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RESUMEN

En el presente trabajo se desarrolla un estudio de campo descriptivo mediante
un analisis de Riesgo Cualitativo y Cuantitativo en las areas de produccion de la
fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A. Este trabajo se elabor6 con la
finalidad de disminuir los riesgos para evitar con ello la aparicion de enfermedades
ocupacionales y la ocurrencia de accidentes inherente a los riesgos derivados de las
operaciones de produccion, para ello se realizd un tipo de investigacion descriptiva y
un disefio de investigacion de campo, debido a que la informacion requerida fue
adquirida de forma directa de los empleados de la fabrica. Dicho analisis comprende
la elaboracion de propuestas para minimizar los riesgos presentes en las zonas y
actividades méas propensas a que ocurran accidentes e incidentes, para la ejecucion del
mismo se describieron las operaciones por puesto de trabajo tomando en cuenta el
nimero de operadores para cada puesto, las operaciones de produccion realizadas,
seguidamente se realizd la identificacion y estimacion de los riesgos por puesto de
trabajo, instalacion y actividad existentes mediante matriz con la finalidad de aportar
medidas preventivas para disminuir dichos riesgos, luego se elaboré un mapa de
riesgos, asi mismo, los procedimientos de trabajo seguro (PTS)

Descriptores: Estudio de riesgos, identificacion de riesgos, estimacion de
riesgos.
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INTRODUCCION

Las industrias cada dia se ven rodeadas de factores y agentes que alteran su
funcionamiento. Los constantes riesgo a los cuales estan expuesto el trabajador y el
proceso, es uno de ellos. Es por esto que no se puede dejar a un lado la seguridad de
los trabajadores, debido a que son estos el eje fundamental de una organizacion. Por
lo tanto, la implementacion de programa de seguridad es un punto de partida para
prevenir los riesgos, accidentes e incidentes que pueden ocurrir dentro de una
organizacion, afectando asi la vida del trabajador, medio ambiente, instalaciones y

maquinarias.

Las organizaciones deben preocuparse por el desarrollo de programas de
prevencion de riesgo, ya que este no se puede eliminar pero si minimizar o prevenir
mediante el cumplimiento de normas y reglas, obteniendo asi operaciones eficientes,

productivas, orden y coordinacion de cada una de las actividades ejecutadas.

En el presente trabajo de grado, se realizd un estudio de riesgos en la planta
productora de cerdmicas CLAYGRES, C.A., ubicada al final de la Av. El carito,
sector Laguna Nueva San Mateo, Estado Anzoategui, la cual tiene como objetivo
principal ofrecer un servicio de alta calidad en baldosas de cerdmica. Muchas de las
actividades que se desarrollan alli involucran grandes riesgos y peligros para el

personal que las realizan, asi como también para los equipos e instalaciones.

Se evaluaron las condiciones en el area de produccion y la preparacion y
conocimiento del personal en la practica del trabajo seguro. La informacion se
obtuvo mediante la aplicacion de técnicas de investigacion desarrolladas en el sitio y

con la participacion directa de los responsables de las actividades estudiadas. Las



normas y procedimientos se disefiaron en funcion de las deficiencias y situaciones

encontradas, cumpliendo con las leyes y regulaciones que aplica al caso.

A través de este estudio de los peligros y riesgos que existen 0 que se podrian
originar en el desarrollo de las tareas diarias 0 eventuales que se llevan a cabo en La
fabrica productora de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., se pretende o se
intenta establecer lineamientos a través de un estudio de riesgos en materia de
ambiente y seguridad industrial, que permitan al trabajador la ejecucion de un trabajo
seguro y eficiente. Al mismo tiempo servird para proveer ambientes de trabajo
saludables, seguros y establecer el control de aquellos puestos de trabajo en los

cuales implique o exista un mayor riesgo.

A lo largo del tiempo CLAYGRES, C.A., ha demostrado un constante interés
por optimizar sus resultados con relacién al tema de seguridad, higiene y ambiente,
sin embargo, los seres humanos diariamente se enfrentan a diversos tipos de riesgos

en sus actividades, muchas veces sin notarlo o haciendo caso omiso de ellos.

El objetivo de este proyecto es realizar un estudio referente a los riesgos
existentes por instalacion, puestos de trabajo y actividades que comprenden la fabrica
de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., perteneciente a San Mateo Estado
Anzoategui, para ofrecer a los empleados un mejor y mas seguro ambiente de trabajo,
demostrando la responsabilidad de la empresa en el ambito de la seguridad Industrial

e Higiene Ocupacional.

Dando alusion a lo ya descrito, para el desarrollo de los objetivos planteados se
estructuraron cinco (5) capitulos que fueron de vital importancia para llegar a la

solucion de la probleméatica expuesta.



El CAPITULO | EL PROBLEMA: se presenta el planteamiento del objeto de

estudio, los objetivos propuestos y las generalidades de la empresa.

En el CAPITULO Il MARCO TEORICO: se presenta el marco teérico, el cual
comprende los antecedentes de la investigacion, las referencias conceptuales y las

bases legales.

