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INTRODUCCION

Desde el inicio de las actividades industriales en el ambito laboral venezolano,
éste ha tenido como caracteristica un desinterés por la salud, higiene y seguridad de

los trabajadores.

En Venezuela, con el auge industrial reciente se ha ido paulatinamente creando
conciencia Yy realizando estudios donde se tome en consideracion los servicios de
salud ocupacional y se preste mayor atencion hacia la minimizacién de los riesgos

ocupacionales y las mejoras de las condiciones de trabajo de la poblacion laboral.

Actualmente existen normativas legales, las cuales obligan al patrono a
brindarles a sus empleados el maximo de seguridad posible. El anlisis de los riesgos
ocupacionales del Centro de Formacién Socialista Industrial ubicado en Barcelona
(Edo Anzoategui) posee como propdsito brindar condiciones de trabajo y estudios

favorables a la poblacion existente.

El objetivo de este trabajo es recomendar y orientar hacia medidas preventivas
que permitan disminuir o eliminar los accidentes laborales, identificando y analizando

los tipos de riesgos presentes en los talleres del centro.

El contenido de este proyecto de investigacion esta distribuido en siete (7)

capitulos que se nombran a continuacion:

Capitulo I: Planteamiento del problema
Capitulo 1l: Marco tedrico
Capitulo I11: Marco metodoldgico

Capitulo IV: Analisis de la situacion actual

XVii



Capitulo V: Anaélisis de los resultados
Capitulo VI: Propuestas de mejoras

Capitulo VII: Estimacion econémica

Xviii



RESUMEN

El proposito del presente trabajo de grado fue identificar, estudiar y analizar los
riegos ocupacionales presentes en el centro de Formacion Socialista Industrial de
Barcelona ( Edo Anzoategui), con el fin de buscar el origen de las posibles causas
generadoras de la presencia de eventualidades o accidentes ocupacionales y con ello
elaborar medidas preventivas que ayuden a disminuir las enfermedades
ocupacionales. En la elaboracion de este trabajo de investigacion se aplicaron
técnicas de la Ingenieria Industrial necesarias al caso. (Entrevistas, encuestas,
observacion directa, revision documental, entre otras).Conociendo los riesgos por
cada uno de los talleres, se realizé el diagrama causa-efecto donde se identificaron las
causas de los accidentes laborales y las enfermedades ocupacionales. A continuacion
se identificaron los riesgos de acuerdo a las caracteristicas de cada uno de los talleres
existentes en el centro para establecer el tipo de riesgo, su origen, efectos y las
medidas preventivas para disminuir la ocurrencia de accidentes laborales. Para
finalizar se realizé una estimacion econdémica, mencionando los costos de los equipos

y materiales necesarios para establecer los objetivos planteados.

XiX



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1 Planteamiento del problema

El Instituto Nacional de Capacitacién Educativa Socialista (INCES) posee en su
estructuracion organizativa diversas areas en donde se desarrollan las actividades
planificadas por la institucion para lograr sus objetivos generales. Entre las areas esta

aquella dedicada en forma exclusiva a la instruccion industrial.

El Centro de Formacion Socialista Industrial del estado Anzoategui, esta
ubicado en las adyacencias de la Avenida Jorge Rodriguez (antigua Intercomunal),
avenida que enlaza a la ciudad de Puerto La Cruz con la ciudad de Barcelona,

especificamente en la entrada del sector Boyaca.

En el area industrial, el instituto posee varios talleres utilizados para impartir
capacitacion a los participantes sin diferencia de edad y sexo (excepto los menores de

edad, quienes requieren autorizacion de los padres o representantes).

Entre las distintas salidas ocupacionales que se le ofrecen a los participantes en
este centro estan: soldadura, mecanica automotriz, mecanica industrial, refrigeracion,

electricidad, latoneria y pintura, tapiceria, corte y costura y panaderia.

Para impartir capacitacion a los participantes, los espacios de instruccion
encierran riesgos entre los cuales son de relevancia: ambientes no climatizados, fallas
en tableros eléctricos, contaminacion ambiental ocasionada por los ruidos, vapores y

gases expedidos por maquinarias utilizadas. Igualmente en las areas de capacitacion
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existe la presencia de sustancias nocivas o toxicas para la salud, las cuales pueden
causar a corto, mediano o largo plazo dafios al organismo y convertirse luego en

enfermedades cronicas.

El prevenir riesgos en empresas e instituciones se considera hoy necesario en la
jerarquizacion de sus prioridades, ya que existe una normativa vigente la cual obliga a
las empresas, industrias o a cualquier tipo de institucion la presencia de condiciones
de seguridad en los sitios de trabajo. (LOPCYMAT).

Los riesgos pueden presentarse también por fallas humanas, al utilizar en
forma incorrecta los procedimientos en la implementacion y la metodologia de los

contenidos a impartir.

El propdsito de este proyecto fue realizar un andlisis de los riesgos
ocupacionales que puedan presentarse en el centro de capacitacion cuando se ejecuten
los planes o programas; para ello es necesario elaborar una serie de estrategias y
recomendaciones de manera que las actividades realizadas se ejecuten con el mayor

grado de seguridad posible.

En la elaboracion del analisis se tomd en consideracion la técnica de
investigacion de campo y la técnica de investigacion documental. La técnica de
investigacion de campo se logro a través de la observacion directa de las actividades
realizadas en el sitio de ejecucion de los programas del centro de formacion socialista
industrial y la técnica de investigacion documental se obtuvo por medio de datos

bibliogréficos anteriores los cuales esten relacionados con el tema a tratar.
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1.2 Justificacién

En el centro de formacién socialista industrial (C.F.S.I) seccion Barcelona
(Edo. Anzoategui) se encuentran depositados importantes cantidades de sustancias,
materiales y desechos conformados de peligrosos componentes los cuales pueden ser
capaces de proporcionar accidentes de bajo, mediana y alta recurrencia. Los
accidentes podrian afectar al recurso humano (participantes, facilitadores, directivos,
administrativos, obreros). Los componentes tambien podrian influenciar sobre la
edificacién y/o al ambiente. La implementacion y mal manejo de los procedimientos,
la carencia de capacitacién al personal, el déficit y desconocimiento del uso de los
equipos de proteccién personal son considerados también causales primordiales de

los riesgos a los cuales se esta expuesto.

Por este motivo, se analizaron los riesgos ocupacionales en los talleres del
centro, de tal manera que favorezcan la ejecucién segura y confiable de las

actividades planificadas en los diferentes cursos.

1.3 Alcance

El presente analisis de riesgos aplica solo para las actividades ejecutadas en
las areas de los talleres de mecéanica diesel, mecanica industrial, latoneria y pintura y
soldadura de universal del centro de formacion socialista industrial, ubicado en
Barcelona (Edo. Anzoategui); actividades realizadas por participantes, facilitadores o

terceras personas involucradas en las actividades del centro.

En la elaboracion de este trabajo se incluyen los aspectos relacionados con:

e Identificacion de riesgos ocupacionales en los talleres del centro.
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e El andlisis de las causas de los riesgos ocupacionales presentes en los talleres
del centro.
e Las medidas de prevencion y control de dichos riesgos para tomar en

consideracion al momento de realizar las actividades planificadas.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Analizar los riesgos ocupacionales presentes en los talleres del centro de

Formacion Socialista Industria-INCES Barcelona.

1.4.2 Objetivos especificos

1. Describir las condiciones actuales de los talleres del Centro de Formacion
Socialista Industria INCES- Barcelona.

2. ldentificar los riesgos existentes en los talleres del Centro de Formacién Socialista
Industria INCES- Barcelona.

3. Estudiar los riesgos ocupacionales presentes en los talleres del Centro de
Formacion Socialista Industria INCES- Barcelona.

4. Presentar estrategias Yy recomendaciones para un mejor desempefio de las
actividades.

5. Estimar econdmicamente la implantacion de las estrategias propuestas.
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1.5 Generalidades de la empresa

1.5.1 Resefa Historica

El Instituto Nacional de Capacitacion y Educacion Socialista, es un organismo
autonomo con personalidad juridica y patrimonio propio, adscrito al Ministerio del
Poder Popular para la Economia Comunal, creado por Ley el 22 de Agosto de 1959 y
reglamentado por Decreto el 11 de marzo de 1969 bajo la denominacion de Instituto
Nacional de Cooperacién Educativa (INCE). En el mes de noviembre del 2003, se
reforma el reglamento de la Ley del INCE, con la finalidad de reorganizarlo y
adecuarlo a los intereses del pais y al proceso de reconversién industrial, proceso que
enmarca posteriormente su concepcion y vision, dentro del &ambito de un socialismo
abierto y participativo, promoviendo un cambio de ideales enarbolados en su nueva

denominacion como Instituto Nacional de Capacitacion y Educacion Socialista.

1.5.2 Mision

Planificar, programar, hacer seguimiento y asesorar en el establecimiento de las
ofertas formativas requeridas de acuerdos a los planes del proyecto Pais, en pro del
desarrollo de una capacitacion integral para jovenes, adultos y trabajadores dentro del
sector industrial, para originar la constitucion de los objetivos del desarrollo
enddgeno para darle sustentabilidad al despliegue de las redes de produccion social,
como base de complementacion a los sectores: Agro-Industrial, Vivienda,

Ferroviario, Manufactureras (Textil, Calzado) y Turismo.

1.5.3 Vision
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Garantizar el desarrollo técnico productivo del sector industrial, basado en la
creacion, actualizacion o ajuste de las ofertas formativas requeridas, bajo la
concepciodn de satisfacer las demandas exigidas por el nuevo modelo de Produccion
Social, enfatizando en la autosostentabilidad tecnolégica moderna, para garantizar la
autonomia del sector para abastecer la demanda interna del Pais, contribuyendo al
desarrollo enddgeno vy a la transformacion del aparato productivo de éste dirigido a la

conformacion del sistema socialista.

1.5.4 Ubicacion geografica

INCES Region Anzoategui-Centro de Formacion Socialista Barcelona-
Programa Industria, se encuentra ubicado en la Entrada de Boyaca I, al lado del
Colegio Nacional de Periodista Barcelona-Edo. Anzoategui. En la figura 1.1 se

muestra graficamente la ubicacién de este centro.

nnnnnnn

MONAGAS

BOLiVAR

ANZOATEGUI

imeiros

Figura 1.1 Ubicacion geografica del Centro de Formacion Socialista
Industrial
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1.5.5 Objetivos de la institucién

1.5.5.1 Objetivos de formacion

Desarrollar los sistemas de formacion profesional acorde a las exigencias del
nuevo modelo de desarrollo socio-productivo.

Ampliar las oportunidades de acceso y permanencia activa a los procesos
formativos de los sectores excluidos de la poblacion.

Articular los programas de Formacion Profesional a las necesidades y
potencialidades de las comunidades ubicadas en los ejes de desarrollo
nacional.

Crear programas de capacitacion ocupacional a fin de entender las
necesidades sociales de la poblacién econdmicamente activa, orientadas al

fortalecimiento de la economia popular y solidaria.

1.5.5.2 Objetivos institucionales

Incrementar los niveles de efectividad de la gestion en la asignacién y uso de
los recursos institucionales.

Consolidar alianzas estratégicas nacionales e internacionales para el
intercambio de tecnologias para reactivacion del aparato productivo de la
nacion y de los paises aliados.

Desarrollar las potencialidades del recurso humano de la organizacion, a los
fines de responder a las exigencias de los avances sociales y tecnoldgicos
destinados a fortalecer la Economia Popular.

Adecuar al marco juridico, procedimental y organizacional a la nueva realidad

institucional enmarcada en el &mbito socialista.
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1.5.6 Estructura organizativa

La estructura organizativa del Centro de Formaciéon Socialista Industrial-
INCES, mostrada en la figura 1.2, esta representada por los siguientes sectores:

Direccién:

La persona encargada de la direccion del centro realiza las siguientes funciones:

e Planifica, coordina, dirige y controla las actividades académicas del
centro

e Vela por el cumplimiento de las normas, procedimientos y
reglamentos que rigen el centro.

e Supervisa la ejecucion de los planes y programas que garanticen la
atencion integral del participante.

e Elabora anualmente un informe del resultado del plan de necesidades,
objetivos y actividades del centro.

e Organizay aprueba el cronograma de cursos a dictar dentro del centro.

e Supervisa y lleva el control de los registros relativos a actas,
matriculas, asistencia, entre otros de los participantes

e Contratay forma el personal de trabajo

e Promueve proyectos que se ajusten a las condiciones cambiantes de su
entorno, buscando nuevas ideas.

e Busca relaciones publicas para poder relucir sus proyectos

e Vela por el cumplimiento de las condiciones necesarias para el logro
de un ambiente éptimo.

e Evalua el desempefio del personal docente (facilitadores)
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Coordinacion:

En este departamento se encuentran 2 cargos: el supervisor de formacion
profesional y el asesor docente, quienes a su vez son los encargados de los
facilitadores y participantes de los talleres del centro de formacion socialista

industrial.

Funciones del Supervisor de formacién profesional

e Organiza y ejecuta el 100% de la programacion segun cronograma de inicio
expedido por la unidad de tecnologia educativa, sin cometer errores y con
criterio de excelencia.

e Supervisa diariamente las salidas ocupacionales, en los diferentes municipios
donde se desarrolle la programacion docente con criterio de calidad.

e Revisa al 100% los recaudos docentes de los cursos de la programacion
ordinaria y las misiones presidenciales, sin margen de error y enviarlos al
departamento de control de evaluacion para su posterior transcripcion.

e Elabora un (01) informe semanal, sin error detallando las actividades
supervisorias realizadas.

e Hace cumplir al 100% las normas de seguridad e higienes, mejorando la

calidad de vida del colectivo de aprendizaje (participantes).

Funciones del asesor docente

e Supervisa los talleres y aulas diariamente, aplicando instrumentos acorde para
tal fin, con el propdsito de determinar las necesidades existentes y dar
soluciones al respecto, con mucha disposicion y eficiencia; buscando siempre
via a la excelencia

e Asesora diariamente a los instructores y colectivos de aprendizajes
(participantes), con el fin de mejorar la formacion profesional.
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Realiza semanalmente estudios de necesidades de aprendizaje en los
Consejos Comunales, Instituciones Publicas, Misiones, Empresas Publicas y
Privadas, y Entes Gubernamentales proporcionando informacion detallada de
los estudios a la Coordinacion del Centro con alto grado de excelencia.

Programa mensualmente operativos de cedulacion, RIF, Certificados Médicos,
Vacunacion, etc. que busquen favorecer al colectivo de aprendizaje
(participantes), comunidades, trabajadores INCES, con el fin de mejorar las

interrelaciones INCES-Entes Gubernamentales.

Funciones del facilitador

Dirigir, controlar y cumplir con los objetivos previstos en el curso asignado.
Utilizar métodos y técnicas de ensefianza que permitan a los participantes el
aprendizaje de los contenidos programaticos con optimos resultados.

Solicitar los recursos materiales necesarios para el desarrollo del programa a
fin de lograr los objetivos requeridos.

