eléctricos, se debe informar
rapidamente al supervisor del area o algin miembro del comité de higiene y
seguridad industrial.

Si en el curso del trabajo se cae un breaker no se debe intentar su reconexion,
debe Ilamarse a un electricista para que lo haga.

Antes de conectar un cable de tension eléctrica, debe cerciorarse si hay
desperfecto visible.

Deben inspeccionarse las herramientas eléctricas portatiles antes de usarse. Asi
mismo debe revisarse el estado de sus enchufes y conductores.

Debe aislar todos los cables descubiertos.

r De la prevencion y proteccion contra incendio

Los aparatos contra incendios son para usarlos en caso de incendio Unicamente.

No deben bloquearse los sitios donde estan colocados los extintores de
incendios ni las salidas de emergencias.

Los trabajadores deben conocer el funcionamiento y uso especifico de los
diferentes tipos de extintores de incendios.

Debe notificar al encargado de higiene y seguridad industrial cuando se use
cualquier extintor, asi sea poca la cantidad de sustancia quimica que se haya usado.
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Debe reportarse al supervisor o al encargado de higiene y seguridad industrial todos

los peligros que se observen.

Debe mantener limpio y en buen estado de funcionamiento el equipo de uniény

conexion a tierra.

- Normas internas

Reportar las condiciones inseguras de trabajo.

Mantener el sitio de trabajo en buenas condiciones de higiene y
salubridad.

No cometer actos que puedan atentar contra la integridad propia, la de los
comparfieros y el medio ambiente de trabajo.

Acatar las instrucciones y ensefianzas impartidas en materia de seguridad
y salud laboral.

Respetar los sistemas de sefializacion que se fijen en los puestos de trabajo
en materia de seguridad industrial.

Participar activamente en los programas y actividades disefiados en el
area.

Notificar la ocurrencia de accidentes e incidentes.
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e Todo el personal que tenga asignado uniforme, deberd usarlo
obligatoriamente de lunes a viernes. Uniforme: franela con logo de la
empresa del color que corresponda a su area, pantalon jean azul, calzado

de seguridad que le corresponda.

Dotacidn de equipos de proteccion personal y colectiva.

La empresa, en cumplimiento del deber general de prevencidon, proteccion de la
vida y salud en el trabajo, establece politicas y ejecuta acciones que permiten el
control total de las condiciones inseguras e insalubres de trabajo, estableciendo como
prioridad el control en la fuente u origen. En caso de no ser posible, se deben utilizar
las estrategias de control en el medio y controles administrativos, dejando como
ultima instancia y cuando no sea posible la utilizacidn de las anteriores estrategias, o
como complemento de las mismas la utilizacion de equipos de proteccion personal
(EPP) de acuerdo al tipo y magnitud de los riesgos.

o La empresa, suministra gratuitamente los equipos de proteccion personal, que

deben reunir las siguientes condiciones:

1. Dar adecuada proteccion contra el riesgo particular para el cual fue disefiado.
2. Ser confortable cuando lo usa el trabajador o la trabajadora.
3. Ajustarse comodamente sin interferir en los movimientos naturales del
usuario.
4.  Ser resistentes.
5. Ser desinfectables y de facil limpieza dependiendo de sus caracteristicas.
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6. Llevar la marca de fabrica a fin de identificar su fabricante.

~

Los trabajadores y las trabajadoras deben ser formados para su uso, cuidado y
mantenimiento.
8. deberd llevar un registro sistematizado, dejando constancia por escrito de la
entrega y recepcion de los mismos.
9. Los equipos de proteccion personal deberan estar certificados de acuerdos a

las normas establecidas para brindar la proteccion requerida.

10. La dotacion de los equipos de proteccion personal solo se realizara previo
analisis de los procesos peligrosos y acciones sobre la fuente.

11. Establecer criterios para la periodicidad de las dotaciones de los equipos de
proteccion personal.

12. Los equipos de proteccion personal deben ser sometidos a pruebas e
inspecciones periddicas que permitan evaluar sus condiciones y uso.

13. Los trabajadores y las trabajadoras participaran activamente en la seleccién de
los equipos de proteccidn personal.

- Atencidn preventiva en salud ocupacional.