En el CAPITULO Il MARCO METODOLOGICO: se presenta el marco
metodoldgico, en donde se especifican el tipo y disefio de investigacion, la poblacion
y muestra, técnicas de recoleccion de datos y procedimiento metodoldgico, entre

otros.

En el CAPITULO IV DISCUSION Y ANALISIS DE RESULTADOS: se
presenta el analisis y la discusion de los resultados obtenidos durante el desarrollo de

cada objetivo.

En el CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES: se

presentan las conclusiones y recomendaciones.

Finalmente se presentan la bibliografia citada y los anexos.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

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

instalaciones.

Cuando se analizan las causas de accidentes o enfermedades profesionales
ocurridas a un trabajador, la mayoria de las veces se determina que los mismos
pudieron evitarse si el sentido comin se hubiera hecho presente. Es por ende que se le
ha dado mucha importancia al tema de higiene y seguridad industrial, de la cual surge
un factor influyente como lo es el desconocimiento de ciertas normas basicas que

protejan al personal de cualquier accidente o enfermedad.

Hoy en dia en Venezuela se han implantado diversos programas que permiten
identificar, evaluar y controlar los riesgos presentes o que pudiesen surgir en el sitio
de trabajo. La Ley Orgénica de Prevencion Condiciones y Medio Ambiente de

Trabajo (LOPCYMAT) son un conjunto de normas juridicas creadas para regular el



ambiente laboral en materia de seguridad, salud y bienestar, y bajo lo establecido en
el articulo 12 de esta ley, se cre6 el Instituto Nacional de Prevencion, Salud y
Seguridad Laboral (INPSASEL), como organismo encargado de vigilar que las
empresas garanticen a sus trabajadores un ambiente adecuado para la practica segura

de sus funciones.

La fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., nace en el afio 2000,
ubicada al final de la Av. El Carito, sector Laguna Nueva San Mateo, Estado
Anzoategui, es una empresa dedicada a la produccién de baldosas de ceramica. Sus
fundadores El Arquitecto Ricardo Itriago y el Ing. Federico Gonzalez bajo un
concepto de innovacion y vision futurista, crean esta planta con la mas alta tecnologia
de punta en herramientas y equipos que proporcionan una maxima calidad en sus

productos.

CLAYGRES, C.A., fue creada con el proposito de capacitar personal
especializado en producir baldosas de ceramica de alta calidad con un formato de 30
x 30 en dos tonos entre los cuales estdn la terracota o terranova y el esmaltado
llamado nube. Siendo esta un éarea donde el personal maneja equipos operacionales
que generan factores de riesgos tales como: ruido, altas temperaturas, vibraciones,
riesgos fisicos, estrés laboral, psicoldgicos, entre otros. Estos riesgos suelen afectar la
capacidad y el rendimiento eficiente de la clase obrera, asi mismo como causar dafios

a la salud y al medio ambiente.

Actualmente la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., ha sufrido
ciertos cambios debido al desprendimiento de sus patrones en el afio 2009, a partir de
este afilo se produjo una disminucién significativa en la produccion; el 9 de Octubre
del 2013 El Gobierno del Estado Anzoategui intervino mediante reuniones y acuerdos
creando una junta administrativa y esto conllevd al restablecimiento de sus

actividades productivas. No obstante, como resultado de la situacion economica del
5



pais muchas de sus maquinarias dejaron de funcionar como consecuencia de la falta
de mantenimiento requerido y de la escases de sus respectivos repuestos, ya que la
mayoria de estos provienen de Trinidad y Tobago. Es por ello que hoy en dia la
produccion no llega ni a un 15% de lo que se obtenia antes, de tres lineas de
produccion con las que anteriormente funcionaba la planta, en la actualidad solo se
encuentra operativa una linea de produccion y esta no se encuentra habilitada en un
100%.

En tal sentido, es importante resaltar que en Mayo del 2009 SHA de Venezuela
realizd una serie de evaluaciones en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo en las
instalaciones del area productiva de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES,
C.A surgiendo propuestas de mejoras en dichas areas. Sin embargo no se cuenta con
un departamento de seguridad y salud en el trabajo, por lo tanto las mismas no fueron

implantadas ni tomadas en cuenta en su totalidad.

Debido a lo antes mencionado, hoy en dia la empresa presenta una serie de
fallas entre las que se tienen: La no existencia de notificaciones de riesgos por
puestos de trabajo, por actividad y por instalacion, falta de sefializacion, actitud
insegura en el uso de los EPP, ausencia de procedimientos de trabajo seguro (PTS),
violacién de practicas de trabajo seguro, asi mismo; de normas y reglamentos en
materia de seguridad por parte del personal que alli labora, no se cuenta con
demarcacion de areas de riesgos y areas de concentracion, entre otros. Todo esto ha
traido como consecuencias: 24 lesiones, numerosos incidentes, enfermedades
ocupacionales, peérdida de tiempo, incremento en los costos y disminucion de la

produccion de baldosas de ceramica entre otros.

Por lo antes expuesto, surge la necesidad de efectuar un estudio de riesgos, el

cual permita identificar la existencia de dichos riesgos y también verificar mediante



estimaciones aquellos que tengan un alto potencial de ocasionar accidentes en las

instalaciones a fin de tomar las medidas preventivas para minimizarlos.