Promover y solicitar el cumplimiento de las normas de seguridad y los
lineamientos propuestos en la LOPCYMAT.

Rendir cuentas al supervisor docente mediante la presentacion de informes de
interés (disciplina, asistencia, ejecucion de actividades).

Detectar e informar sobre cualquier irregularidad en el area del taller a su
cargo.

Realizar conjuntamente con los participantes actividades de mantenimiento en
las maquinarias, equipos y herramientas, asi como también al espacio fisico en

el cual esta asignado.

Funciones de los participantes

Cumplir con las normas disciplinarias establecidas, horarios de clases, uso

adecuado del uniforme, entre otros.
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e Apoyar y participar en los programas sociales puestos en marcha por el
Centro, orientados a contribuir con el desarrollo de las comunidades de la
region.

e Acatar y cumplir con las normas de seguridad y estatutos legales establecidos
por la LOPCYMAT vy la normativa interna del centro de formacién socialista
industrial, a fin de minimizar los riesgos asociados.

e Cumplir con la ejecucion de las actividades programadas, tomando en cuenta

las instrucciones y recomendaciones del instructor o facilitador

Secretaria
Estd representada por una secretaria encargada de realizar las siguientes
funciones:
e Transcribe documentos, memorandum, cartas, viaticos, entre otros.
e Recibe llamadas telefénicas, mensajes y correspondencia en general.

e Archiva informacion entrante y saliente de todos los departamentos.

Biblioteca
Este departamento esta representado por un bibliotecario cuyas funciones se
describen a continuacion:

e Planifica, organiza y gestiona los procesos técnicos y servicios que presta la
biblioteca.

e Mantiene las instalaciones y mobiliarios bibliotecarios.

e Planifica, organiza y supervisa las actividades realizadas por el personal
adscrito a la biblioteca, define responsabilidades, distribuye tareas y supervisa
su ejecucion.

e Eleva a los responsables municipales las necesidades de recursos humanos,

econdémicos, materiales y tecnoldgicos de la biblioteca.
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Facilita el préstamo de libros, guias, novelas, etc., a los participantes y
facilitadores.
Informa al publico en general acerca de la programacion de los cursos que se

estén dictando en el centro.

Almacén

Estd a cargo de un auxiliar del almacén el cual cumple con las siguientes

funciones:

Realiza todas las labores para el almacenamiento y proteccion de materiales,
equipos, productos, herramientas, propiedad del centro, requeridos por la
misma y por los facilitadores o participantes, de acuerdo a los reglamentos y
procedimientos establecidos.

Elabora de acuerdo a su especialidad el registro de formatos y documentos
que requiere el centro para su operacion, ademas de las actividades necesarias
para el manejo y movimiento de materiales, equipos, productos, herramientas
y otros bienes propiedad del centro.

Ejecuta las labores de empaque, desempaque, embarque, desembarque,
acomodo, clasificacion, recuento fisico, proteccion, medicion y distribucion al
interior y exterior del almacén de los materiales, equipos, productos,
herramientas y otros bienes propiedad del centro, requeridos por la misma.

Efectua las actividades necesarias para la toma de inventarios y auditorias.

Mantenimiento

Este departamento se encarga de realizar las actividades de mantenimiento de

las maquinarias, equipos y herramientas pertenecientes al centro. Entre sus funciones

tenemos:
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Supervisa diariamente y mantiene el estado operativo de los talleres
pertenecientes al Centro de Formacion Socialista Industrial- INCES
Inspecciona a todos los equipos, maquinarias y herramientas con que cuenta el
centro.

Revisa periddicamente el sistema de almacenamiento, suministro de agua,
desarrollando las acciones necesarias para su operacion en las mejores
condiciones de funcionamiento e higiene.

Participa en la elaboracion y cumplimento del programa de mantenimiento del
centro.

Informa de inmediato al administrador del centro sobre los trabajos que
impliguen hacer conexiones eléctricas, hidraulicas, sanitarias o de otro tipo,
ajenas a las establecidas.

Evita en lo posible que se presenten fallas en los equipos y maquinarias.



Direccion
Superv. Del Centro

[ Secretarias } Administ

Biblioteca

Formacion Prof.
*Asesor docente.

Instru Participantes A
Aux. D
Almacén

Te Vigi
Mantenimi

Figura 1.2 Organigrama del Centro de Formacion Socialista Industrial (CFSI)
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion

Carvajal, L. (2007). “Analisis de riesgos ocupacionales del area de taller central
de la gerencia de mantenimiento industrial- Refineria Puerto la Cruz”. Trabajo de
Grado, Departamento de Sistemas Industriales, Universidad de Oriente, Barcelona.

Resumen:

“El trabajo presentado, se basa en un analisis de los riesgos ocupacionales del
area de taller Central de la Refineria de Puerto La Cruz, todo esto con la finalidad de
identificar los riegos en las actividades ejecutadas y asi establecer medidas de

prevencion necesarias para reducir la ocurrencia de enfermedades ocupacionales”.

Morales, A (2006). “Anélisis de los riesgos laborales presentes en la
construccion de la estacion Teatros del Metro de Caracas”. Trabajo de Grado,

Departamento de Sistemas Industriales, Universidad de Oriente, Barcelona.

Resumen:

“El mencionado proyecto de investigacion se elaboré con el fin identificar y
realizar un analisis cualitativo de los riesgos detectados en la construccion de la linea
4 puntualmente en la Estacion Teatros, para recomendar las medias de prevencion

requeridas para minimizar accidentes y/o enfermedades profesionales.
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Regnault, M (2005). “Analisis de los riesgos laborales presentes en los areas del
trabajo del almacén de una empresa de telecomunicaciones” Trabajo de Grado,

Departamento de Sistemas Industriales, Universidad de Oriente, Barcelona.

Resumen:

“En este trabajo se realizo un analisis de riesgos cualitativo en las &reas de
trabajo del almacén Nodal. Puerto la Cruz de la Corporacion CANTV, con la
finalidad de establecer propuestas para minimizar los riesgo presentes; con la
realizacion 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 la prevencion, condiciones y medio
ambiente (LOPCYMAT)”.

2.2 Bases teoricas
2.2.1 Seguridad industrial

Es un conjunto de principios, leyes, criterios y normas formuladas, cuyo
objetivo es controlar el riesgo de accidentes y dafios, tanto a las personas como a los
equipos y materiales que intervienen en el desarrollo de toda actividad productiva.
(“Seguridad, Higiene y Ambiente. Modulo C”. 2007)

2.2.1.1 Importancia de la seguridad industrial

Cuando la seguridad industrial se establece, se desarrolla y se cumple un

programa de seguridad se puede asegurar lo siguiente:
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e Se mejoran las relaciones obrero-patron

e Se aumenta la moral entre los trabajadores

e Se mantiene las condiciones fisicas y mentales del personal.
e Se aumenta la eficiencia y el respeto mutuo

e Se estimula la labor en equipo y compafierismo

e Se hace mas eficiente, eficaz y agradable la labor de supervision.

2.2.1.2 Objetivos basicos y fundamentales de la seguridad industrial

e Implantar planes de seguridad que permitan a la empresa desarrollar medidas
basicas de seguridad e higiene, procurando de esta manera disminuir los
niveles de los indices de frecuencia y severidad.

e Evitar la lesion por accidentes, puesto que cuando ocurren accidentes hay una
perdida de potencial humano y con ello una disminucién de la productividad

e Contar con un sistema estatico, que permita detectar al avance o disminucion
de los accidentes y las causas de los mismos.

e Reducir los costos operativos de produccion, de esta manera se incide en la
minimizacioén de los costos y se mejoran los beneficios.

e Mejorar la imagen de la empresa, y por ende, la seguridad del trabajador.

2.2.2 Higiene industrial

Es la ciencia y el arte que tiene por objetivo conservar y mejorar la salud de los
trabajadores, reconociendo, evaluando y controlando los agentes ambientales que se
originan en el lugar de trabajo, y que pueden llegar a causar enfermedades, perjuicios
a la salud o incomodidades entre los trabajadores. (“Seguridad, Higiene y Ambiente.
Modulo C”. 2007)
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2.2.2.1 Objetivos de la higiene industrial

e Estimular el mantenimiento de la salud personal
e Proteger a los trabajadores contra los peligros a la salud.
e Asegurar a los trabajadores una atencion médica y una rehabilitacion

adecuada

2.2.3 Riesgos

Es la medida de las pérdidas economicas de lesiones, de enfermedades
ocupacionales o dafios de ambientales en términos de probabilidad de ocurrencia de
un evento no deseado y la magnitud de las pérdidas, las lesiones o los dafios
ambientales. (“Seguridad, Higiene y Ambiente. Modulo C”. 2009)

2.2.4 Tipos de riesgos
Los riesgos se pueden clasificar en:
2.2.4.1 Riesgos fisicos
Son tipos o formas de energias existentes en un lugar de trabajo, dependiendo

de ciertas condiciones y situaciones que pudieran causar dafios.

Los tipos riesgos fisicos son:

e Ruido
Sonido no deseado que por sus caracteristicas es susceptible o puede producir
dafos a la salud.

Se clasifican en:
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e Ruido continuo: es aquel cuyo intervalo de tiempo entre dos niveles
maximos tiene una duracion menor o igual a 0.5 segundos.
¢ Ruido intermitente: es aquel cuya duracion es de 1 segundo 0 mas.
¢ Ruido impulsivo o de impacto: es aquel de corta duracién menor de 1
segundo con niveles de alta intensidad que aumentan y decaen
rapidamente en menos de 1 segundo.
Los efectos del ruido se clasifican en los siguientes:
1) Efectos sobre mecanismo auditivo.
2) Efectos generales.

Los efectos sobre el mecanismo auditivo pueden clasificarse de la siguiente
forma:
a) Debidos a un ruido repentino e intenso.

b) Debidos a un ruido continuo.

Los efectos de un ruido repentino e intenso, corrientemente se deben a
explosiones o detonaciones, cuyas ondas de presién rompen el timpano y dafian,
incluso, la cadena de huesillos; la lesion resultante del oido interno es de tipo leve o
moderado. El desgarro timpanico se cura generalmente sin dejar alteraciones, pero si
la restitucion no tiene lugar, puede desarrollarse una alteracién permanente. Los
ruidos esporadicos, pero intensos de la industria metalurgica pueden compararse por

sus efectos, a pequefias detonaciones.

Los efectos de una exposicion continua, en el mecanismo conductor puede
ocasionar la fatiga del sistema osteomuscular del oido medio, permitiendo pasar al
oido mas energia de la que puede resistir el drgano de corti. A esta fase de fatiga
sigue la vuelta al nivel normal de sensibilidad. De esta manera el 6rgano de corti esta

en un continuo estado de fatiga y recuperacion.
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e Temperatura

Existen cargos cuyo sitio de trabajo se caracteriza por elevadas temperaturas,
como en el caso de proximidad de hornos siderdrgicos, de ceramica y forjas, donde el
ocupante del cargo debe vestir ropas adecuadas para proteger su salud.

En el otro extremo, existen cargos cuyo sitio de trabajo exige temperaturas muy
bajas, como en el caso de los frigorificos que requieren trajes de proteccion
adecuados. En estos casos extremos, la insalubridad constituye la caracteristica

principal de estos ambientes de trabajo.

e lluminacion
La iluminacion es uno de los principales factores ambientales que tiene como
principal finalidad facilitar la visualizacion de las cosas dentro de su contexto
espacial de modo que el trabajo se puede realizar en condiciones aceptables de
eficacia, comodidad y seguridad; si se logran estos objetivos las consecuencias no
solo repercuten favorablemente sobre las personas, reduciendo la fatiga, la tasa de
errores y de accidentes sino que ademas contribuye a aumentar la calidad y la

cantidad del trabajo.

La iluminacion deficiente ocasiona fatiga a los ojos, perjudica el sistema
nervioso, ayuda a la deficiente calidad del trabajo y es responsable de una buena parte

de los accidentes de trabajo.

e Vibraciones
Las vibraciones se definen como el movimiento oscilante que hace una
particula alrededor de un punto fijo. Este movimiento, puede ser regular en direccion,

frecuencia y/o intensidad, o bien aleatorio, que es lo mas corriente.
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Sera frecuente encontrar un foco que genere, a la vez, ruido y vibraciones. Los
efectos que pueden causar son distintos, ya que el primero centra su accién en el oido
y las vibraciones afectan a zonas extensas del cuerpo, incluso a su totalidad,

originando respuestas no especificas en la mayoria los casos.

En funcion de la frecuencia del movimiento oscilatorio y de la intensidad, la
vibracion puede causar sensaciones muy diversas que irian desde el simple
desconfort, hasta alteraciones graves de la salud, pasando por la interferencia en la
ejecucion de ciertas tareas como la lectura, la pérdida de precision al ejecutar ciertos

movimientos o la pérdida de rendimiento a causa de la fatiga.

e Radiacion ionizante y no ionizante.
Las radiaciones pueden ser definidas en general, como una forma de
transmision espacial de la energia. Dicha transmision se efecta mediante ondas

electromagnéticas o particulas materiales emitidas por atomos inestables.

Una radiacion es ionizante cuando interacciona con la materia y origina
particulas con carga eléctrica (iones). Las radiaciones ionizantes pueden ser:
e Electromagnéticas (rayos X y rayos Gamma).
e Corpusculares (particulas componentes de los atomos que son emitidas,
particulas Alfa y Beta).
Las exposiciones a radiaciones ionizantes pueden originar dafios muy graves e
irreversibles para la salud. Respecto a las radiaciones no ionizantes, al conjunto de

todas ellas se les Ilama espectro electromagnético.

Ordenado de mayor a menor energia se pueden resumir los diferentes tipos de
ondas electromagnéticas de la siguiente forma:

e Campos eléctricos y magnéticos estaticos.
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e Ondas electromagnéticas de baja, muy baja y de radio frecuencia.
e Microondas (MO).

e Infrarrojos (IR).

e Luz Visible.

e Ultravioleta (UV).

2.2.4.1 Riesgos quimicos

Son todas las sustancias organicas e inorganicas, naturales o sintéticas que
pueden incorporarse al ambiente y que son capaces de afectar la salud o la vida de las

personas.

e Polvos
El polvo se puede definir como toda particula solida de cualquier tamafio,
naturaleza u origen, suspendida o capaz de mantenerse suspendida en el aire, se
compone de particulas inorganicas y organicas. La mayor parte del polvo organico es

de origen bioldgico. El polvo inorgénico se genera en procesos mecanicos.

Existe una clasificacion simple de los polvos, que se basa en el efecto
fisiopatoldgico de los polvos y consta de lo siguiente:
a. Polvos, como el plomo, que producen intoxicaciones.
b. Polvos que pueden producir alergias, tales como la fiebre de heno,
asma y dermatitis.
c. Polvos de materias organicas, como el almidon.
d. Polvos que pueden causar fibrosis pulmonal, como los de silice.
e. Polvos como los cromatos que ejercen un efecto irritante sobre los

pulmones y pueden producir cancer.
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f.  Polvos que pueden producir fibrosis pulmonares minimas, entre los
que se cuentan los polvos inorganicos, como el carbon, el hierro y el

bario.