La institucion cuenta con un departamento médico a la disposicion plena de su
personal, el cual tiene completo derecho a usarlo cuando lo considere necesario.
Ademas de esto cada seis (6) meses deben realizarse examenes de salud preventivos,
chequeos generales pre y post vacacionales; al momento de ingresar o egresar algun
personal a la institucion, también se le realizaran los examenes pre-ocupacionales y

de egreso (segun sea el caso) necesarios. Brindando la confidencialidad
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correspondiente en cada caso. Teniendo en cuenta que todo debe estar
debidamente registrado.

- Planes de contingencia y atencion de emergencias.

Los planes de contingencia estan a cargo de la brigada de seguridad y salud
ocupacional, quienes actlan de manera organizada en casos de emergencia o cuando
sea requerida su actuacion en gestiones propias de la seguridad en el trabajo.

Este personal esta completamente familiarizado con las instalaciones de la
institucion, es decir, debe tener conocimiento de lo siguiente:

e Caminos de acceso.
e Rutas de evacuacion.
e Localizacién del equipo contra incendio.
e Sistema de deteccidon de incendio.
e Sistema de alarmas.
e Sistema de electricidad.
e Contenido de los almacenes o cuartos de depdsito.
[}
Tipos de emergencias
El personal tiene conocimiento del tipo de emergencia que puede presentarse,

las cuales se clasifican de la siguiente manera:
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= Conato de emergencia
Es el incidente que puede ser controlado y dominado de forma sencilla y

rapida por el personal y medios de proteccién de la institucion.

» Emergencia parcial

Es el incidente que pasa de ser dominado requiere la actuacion de los
medios humanos.

Emergencia general

Es el incidente que precisa de la actuacion de todos los equipos y medios de
proteccion de la institucion y requiere la ayuda de medios de socorro y salvamento

exteriores. La emergencia general contemplara la evacuacion.

@ Atencién de emergencias
La atencion de emergencias tiene en cuenta las siguientes actuaciones en
concreto:
» Prevencion y extincion de incendios.
Antes
- Mantener operativos (funcionando, sefializados y despejados) equipos y
sistemas contra incendio.
- Tener conocimiento de la ubicacién y uso del equipo contra incendios.

- Mantener despejadas y debidamente sefializadas las vias de evacuacion.
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Durante

- Controlar la situacion: dar aviso a la persona responsable quien dara aviso
al cuerpo de bomberos.

- Se tratard de extinguir el fuego, so6lo si: se estd capacitado en el uso de
extintores, el fuego es controlable.

- Si no es posible controlar la situacion: se evacuara el lugar afectado y se
dara alarma general para evacuar las instalaciones.

- Cortar la energia eléctrica desde el tablero general.

- Si la atmoésfera es demasiado densa, por el humo y los gases, se debe

cubrir la nariz y boca con un pafio mojado y tratar de avanzar agachado.

- La evacuacion se hara en fila y por el lado derecho de la ruta sefialada,
dejando el lado izquierdo para las acciones de control de emergencia.

Después

- Seguir las instrucciones que se impartan.

» Medidas de primeros auxilios.
Precauciones generales para prestar primeros auxilios
Determinar peligros potenciales en el lugar del accidente y atender a la victima

en un area segura.
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Aflojar las ropas, controlar que no halla lesiones ocultas (revisar de cabeza a los
pies, de frente y de espalda)
Evitar movimientos innecesarios del accidentado.
Cubrir al lesionado para mantenerle la temperatura corporal.
No hacer comentarios sobre el estado de salud del lesionado, especialmente si
se encuentra inconsciente.
Preguntar a los presentes si tienen conocimientos en primeros auxilios para que
los ayude.
Si hay varios accidentados prestar la atencion de la siguiente forma:
1°. Accidentados que sangran profundamente
2°.Aquellos que no presentan sefiales de vida (muerte aparente).
3% Accidentados con quemaduras graves
40 Fracturados
5°. Heridas leves
» Evacuacion de personal

Pautas de organizacion de evacuacion.

e Lasefial de alarma para la evacuacion sera de forma manual, bien a través

de megafonia, sefiales acusticas, etc.
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e Las personas designadas cerrardn ventanas y puertas. Se evitaran

corrientes de aire.
e Los diferentes grupos esperaran siempre la orden de salida.
e Se verificara que no queda nadie en ninguna de las areas de la institucion.