Este estudio proyecta elaborar un mapa de riesgo, y establecer medidas
preventivas y correctivas necesarias para minimizar los riesgos ocupacionales en el
area de produccion de la empresa. Para esto se hara una evaluacion de las condiciones
actuales tanto de las instalaciones como de las condiciones y medio ambiente por
puestos de trabajo de las personas que laboran, a fin de obtener un diagndstico

general de la situacion de la fabrica en materia de seguridad y salud laboral.

Previo a esto, entre los beneficios que se adquiriran estan: Resguardar la salud e
integridad fisica de los trabajadores, se notificaran los riesgos por escrito, se obtendra
una reduccién en la intensidad y severidad de lesiones, accidentes, incidentes, actos y
condiciones inseguras, eventos no deseados y enfermedades relacionadas con el
trabajo, asi mismo practicas de trabajos seguros, se garantizard el desempefio de las

actividades a realizar por los trabajadores de manera favorable.

Dentro de este marco ha de considerarse lo importante que esté asociado al
cumplimiento de leyes y normativas legales de nuestro pais como lo son la
LOPCYMAT, sus reglamentos e INPSASEL.

El alcance de este estudio se delimitara a las instalaciones de la fabrica de
baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., involucrando al personal operativo en las
areas de produccion para la identificacion de los riesgos, y asi crear el mapa de riesgo
e implantar las medidas correspondientes. Adicionalmente, es prudente advertir, que
este trabajo de grado es el primero en su estilo en aplicarse al area productiva de la

empresa.



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Estudiar los Riesgos presentes en las areas de produccion de la Fabrica de
Baldosas de Ceramica CLAYGRES, C.A ubicada en San Mateo, Estado Anzoategui.

1.2.2 Objetivos especificos

e Describir los procesos productivos asociados a la fabrica de baldosas de ceramica.

e Determinar los riesgos por instalacion, puestos de trabajo y actividad existentes en
el area de produccién de la fabrica de baldosas de ceramica.

e Elaborar el mapa de riesgos en el area de produccion de la fabrica de baldosas de
ceramica.

e Realizar los procedimientos de trabajo seguro (PTS) para las actividades del area
de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica.

e Establecer un plan de medidas preventivas para la minimizacion de los riesgos en

el area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica.

1.3 Generalidades de la empresa

1.3.1 Nombre de la empresa

“CLAYGRES, C.A”.



1.3.2 Descripcion de la empresa

La fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES, C.A., nace en el afio 2000,
ubicada al final de la Av. El carito, sector Laguna Nueva San Mateo, Estado
Anzoategui, es una empresa dedicada a la produccion de baldosas de ceramica. Sus
fundadores EI Arquitecto Ricardo Itriago y el Ing. Federico Gonzilez bajo un
concepto de innovacion y vision futurista, crean esta planta con la mas alta tecnologia
de punta en herramientas y equipos que proporcionan una maxima calidad en sus
productos. Siendo esta un area donde el personal maneja equipos operacionales y
productos quimicos tales como: Prensas, extrusora, maquinarias, pinturas, esmaltes,

entre ofros.

1.3.3 Mision

Ser una industria altamente competitiva en el mercado, produciendo productos
de calidad reconocida por su excelencia industrial, permanencia empresarial y su alto

compromiso social para con sus trabajadores y clientes.
1.3.4 Vision
Ser una organizacion, que a través de la excelencia industrial y valor de su

gente, lidericen el abastecimiento de productos de calidad al mercado nacional e

internacional.
1.3.5 Ubicacion geografica
La fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES, C.A., se encuentra ubicada al

final de la Av. El carito, sector Laguna Nueva San Mateo, Estado Anzoategui, Ver

figura 1.1:
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Figura 1.1. Ubicaciéon de CLAYGRES, C.A.
Fuente : www.mapsgoogle.com

1.3.6 Estructura organizativa de la empresa

En la figura 1.2 se observa la estructura organizativa de la fabrica de ceramicas
CLAYGRES, C.A.
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Figura 1.2. Estructura organizativa de la fibrica productora de baldosas de ceramica
CLAYGRES C.A.
Fuente: CLAYGRES C.A.

En la figura 1.3 se observa la estructura organizativa del departamento de
recursos humanos de la empresa CLAYGRES, C.A.

Figura 1.3. Estructura organizativa del departamento de recursos humanos
Fuente: CLAYGRES C.A.

En la figura 1.4 se observa la estructura organizativa del departamento de
mantenimiento de la empresa CLAYGRES, C.A.
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Figura 1.4. Estructura organizativa del departamento de mantenimiento
Fuente: CLAYGRES C.A.

En la figura 1.5 se observa la estructura organizativa del departamento de
administracion de la empresa CLAYGRES, C.A.

Figura 1.5. Estructura organizativa del de partamento de Administracion
Fuente: CLAYGRES C.A.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1 Resumen de conocimientos previos

Segun Arias F. (1999):

Se refiere a los estudios previos y tesis de grado relacionadas con el problema
planteado, es decir, investigaciones realizadas anteriormente y que guardan alguna
vinculacién con el problema en estudio. Debe evitarse confundir los antecedentes de

la investigacion con la historia del objeto de estudio en cuestion. (p.14).