Vapores

Son sustancias en forma gaseosa que normalmente se encuentran en estado

liquido o sélido y que pueden ser tornadas a su estado original mediante un aumento

de presion o disminucion de la temperatura.

La exposiciéon o el contacto con diversos materiales en estado liquido puede

producir, efecto dafiino sobre los individuos; algunos liquidos penetran a través de la

piel, llegan a producir canceres ocupacionales y causan dermatitis. A continuacion se

dan los factores que influyen en la absorcion a través de la piel:

a.

La transpiracion mantenida y continua que se manifiesta en las
respiraciones alcalinas priva a la piel de su proteccion grasosa y facilita la
absorcion a traves de ella.

Las circunstancias que crean una hiperemia de la piel también fomentan la
absorcion.

Las sustancias que disuelven las grasas, pueden por si mismas entrar en el
cuerpo o crear la oportunidad para que otras sustancias lo hagan.

Las fricciones a la piel, tales como la aplicacion de unguentos mercuriales,
producen también la absorcion.

La piel naturalmente grasosa ofrece dificultades adicionales a la entrada
de algunas sustancias.

Cuanto mas joven es la piel mayor es la posibilidad de absorcion a través
de ella, con excepcion de los afios de la senilidad o la presencia de

padecimientos cutaneos.
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e Disolventes
Los disolventes son sustancias que se utilizan en la industria, principalmente
para quitar o disolver la grasa, aceite y suciedad, o también para diluir o portar otros

materiales.

Son componentes de multitud de productos: pinturas, barnices, colas,
pegamentos, tintas, lacas, insecticidas, herbicidas, productos de limpieza y limpieza

€n Sseco entre otros.

En general la exposicién a disolventes organicos puede originar:
Efectos agudos:
e Irritacion de la piel, 0jos y vias respiratorias.

e Dolores de cabeza.

e Mareos.
e NaAuseas.
e Cansancio.

e Apatia e inconsciencia.

Efectos a largo plazo:
Efectos cancerigenos: producen canceres.
Efectos sobre la reproduccion: sobre los 6vulos y espermatozoides.

Efectos neurotoxicos: sobre el sistema nervioso.

M w0 np e

Efectos sistémicos: afectan sobre todo al rifion e higado.

Los efectos inmediatos suelen desaparecer cuando cesa el contacto con la
sustancia, pero la exposicion elevada de disolventes toxicos puede ocasionar efectos

perjudiciales para la salud.



44

2.2.4.2 Riesgos bioldgicos

Los contaminantes bioldgicos son seres vivos, con un determinado ciclo de vida
que, al penetrar dentro del ser humano, ocasionan enfermedades de tipos infecciosas

0 parasitarias.

Los contaminantes biolégicos son microorganismos, cultivos de células y
endoparasitos humanos susceptibles de originar cualquier tipo de infeccion, alergia o

toxicidad.

2.2.4.3 Riesgos ergondémicos

Son aquellos factores inadecuados del sistema hombre-maquina desde el punto
de vista de disefio, construccion, operacion, ubicacion de maquinarias, los
conocimientos, la habilidad, las condiciones y las caracteristicas de los operarios y de

las interrelaciones con el entorno y el medio ambiente de trabajo.

La ergonomia se sirve de las ciencias que se relacionan con el cuerpo y la
mente humana. Dentro de los elementos mas resaltantes de ergonomia se tienen:
a) El espacio y medio de trabajo adaptado a las medidas antropométricas de la
mujer y el hombre.
b) El evitar todo gasto humano, inutil, innecesario 0 excesivo de musculos,
articulaciones, ligamentos y de los aparatos respiratorios y circulatorios.
c) Las posturas, movimientos corporales y los esfuerzos musculares; deben

situarse dentro de los limites satisfactorios.
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2.2.4.4 Riesgos psicosociales

Los factores de riesgo psicosociales deben ser entendidos como toda condicién
que experimenta el hombre en cuanto se relaciona con su medio circundante y con la
sociedad que le rodea, por lo tanto no se constituye en un riesgo sino hasta el
momento en que se convierte en algo nocivo para el bienestar del individuo o cuando

desequilibran su relacion con el trabajo o con el entorno.

Efectos de los riesgos psicosociales:

Aumento de la tension arterial.

e Irritabilidad, angustia.

e Estrés psicologico.

e Trastornos somaticos (enfermedades cardiovasculares y gastrointestinales).

e Reaccion indeseable (alcoholismo, accidentes cardiovasculares, accidentes

laborales, suicidio).

2.2.5 Evento

Es todo suceso imprevisto y no deseado que interrumpe e interfiere el desarrollo

normal de una actividad y origina consecuencias adversas.

2.2.6 Accidente

Es todo aquel suceso imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere el

desarrollo normal de una actividad.
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2.2.7 Incidente

Es todo suceso imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere el
desarrollo normal de una actividad sin ocasionar consecuencias adicionales ni
perdidas de ningln tipo que bajo circunstancias diferentes hubiera generado lesiones,
dafios (a bienes, al ambiente o a terceros) y/o pérdidas econdmicas. (“Seguridad,
Higiene y Ambiente. Modulo C”. 2007)

2.2.8 Accidente de trabajo

Se entiende por accidente de trabajo, todo suceso que produzca en el trabajador
o la trabajadora una lesién funcional o corporal, permanente o temporal, inmediata o
posterior, 0 la muerte, resultante de una accién que pueda ser determinada o
sobrevenida en el curso del trabajo. (“Seguridad, Higiene y Ambiente. Modulo C”.
2009)

2.2.9 Causa de los accidentes

En todo accidente intervienen dos factores: el factor humano, que esta
representado por lo que hace o deja de hacer el trabajador, y el factor del trabajo, que
esta representado por las condiciones del medio ambiente dentro del cual el hombre
desarrolla sus actividades que causen o contribuyen al accidente. Entre estas causas se

describen a continuacion:

2.2.9.1 Causas inmediatas (directas)

Son los actos inseguros y las condiciones inseguras que son creados por la

existencia de las causas basicas.
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e Acto inseguro
Es toda actividad voluntaria por accion u omision, que conlleva a la violacion
de una norma, procedimiento, reglamento o practica segura establecida tanto por el
estado como por la empresa, que puede producir un accidente de trabajo o una

enfermedad profesional.

La falta de conocimiento, motivacion propia y deficiencia fisica y mental son
condiciones suficientes para incurrir en un acto inseguro, la violacion de un
procedimiento 0 norma de seguridad que directamente permite u ocasiona el

accidente puede ser:

e Efectuar trabajo de mantenimiento a equipos en operacion.
e No usar el equipo de proteccién personal.

e Uso inadecuado de los equipos de proteccién personal.

e Operar sin autorizacion.

e Levantar cargas incorrectamente.

e Condicion insegura
Son aquellos factores fisicos o circunstancias del medio ambiente de trabajo

que ocasionalmente puede incidir en la ocurrencia de accidentes.

Como ejemplo de condiciones inseguras se tiene:
e Agentes protegidos en forma deficiente.
e Agentes defectuosos.
e lluminacion y/o ventilacion inadecuada.

e Disefio incorrecto de maquinarias y herramientas.
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2.2.9.2 Causas basicas (falta de control)

Es la caracteristica mental o fisica que permite o provoca determinados actos
inseguros, es decir son los factores personales que dan origen a los actos inseguros,
falta de conocimiento o capacidad, motivacion incorrecta y problemas fisicos y

mentales.

2.2.10 Tipologia de los accidentes

La mayoria de los accidentes son causados por contactos, los cuales se
establecen a través de un objeto, sustancia o exposicion del medio. Los objetos
pueden ser herramientas, materiales, maquinarias, estructuras, etc. Las sustancias
pueden ser liquidos dafiinos, como acidos, gases tdxicos, mondxido de carbono,

productos quimicos, etc. (“Seguridad, Higiene y Ambiente. Modulo C”. 2007)

A continuacién se describen los diferentes tipos de accidentes que se pueden

presentar:

Golpeado por: este tipo de accidente ocurre cuando el movimiento es realizado
por la persona impactando contra una estructura fija o en movimiento.

Golpeado contra: ocurre cuando el movimiento es realizado por el agente que
produce el accidente y no por la persona.

Atrapado entre: este tipo de accidente se origina una vez que el trabajador
Ilega hacer presionado entre dos superficies fijas en movimiento.

Caida a un mismo nivel: ocurre cuando el trabajador cae de una superficie sin
pasar de esta, es decir, sin llegar a otro nivel.

Caida de diferente nivel: este tipo de accidente ocurre cuando el trabajador

por efecto de fendmenos externos se precipita de una altura a otra.
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2.2.11 Lesioén

Es todo dafio corporal, fisico o mental, inmediato o posterior como
consecuencia de un accidente de trabajo o de una explosion prolongada a factores

exogenos capaces de producir una enfermedad profesional. (PDVSA, 2001)

2.2.11.1 Clasificacién de las lesiones

Lesién con tiempo perdido (con incapacidad): es aquella que causa la
muerte, incapacidad total permanente, incapacidad parcial permanente o incapacidad
total temporal. Estos tipos de lesiones son usadas para el calculo de los indices de
frecuencia neta y de gravedad en la parte correspondiente a las estadisticas de los
accidentes.

Lesion con incapacidad total permanente: es aquella que incapacita
permanentemente y totalmente a un trabajador para proseguir cualquier ocupacion
productiva o que da como resultado la perdida o la completa inutilidad.

Lesidn con incapacidad total temporal: es aquella que inutiliza a la persona
lesionada para efectuar su trabajo durante uno o mas dias (incluyendo dias feriados y
libres), subsecuentes a la fecha de la lesion.

Lesion sin tiempo perdido (primeros auxilios): es aquella que requiere
tratamiento médico inmediato o de primeros auxilios después del cual el lesionado
regresa a su trabajo regular.

Lesién fatal: es aquella que causa la muerte al trabajador, sin considerar el
tiempo transcurrido entre el dia que sufrio la lesion y el de su fallecimiento.

Lesion con incapacidad parcial permanente: es aquella que resulta la pérdida
absoluta o del uso de cualquier miembro o parte de un miembro del cuerpo o en

cualquier desigualdad permanente de las funciones del cuerpo, independientemente
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de cualquier incapacidad preexistente del miembro lesionado o desigualdad de
funcién del cuerpo.

Lesién intencional: es aquella auto-provocada o es fingida por otras personas.

2.2.12 Prevencion de accidentes

Es la aplicacion de técnicas y controles para minimizar riesgos que podrian
causar dafios personales o a la propiedad, de tal forma que no sufra lesiones el

hombre, la maquina y el producto.

2.2.13 Diagrama causa/efecto

El diagrama de Ishikawa es una de las técnicas de anélisis de causa y efecto
para la solucion de problemas; de alli que se le llame también diagrama de causa y
efecto. Por su forma, ver figura 2.1, recibe el nombre de espina de pescado o
esqueleto de pescado, en el cual la espina dorsal o central constituye el camino que
nos lleva a la cabeza del pescado que es donde colocamos el problema, defecto o
situacion que queremos analizar y las espinas (o flechas) que la rodean, indican las
causas y subcausas que contribuye al defecto, problema o situacion. (CORPOVEN,
1986)

2.2.13.1 Pasos para realizar el diagrama de causa y efecto

e Definir claramente el problema o efecto, caracteristicas, cuando se presente,
como se manifiesta, donde ocurre, etc.

e Representar el problema o efecto en el extremo derecho de la flecha

horizontal.

e Generar una tormenta de ideas sobre las posibles causas del problema.
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e Escribir todas las posibles causas para saber si realmente generan el
problema.

e Agrupar las causas alrededor de los factores de mayor impacto.

e Dibujar todas las flechas diagonales a la horizontal como sean necesarias para
representar las causas o bloqueos de causas.

e Dibujar las flechas transversales para descomponer las causas principales en
subcausas.

e Asegurar la presencia de todas las causas fueron sefialadas.

e Elaborar nuevos diagramas si es necesario por desconocimiento de las causas.

e Construir el diagrama elaborando un plan de accion.

ESPINA PRINCIPAL ESPIN ESPINA PRINCIPAL

L CABEZA

ESPINA PRINCIPAL

Figura 2.1 Esquema del diagrama causa- efecto

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de_causa-efecto, 2009

2.2.14 Soldadura

La soldadura es un método de trabajo que tiene por objeto unir los metales, a
través de técnicas razonablemente econémicas, y que esa union tenga propiedades
fisicas y quimicas adecuadas al trabajo que desempefiara la pieza y compatible con el
metal base.(INCES, 2004)
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2.2.4.1 Procesos de soldadura

Los procesos de soldadura se pueden efectuar de siguiente forma:
1. Con el uso del calor.
2. Con el uso de la presion.

3. Con la combinacion de calor y presion.

La forma de realizar la union, subdivide la soldadura en:
Union por fusion.
Union por resistencia eléctrica.

Enlace en fase solida.

w0 Dp e

Enlace en fase sélida-liquida.

2.2.15 Soldadura eléctrica al arco (manual)

La soldadura manual con arco eléctrico, es un sistema que utiliza una fuente de
calor (arco eléctrico) y un medio gaseoso generado por la combustion del

revestimiento de electrodo, mediante el cual es posible la fusion del metal y la pieza.

2.2.16 Oxi-corte

Se conoce como oxicorte manual, el procedimiento utilizado industrialmente
para seccionar el acero suave, en pieza de gran espesor y diferentes formas, esta
basado en el principio de oxidacion ferrosa. Tiene gran aplicacion en la preparacion

de piezas, para la fabricacion y montaje de estructuras soldadas.
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2.2.17 Soldadura oxiacetilénica

Es el procedimiento que permite unir metales, utilizando el calor producido por
la combustion de los gases oxigeno-acetileno u oxigeno-propano. Con estos procesos
se puede soldar con o sin material de aporte. En la figura 2.2 se muestra las partes que

posee un equipo de soldadura.

Fig. 2.2 Partes del equipo de soldadura Fuente: Manual INCES, 2008
1. Cilindro de oxigeno.

Cilindro de acetileno.

Vélvulas.

Regulador para oxigeno.

Regulador de acetileno.

Mangueras.

Soplete.

Boquilla.

© © N o g Pk~ DN

Carro transporte.
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2.2.18 Prensas

Estas son herramientas de tipo y uso muy variados, pero todas sirven para un
proposito general: sujetar una pieza de trabajo mientras se efectlan operaciones de
maquinado. Los tornillos de banco se fabrican de hierro fundido con una de sus
mordazas sujetas a la base y la otra ajustada mediante una manivela o una palanca. El
tamario de un tornillo de banco se determina por el ancho de sus mordazas. Algunos
tornillos de banco tienen base fija mientras que otros tienen base giratoria. Las caras
internas de la mordaza que son de acero templado, tienen por lo general dientes de
sierra cortados en toda su superficie y con frecuencia pueden dafar las piezas de
trabajo terminadas o las fabricadas de metales blandos como el aluminio. Para
impedir que ocurra lo anterior se fabrican mordazas blandas para deslizarlas sobre las

mordazas comunes de los tornillos.