e Las areas desalojadas seran marcadas con una silla o un objeto diferente a

un extintor delante de la puerta (Sefal de area desalojada).

e Siel area es el origen de la emergencia se marcara con un extintor delante

de la puerta (Sefial de area siniestrada).
e Nadie se rezagara para recoger objetos personales.
e Se conservara la calma.

e Todo el mundo se dirigird al punto de reunion preestablecido (&rea
exterior suficientemente alejada a la instalacion y con extension adecuada
para acoger al personal a evacuar) y permanecera en €l mientras se hace

el recuento y hasta nueva orden del personal a cargo.
- Personal y recursos necesarios para ejecutar el plan.

El personal que ejecuta el plan es la totalidad de trabajadores de la empresa,
ya que todos deben tener y asumir una responsabilidad de seguridad en la misma y
sus recursos necesarios seran los dotados por la empresa a cada trabajador y area de

trabajo.
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- Recursos econdmicos precisos para la consecucion de los objetivos

propuestos.

La empresa asigna una partida presupuestaria anualmente que constituye los
recursos econémicos necesarios, para lograr el fiel cumplimiento de lo expresado en
los objetivos y la planificacion de su programa de seguridad y salud en el trabajo;
para ello sefiala todas las inversiones previstas en esta materia, cuantificando las

unidades requeridas, precio unitario y costo total de las acciones.
- Ingenieria y ergonomia.
La empresa debe:

Adecuar los métodos de trabajo, asi como las maquinas, herramientas y utiles
utilizados en el proceso de trabajo, a las caracteristicas psicoldgicas, cognitivas,

culturales y antropométricas de los trabajadores y las trabajadoras, a fin de

lograr que la concepcion del puesto de trabajo permita el desarrollo de una relacion

armoniosa entre el trabajador y la trabajadora y su entorno laboral.

. Implantar los cambios requeridos, tanto en los puestos de trabajo existentes,

como al momento de introducir nuevas maquinarias, tecnologia o métodos de

organizacion de trabajo, previa realizacion del estudio de puesto de trabajo.

Llevar un registro de las caracteristicas fundamentales de los proyectos de nuevos

medios y puestos de trabajo o la remodelacion de los mismos, y estan
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r en la obligacion de someterlos a consideracion del comité de seguridad y salud
laboral y de la gerencia de seguridad industrial, asi como del INPSASEL para

su correspondiente aprobacion.

. El empleador o empleadora debe disefiar un programa de mantenimiento
preventivo, predictivo y correctivo a las maquinas, equipos y herramientas del

centro de trabajo.
- Investigacion de accidentes de trabajo y de enfermedades ocupacionales.
*Accidentes de trabajo

La empresa luego de la ocurrencia del accidente de trabajo, en conjunto con
los delegados o delegadas de prevencion y el servicio de seguridad y salud en el
trabajo debe activar su investigacion, previa notificacion y declaracion ante el

Inpsasel, conteniendo como minimo:

o La recopilacion de la informacion, en la cual se contemplard: toma de datos en

el sitio y de manera inmediata, siempre que sea posible; realizar todas las

indagaciones precisas de los posibles testigos individualmente; evitar juicios de
valor, sin buscar responsabilidades sino hechos; analizar los aspectos técnicos y
organizacionales del entorno que puedan ayudar a las conclusiones y

reconstruccion del accidente del modo méas objetivo.
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Anadlisis del accidente: una vez obtenida la informacién se determinaran las
causas inmediatas y basicas que dieron origen al accidente, como consecuencia
programa de seguridad y salud en el trabajo, asi como al INPSASEL para su

aprobacion, comprometiéndose a lo siguiente:

. Asegurar el cumplimiento de toda la normativa legal en materia de seguridad y

salud en el trabajo.

. Adoptar y desarrollar nuevas tecnologias compatibles al medio ambiente y la

mejora continua de las condiciones de trabajo.

. Proporcionar informacién y formacion teorica y practica, suficiente, adecuada y
en forma periddica a todos los trabajadores y las trabajadoras en materia de

seguridad y salud en el trabajo.