2.1.1 Antecedentes de la investigacion

Moya, Y. (2013). “Estudio de Riesgos Presentes en el Taladro de Perforacion
PDV-03 de PDVSA Servicios Petroleros Region Oriente, Operativo en el Distrito
Produccion Gas Anaco, Estado Anzoategui’. Trabajo de Grado presentado ante la
Universidad de Oriente, Extension Region Centro-Sur como requisito parcial para
optar al Titulo de Ingeniero Industrial. Este Estudio se realizd con la finalidad de
elaborar propuestas para minimizar los riesgos presentes en las zonas y actividades
mMas propensas a que ocurran accidentes e incidentes, en las que sobresale la
elaboracion de un manual de procedimientos. Seguridad Industrial e Higiene
Ocupacional en las Actividades de Perforacion y un Plan de Emergencia en caso de
eventos no deseados. El estudio se realizd revisando las bases tedricas y legales de la
organizacion, se analizd la situacion actual a traves de la revision de los registros de
accidentes asociados a los riesgos laborales y la aplicacion de entrevistas no
estructuradas al personal que trabaja en el area de estudio, se identificaron los riesgos

por puestos de trabajo, instalacion y actividades existentes mediante matriz y mapas



de riesgo identificando y cuantificando asi las causas, agentes y las posibles

consecuencias.

La contribucién de este estudio radicO en servir de guia para el uso de
herramientas tales como mapas de riesgos recurriendo a la norma técnica de PDVSA
SI-S-24 y COVENIN 187, asi como matrices mediante el orden o esquema bajo el
cual se utilizan las mismas siguiendo los parametros establecidos por las normas
técnicas de PDVSA HO-H-02 y HO-H-16, identificando los riesgos fisicos, quimicos,
mecanicos, bioldgico, dis-ergonémicos Yy psicosociales mas frecuentes en la linea de
trabajo de produccion N° 3 de la Fabrica de Baldosas de Ceramica CLAYGRES, C.A
detallando sus causas especificas de origen dentro del sitio de trabajo, y asi aplicar

medidas que controlen la presencia de dichos riesgos.

Amundaraim, D. (2013). “Estudio de los riesgos existentes en el taladro de
perforacion PDV 01 de PDVSA Servicios Petroleros, operativo en el Distrito Gas
Anaco, edo Anzoategui’. Trabajo de Grado presentado ante la Universidad de
Oriente, Extensidn Region Centro-Sur como requisito parcial para optar al Titulo de
Ingeniero Industrial. Este proyecto estd enfocado en el conocimiento de los riesgos
por puestos de trabajo asociados al taladro de perforacion PDV 01, para ello se
realizd un tipo de investigacién descriptiva y un disefio de investigacion de campo, la
poblacion y muestra fue dada por un total de 36 trabajadores pertenecientes a las
cuatro cuadrillas que hacen vida laboral en dicha instalacion y representa el total de
trabajadores del taladro por parte de la empresa mencionada, para la ejecucion del
mismo se describieron las operaciones por puesto de trabajo tomando en cuenta el
numero de operadores para cada puesto, las responsabilidades de cada uno de ellos y
las operaciones de perforacion realizadas, seguidamente se realizd la identificacion y
estimacién de los riesgos con la finalidad de aportar medidas preventivas para
disminuir dichos riesgos, luego se elabor6 un mapa de riesgos y plan de medidas

preventivas con los pasos a seguir para disminuir cada uno de los riesgos
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encontrados. Finalmente se mencionan una serie de conclusiones y recomendaciones

las cuales manifiestan los beneficios del trabajo de grado planteado.

El aporte de este estudio realizado por Amundaraim sirvié de referencia para la
realizacion de un plan de medidas preventivas con los pasos a seguir para disminuir
cada uno de los riesgos encontrados en la Fabrica de Baldosas de Ceramica
CLAYGRES, C.A.

Pinder, D. (2012). “Disefio de un Manual de Identificacion de Riesgos por
Procesos en el Area de Almacén de Productos Terminados de la Empresa Pepsi-Cola
Venezuela, C.A, Agencia Barcelona, Estado Anzoategui”. Trabajo de Grado
presentado en la Universidad de Oriente Extension Region Centro Sur Anaco, como
requisito parcial para optar por el titulo de Ingeniero Industrial. El proyecto se llevo a
cabo en la empresa Pepsi-Cola Venezuela C.A., Agencia Barcelona, en el cual se
realizd una identificacion de riesgos por procesos en el area de almacén de productos
terminados. Para determinar estos riesgos se efectuaron recorridos constantes en el
area de almacén, y asi observar las diferentes acciones realizadas por los trabajadores
en cada puesto de trabajo e identificar los riesgos inherentes a cada uno de ellos.
Posteriormente, se llevaron a cabo los métodos ICS, SOL, Y ARO donde se plasmo
toda la informacion obtenida referente a los riesgos presentes, los agentes causantes
de accidentes y dafios ocasionados, asi mismo las medidas preventivas necesarias
para evitar la ocurrencia de eventos no deseados y de asegurar que las actividades se
efectlen de forma segura. Finalmente se elaboraron planes para la preservacion de la
salud de los trabajadores con el objeto de mejorar las condiciones de la empresa en

base al eje prevencion y control de accidentes.