2.2.19 Pinzas

Las pinzas se fabrican en varias formas y con diversos tipos de accion de
mordaza. Las piezas de combinacion simple o pinzas de articulacidn deslizante sirven
para la mayoria de los trabajos en que se necesitan pinzas. La articulacion deslizante
permite abrir las mordazas para sujetar una pieza de trabajo de mayor tamafio. Estas
pinzas también se conocer como pinzas de mecanico, se miden por su longitud total y
se fabrican en tamafio de 5, 6, 8 y 10 pulgada. Las pinzas no deben usarse nunca
como substitutos de una llave de tuercas, porque la turca o la cabeza del tornillo
pasante que se tome con ellas se deforma permanentemente debido al moldeado de
dientes de sierra de las mordazas de la pieza, y una vez que esto ocurre, la llave de
tuerca ya no toma bien ni la tuerca ni la cabeza del tornillo. Las pinzas de puntas
redondas se usan también para hacer lazadas o espiras en alambre y para conformar
metales delgados. Las pinzas de trabajo pequefias y delicadas en espacios muy
reducidos. Se fabrican con puntas recta y con puntas dobladas.
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2.2.20 Martillo

Los martillos se clasifican en duros y blandos. Los martillos duros tienen la
cabeza de acero, como los tipos de martillo para herrero o marros que se fabrican para
martillado pasado. EI martillo de bola es el que usan con mas frecuencia en mecanica.
Tiene su superficie redondeada en un extremo de la cabeza, que es el que se usa para

conforma o remachar metal y una superficie plana para golpear en el otro.

2.2.21 Llave de tuercas

Se fabrica una variedad de llave de tuercas para diferentes usos, como para dar
vuelta a tuercas y tornillo de cabeza cuadrada o hexagonal. La llave de ajuste o llave
perica es una herramienta para todo uso, y sin embargo no es adecuada para todo uso,
y sin embargo no es adecuada para todos los trabajos, especialmente los que
requieren trabajos es espacios reducidos. La llave de tuercas debe girarse hacia la
mordaza movil y debe ajustarse apretada a la tuerca o cabeza de tornillo que se trate
de apretar o aflojar. El tamafio de la Ilave se determina por su longitud total expresada
en pulgadas o milimetros. Las llaves de bocas abiertas o llaves espafiolas son las mas
apropiadas para tornillos pasantes de cabeza cuadrada, y generalmente son para dos
tamarfios, uno en cada extremo. Los extremos de este tipo de llave estan situados a un
cierto angulo para que puedan usarse en un espacio reducido. Las llaves de caja son
semejantes a las estrias en que también circundan a la cabeza de tornillo o a la turca,

y se fabrica para insertarse en diversos tipos de materiales.
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2.2.22 Gatos hidraulicos

Herramienta multifuncional accionada con sistemas hidraulicos que cumple la
funcion de realizar levantamiento de gran peso, también sirven para la restauracion

(estirar) determinados elementos automotriz.

2.2.23 Limas

Son elementos de desbaste utilizados para pulir o asentar determinadas piezas
de los motores, su funcion va a depender del tipo de diente que estas tengan y

material en el cual va hacer utilizado.

2.2.24 Taladros

Son operadores de perforacion de gran utilidad en diversas funciones en la
restauracion (reparacion) de motores, pueden ser utilizados de diferentes formas
dependiendo de los accesorios con que se cuenten, existen de los mas variados tipos

tales como eléctricos, neumaticos y manuales.

2.2.25 Llaves de torque

La llave dinamometrica Indicadora de Torque garantiza el apretado adecuado
de los tornillos para obtener la maxima fuerza de precarga y evitar el aflojamiento.

Un instrumento mecanico, sencillo y facil de usar que no requiere
mantenimiento. Se puede utilizar con cualquier punta destornilladora o transportadora
de conexion universal. La misma llave transmite 20 6 35 Ncm de Torque al tornillo
con una precision de 1 Ncm. Al ser un instrumento mecanico su precision es maxima,

muy superior a la de los instrumentos electronicos.
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2.2.26 Terrajas

Herramienta de presion destinada a restaurar y confeccionar hilos a
determinados elementos con la finalidad de unirlos con otros. Existen de los méas

variados tamafios, estilos y medidas.

2.2.27 Fresas

Instrumentos de devastacion y rectificador de piezas, funcionan en altas
revoluciones, teniendo la capacidad de trabajar varios accesorios dependiendo de la

restauracion y fabricacion. (INCES, 2004)

2.2.28 Torno

Permite fabricacion y restauracion de las mas variadas gamas piezas con que

cuentan los sistemas automotrices.

2.2.29 Limadora

Maquina-herramienta acepilladora, en la cual el movimiento de corte se obtiene
por desplazamiento del util. Una limadora estd compuesta de una bancada, que
sostiene una mesa portapiezas maévil en un plano vertical, posee un movimiento
alternativo perpendicular a dicho plano por medio de un biela de corredera movida

por un volante de manivela.

La limadora permite cepillar una superficie horizontal o vertical e incluso,
inclinando el cabezal portaherramientas, una superficie oblicua. Es posible asimismo,
combinando los dos movimientos de avance de la mesa y del atil, acepillar

superficies cilindricas.
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2.2.30 Mandriladora

Maquina-herramienta para el mecanizado, mediante el arranque de viruta de la
pared o el borde de un agujero ya perforado. Una mandriladora estd compuesta
especialmente por una herramienta giratoria y una mesa sobre la cual se fija la pieza
que debe ser mecanizada; estos dos elementos pueden desplazarse el uno con respecto
al otro, sea para realizar los ajustes previos, sea para el mecanizado propiamente

dicho. Segun las maquinas, su eje de trabajo es horizontal o vertical.(INCES, 2004)

2.2.31 Taladradorasy perforadoras

Las méaquinas taladradoras y perforadoras se utilizan para abrir orificios, para
modificarlos o para adaptarlos a una medida o para rectificar o esmerilar un orificio a

fin de conseguir una medida precisa o una superficie lisa.

Hay taladradoras de distintos tamafios y funciones, desde taladradoras portatiles
a radiales, pasando por taladradoras de varios cabezales, maquinas automaticas o

maquinas de perforacion de gran longitud.

2.2.32 Perfiladora

La perfiladora se utiliza para obtener superficies lisas. El util se desliza sobre
una pieza fija y efecta un primer recorrido para cortar salientes, volviendo a la
posicion original para realizar el mismo recorrido tras un breve desplazamiento
lateral. Esta maquina utiliza un Util de una sola punta y es lenta, porque depende de
los recorridos que se efectlen hacia adelante y hacia atras. Por esta razén no se suele
utilizar en las lineas de produccion, pero si en fabricas de herramientas y troqueles o
en talleres que fabrican series pequefias y que requieren mayor flexibilidad.(INCES
2004)
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2.2.33 Cepilladora

Esta es la mayor de las maquinas- herramientas de vaivén. Al contrario que en
las perfiladoras, donde el Gtil se mueve sobre una pieza fija, la cepilladora mueve la
pieza sobre un Util fijo. Después de cada vaiven, la pieza se mueve lateralmente para
utilizar otra parte de la herramienta. Al igual que la perfiladora, la cepilladora permite
hacer cortes verticales, horizontales o diagonales. También puede utilizar varios Utiles

a la vez para hacer varios cortes simultaneos.

2.2.34 Pulidora

El pulido es la eliminacion de metal con un disco abrasivo giratorio que trabaja
como una fresadora de corte. El disco esta compuesto por un gran numero de granos
de material abrasivo conglomerado, en que cada grano acta como un util de corte

minusculo.

Con este proceso se consiguen superficies muy suaves y precisas. Dado que
solo se elimina una parte pequefia del material con cada pasada del disco, las
pulidoras requieren una regulacién muy precisa. La presion del disco sobre la pieza se
selecciona con mucha exactitud, por lo que pueden tratarse de esta forma materiales

fragiles que no pueden procesarse con otros dispositivos convencionales.

2.2.35 Cizalla

Maquina que sirve para cortar. Existen varios tipos de cizallas: las de mano,
accionadas mediante palanca, y las mecanicas, accionas mediante motor. Las de
ciguefial permiten longitudes de corte de varios metros. Para el corte de chapas

gruesas y de gran tamafio se utilizan cizallas de guillotina o las de avance. Con las
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circulares pueden trabajarse chapas gruesas y de gran longitud (chapas para
construccion naval) (INCES 2004)

2.2.36 Tronzadora

Maquina-herramienta utilizada en fabricacion mecanica para cortar o dividir en
trozos, de secciones perpendiculares al eje, barra o tubos metalicos de seccion

circular.

2.2.37 Rectificadora

Maquina-herramienta provista de una muela para efectuar trabajo de rectificado
de piezas. Una rectificadora esta formada por una estructura rigida provista, por una
parte de una mesa por la que se fija la pieza que se debe rectificar, o la muela
reguladora, caso de una rectificadora sin puntos y por otra, la broca de la muela
rectificadora. Un mecanismo de mando hidraulico efectia el movimiento de avance
del mecanismo, es decir, la translacion alternativa de la pieza en relacion con la

muela, y el movimiento de penetracion, perpendicular al anterior. (INCES, 2004)



CAPITULO I11

MARCO METODOLOGICO

A continuacion se detallara el tipo de investigacion, técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos que se utilizaron para llevar a cabo el desarrollo del proyecto y

por consiguiente el logro de los objetivos planteados.

3.1 Nivel de investigacion

De acuerdo al tipo de estudio realizado, éste retne las cualidades de un nivel
de investigacion de tipo descriptiva y de campo. Es descriptiva por observarse el
mayor nimero de situaciones posibles, detallando sus caracteristicas y propiedades.
Es de campo ya que se logro a través de la observacion directa las actividades
realizadas en el sitio de ejecucion de los programas del centro de formacion socialista

industrial.

3.2 Tipo de investigacion

La investigacion es de tipo documental y experimental. Es documental por el
requerimiento de diversas fuentes de caracter documental, las cuales sirven de apoyo
en la elaboracién del trabajo de grado. Es necesario el uso bibliogréafico, basado en
consultas de libros, guias, tesis, etc. Igualmente se considera de tipo experimental por
obtenerse informacion de la actividad intencional realizada a fin de determinar lo que

se requiere en la investigacion.
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3.4 Poblacién y muestra

3.4.1 Poblacion

Se define poblacion “cualquier conjunto de elementos de los que se quiere

conocer o investigar, alguna o algunas caracteristicas”. Balestrini (1998).

En este trabajo de estudio, la poblacion estuvo constituida por los participantes
de los cursos de mecanica diesel, latoneria y pintura, mecénica industrial y soldadura
universal. Estos cursos mencionados anteriormente eran los existentes para el periodo
de pasantias realizadas en el centro de formacion socialista industrial. Cada curso
estaba conformado por 15 participantes. Ademas se considerd los facilitadores de
cada uno de dichos cursos. De esta manera la poblacion estudiada estuvo conformada

por 64 personas.

3.4.2 Muestra

Segun los autores Sanpieri R., Collado C. y Lucio p. (1998), “muestra es el

subconjunto de elementos de la poblacion”

La muestra de estudio de este caso se considerd igual al total de la poblacion
sefialada en la definicion anterior. EI nimero de muestra se tomd por igual por
considerar que el total de la poblacion es relativamente pequefia. De esta manera la
muestra también esta representada por un total de 64 personas; 60 participantes y 4

instructores.
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3.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.5.1 Revision bibliografica

Se basa en una revision documental por utilizarse el material bibliografico
relacionado con el proyecto a desarrollar. Las referencias bibliograficas son
indispensables en el desarrollo del marco teorico a fin de obtener datos precisos en la
informacion. En este proyecto se consultaron tesis relacionadas con el tema de
seguridad e higiene industrial, las diferentes Normas Nacionales en la materia de
higiene y seguridad industrial; tales como: Ley Organica de Prevencion Condicion y
Medio Ambiente de trabajo (LOPCYMAT) y Reglamento de las Condiciones de
Higiene y Seguridad en el trabajo. Igualmente se revisaron lo informes efectuados por
el Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laboral (INPSASEL) , al

centro de formacion socialista industrial INCES-Barcelona.

3.5.2 Observacién directa

Se utiliza este tipo de observacion para obtener y recopilar los datos necesarios
a través del contacto directo en los talleres con los participantes y facilitadores del
C.F.l, lograndose asi observar en forma detenida y detallada las diversas actividades
que se desarrollan en los talleres o espacios habilitados para la realizacion de los

cursos en las distintas especialidades.

3.5.3 Entrevistas

Esta herramienta permitié la recopilacion de informacién, por medio de
entrevistas realizadas a los participantes e instructores; las entrevistas se realizaron de
formas estructuradas, no estructuradas y/o mixtas. Por medio de las entrevistas se

logra la obtencion de datos cuantitativos y cualitativos referentes a las politicas,
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procedimientos y practicas existentes dentro del centro. Igualmente se conocen las
actividades diarias y los riesgos a los cuales esta expuesto el recurso humano

existente en el centro (participante-facilitador).

3.6 Técnicas de analisis de datos

3.6.1 Diagrama de Ishikawa

Es una técnica de andlisis que permite organizar y representar las diferentes
teorias propuestas sobre las causas de un problema. Es una herramienta que tiene
como proposito presentar graficamente las relaciones entre un efecto (problemas) y
todas las posibles causas (factores que lo producen).

3.6.2 Matriz de riesgos

Esta técnica permitio identificar los riesgos y hacer una evaluacién cualitativa
de ellos. Se utilizé en este proyecto para conocer de manera resumida los tipos de
riesgos, las posibles causas y las medidas preventivas que se pueden tomar en el
centro de formacion socialista industrial INCES- Barcelona en caso de cualquier

eventualidad.



CAPITULO IV

SITUACION ACTUAL

En el trayecto de este analisis, se describen las condiciones de trabajo presentes
en la actualidad en los talleres de mecanica diesel, mecanica industrial, latoneria y

pintura y soldadura universal del centro de formacion socialista industrial.

En estos sefialamientos se toman en consideracién tanto a los participantes e
instructores integrantes de los cursos como a los espacios fisicos, equipos Yy
maquinarias, herramientas, equipamiento de proteccion personal, etc.; que se destinan
para el desempefio y operacion de las actividades planificadas en cada uno de los
talleres o salidas ocupacionales sefialadas.

Con el andlisis realizado en este capitulo se recopilan los conocimientos

indispensables para la realizacién del tema y asi satisfacer los objetivos planificados.