. Medir, controlar y perfeccionar de modo continuo los procesos productivos en
los aspectos relacionados con el medio ambiente y la salud de los trabajadores
y las trabajadoras.

. Promover sistemas de comunicacion interna sobre la eficacia de la politica,
normas y resultados en los aspectos de prevencion, facilitando y fomentando la

coordinacion y participacion de todos los trabajadores y las trabajadoras.

. Revisar de forma periddica los puestos de trabajo en los aspectos que afectan a
la seguridad, higiene, ergonomia y psicologia, utilizando los registros sobre
morbilidad y accidentabilidad, a fin y efecto de mejorar los métodos de trabajo

y la eficacia de las medidas preventivas.

Elaborado por: Supervisado por:

Yactany Estaba Garcia Ing. Melina Laya
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PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN
EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRODUCCION DE UNA
PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

Garantizar a las empresas contratistas o intermediarias o de otras formas
asociativas, condiciones optimas de seguridad y salud en el trabajo.

Establecer programas para la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso

y turismo social para el disfrute de los trabajadores y las trabajadoras.
Acatar los ordenamientos impartidos por el INPSASEL.

Respetar las acciones y actividades desarrolladas por los delegados y

delegadas de prevencion.

-ldentificacion de las asociaciones cooperativas en hacer cumplir los planes

establecidos:

En caso de las asociaciones cooperativas o cualquier forma asociativa, la carta
compromiso sera presentada y aprobada por la asamblea general de asociados y

asociadas, comprometiéndose a lo siguiente:

Asegurar el cumplimiento de toda la normativa legal en materia de seguridad y

salud en el trabajo.

Adoptar y desarrollar nuevas tecnologias compatibles al medio ambiente y la

mejora continua de las condiciones de trabajo.

Proporcionar informacién y formacion teorica y practica, suficiente, adecuada y
en forma periddica a todos los trabajadores y las trabajadoras en materia de

seguridad y salud en el trabajo.

Elaborado por: Supervisado por:

Yactany Estaba Garcia Ing. Melina Laya
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PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN
EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRODUCCION DE UNA

PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

o] Medir, controlar y perfeccionar de modo continuo los procesos productivos en
los aspectos relacionados con el medio ambiente y la salud de los trabajadores

y las trabajadoras.

o] Promover sistemas de comunicacién interna sobre la eficacia de la politica,
normas y resultados en los aspectos de prevencién, facilitando y fomentando la

coordinacion y participacion de todos los trabajadores y las trabajadoras.

o] Revisar de forma periddica los puestos de trabajo en los aspectos que afectan a
la seguridad, higiene, ergonomia y psicologia, utilizando los registros sobre
morbilidad y accidentabilidad, a fin y efecto de mejorar los métodos de trabajo

y la eficacia de las medidas preventivas.

o] Garantizar a las empresas contratistas o intermediaria o de otras formas

asociativas condiciones dptimas de seguridad y salud en el trabajo.

o] Establecer programas para la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso

y turismo social para el disfrute de los trabajadores y las trabajadoras.
o] Acatar los ordenamientos impartidos por el INPSASEL.
6- De la evaluacion del programa de seguridad y salud en el trabajo.

-La empresa garantiza que los trabajadores y trabajadoras dispongan del tiempo
y recursos para involucrarse activamente en los procesos de organizacion,
planificacion y seguimiento del programa de seguridad y salud en el trabajo, con una

participacion activa y protagonica de los mismos, en relacién a la evaluacion

Elaborado por: Supervisado por:

Yactany Estaba Garcia Ing. Melina Laya
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PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN
EL TRABAJO APLICADO AL AREA DE PRQDUCCION DE UNA
PLANTA FABRICANTE DE CERAMICAS.

periddica, constante de la ejecucion y de las acciones de perfeccionamiento del

mismo.

-El comité de seguridad y salud laboral presenta ante el INPSASEL en su
informe mensual, las actividades de evaluacion del programa de seguridad y salud en
el trabajo, considerando las medidas propuestas y acordadas de mejoras detectadas en
la identificacion de los procesos peligrosos, como cumplimiento de los planes de

trabajo y su respectivo cronograma.