La investigacion presentada por Pinder, sirvio como fuente de conocimiento
para el logro de los objetivos, se tom6 como referencia especificamente para las

técnicas de recoleccion de datos en cuanto a observacion directa, entrevistas no

15



estructuradas y revision documental que se aplicaran en el Estudio de Riesgos dentro
de la Fabrica de Baldosas de Cerdmica CLAYGRES, C.A.

Idrogo, I y Uricaro, N. (2010). “Evaluacion de los Riesgos Ocupacionales por
Puestos de Trabajos del Area de Mantenimiento en una Planta de Acondicionamiento
y Almacenamiento de Granos, Ubicada en Maturin, Estado Monagas.” Trabajo de
Grado presentado ante la Universidad de Oriente, Nucleo Anzoategui como requisito
parcial para optar al Titulo de Ingeniero Industrial. El siguiente trabajo de grado se
basd en la deteccion de condiciones de riesgo presentes en cada puesto de trabajo y
determinar las medidas de higiene y seguridad industrial, que deberia aplicar el
personal que labora frente a los diferentes riesgos a los cuales estan expuestos en su
area laboral. Para identificar y detectar los riesgos a los cuales estan expuestos los
trabajadores en su area laboral, se procedio a realizar recorridos e inspecciones
detalladas en los distintos puesto de trabajo en el area de mantenimiento, los cuales
resultaron fuente de informacion valiosa y fundamental para la descripcion detallada
de las actividades realizadas en cada puesto de trabajo y la deteccion de los posibles
riesgos inherentes a los mismos para esto se realizaron a cada uno de los trabajadores
que laboran en distintos puestos de trabajo, se pudieron analizar cada una de las
causas que originan los accidentes e incidentes laborales las futuras enfermedades
ocupacionales. Finalmente se propuso un plan de accion de seguridad para

proporcionar un lugar de trabajo salvo de accidentes.

La metodologia de este trabajo fue utilizada para la descripcion de los puestos
de trabajo en las instalaciones de la Fabrica de Baldosas de Ceramica, asi como
también en la identificacion de los riesgos a los que se encuentran expuestos los

trabajadores y trabajadoras en la realizacion de sus actividades.
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2.1.2 Bases teoricas

De acuerdo con Arias (2006):

Comprenden un conjunto de conceptos y proposiciones que constituyen un
punto de vista o enfoque determinado, dirigido a explicar el fendbmeno o problema
planteado. Esta seccion puede dividirse en funcion de tdpicos que integran la tematica

tratada o de las variables que seran analizadas. (p.14).

2.1.2.1 Salud laboral

Segln la OMS (2000):

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

trabajo seguro.

2.1.2.2 Medicina del trabajo

Segln la definicion de Mulders (1993):

Es la capacidad médica que actuando aislada o comunitariamente, estudia los
medios preventivos para conseguir el mas alto grado de bienestar fisico, psiquico y
social de los trabajadores en relacion con la capacidad de estos, con las caracteristicas

17



y riesgos de su trabajo, el ambito laboral y la influencia de este en su entorno, asi
como promueve los medios para el diagnostico, tratamiento, adaptacion,
rehabilitacion y calificacion de la patologia producida o condicionada por el trabajo.
(p. 127). Se puede inferir que esta busca ofrecer los medios preventivos necesarios

para el bienestar de los trabajadores.

2.1.2.3 Peligro

De acuerdo con Ramirez (2008), el peligro se define como: “una condicion
fisica o quimica intrinseca de una sustancia o material con capacidad para ocasionar
dafios a las personas, a la propiedad (instalaciones, productos, terceros), o al medio
ambiente”. (p. 81). Entonces peligro es todo aquello que pudiera atentar contra el

bienestar de cualquier persona.

2.1.2.4 Riesgos

En el manual de Seguridad Higiene y Ambiente del CIED. (2001), el riesgo es
definido como: “la probabilidad que ocurra un evento no deseado, peligroso y Sus
consecuencias derivadas”. (p.83). de lo que se puede mferir que el riesgo es todo

aquello que pueda traer consecuencias negativas a cualquier persona.
2.1.2.5 Clasificacion de riesgos
Ramirez (2008), los clasifica como:
¢ Riesgos mecanicos: son aquellos que son observables y que se presenta de manera

mecanica, en Su mayoria son circunstanciales, ya que pueden ser corregidos

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

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

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

Riesgos ergondmicos: son todos aquellos factores de riesgos que involucran
objetos, puestos de trabajo, maquinas y equipos debido a sobre esfuerzo fisico,
manejo de cargas, posturas y entorno de trabajo.

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

la salud, rendimiento vy la satisfaccion en el trabajo. (p. 93).
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2.1.2.6 Riesgo ocupacional

Para Ramirez (2008) es: “la probabilidad de sufrir dafo a la salud en el trabajo,
proveniente de un desequilibrio entre, las actividades que realiza, las condiciones y
medio ambientes de trabajo”. (p. 84). Entonces riesgo ocupacional es todo aquello

gue pudiera ocasionar algin factor negativo al personal de trabajo.