4.1 Descripcion de los talleres de latoneria y pintura, soldadura universal,

mecanica diesel y mecanica industrial

El Centro de Formacion Socialista Industrial se encarga de brindarle a la
comunidad una serie de cursos en el campo industrial, la finalidad es proporcionar
oportunidades de capacitacion para después ponerlos en practica en el campo

laboral. A continuacion se describen los talleres objetos de esta investigacion:
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4.1.1 Descripcion del taller de mecénica diesel

Este taller esta destinado a la formacion o capacitacién de los participantes,
quienes escogieron o seleccionaron el area de mecanica diesel como preferencia. El
ambiente fisico destinado para la ejecucion de la salida ocupacional de mecanica
diesel estd conformado por un espacio de 10 mts de ancho por 20 mts de largo
aproximadamente. El ambiente estd cerrado por cuatro (04) paredes: dos (2)
laterales, una (01) pared posterior y una (01) anterior o frontal. La pared frontal posee
una puerta o entrada principal y ventanales de vidrio a mitad de pared; el techo vy el

piso estan construidos con placas de cemento con caracteristicas rasticas.

Las actividades realizadas en el curso de mecénica diesel abarcan los siguientes
temas:
e Desarme de motores diesel.
e Diagnostico.
e Mecanizado.
e Ensamblaje.

e Afinacion del motor.

Para la realizacion de las actividades nombradas anteriormente se requieren los
siguientes equipos, herramientas y maquinarias:
e Motor diesel.
e Bancos para esmeriles.
e Puente neumatico.
e Esmeriles.
e Taladros manuales.

e Gatos hidraulicos.
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e Herramientas manuales (pinzas, alicates, destornilladores, llaves de diferentes
calibres, martillos, etc.)

e Equipos de oxicorte.

4.1.2 Descripcion del taller de mecanica industrial.

El curso dictado en este taller tiene como finalidad la capacitacion del recurso
humano (participantes), para que en un futuro puedan fabricar y reparar piezas
mecanicas. Las principales o primordiales piezas mecanicas que el instructor o
facilitador debe seleccionar para capacitar a los participantes en su elaboracion estan

las siguientes: pasadores, embragues, ejes, tuercas y piezas pequefias.

El ambiente fisico destinado para la ejecucion de la salida ocupacional de
mecanica industrial esta conformado por un espacio de 10 mts de ancho por 20 mts de
largo aproximadamente. ElI ambiente estd cerrado por cuatro (04) paredes: dos (2)
laterales, una (01) pared posterior y una (01) anterior o frontal. La pared frontal posee
una puerta o entrada principal y ventanales de vidrio a mitad de pared; el techo vy el
piso estan construidos con placas de cemento con caracteristicas rasticas. Este taller
posee a un lado de la pared lateral izquierda un pequefio espacio (deposito) destinado

al resguardo de las herramientas manuales pertenecientes al taller.

Las actividades del curso de mecéanica industrial abarcan los siguientes
aspectos:
e Dibujo técnico.
e Dibujo mecanico (proyeccion de piezas)
e Introduccidn para el uso de las maquinarias especificas para este curso.
e Limado manual.

e Mecanizado de superficies planas.
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e Uso de torno.
e Uso del taladro.
e Uso de la fresadora.

e Elaboracion de un proyecto final.

Para ejecutar las actividades pertenecientes a esta area se requieren utilizar las

siguientes maquinas, equipos y herramientas:

e Bancos de esmeril. de diferentes calibres,
e Fresadoras. martillos, etc.)
e Mesones. e Lubricantes.
e Tornos. e Sierras eléctricas.
e Esmeriles de banco. e Limadora manual.
e Taladradora. e Limadora mecénica.
e Herramientas manuales e Mandriladora.
(pinzas, alicates, e Mesas de prensa.
destornilladores, llaves e Laminas de lijas.
e Cuchillas.

4.1.3 Descripcion del taller de latoneria y pintura

En el taller de latoneria y pintura se imparten cursos dirigidos especificamente
al mantenimiento y reparacion de piezas y partes metalicas de la rama automotriz, en
estos cursos se aplican los métodos y técnicas de latoneria y pintura, garantizando el
perfecto acabado de las superficies tratadas y cuyo objetivo final es capacitar a los

participantes en este campo laboral.
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El espacio fisico destinado para la ejecucién de la salida ocupacional de
latoneria y pintura esta conformado por un area de 10 mts de ancho por 20 mts de
largo aproximadamente. ElI ambiente estd cerrado por cuatro (04) paredes: dos (2)
laterales, una (01) pared posterior y una (01) anterior o frontal. La pared frontal posee
una puerta o entrada principal y ventanales de vidrio a mitad de pared; la pared
posterior posee una puerta o entrada del tipo santamaria; el techo y el piso estan

construidos con placas de cemento con caracteristicas rusticas.

Las actividades realizadas durante en este curso abarca los siguientes aspectos:

e Identificacion y uso de las diferentes herramientas manuales y mecéanicas
necesarias en el proceso de latoneria y pintura.

e Observacion y diagnoéstico de los desperfectos observados en los vehiculos.

e Desmonte de las partes y piezas dafiadas en los vehiculos tratados.

e Aplicacion de técnicas de limpieza en superficies averiadas.

e Preparacion de piezas para emparejar, sacar golpes y enmasillar las superficies
a pintar.

e Aplicacién de fondo, pintura y pulitura.

e Montaje y ajuste de piezas y accesorios mediante remaches o tornillos.

Para desarrollar las actividades en el taller de latoneria y pintura se utilizan las

siguientes herramientas, equipos, sustancias y maquinarias:

e Esmeriles. e Resina.

e Bancos para esmeriles. e Tornillos de diferentes calibres.
¢ Remachadoras. e Compresor de aire y pistolas.

e (Gatos neumaticos. e Maquina de soldar.

e Cizallas. e Masilla.
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e Colador. e Fibra de vidrio.

e Tinner. e Dobladora de tubos.

e Pintura. e Guinche de guaya.

e Fondo. e Taladros manuales.

e Tirro. e Prensa hidraulica

e Lijadora. de 6 toneladas.

e Mesones. e Puente neumatico.

e Estopas. e Horno de vulcanizar bandas.
e Secantes. e Equipo de oxicorte.

e Herramientas manuales (pinzas, alicates, espatulas, destornilladores, llaves de

diferentes calibres, martillos, etc)

4.1.3 Descripcion del taller soldadura universal.

La finalidad en esta salida ocupacional es utilizar la soldadura como la manera
mas comudn de ensamblar y unir piezas metélicas, logran asi que los participantes
adquieran los conocimientos requeridos en esta materia y ponerlos en préctica

posteriormente.

El area destinada para la ejecucion del curso de soldadura universal esta
conformada por un espacio de 10 mts de ancho por 20 mts de largo
aproximadamente. El ambiente estd cerrado por cuatro (04) paredes: dos (2)
laterales, una (01) pared posterior y una (01) anterior o frontal. La pared frontal posee
una puerta corrediza metalica, utilizada como entrada principal; no posee otros
espacios descubiertos. En su interior se observa un area pequefia utilizada como aula
de clases, ademas tiene un espacio cerrado cumpliendo la funcién de depdsito. En el
techo se ubican los extractores de aire y el piso estan construido con placas de

cemento con caracteristicas rusticas.
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Las actividades que contempla el curso de soldadura universal es el siguiente:

Reconocimiento y uso de herramientas, equipos y materiales utilizados en el

campo objeto de estudio.

Corte de metales por arco plasma y oxicorte manual.

Soldadura de chapas y perfiles.

Soldadura de estructuras metalicas.

Construccion de elementos de estructuras metalicas

Para la ejecucion de las actividades de este curso es necesario el uso de los

siguientes equipos, herramientas y maquinarias:

Mesas de soldadura
oxiacetilénica.
Magquinas de soldadura.

Mesas de soldadura eléctrica.

Equipos completos de oxicorte.

Tenaza voltiamperimétrica.
Prensa para plegado de
probetas.

Sierra alternativa.

Taladro de columna, capacidad
de broca 25 mm. de @.
Taladro eléctrico portatil con
capacidad de broca de 13 mm.
Electro-esmeriladora fija con

peana o soporte metélico.

Desbarbadora eléctrica portatil.

Cizalla vibratoria eléctrica de
base fija, capacidad de corte 3
mm. de espesor.

Cizalla guillotina eléctrica
capacidad de corte 4 mm.
Cizalla manual de palanca con
peana soporte.

Prensa horizontal para
enderezar perfiles.

Dobladora automatica para
varilla.

Juegos de agujas para limpiar
boquillas.

Granetes.

Limas planas bastas de 12

pulgadas.



Limas media-cafa entrefinas de
12 pulgadas.

Cintas métricas.

Gato de apriete de 40
centimetros de longitud.
Piquetas de soldador.

Cepillos de puas de acero para
acero al carbono.

Cepillos de puas de acero para
acero inoxidable y aluminio.
Machos y terrajas.

Mazo de acero.

Presillas de apriete.

Tenazas multiusos.
Remachadora.

Tensores.

Tijeras de mano para chapa.
Chapas de acero suave de 2

mm. a 15 mm. espesor.

72

Chapas de latéon de 2 mm. a 4
mm. de espesor.

Tubos de acero suave.
Carretes de hilo continto de
acero suave, inoxidable y
aluminio.

Electrodos para corte por
plasma.

Abrazaderas para mangueras.
Muelas de esmeril.

Brocas.

Cinta aislante.

Herramientas manuales
(pinzas, alicates,
destornilladores, llaves

de diferentes calibres,

martillos, etc.).

4.2 Descripcion de los puestos de trabajo y actividades

Cada uno de los cursos descriptos anteriormente estan conformados por un (1)
instructor y un numero de quince (15) a veinte (20) participantes. Los instructores
deben poseer cierto nivel de capacitacion que les permita desempefiarse en cada una
de sus especialidades con la mayor eficiencia posible. Los participantes de cualquiera

de las salidas ocupacionales donde estén ubicados deben también poseer aptitudes
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para el aprendizaje de los contenidos programaticos de cada uno de los cursos

seleccionados por ellos.

4.2.1 Taller de mecéanica diesel

I. IDENTIFICACION DEL PUESTO

Puesto: facilitador o instructor del taller de mecanica diesel.

Il. PROPOSITO DEL CARGO

Dirigir, controlar y supervisar los contenidos programaticos mediante la
ejecucion de las actividades de desarme de motores diesel, diagndstico de las posibles
fallas, ejecucion de las reparaciones pertinentes, finalmente el objetivo es ensamblar
los motores de manera confiable, segura y omitiendo dafios al medio ambiente por

medio de la motivacion y orientacion a los participantes.

I1l. PERFIL DEL CARGO
El perfil del facilitador o instructor en el Centro de Formacion Socialista

industrial en la especialidad de mecanica diesel reline las siguientes condiciones:

e Ser técnico medio/mecénico o T.S.U en carrera afin con experiencia
reconocida.

e Poseer componente didactico en caso de no poseer titulo docente.

e Estar en disposicién para el trabajo y ser capaz de tomar decisiones.

e Tener conocimientos generales de normas administrativas y tecnicas.

e Poseer capacidad de anélisis y toma de decisiones.

e Tener capacidad de liderazgo en el grupo.

e Demostrar un alto sentido de pertenencia e identificacion con el centro, asi

como sensibilidad social con el equipo de trabajo.
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I. IDENTIFICACION DEL PUESTO

Puesto: Participante del curso de mecanica diesel.

Il. PROPOSITO

Ejecutar las actividades de desarme y ensamblaje de motores diesel cumpliendo
con los planes del contenido programatico del curso. lgualmente, efectuar las
operaciones de manera confiable, segura y conservando las condiciones del medio
ambiente, con la finalidad de prepararse para el campo laboral.

I11. PERFIL
Los participantes deben reunir las siguientes condiciones:
e Minimo 3° afio de educacion bésica.
e No menor de 15 afios de edad.
e Sexo independiente.
e Sociable, dindmico y con espiritu de aprendizaje.
e Poseer sentido de pertenencia e identificacion con el Centro.

e Tener vocacion por el curso a realizar.

4.2.2 Taller de mecénica industrial

I. IDENTIFICACION DEL PUESTO
Puesto: facilitador o instructor del curso de Mecanica industrial.

Il. PROPOSITO

Dirigir, controlar y supervisar los contenidos programaticos del curso de
mecénica industrial, por medio de la realizacion de actividades de fabricacion y
reparacion de piezas mecanicas, logrando la capacitacion de los participantes en la

especialidad y utilizando las técnicas y procedimientos requeridos al caso.
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I11. PERFIL
El perfil del facilitador o instructor en la especialidad de mecanica industrial
en el Centro de Formacidn Socialista industrial cumple con las siguientes
condiciones:

e Ser técnico medio/mecéanico, T.S.U o tecnodlogo en carrera a fin con
experiencia reconocida.

e Poseer componente didactico en caso de no ser educador.

e Tener capacidad de liderazgo en el grupo.

e Estar en disposicion para el trabajo y ser capaz de tomar decisiones.

e Tener conocimientos generales de normas administrativas y técnicas.

e Poseer capacidad de analisis y toma de decisiones.

e Demostrar un alto sentido de pertenencia e identificacion con el centro,

asi como sensibilidad social con el equipo de trabajo.

I. IDENTIFICACION DEL PUESTO

Puesto: Participante del curso de mecanica industrial.

Il. PROPOSITO

Ejecutar las actividades pertenecientes al contenido programatico del curso de
mecanica industrial. lgualmente, efectuar las operaciones de manera confiable, segura
y conservando las condiciones del medio ambiente, con la finalidad de prepararse

para el campo laboral.

1. PERFIL.
Los participantes deben reunir las siguientes condiciones:
e Minimo 3° afio de educacion basica.

e No menor de 15 afos de edad.
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e Sexo independiente.
e Tener vocacion por el curso a realizar.
e Sociable, dinamico y con espiritu de aprendizaje.

e Poseer sentido de pertenencia e identificacion con el Centro.

4.3.3 Taller de latoneria y pintura

I. IDENTIFICACION DEL PUESTO

Puesto: facilitador o instructor del curso de latoneria y pintura automotriz.

Il. PROPOSITO

Dirigir, controlar y supervisar la ejecucion de los contenidos programaticos del
curso de latoneria y pintura automotriz, por medio de las técnicas y procedimientos
que se requieren para este curso, logrando la capacitacion de los participantes

integrantes del mismo.

I11. PERFIL
El perfil del facilitador o instructor en la especialidad de latoneria y pintura en
el Centro de Formacion Socialista industrial retne las siguientes condiciones:
e Ser técnico medio, T.S.U o Tecndlogo en carrera a fin con experiencia
reconocida.
e Poseer componente didactico en caso de no ser educador.
e Estar en disposicion para el trabajo y ser capaz de tomar decisiones.
e Tener conocimientos generales de normas administrativas y técnicas.
e Capacidad de analisis y toma de decisiones.
e Demostrar un alto sentido de pertenencia e identificacion con el centro,
asi como sensibilidad social con el equipo de trabajo.

e Poseer liderazgo en el grupo.
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I. IDENTIFICACION DEL PUESTO

Puesto: Participante del curso de latoneria y pintura automotriz.

Il. PROPOSITO

Ejecutar las actividades pertenecientes al contenido programatico del curso de
latoneria y pintura automotriz. lgualmente, efectuar las operaciones de manera
confiable, segura y conservando las condiciones del medio ambiente, con la finalidad

de prepararse para el campo laboral.