Elaborado por: Supervisado por:
Yactany Estaba Garcia Ing. Melina Laya
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CONCLUSIONES

El estudio realizado en materia de seguridad y salud laboral de la situacion
actual en la que se encuentra la institucion determind que ésta no cuenta
con un plan que le facilite las herramientas en cuanto a medidas

preventivas, normativa y politicas de seguridad industrial se refiere.

Se realizo la respectiva identificacion de riesgos en la institucion, lo cual
arroj6 como resultado la definicion de los riesgos presentes en la
institucion, los cuales fueron los mas notables: los riesgos fisicos de
iluminacion, ruido y calor, los quimicos de inhalacion de polvo y contacto

con sustancias quimicas.

Se comprobd que los trabajadores no usan los equipos de proteccion
personal con responsabilidad ya que un 29% de ellos los utiliza
ocasionalmente y 19,5% no los usa en ninguna ocasion, ademas los equipos
de proteccion personal no son dotados constantemente y los que
proporcionan no son los adecuados para todas las actividades

desempefiadas por puestos de trabajo en el area de produccion.

Los trabajadores en una mayoria de 76% conocen los riesgos presentes en

sus puestos de trabajo.

El departamento de mayor riesgo es el de preparacién de masas con un 33%
de la opinion de los trabajadores y seguido por el departamento de hornos

con un 32%.
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En los ultimos seis meses un 42,7% de los trabajadores ha sufrido

accidentes laborales.

La totalidad de los trabajadores no tiene conocimiento de la existencia de
un plan de seguridad en la empresa y solo un 23% de los trabajadores ha

recibido alguna formacion en materia de seguridad industrial.

La mayor deficiencia de la empresa es en cuanto al riesgo fisico del calor y
el polvo, ya que un 35% de los trabajadores sugiere que sean mejorados los

sistemas de extraccion.

El 60,2% de la poblacion trabajadora de la empresa en estudio esta

dispuesta a participar en actividades de seguridad industrial

El 72% de los trabajadores afirma que en los ultimos 6 meses ha habido
cambios positivos en cuanto a seguridad industrial se refiere, debido a sus

planes de accion.

La inexistencia de un plan de seguridad en la empresa aumenta las

situaciones de riesgo en los puestos de trabajo.

La ausencia de un departamento de mantenimiento ocasiona el mal
funcionamiento de maquinas y equipos lo que genera condiciones inseguras

en los puestos de trabajo del area de produccion.
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RECOMENDACIONES

Hacer uso del plan de seguridad y salud laboral propuesto para darle accion

a las actividades preventivas en cada puesto de trabajo.

Dotar de equipos de proteccion personal adecuados a cada actividad
realizada por los trabajadores en sus puestos de trabajo.

Notificar a cada trabajador de los riesgos que enfrentan en sus puestos de

trabajo y las medidas preventivas para evitar condiciones y actos inseguros.

Evaluar detalladamente el departamento de preparacion de masas y hornos
en cada puesto de trabajo, debido a los riesgos que presenta para mejorar la

calidad laboral en su puesto de trabajo.

Informar de los trabajadores del area de produccion sobre el plan de
seguridad y salud laboral a implementar, su funcion y beneficios que traera

su cumplimiento.

Dictar charlas informativas, hacer campafias de promocion dentro de la
institucion para dar a conocer las medidas preventivas respectivas a cada

riesgo.

Implantar nuevos sistemas de ventilacion y extraccion del aire, para mejorar

la calidad de éste en el area de trabajo.

Convocar a jornadas de saneamiento, higiene y seguridad para promover la

participacion de los trabajadores.
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« Crear un departamento de mantenimiento que ejecute planes preventivos y

correctivos a los equipos y maquinarias de la planta.
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ANEXO A
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ENTREVISTA ESTRUCTURADA REALIZADA.

Pregunta 1: ¢ Con qué frecuencia utiliza usted los equipos de proteccion personal
que posee?

Pregunta 2: ¢Recibe usted la dotacion de los equipos de proteccion personal
adecuados para la realizacion de su trabajo?

Pregunta 3: ¢Sabe usted qué los riesgos a los que esta expuesto en su puesto de
trabajo?

Pregunta 4: ¢ En que area cree usted que existen mayores riesgos?