2.1.2.7 Riesgo grave e inminente

Asi mismo Ramirez (2008) lo define como:

Aquel que resulte probable racionalmente, que se materialice en un futuro
inmediato y pueda suponer un dafio grave para la salud de los trabajadores. En el caso
de exposicion a agentes susceptibles de causar dafios graves a la salud de los
trabajadores, se considerard que existe un riesgo grave e inminente cuando sea
probable racionalmente que se materialice en un futuro inmediato una exposicion a
dichos agentes de la que puedan derivarse dafios graves para la salud, aun cuando
éstos no se manifiesten de forma inmediata. (p. 87).

2.1.2.8 Consecuencia de los riesgos

De acuerdo con Cortez, J (2006):

Disminucion en los efectos, que traen como consecuencia los riesgos se ve
influido tanto por el trabajador como por las familias y el medio ambiente que los
rodea, con dafios a la salud de los trabajadores que estos a su vez disminuyen el
rendimiento; mientras que los trabajadores estén expuestos a factores de riesgo, y sin
proteccion, esto se vera mas afectado por estas exposiciones poniendo en peligro su

vida. (p. 115).
20



2.1.2.9 Evaluacion de riesgos

Segun Ramirez (2008), se considera como:

El proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan
podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria para que el empresario esté en
condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas

preventivas Y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse. (p. 115).

2.1.2.10 Objetivos de la evaluacion de riesgos

Para Cortez (2006) es: “identificar los peligros existentes en el puesto de
trabajo y evaluar los peligros asociados a ellos, a fin de determinar las medidas que

deben tomarse para proteger la seguridad y la salud de los trabajadores™. (p. 120).

2.1.2.11 Evaluacion de riesgos operacionales

Para Ramirez (2008) es:

Un estudio detallado de cada elemento de una tarea u operacion. Dicha
evaluacion deberd ser hecha sobre el trabajo mismo y por el supervisor,
conjuntamente con su personal. Los beneficios principales de esta evaluacion son:

e Le permite al supervisor compenetrarse de los detalles minimos del trabajo como
ningln otro procedimiento.

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

también le permite al supervisor encontrar lo que se hace mal en el proceso.
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Le permite al supervisor y a sus hombres trabajar més unidos en la seguridad de la
operacién en una forma tal que no hay otra técnica o procedimiento similar,
estableciendo en consecuencia, una armonia entre el supervisor y el operador que
resulta en beneficio mutuo.

Trae a la luz lo que podria llamarse el “aspecto aceptado” del “mal funcionamiento
normal”. (p. 121).

2.1.2.12 Control de riesgos

Para Ramirez (2008).

A la hora de decidir sobre la factibilidad de las medidas de control a implantar

considerando los avances tecnoldgicos, que hay que tomar medidas que antepongan

la proteccion colectiva a la individual, y dando las debidas instrucciones a los

trabajadores, puede utilizar la siguiente jerarquia:

Combatir los riesgos en su origen.

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

Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion de
los puestos de trabajo asi como a la eleccién de los equipos y los métodos de
trabajo y de produccidn, con miras, en particular a atenuar el trabajo monétono y

repetitivo y a reducir los efectos negativos del mismo en la salud. (p. 209).

2.1.2.13 Analisis de riesgos

Ramirez, C. (2008) afirma que:

Es la utilizacion sistematica de la informacion disponible para identificar los

peligros y estimar los riesgos a los trabajadores, comprende la identificacion de
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riesgos que tiene como objeto principal encontrar los riesgos presentes en una planta,
proceso U ocupacion, éste es el paso mas importante en el analisis de riesgo, la
valoracién cuantitativa depende del grado de identificacion de los riesgos y la
evaluacién de riesgos que comprende el proceso mediante el cual se obtiene la
informacion necesaria para que la organizacion esté en condiciones de tomar una
medida apropiada sobre la oportunidad de adoptar acciones preventivas y en tal caso

del tipo de acciones que deben adoptarse. (p. 160).

2.1.2.14 Componentes de un analisis de riesgo

Segun el manual de Seguridad Higiene y Ambiental del CIED (2001): Los
componentes de un andlisis de riesgo son:
e Nombre de la empresa.
e Departamento responsable.
e Descripcién del trabajo u operacion.
¢ Riesgos asociados a la actividad.
e Causas del riesgo.
e A que 0 aquien afectan los riesgos.
e Métodos de prevencion y control.
e Fecha de cuando se realizd el andlisis de riesgo.
e Personas que intervienen en el trabajo.

e Firma del supervisor. (p. 146).