1. PERFIL.
e Minimo 3° afio de educacion basica.
e No menor de 15 afios de edad.
e Sexo independiente.
e Sociable, dindmico y con espiritu de aprendizaje.
e Poseer sentido de pertenencia e identificacidn con el Centro.

e Tener aptitud hacia la especialidad.

4.3.4 Taller de soldadura universal.

I. IDENTIFICACION DEL PUESTO
Puesto: facilitador o instructor del curso de soldadura universal.

Il. PROPOSITO

Dirigir, controlar y supervisar la ejecucion de los contenidos programaticos del
curso de soldadura universal, por medio de las técnicas y procedimientos que se
requieren para este curso, de esta manera lograr la capacitacion de los participantes

integrantes del curso.
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I1l. PERFIL

El perfil del facilitador o instructor en la especialidad de soldadura universal en

el Centro de Formacidon Socialista industrial retine las siguientes condiciones:

Tener amplia experiencia en la materia o especialidad

Poseer componente didactico en caso de no ser educador.

Estar en disposicion para el trabajo y ser capaz de tomar decisiones.
Tener conocimientos generales de normas administrativas y técnicas.
Gozar de capacidad de andlisis y toma de decisiones.

Demostrar un alto sentido de pertenencia e identificacion con el centro,
asi como sensibilidad social con el equipo de trabajo.

I. IDENTIFICACION DEL PUESTO

Puesto: Participante del curso de soldadura universal.

1. PROPOSITO

Ejecutar las actividades requeridas para la realizacién de los planes del

contenido programatico del curso de soldadura universal. Igualmente, efectuar las

operaciones de manera confiable, segura y conservando las condiciones del medio

ambiente, con la finalidad de prepararse para el campo laboral.

I1l. PERFIL.

Minimo 3° afio de educacion bésica.

No menor de 15 afios de edad.

Tener vocacion en la materia.

Sexo independiente.

Ser sociable, dindmico y con espiritu de aprendizaje.

Poseer sentido de pertenencia e identificacion con el Centro.

Gozar de conocimientos elementales de soldadura.
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4.3 Analisis de las causas de accidentes laborales utilizando el diagrama de
ishikawa (causa- efecto)

En el Centro de Formacion Socialista Industrial se realizan diariamente
actividades relacionadas con los contenidos programaticos de las diferentes salidas
ocupacionales dictadas en éste, entre las actividades mas comunes estan: corte de
metales, desarme de motores, manejo de maquinarias (tornos, fresadoras), soldaduras,
etc. Para su ejecucion es necesario que el personal situado en los talleres este
suficientemente preparado o capacitado en el area a desempefiarse. En las areas de
trabajo se manipulan diversas herramientas y equipos; es por ello la necesidad de
cumplir con las normas de seguridad legalmente establecidas y utilizar correctamente
los equipos de proteccion personal; de esta manera las actividades serian mas
efectivas y minimizaria los accidentes, asi como también los actos y condiciones

inseguras.

Dentro de las instalaciones del centro de Formaciéon Socialista Industrial,
especificamente en los talleres de estudio se observaron situaciones que conllevan a
riesgos, estos riesgos se plasman en el diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto)
mostrado en la figura 4.1 con el fin de identificar y analizar las causas que producen

los accidentes laborales y las posibles enfermedades ocupacionales.
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Figura 4.1 Diagrama causa-efecto aplicado en el centro de formacion socialista industrial.

Fuente Elaboracion propia, 2009
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4.3.1 Ejecucion de las actividades

e Posturas inadecuadas.

En su gran mayoria, el recurso humano (participantes - instructores) realizan
actividades en los talleres estudiados. Este personal requiere tomar algunas veces
diferentes posiciones dependiendo de las acciones o0 actos que se hagan en el
momento. Entre las posiciones observadas en los participantes durante el desarrollo
de sus actividades estan: posicion de pie, agachados o en cunclillas, arrodillados y en
algunos casos sentados por largos periodos de tiempo; estos escenarios pueden dar
origen a una fatiga muscular o lesiones musculares. (Ver Fig. 4.2)

Fig. 4.2 Posturas inadecuadas

e Actos inseguros
El acto inseguro mas recurrente que se observo en los talleres del centro fue la
falta de utilizacion de los equipos de proteccion personal (guantes, lentes, mascarillas,
caretas para soldar; entre otros). La institucion posee estos equipos, sin embrago muy

pocas veces los suministra. Cuando se utilizan se desconoce su uso y por ende se
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emplean en forma inadecuada, sin darle importancia a la obligatoriedad legal del uso

de los mismaos.

e Condiciones de los talleres
En los talleres se encuentran obstaculos y cajas, los equipos de oxicorte no
poseen las valvulas de seguridad, falta de extintores, presencia de cables en mala
ubicacién y otros factores que llevaria a la ocurrencia de algn accidente dentro de la
instalacion. (Ver Fig. 4.3)

Fig. 4.3 Cables rotos

4.3.2 Personal

e Distraccion
Debido a la cercania que existe entre los talleres que conforman el centro de
Formacion Socialista Industrial y a su ubicacion al frente del pasillo principal de la
institucion, se hace usual la comunicacion y la visualizacion entre los participantes y
personas que transitan por el pasillo nombrado anteriormente. Igualmente las paredes
que conforman los talleres poseen espacios descubiertos lo cual facilita la
desconcentracién de los participantes debido a la interferencia de factores externos.
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e Falta de supervision
El nimero de participantes que conforman cada uno de los talleres en estudio
no esta debidamente supervisado en cada una de las actividades, ya que un solo

facilitador no puede supervisar directamente a cada uno de los participantes.

e Violacion de las normas.
Muchos de los participantes no cumplen con las normas establecidas en la
institucion y las que se plantean internamente en cada taller; pues se observd que
Ilegaban tarde a clases y no cumplian con las normas para manejar las maquinarias en

movimiento.

4.3.3 Maquinarias, equipos y herramientas

e Herramientas en mal estado
En los talleres de mecanica diesel, mecanica industrial, latoneria y pintura y
soldadura universal es indispensable el uso de herramientas de manos, las cuales
deben ser de buena calidad y ademas estar en buenas condiciones para asi poder ser
utilizadas por los participantes. Durante las inspecciones realizadas se pudo notar que
este tipo de herramientas presentan algunos desperfectos tales como: desgaste por
demasiado uso, no poseen agarraderas, los mangos de algunas herramientas se

encuentran rotas o no las poseen, etc.

e Uso y manejo inapropiado de herramientas
Las herramientas de trabajo utilizadas en los talleres muchas veces no le dan la
utilidad correcta para la cual fueron disefiadas y en algunos casos son transportadas
en bolsillos, asi como también no son colocadas en su respectiva caja de herramientas

0 en el depdsito para almacenarlas.
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e Ausencia de guardas protectoras
Los talleres estudiados poseen maquinarias que estan conformadas por piezas y
partes en movimiento, debido a esto los participantes se encuentran en riesgos de ser

atrapados por una de esas maquinas, ya que éstas no poseen las guardas protectoras.

4.3.4 Equipos de seguridad

e Omision del uso de los equipos de proteccion personal.

La utilizacion de los equipos de proteccion personal es de caracter obligatorio e
indispensable, esto ayuda a minimizar los riesgos a los cuales estdn expuestos los
integrantes de los talleres al momento de ejecutar las actividades de aprendizaje. La
no utilizacion de los equipos conlleva a la posible ocurrencia de accidentes laborales,
es necesaria la toma de conciencia para evitar peligros a los cuales se exponen. Las
guemaduras, introduccidn de particulas en los o0jos, alergias, asfixia, cortaduras en las
manos son algunos de los accidentes ocasionados en los talleres y generalmente
ocurren por la omisién de los equipos de proteccion personal indicados para la

actividad a realizar. (Ver Fig. 4.4)
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Fig. 4.4 Omisién de los equipos de proteccidn personal

e Equipos de proteccion inadecuados

Segln lo establecido por las normativas legales en materia de higiene y
seguridad industrial es obligatorio el uso del equipo de proteccion personal al
momento de realizar una actividad que se requiera su uso. El personal en busca de su
comodidad y muchas veces para llamar la atencion no utilizan el equipo de
proteccion personal suministrado para la ejecucion de una actividad, como ejemplo
de esto podemos nombrar las botas de seguridad y los lentes de seguridad, los cuales
no estan disefiados para las tareas que se realizan en los talleres. (Ver Fig. 4.5)
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Fig. 4.5 Equipos de proteccion inadecuados

4.3.5 Condiciones de los talleres

e Ruidos
Las maquinas y equipos que diariamente son utilizados en los talleres de
estudio ocasionan mucho ruido, el cual interfiere en el proceso de ensefianza -
aprendizaje entre los participantes y facilitador, igualmente el ruido influye de
manera negativa en los participantes al perder la concentracion y atencion para

realizar las actividades de manera segura y eficiente.

e Suelos humedos
Es muy comun observar estos tipos de suelos dentro de los talleres del centro
de formacidn socialista industrial, ya que en ellos existe la presencia de lubricantes y
aceites que se utilizan para la maquinas al momento de realizar una actividad. La
presencia de estos tipos de combustibles dentro del area genera resbalones y caidas,
gue pudieran a su vez originar golpes, contusiones y hasta fracturas si no se toman en

cuenta las medidas preventivas y las de seguridad.( Ver Fig. 4.6).
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Fig. 4.6 Suelos humedos

e Falta de orden y limpieza

Todo facilitador en conjunto con sus participantes deben ser responsable de su
taller, manteniéndolo limpio y ordenada, creando asi un ambiente agradable para la
ejecucion de las actividades. Pero en los talleres estudiados no se realiza esa labor, ya
que en muchos casos se observan las herramientas regadas, presencia de metales o

materiales que no se utilizan; lo cual generaria un riesgo a las personas que se
encuentren alli. (Ver Fig. 4.7)
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Fig. 4.7 Falta de orden y limpieza

e Ventilacion
A pesar de las caracteristicas de los espacios fisicos donde estan los talleres
(espacios descubiertos y grandes ventanales) en ciertas épocas del afio hay presencia
de calor debido a las condiciones climaticas de la regién, a pesar de estas
caracteristicas los talleres no poseen ventilacion artificial para mejorar las
condiciones de trabajo, lo cual origina estrés caldrico en los participantes y

facilitadores.

4.4 Estructura de las encuestas

A continuacion se muestra el formato de la encuesta realizada al personal
(instructores y participantes) de los talleres de mecénica diesel, mecénica industrial,
latoneria y pintura y soldadura universal, para asi poder establecer las probables
causas de accidentes, asi como también los riesgos a los cuales se encuentran

expuestos al momento de realizar sus actividades. (Ver anexo A)



CAPITULO V

ANALISIS DE LOS RESULTADOS

5.1 Resultados y analisis de la encuesta

Para la obtencion de la informacion necesaria que permitiera detectar el
porqué se originan los accidentes, incidentes y enfermedades profesionales en las
diversas actividades que se realizan en los talleres del Centro de Formacion
Industrial, se utilizO una encuesta, dirigida especificamente al recurso humano
(facilitadores - participantes); quienes cumplian  actividades de ensefianza-
aprendizaje en dicho centro. Cabe sefialar que la encuesta fue elaborada de tal forma
que las preguntas fueran respondidas con respuestas concretas y precisas con el fin de
obtener un analisis mas objetivo. A continuacién se presentan los resultados

obtenidos.
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PREGUNTA N° 1. ;Considera usted que se encuentra en riesgo de sufrir

accidentes en las actividades que realiza?

|Si

ENo

Gréfica 5.1 Consideracion de los riesgos en las actividades
Fuente: Elaboracion propia, 2009

Por medio de la presente gréfica se puede apreciar que un sesenta por ciento
(60%) de los instructores y participantes consideran que en el Centro de Formacion
Socialista Industrial, especificamente en el lugar donde realizan sus actividades estan
en riesgo de sufrir algin accidente y un cuarenta por ciento (40%) responde que no

se encuentran propensos a sufrir accidentes.
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PREGUNTA N° 2. ;Se le informo sobre los riesgos a los cuales esta expuesto

al realizar las actividades?

mSi

mNo

Gréfica 5.2 Notificacion de los riesgos al momento de realizar las actividades
Fuente: Elaboracion propia

A través de los resultados obtenidos en la grafica 5.2 se logra observar que a un
setenta y siete por ciento (77%) de los instructores y participantes pertenecientes al
Centro de Formacién Socialista Industrial se les informo sobre los posibles riesgos
(mecénicos, fisicos, quimicos y bioldgicos) a los cuales estaban expuestos al
momento de realizar las actividades pertenecientes al curso al cual estaban asignados.
El treinta y tres por ciento (33%) restante respondié que no se les participo en

relacion a los riesgos a los cuales estaban expuestos.
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PREGUNTA N° 3 ¢Con que frecuencia ocurren accidentes en el taller?

E Siempre
B Muy poco
m Nunca

H Regularmente

Gréfica 5.3 Frecuencia con que ocurren accidentes en el taller
Fuente: Elaboracion propia, 2009

De acuerdo a los resultados observados en la grafica 5.3 , se puede concluir que
en los talleres pertenecientes al Centro de Formacion Socialista Industrial en donde se
realizan las actividades un setenta por ciento (70%) del personal encuestado
respondié que muy poco ocurren accidentes al momento de realizar algin
movimiento o manipular alguna maquina o herramienta de trabajo mientras se realiza

una actividad.
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PREGUNTA N° 4. ;Usted ha sufrido algin accidente dentro de la instalacion?

6,67%

ENo

m Si

Gréfica 5.4 Algun accidente dentro de la instalacion
Fuente: Elaboracion propia, 2009

De acuerdo a los resultados emanados por la grafica 5.4 se puede determinar
que gran parte de la poblacion encuestada no ha sufrido ningln tipo de accidente
dentro de las instalaciones del Centro de Formacidn Socialista Industrial.
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PREGUNTA N°5. ;Como califica la relacion educativa con su supervisor o

instructor?

m Buena
M Regular

= Mala

Gréfica 5.5 Relacion educativa con el facilitador o instructor
Fuente: Elaboracion propia, 2009

En el grafico 5.5 se muestra claramente que entre los participantes y los
instructores presentes en el Centro de Formacion Socialista Industrial existe una
buena relacion, relacion expresada en un ochenta por ciento (80%), lo cual facilita el

proceso de aprendizaje dentro de los talleres del centro.
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PREGUNTA 6. Marque con una X las posibles causas que pudieran generar

accidentes:

B Condiciones de los
equipos de proteccion
personal

W Condiciones de las
herramientas

H Ejecucion de las
actividades

B Zonas de trabajo

Gréfica 5.6 Posibles causas que generan accidentes.
Fuente: Elaboracion propia, 20009.