Pregunta 5: ¢Ha sufrido algun accidente laboral en el area de produccion en los
altimos 6 meses?

Pregunta 6: ¢Conoce usted la existencia de un programa de seguridad y salud
laboral en su empresa?

Pregunta 7: ¢Ha recibido alguna vez instrucciones y conocimientos en materia
de seguridad y salud laboral?

Pregunta 8: ¢ Cual es su sugerencia en materia de seguridad industrial?
Pregunta 9: ¢ Participaria usted en actividades de seguridad industrial?
Pregunta 10: ¢Ha mejorado la seguridad industrial de la empresa en los Gltimos

6 meses?

Nombre:

Puesto de trabajo:
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ANEXO B
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IEQ PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
CODIGOPSSLO0S
balgres...
FICHA DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES
Y/O ENFERMEDADES.

BEPARTAMENTO; EQUIPQ DE INFORMACION
PARTE DE ACCIDENTE N° 1: - SERVICIO MEDICO
ACCIDENTE; - JEFE INMEDIATO
ENFERMEDAD: - COMITE SEGURIDAD
INCIDENTE: -COORDINADOR DE SEGURIDAD
1)- DATOS DEL TRABAJADOR.
NOMBRES Y APELLIDOS: Ci
EDAD: SEXO: M: __F:__ CARGO: FECHA INGRESQ: __{ [ |
TIEMPO EN EL PUESTO: TIPQ DE CONTRATO:
2)- DATOS DEL SUCESO.
FECHA: _ [ ! | HORA: TURNO:

TESTIGOS,
EN SU PUESTO DE TRABAJO: SI__ NO__ TRABAJO HABITUAL: SI__ NO__
DESCRIPCION COMO SE PRODUIO (JEFE OE GRUPO O SUPERVISCR):

AGENTE MATERIAL:

RIESGOS DETECTADOS EN EL PUESTO OE TRABASD:

3)- DATOS A INVESTIGAR.

&)- OTRAS PERSONAS:

B)- DECLARACION HECHA FOR LA PERSONA ACCIDENTADA:

FIRMA ACCIDENTADG:

EN SAN FRANCISCO DE YARE: COOROINARDOR 35L:
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ANEXO C
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INSPECCIONES DE SEGURIDAD Y SALUD LABORAL.

Area: . Fecha: / ]
CODIGO PSSL 004
N° | PROBLEMA | ACCION A TOMAR | Nivelde |Responsable| Fecha | realizado
riesgo cumplimiente | i —no
o '
02
03
04
05
06
07 ]
08
-
Leyenda: Grado del riesgo. Posibilidad de
ccurrencial exposicién
A- Posibilidad de muerte/ Perdida 1- Muy probable/ Muy
frecuente
De un miembro o estructura importante. 2- Probable/ Moderado
3- Poco probable/
Raramente,
B- Posibilidad de lesién seria/
daiios reparables
C- Posibilidad perdida menor
Elaborado por: Revisado por:

Cc
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ASCENSO:

“Evaluacion de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo
TITULO | enlas &reas de produccion de una fabrica de ceramicas ubicada

en el estado miranda”
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METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADO, TESIS Y ASCENSO:

AREA SUBAREA

Ingenieria industrial

Ingenieria y ciencias aplicada

RESUMEN (ABSTRACT):

En el presente trabajo de investigacion se realizd la evaluacién de riesgos

ocupacionales por puestos de trabajo basado en el desarrollo de la sequridad y salud

laboral para mejorar la situacidn actual del area de produccién de la fabrica de

ceramicas Balgres, C.A, en la cual fueron identificados riesgos fisicos, bioldgicos,

guimicos, ergonémicos, mecanicos Yy psicosociales, sus causas Yy consecuencias

conllevando al establecimiento de las medidas preventivas necesarias que

minimizaron el problema de manera permanente. De esta manera la empresa, hace el

cumplimiento de las exigencias legales, estd evitando situaciones indeseables vy

asumié el compromiso de implementar un programa de sequridad con su continua

evaluacién garantizando la salud del trabajador, el estado de su maquinaria y el buen

desempefio del proceso productivo, determinando asi el éxito de la institucion.
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