2.1.2.15 Tipos de analisis de riesgos

Grimaldi y Simonds (1996). Los define de la siguiente manera:

23



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

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

e Métodos generalizados: Los métodos generalizados de andlisis de riesgos, se basan
en estudios de las instalaciones y procesos mucho mas estructurados desde el
punto de vista lbgico-deductivo que los métodos comparativos. Normalmente
siguen un procedimiento logico de deduccion de fallos, errores, desviaciones en
equipos, instalaciones, procesos, operaciones, etc. Que trae como consecuencia la
obtencion de determinadas soluciones para este tipo de eventos.

e Andlisis de riesgos cualitativo: Las métricas asociadas con el impacto causado por
la materializacion de las amenazas se valoran en términos subjetivos (impacto muy
alto, alto, medio, bajo o muy bajo). Las consecuencias de la materializacién de
amenazas se asocian a un determinado nivel de impacto en funcion de multitud de
factores (pérdidas econdmicas efectivas, pérdida de conocimiento, pérdida de
competitividad, interrupcion de negocio, pérdida de imagen, entre otros). Tiene
como ventaja principal su mayor facilidad de calculo al no implicar una

valoracién econdmica y como inconveniente su caracter de apreciacion subjetiva.
(p.94).
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2.1.2.16 Analisis de riesgo ocupacional

Segin Grimaldi y Simonds (1996):

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

en tal caso del tipo de acciones que deben adoptarse. (p.105).

2.1.2.17 Higiene y salud ocupacional

De igual modo Grimaldi y Simonds (1996) la definen como:

La ciencia y el arte dedicados al conocimiento, evaluacién y control de aquellos
factores ambientales o tensiones emanadas o provocadas por o con motivo del trabajo
y que puede ocasionar enfermedades, afectar la salud y el bienestar, o crear algin
malestar significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de la comunidad. Es por
ello que es de importancia crear programas de higiene ocupacional a fin de llevar a
cabo objetivos, acciones y metodologias establecidas para identificar, evaluar,
prevenir y controlar los factores de riesgo que puedan ocasionar molestias y
enfermedades ocupacionales. (p. 129).
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2.1.2.18 Accidente de trabajo

Segun el Articulo 69 de la LOPCYMAT se entiende por accidente de trabajo,
todo suceso que produzca en el trabajador o la trabajadora una lesion funcional o
corporal, permanente o temporal, inmediata o posterior, 0 la muerte, resultante de una
accion que pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho

0 con ocasion del trabajo. Seran igualmente accidentes de trabajo.

2.1.2.19 Incidentes

Segin Mager (2001): “es cualquier suceso imprevisto y no deseado, que
interrumpe o interfiere el desarrollo normal de una actividad, pero no ocasiona
lesiones, dafios materiales o pérdidas econdmicas para una empresa’. (p.42). Se
puede inferir que esto todo evento que produce factores negativos al personal o

ambiente de cualquier empresa.
2.1.2.20 Acto inseguro

Para Mager (2001):

Es toda actividad voluntaria, por accion u omision que conlleva la violacion de
un procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida tanto por el
Estado como por la empresa, que puede producir un accidente de trabajo o una
enfermedad ocupacional. (p.32).

2.1.2.21 Condicion insegura

Segin Mager (2001), “es cualquier situacion o caracteristica fisica o ambiental

previsible que se desvia de aquella que es aceptable, normal o correcta, capaz de
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producir un accidente de trabajo, una enfermedad profesional o fatiga al trabajador”.
(p. 34). De lo que se puede inferir que es todo aquello que vaya en contra de ofrecerle

al trabajador un lugar y ambiente seguro a cualquier trabajador.

2.1.2.22 Condicion de trabajo

Para Mager (2001):

Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia significativa
en la generacion de riesgos para la seguridad y la salud del trabajador. Quedan
especificamente incluidas en esta definicidn:

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

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

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

e Todas aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su
organizacién y ordenacion, que influyan en la magnitud de los riesgos a que esté

expuesto el trabajador. (p. 34).

2.1.2.23 Equipos de proteccion personal

Segin Cortés (2006) es: “cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado
por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su
seguridad o su salud en el trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio
destinado a tal fin”. (p. 55).
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2.1.2.24 Ergonomia

Segun la definicion por el Consejo de la Asociacion Internacional de

Ergonomia (IEA) en agosto de 2000:

Ergonomia es una disciplina  cientifica de caracter multidisciplinario, que
estudia las relaciones entre el hombre, la actividad que realiza y los elementos del
sistema en que se halla inmerso, con la finalidad de disminuir las cargas fisicas,
mentales y psiquicas del individuo y de adecuar los productos, sistemas, puestos de
trabajo y entornos a las caracteristicas, limitaciones y necesidades de sus usuarios;
buscando optimizar su eficiencia, seguridad, confort y el rendimiento global del

sistema. (p. 63).

2.1.2.25 Prevencion

De acuerdo a Cortés (2006). “Es el conjunto de actividades o medidas
adoptadas o previstas en todas las fases de actividad de la empresa con el fin de evitar
o disminuir los riesgos derivados del trabajo”. (p. 36). Entonces es toda accion que

vaya en pro del bienestar de cualquier trabajador.
2.1.2.26 Técnicas de prevencion

Para Cortés (2006). “Son un conjunto de actuaciones dirigidas a identificar y
corregir los factores de riesgo que pueden producir patologias laborales”. (p. 36). Se

puede inferir que son todos los procedimientos que aplicados de forma correctas

previenen cualquier evento no deseado dentro de una empresa.
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2.1.2.27 Clasificacion de las técnicas de prevencion

De acuerdo a Cortés (2006). Se clasifican de la siguiente manera:

1. Técnicas analiticas: se incluyen el conjunto de actuaciones que tienen por objeto
identificar y valorar los distintos factores de riesgo y una vez identificados hacer
una evaluacion de los mismos. Entre ellas se incluyen:

1. Los estudios medioambientales del centro de trabajo.

2. Las evaluaciones de riesgo.

3. Anélisis estadisticos de la siniestralidad.

4. Investigacion de los dafios.

5. Estudios epidemiolégicos.

6. Analisis de tareas.

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

los locales.