Segun los resultados obtenidos se puede apreciar que todas las causas
nombradas pudieran generar accidentes dentro de las instalaciones del Centro de
Formacion Socialista Industrial, pero mas especificamente las condiciones que
presentan las herramientas, donde se obtuvo un porcentaje de treinta y dos por ciento

(32%); seguidas de las zonas de trabajo con un veintiséis por ciento (26%).
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5.2 Riesgos presentes en los talleres de mecanica diesel, latoneria y pintura,
mecanica industrial y soldadura universal centro de formacién socialista

industrial-inces

Mediante recorridos o visitas de inspeccion realizados de manera constante a

los talleres a objeto de estudio, se divisaron los siguientes riesgos:

¢ Riesgos mecanicos:

El manejo de maquinarias sin sus corazas protectoras, igualmente las zonas de
trabajo sin demarcar, las proyecciones de particulas de metal cuando de realizan los
trabajos de soldaduras o cortes de metal, las condiciones del piso de algunos talleres
se encuentran con presencia de aceite 0 grasa, presencia herramientas de trabajo
pequerias como lo son las tornillos, clavos o tuercas fuera de su lugar de resguardo
pueden saltar por el aire y lastimar o lesionar al personal que se encuentre trabajando

cerca de esa zona.

e Riesgos fisicos

lluminacion

En lo referente a la iluminacién en los talleres estudiados se pudo constatar que
la mayoria de ellos poseen una buena iluminacion tanto artificial como natural; gran
parte los bombillos de las lamparas existentes en las aulas de clases se encuentran en
buenas condiciones, las pocas bombillas dafiadas no impiden la realizacion de las

actividades de los cursos ejecutados.

Ventilacion
Los talleres del centro de formacién socialista industrial no cuentan con

sistema de ventilacién para realizar las actividades en un ambiente fresco y agradable.
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Es importante resaltar que en el taller de soldadura universal, el sistema de extraccion
que se requiere en este espacio por el tipo de actividades que se realizan no se
encuentra en dptimas condiciones, pero esto no es impedimento para continuar con

las tareas diarias establecidas para ese curso.

Ruidos

En las actividades que se realizan diariamente en los talleres del centro de
formacién socialista industrial se manipulan diversos equipos y maquinarias que
generan sonidos, afectando de manera negativa a la persona que maneje esos equipos,
a los demas integrantes del curso, asi como también al grupo de participantes que se
encuentren en los talleres adyacentes. El exceso de ruido puede afectar en un futuro a
los participantes, ya que perturba al oido y pudiera generar problemas auditivos. De
igual manera este tipo de riesgo fisico interfiere con la comunicacion en el aula de
clases. Segun la Norma COVENIN N° 2237:89 establece el empleo de los equipos
de proteccion personal, en este caso se tendria que utilizar los protectores auditivos

pero el centro no los suministra.

e Riesgos quimicos

Los participantes e instructores que se encuentran en los talleres del centro de
formacion socialista industrial se encuentran expuestos a sustancias quimicas como:
pinturas, disolventes, secantes, gasolina, gasoil, entre otros. Estos tipos de sustancias
pueden llegar a causar problemas respiratorios, alergias y hasta ocasionar una
enfermedad denominada silicosis; ademas el recurso humano presente en los talleres
estd expuesto a los toxicos liberados durante las actividades de soldadura y cortes de
metales, aumentando asi la presencia de los riesgos quimicos dentro de los talleres.
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e Riesgos ergondémicos

En las actividades que se realizan en los talleres del centro de formacion
socialista industrial, los participantes adoptan posturas inadecuadas, muchas de ellas
incomodas. El personal continuamente se encuentra de pie o agachados para realizar
la programacion requerida del curso, muchas veces realizan movimientos forzosos.
Este tipo de movimientos podria generar problemas musculatorios y afectar la
columna vertebral. Estas situaciones mencionadas anteriormente interrumpen el
desarrollo de las actividades propuestas, asi como también el rendimiento de los
participantes en los cursos.

e Riesgos psicosociales

A través de las encuestas realizadas al personal presente en los talleres del
centro de formacién socialista industrial, se confirmé que los niveles de este tipo de
riesgos es menor en comparacion con los riesgos descriptos anteriormente. Muchos
de los participantes a quienes se les realizo las encuestas revelaron que las actividades
se realizaban sin ningun tipo de problemas y sin ninguna presion por parte de los
instructores y supervisores del centro; ademéas expresaron que la relacién instructor-
participante es muy buena. Estos factores intervienen en forma positiva en los
participantes, ya que ayuda al desarrollo de la salud fisica y mental de cada uno de

ellos.
5.3 Presentacion de matrices de riesgos
A continuacion se presentaran las matrices de riesgos de los talleres del centro

de formacién socialista industrial, donde se destaca el tipo de riesgo, las causas, los
efectos sobre la salud y las medidas preventivas.



Tabla 5.1 Analisis de los resultados ocupacionales por puesto de trabajo

Fecha Nombre de la taller: Taller de Puesto de trabajo: Pag.1/2
soldadura universal Instructores y participantes
Riesgo Causas Efecto sobre la salud Medidas Preventivas
MECANICOS
*Mala disposicién de los equipos | *Hematomas. *Usar equipo de proteccion personal.
GOLPEADO de trabajo, mesas, esmeriles, | *Fracturas. *Colocar ordenadamente los
CONTRA herramientas) *Esguinces. materiales y equipos de trabajo.
*Torceduras.
*Presencia de cables y *Realizar una limpieza después de
herramientas de trabajo en el piso. | *Lesiones multiples. terminar la actividad.
CAIDA A UN *Caminar con precaucion.
MISMO NIVEL *Qrganizar los cables.
* Mantener orden y limpieza.
*Mala disposicion de los equipos. | *Hematomas.
GOLPEADO POR | *Piedra de esmeril mal colocada. *Fracturas. *Ubicar de manera ordenada los
*Esguinces. equipos de trabajo.
*Torceduras.
FISICOS

*Falta de mantenimiento de las

*Fatiga visual.

*Realizar el mantenimiento adecuado

ILUMINACION luminarias del taller. *Cefalea. y periédicamente al sistema de
iluminacion.
*Falta de ventilacion en el &rea. *Fatiga. * Dotar de ventiladores al taller.
TEMPERATURA *Deshidratacion. *Suministrar un filtro de agua en el

*Estrés calorico.

taller.




Continuacion de la Tabla 5.1
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Fecha Nombre de la taller: Taller Puesto de trabajo: Instructores y participantes Pag.2/2
de soldadura universal
*Equipos de soldadura. *Molestias visuales. *Utilizar equipos de proteccion para la vista.
RADIACION
*Chispas generadas por cables. | *Quemaduras de diversos | *Realizar mantenimiento a los extintores y
INCENDIO grados. dotar de éstos a los talleres en donde no
existan.
*Utilizar equipo de proteccién personal.
*Equipos y herramientas del *Dificultad para *Utilizar equipos de proteccion para los oidos.
RUIDO taller. concentrarse en la
actividad.
*Problemas auditivos.
ERGONOMICOS
*Malas posturas a la hora de *Incomodidad. *Adquirir posturas adecuadas.
SOBREESFUERZO | realizar una actividad. *Molestias musculares.

Elaborado por:

Revisado por:

Mervy Lemus

José Moy




Tabla 5.2 Analisis de los resultados ocupacionales por puesto de trabajo

101

Riesgo

Fecha

Causas

Efecto sobre la salud

Medidas Preventivas

Nombre de la taller: Taller de mecanica
diesel

Puesto de trabajo: Instructoresy
participantes

Pag.1/3

MECANICOS

GOLPEADO CONTRA

*Mala disposicién de los
equipos de trabajo
motores, mesas, esmeriles,
herramientas)

*Hematomas.
*Fracturas.
*Esguinces.
*Torceduras.

*Usar equipo de proteccion personal.
*Colocar ordenadamente los
materiales y equipos de trabajo.

CAIDA A UN MISMO agua.

NIVEL

*Pisos resbaladizos debido
a la presencia de aceite y

*Lesiones multiples.

*Limpiar los drenajes.

*Realizar una limpieza después de
terminar la actividad.

*Caminar con precaucion.
*Mantener orden y limpieza.

*Mala disposicion de los *Hematomas. *Ubicar de manera ordenada los
equipos. *Fracturas. equipos de trabajo.
GOLPEADO POR *Piedra de esmeril mal *Esguinces. *Asegurarse que la piedra de esmeril
colocada. *Torceduras. este bien colocada.
FISICOS

*Falta de mantenimiento

*Fatiga visual.

*Realizar el mantenimiento adecuado

ILUMINACION de las luminarias del taller. | *Cefalea. y periddicamente al sistema de
iluminacion.
*Falta de ventilacion en el | *Fatiga. *Dotar de ventiladores al taller.
TEMPERATURA area. *Deshidratacion. *Suministrar un filtro de agua en el

*Estrés caldrico.

taller.




Continuacion de la Tabla 5.2
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Fecha Nombre de la taller: Puesto de trabajo: Instructores y participantes Pag.2/3
Taller de mecéanica
diesel
*Voces de personas en los | *Dificultad para *Utilizar equipos de proteccion para los oidos.
talleres adyacentes. concentrarse en la
RUIDO *Equipos utilizados en los | actividad.
talleres cercanos.
*Equipos y herramientas.
*Chispas generadas por *Quemaduras de *Realizar mantenimiento a los extintores y dotar
INCENDIO cables. diversos grados. de éstos a los talleres en donde no existan.
*Presencia de materiales *Utilizar equipo de proteccion personal.
inflamables. *desperdicios con aceite deben ser alejados y
desechados del sitio.
*Presencia de toma *Quemaduras. *Empotrar los tomacorrientes que no estén
CHOQUES corrientes no empotrados. | *Paro respiratorio. empotrados y reemplazar los que se encuentren
ELECTRICOS *Paro cardiaco. en malas condiciones.
ERGONOMICOS
SOBREESFUERZO | *Malas posturas a la hora | *Incomodidad. *Adquirir posturas adecuadas.

de realizar una actividad.

*Molestias musculares.

* Tomar un periodo de descanso.
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Continuacion de la Tabla 5.2

Fecha Nombre de la taller: Taller Puesto de trabajo: Instructores y participantes Pag.3/3
de soldadura universal
QUIMICOS
. *Presencia  de  sustancias | *Irritacion de ojos, piel y | *Aplicar las normas de seguridad para el
INHALACION/ nocivas para la salud. vias respiratorias. manejo de sustancias peligrosas.
CONTACTO *Asfixia. * Utilizar proteccion personal (bragas,
mascarillas, guantes)
Elaborado por: Revisado por:

Mervy Lemus José Moy
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Tabla 5.3 Analisis de los resultados ocupacionales por puesto de trabajo

Fecha Nombre de la taller: Taller de mecénica Puesto de trabajo: Instructoresy Pag.1/3
industrial 1y Il participantes
Riesgo Causas Efecto sobre la Medidas Preventivas
salud
MECANICOS
*Mala disposicion de los equipos de trabajo | *Hematomas. *Usar equipo de proteccion
(tornos, fresadoras, limadoras, mesas de trabajo , | *Fracturas. personal.
GOLPEADO CONTRA | esmeriles, herramientas) *Esguinces. *Ubicar ordenadamente los
*Torceduras. materiales y equipos de
trabajo.
*Pisos resbaladizos debido a la presencia de aceite *Limpiar los drenajes.
y agua. *Lesiones *Realizar una limpieza
CAIDA A UN MISMO multiples. después de terminar la
NIVEL actividad.

*Caminar con precaucion.
*Mantener orden y limpieza.

*Maquinarias o material de trabajo con altas

CONTACTO CON temperaturas. * Quemaduras. | *Utilizar equipo de proteccion
SUPERFICIES personal (guantes, bragas)
CALIENTES
*Mala disposicién de los equipos. *Hematomas. *Ubicar de manera ordenada
*Piedra de esmeril mal colocada. *Fracturas. los equipos de trabajo.
GOLPEADO POR *Esguinces. *Asegurarse que la piedra de
*Torceduras. esmeril este bien colocada.

*utilizar equipos de proteccién
personal.




Continuacion de la Tabla 5.3
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Pag.2/3

Fecha Nombre de la taller: Taller de Puesto de trabajo:
mecanica industrial | y 11 Instructores y participantes
FISICOS
*Falta de mantenimiento de las | *Fatiga visual. *Realizar el mantenimiento adecuado y
ILUMINACION luminarias del taller. *Cefalea. periédicamente al sistema de iluminacion.
*Falta de ventilacion en el area | *Fatiga *Dotar de ventiladores al taller.
TEMPERATURA *Deshidratacion *Suministrar un filtro de agua en el taller.
*Estrés calorico
*Voces de personas en los *Utilizar equipos de proteccion para los
talleres adyacentes. *Dificultad para concentrarse | oidos.
RUIDO *Equipos utilizados en los en la actividad.
talleres cercanos.
*Equipos y herramientas del
taller.
ERGONOMICOS
SOBREESFUERZO | *Malas posturas a la hora de *Incomodidad *Adquirir posturas adecuadas.

realizar una actividad.

*Molestias musculares
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Continuacion de la Tabla 5.3

Fecha Nombre de la taller: Taller de

Puesto de trabajo: Instructores y participantes Pag.3/3
mecanica industrial 1 y 11

QUIMICOS
*Presencia de sustancias nocivas para | *Irritacion de ojos, piel y

*Aplicar las normas de seguridad para el
la salud vias respiratorias. manejo de sustancias peligrosas.
INHALACION/ *Asfixia. * Utilizar equipo de proteccion personal
CONTACTO

(bragas, mascarillas, guantes)

Elaborado por:

Revisado por:
Mervy Lemus

José Moy
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Tabla 5.4 Analisis de los resultados ocupacionales por puesto de trabajo

Fecha Nombre de la taller: Taller de latoneria Puesto de trabajo: Pag.1/3
y pintura Instructores y
participantes
Riesgo Causas Efecto sobre la salud Medidas Preventivas

MECANICOS

GOLPEADO CONTRA

*Mala disposicién de los equipos de
trabajo  (mesas de trabajo , esmeriles,
herramientas , autos)

*Hematomas.
*Fracturas.
*Esguinces.
*Torceduras.

*Usar equipo de proteccion
personal.

*Ubicar ordenadamente los
materiales y equipos de
trabajo.

CAIDA A UN MISMO
NIVEL

*Pisos resbaladizos debido a la presencia
de aceite, pinturas.

*Presencia de herramientas de trabajo en
el piso.

*Lesiones multiples.

*Realizar una limpieza
después de terminar la
actividad

*Caminar con precaucion.
*Mantener orden y limpieza.

CONTACTO CON
SUPERFICIES
CALIENTES

*Maquinarias 0 material de trabajo con
altas temperaturas.

* Quemaduras.

*Utilizar equipo de proteccién
personal (guantes, bragas)

GOLPEADO POR

*Mala disposicién de los equipos.
*Piedra de esmeril mal colocada.

*Hematomas.
*Fracturas.
*Esguinces.
*Torceduras.

*Ubicar de manera ordenada
los equipos de trabajo.
*Asegurarse que la piedra de
esmeril este bien colocada.
*utilizar equipos de
proteccion personal.
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Fecha Nombre de la taller: Taller de
latoneriay pintura

Puesto de trabajo:
Instructores y participantes

Pag.2/3

FISICOS

) *Falta de mantenimiento de
ILUMINACION las luminarias del taller.

*Fatiga visual.
*Cefalea.

*Realizar el mantenimiento adecuado y
periodicamente al sistema de iluminacion.

*Falta de ventilacion en el
TEMPERATURA | area.

*Fatiga.
*Deshidratacion.
*Estrés caldrico.

*Dotar de ventiladores al taller
*Suministrar un filtro de agua en el taller.

*Chispas generadas por
cables.

INCENDIO *Presencia de materiales
inflamables.

*Quemaduras de diversos
grados.

*Realizar mantenimiento a los extintores y
dotar de éstos a los talleres en donde no
existan.

*Utilizar equipo de proteccion personal.
*desperdicios con aceite deben ser alejados y
desechados del sitio.

*Voces de personas en los
talleres adyacentes.

RUIDO *Equipos utilizados en los
talleres cercanos.

*Equipos y herramientas del
taller.

*Dificultad para

concentrarse en la actividad.

*Utilizar equipos de proteccion para los
oidos.

ERGONOMICOS

*Malas posturas a la hora de
realizar una actividad.
SOBREESFUERZO | * Sillas vencidas o rotas.

*Incomodidad.
*Molestias musculares.

*Adquirir posturas adecuadas.
* Dotar al taller de sillas para los
participantes.
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Fecha Nombre de la taller: Puesto de trabajo: Instructores y Pag.3/3
Taller de latoneria 'y participantes
pintura
QUIMICOS
*Presencia de | *Irritacion de ojos, | *tener una ventilacion adecuada.
sustancias  quimicas | piel y vias | * Utilizar equipo de proteccion personal
INHALACION/ (' solventes, pinturas) respiratorias. (bragas, mascarillas, guantes)
CONTACTO *Asfixia.

Elaborado por:

Revisado por:

Mervy Lemus

José Moy




CAPITULO VI

PROPUESTAS DE MEJORAS

La situacion que presenta actualmente el taller de soldadura universal, latoneria

y pintura, mecanica industrial y mecanica diesel no esta acorde con los lineamientos

legalmente establecidos materia de higiene y seguridad industria, por ello la

necesidad de aplicar medidas y estrategias que permitan minimizar los riesgos

presentes en cada uno de los talleres estudiados en cuanto a seguridad se refiere.

A continuacién se presentan algunas propuestas, las cuales podrian ayudar a

mejorar la actual situacion de los talleres nombrados anteriormente.

6.1 Charlas de induccién

Todo participante al inicio de sus actividades debe recibir una charla de

induccion que contenga informacion referente a:

Normas de higiene y seguridad industrial.

Prevencion de incendios y enfermedades ocupacionales.

Riesgos potenciales a los que estan expuestos al momento de realizar sus
labores diarias.

Uso y cuidado de los equipos de proteccion personal.

Manejo y cuidado de las herramientas de trabajo.

Orden y limpieza.
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6.2 Cursosy talleres

Con el fin de capacitar de una manera mas efectiva al personal se realizan estos

cursos Y talleres; éstos son solicitados por el jefe o supervisor docente dependiendo

de las necesidades y deficiencias detectadas en cada area. Al personal se le presenta la

opcion de realizar dichos cursos en forma presencial en otras dependencias de la

institucién o en la modalidad de distancia. Los temas sugeridos para capacitar o

adiestrar pueden ser referentes en los siguientes tdpicos:

Primeros auxilios (basico): este curso suministra a los facilitadores los
conocimientos y tecnicas basicas sobre los primeros auxilios con el fin de
capacitarlos en caso que se presente cualquier suceso. Este curso tendria una
duracién de 18 horas.

Prevencion y control de incendio: el objetivo de este curso es transmitir al
personal conocimientos y conceptos referentes al fuego, conocer los agentes
extintores, de igual manera identificar los sistemas de proteccion contra
incendios y los criterios de proteccidn y actuacion, con el fin de facilitar su
actuacion en casos de emergencia. La duracion de este curso seria de 8 horas.
Prevencion de accidentes: el fin de este curso es suministrar al personal la
informacién necesaria para desarrollar programas de prevencién de
accidentes. Este curso tendria una duracion de 8 horas.

Uso e importancia de los implementos de proteccion personal: este curso seria
uno de los méas primordiales ya que los equipos de proteccién personal son
necesarios utilizarlos a la hora de realizar cualquier actividad. Este curso

tendria una duracién de 12 horas.
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6.3 Medidas informativas

Con el fin de informar, estimular y despertar el interés al personal por la
seguridad en su lugar de trabajo se realizan actividades como:

e Desarrollo y colocacion de carteleras informativas con mensajes referentes a
la seguridad; éstas se deben colocar en lugares de mayor concentracion del
recurso humano existente.

e Entrega de boletines o folletos con informacion general sobre higiene y
seguridad industrial, los cuales se utilizan para ilustrar de una manera

reducida y colorida la informacion necesaria.
6.4 Sefializacion

Con la finalidad de reforzar las medidas de seguridad se colocaran en areas o
espacios estratégicos sefiales de aviso (ver Fig. N° 6.1), de peligro (ver Fig. N° 6.4),
obligacion (ver Fig. N° 6.2) y prohibicion (ver Fig. N° 6.3) segin lo amerite las

situaciones existentes.

Marguars E=scalera E:dirtor Talalony para la luch:
para incendios de mano confrawncendios

VREL>an

Direccidn qua debe saguirss
jsefal imdicsdiva adicienal o 153 artenares |

Fig. N° 6.1 Sefiales de aviso. Fuente: Artein C.A, 2009
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Fig. N° 6.3 Sefiales de prohibicién
Fuente: Artein C.A, 2009
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Fig. N° 6.4. Sefales de peligro
Fuente: Artein C.A, 2009

6.5 Equipos contra incendios

Con la finalidad de poseer los equipos contra incendios se recomienda colocar
en forma permanente cumpliendo con los requisitos exigidos en la Norma Covenin
187 y 1054,

6.6 Manual de notificacion de riesgos ocupacionales en los talleres de mecénica

diesel, mecanica industrial, latoneria y pintura y soldadura universal.

El proposito de este manual es dar a conocer los diversos riesgos ocupacionales
existentes en los talleres que se estudiaron en centro de formacion socialista

industrial, ubicado en la ciudad de Barcelona Edo. Anzoategui; igualmente se
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pretende dar referencia de las normativas legales vigentes, definiendo tambiéen

términos que permitan entender su contenido.

Cabe sefialar que dicho manual se elaboré tomando en cuenta solo los (04)
cuatro talleres que en proyecto de investigacion se tomaron como objeto de estudio

por ser los talleres que estaban en curso en mi periodo de pasantias en ese centro.



CAPITULO VII

ESTIMACION ECONOMICA

El presente capitulo tiene como finalidad determinar cuénto se debe invertir en
caso de poner en practica las diversas propuestas que se destacaron en el capitulo
anterior, donde se hace referencia a las charlas, cursos de seguridad, avisos de

sefializacion y equipos de extincién de incendios.

7.1 Estimacidn de los costos asociados a las mejoras referentes a la parte de
higiene y seguridad industrial en los talleres de mecanica diesel, mecanica

industrial, latoneria y pintura y soldadura universal

7.1.1 Costos de materiales de oficina

Los materiales utilizados para la elaboracion de carteleras (lapices, marcadores,
papel), asi como también el material necesario para la elaboracién del manual
condujeron a un desembolso econdmico, el cual se describe a continuacion en la tabla
7.1,



Tabla 7.1 Costos de materiales de oficina

Descripcion Cantidad | Precio Unitario (BsF) | Total (BsF)
Resma de papel 3 39.00 117.00
Borrador 2 5.00 10.00
Marcadores acrilicos | 1 caja 38.00 38.00
Boligrafos 1 caja 18 18.00
Lapices 1 caja 12.00 12.00
[ U

Fuente: Papeleria Oriente, 2009
7.1.2 Costos de equipos de proteccion personal
La estimacion economica para la compra de los equipos de proteccién personal

depende de la necesidad requerida de acuerdo a las actividades que se realizan en los

talleres del centro. Los costos se especifican en la tabla 7.2

Tabla 7.2 Costos de equipos de proteccion personal.

Descripcion Cantidad | Precio Unitario (BsF) | Total (BsF)
Guantes de seguridad 70 10.00 700.00
Bragas de seguridad 70 250.00 17500.00
Lentes de seguridad 70 60.00 4200.00
Cascos de seguridad 70 22.00 1540.00
Careta facial 70 80.00 5600.00
Tapones auditivos 70 0,80 56.00

(RGN U

Fuente: Artein ,2009
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7.1.3 Costos de equipos contra incendios y alarmas

En los talleres del centro, principalmente en el de soldadura universal y
latoneria y pintura estan presentes sustancias y materiales volatiles, igualmente
existen instalaciones eléctricas en mal estado que pueden ser causantes de incendios
con mucha facilidad. Es de notaria importancia poseer extintores de incendios y otros

equipos utilizados para tal fin. A continuacién en la tabla 7.3 se especifica los costos.

Tabla 7.3 Costos de equipos contra incendios y alarmas.

Descripcion Cantidad Precio Unitario Total
(BsF) (BsF)
Extintores ABC polvo 12 368.00 4416.00
Seco de 10 libras
Estacion manual 10 85.00 850.00
Mangueras de Y% metro de 3 980 2940.00
30mts
Piton de bronce 3 420 1260.00
Devanadora 3 70 210.00
[ TotAL | e |

Fuente: Elaboracion propia, 2009

7.1.4 Costos de instalacion de lamparas de emergencia y avisos de sefializacion

Es necesario poseer lamparas de emergencias en las instalaciones de los talleres
en caso de presentarse cualquier eventualidad; también es prioridad la adquisicién de
equipos de sefializacion indicando la (s) salida (s) en casos de situaciones de

emergencias. En la tabla 7. 4 se especifica los costos.
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Tabla 7.4 Costos de instalacion de lamparas de emergencia y avisos de sefializacion

Descripcion Cantidad | Precio Unitario (BsF) | Total (BsF)
Salida emergencia 15 20.00 300

Alarma 3 20.00 60.00
Advertencia de Peligro 15 20.00 300.00
Proteccidn respiratoria 8 20.00 160.00
Proteccion ocular 8 20.00 160.00
Lamparas de emergencias 15 130.00 1950.00
Barios 2 20.00 40.00

(I TN (O

Fuente: Artein C.A, 2009

7.2 Resumen de los costos totales de las propuestas de mejoras

En la tabla 7.5 se muestra un resumen de todos los costos descritos

anteriormente.

Tabla 7.5 Resumen de los costos totales de las propuestas de mejoras.

Tipos de costos Costo total (Bs.F)
Materiales de oficina 195.00
Equipos de proteccion personal. 29596.00
Equipos contra incendios y alarmas 9676.00
Lamparas de emergencia y avisos de sefializacion 2970

L v | e |

Fuente: elaboracion propia, 2009
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CONCLUSIONES

Dando cumplimiento a los objetivos propuestos a desarrollar en el presente
proyecto, haciendo de esta manera un analisis de los riesgos ocupacionales presentes
en el Centro de Formacion Socialista Industrial, ubicado en Barcelona Edo

Anzoéategui, se logrd concluir lo siguiente:

e En el andlisis realizado de los riesgos ocupacionales es primordial sefialar la
carencia de equipos necesarios para cumplir las normas establecidas en los

estatutos legales venezolanos en cuanto a higiene y seguridad industrial.

e Los riesgos presentes en las instalaciones de los talleres del Centro de Formacion
Socialista Industrial fueron: fisicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos y
mecénicos. Siendo el de més relevancia el riesgo de tipo fisico.

e EI 60 % de los participantes e instructores consideran que se encuentran algan
accidente dentro de los talleres del Centro de Formacion Socialista Industrial; ya

que los talleres no se encuentran en Optimas condiciones.

e Un 80% de los participantes manifestaron poseer una buena relacién con su

instructor, facilitando asi el proceso ensefianza aprendizaje de una forma efectiva.

e EI 77 % de los participantes expresaron no tener conocimiento sobre los riesgos a

los cuales estaban expuestos al momento de realizar las actividades del curso.

e Solo el 7 % de la poblacion encuestada respondié haber sufrido algun tipo de
accidente en las actividades planificadas en los cursos existentes en el Centro de

Formacion Socialista Industrial.
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Segun la encuesta realizada las principales causas de los accidentes en los talleres
del Centro de Formacion Socialista Industrial son: las condiciones que presentan
las herramientas 0 maquinarias de trabajo, el ambiente fisico, condiciones de los

equipos de proteccion personal y la ejecucion de las actividades.

Los participantes en los diferentes cursos desconocen el uso adecuado de las
maquinarias, equipos y herramientas requeridas al momento de la ejecucion de los

objetivos planificados en un determinado taller.

El espacio fisico es limitado, existiendo mucha proximidad entre un taller y otro,
esto provoca interferencia auditiva en el momento de dictar las clases en los

talleres.

No existen depositos adecuados para el almacenamiento de materiales y
sustancias, cuyos componentes son de alta peligrosidad y necesitan colocarse en

lugares especiales.
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RECOMENDACIONES

Se sugiere al personal directivo del Centro de Formacion Socialista Industrial,
ubicado en Barcelona. Edo Anzoategui, tomar en cuenta las recomendaciones
manifestadas en los propuestas de mejoras contenidas en el Capitulo VI del

presente trabajo.

Se recomienda incorporar temas de Higiene y Seguridad en la programacion de
las diferentes salidas ocupacionales existentes en el Centro de Formacion
Socialista Industrial.

Se exhorta colocar e instalar equipos de prevencion en el Centro, en espacios
visibles y sin ningun tipo de obstaculos que puedan ser utilizados por el recurso
humano presente en las instalaciones del Centro de Formacion Socialista
Industrial, en caso de cualquier emergencia (ambulancia, extintores, cintas, conos,

lamparas de emergencia y otros).

Se sugiere dotar al personal (instructores y participantes) de los equipos de
proteccion personal necesarios; dependiendo ello de las actividades planificadas

en los diferentes cursos.

Se sugiere dictar cursos de capacitacion a todos los instructores de cada una de las
especialidades existentes en el centro; con temas referidos a la seguridad
industrial, primeros auxilios, equipos de proteccion personal, prevencion de

accidentes, entre otros.



123

Se recomienda dictar charlas en materia de higiene y seguridad en forma periddica
en los talleres utilizados para la ejecucion de cursos en presencia de los

participantes.

Se exhorta establecer programas de mantenimiento y conservacién preventiva del
sistema eléctrico, de los equipos, herramientas y mobiliarios pertenecientes al
Centro de Formacion Socialista Industrial.

Se sugiere efectuar un andlisis de riesgos periddicamente (al menos 1 vez al afio),
en las instalaciones del centro debido a que las condiciones de peligro pueden
variar dependiendo de las caracteristicas ambientales existentes en el momento de

realizar los andlisis en los talleres.
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