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

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

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

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

4. Sefializacién de la prevencion.

5. Usar equipos de proteccion individual.
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6. Técnicas de formacién y sistemas de informacion sobre la
seguridad en el trabajo.
7. Técnicas de prevencion dirigidas a eliminar o controlar los

factores de riesgo. (p. 37).

2.1.2.28 Medidas preventivas

Segun la Norma de PDVSA I-R-S-17 (2006). “Son las acciones destinadas a
eliminar, controlar, aislar y/o reducir riesgos”. (p.4). Entonces son todos las acciones

que procuran la reduccion de eventos no deseados.

2.1.2.29 Accion correctiva

Segin Grimaldi y Simonds (1996). “La accion tomada cuando los resultados
indican una tendencia a la pérdida del control”. (p. 100). De lo que se infiere que es

todo aquello que se aplica cuando algo no esta funcionando de la forma correcta.

2.1.2.30 Enfermedad profesional

Segin el Articulo 70 de la LOPCYMAT se entiende por enfermedad
ocupacional, los estados patoldgicos contraidos o agravados con ocasion del trabajo o
exposicién al medio en el que el trabajador o la trabajadora se encuentra obligado a
trabajar, tales como los imputables a la accion de agentes fisicos y mecanicos,
condiciones disergonomicas, meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores
psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una lesion organica, trastornos
enzimaticos o bioquimicos, trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales

0 permanentes.
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2.1.2.31 El puesto de trabajo

Segun De la Poza (1990).

Los puestos de trabajo estan pensados para realizar una serie de tareas, siendo el
punto de partida para alcanzar un objetivo determinado. En este sentido el ergonomo
concibe mentalmente el puesto de trabajo y posteriormente comienza a poner en

practica lo que ha concebido: "un espacio de trabajo adecuado”. (p.32).

2.1.2.32 Medio ambiente de trabajo

Segln la LOPCYMAT:

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

condicionando la calidad de vida de los trabajadores y sus familias. (p. 43)

2.1.2.33 Seguridad industrial

Segin la Comisidbn Venezolana de Normas Industriales (COVENIN) 2260-
1988: “es el conjunto de principios, leyes, criterios y normas formuladas cuyos objeto
es el de controlar el riesgo de accidentes y dafios, tanto a las personas como equipos y

materiales que intervienen en el desarrollo de toda actividad productiva”.

2.1.2.34 Higiene industrial

Seguin Falagan y otros (2000), se define como: “una técnica no médica de
prevencion de las enfermedades profesionales, mediante el control en el medio
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ambiente de trabajo de los contaminantes que las producen”. (p. 23). Entonces la
higiene industrial es aquella que se encarga de la prevencion de enfermedades

profesionales y ocupacionales.

2.1.2.35 Medidas de control de peligros y riesgos

Segun Osorio (2006):

Argumenta que son aquellos procedimientos de ingenieria, administrativos y de
proteccion personal, que aplicados individualmente o en conjunto, persiguen la
eliminacion de los agentes de peligro o reduccion de los riesgos, hasta niveles

considerados como seguros para la salud y la vida del trabajador o trabajadora. (p.43).

2.1.2.36 M apa de riesgos

La norma COVENIN 4004 (2000), lo define como “un instrumento que permite
localizar en una forma rapida los riesgos existentes en un ambito geogréafico
determinado, lo cual ayuda a establecer la mejor estrategia para su evaluacion y
control de los puestos de trabajo”. De lo cual se infiere que este es un instrumento que
nos ayuda a localizar los posibles riesgos dentro de cualquier espacio de trabajo o
instalacion de alguna empresa, y asi mismo; tener una idea de cuales serian los

sistemas de prevencion de dichos riesgos.
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CAPITULO III
MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de investigacion

Segun Arias, F (1999) “la metodologia del proyecto incluye el tipo o tipos de
investigacion, las técnicas y los procedimientos que seran utilizados para llevar a

cabo la indagacion. Es el como” se realizard el estudio para responder al problema

planteado”. (Pag. 19).

3.1.1 Investigacion de campo

Segun Arias F. (2012):

La investigacion de campo es aquella que consiste en la recoleccion de datos
directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos
(datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador
obtiene la informacion pero no altera las condiciones existentes. De alli su caracter de

investigacion no experimental. (Pag. 31).

El tipo de investigacion que se utilizo fue de campo debido a que la
recopilacion de la informacion para el desarrollo de este proyecto se obtuvo en forma
directa del lugar de estudio con visitas a la fabrica de baldosas de cerdmica
CLAYGRES, C.A. Mediante la observacion directa de los procedimientos de trabajo,
donde se identificaron los diferentes riesgos a los cuales estan expuestos los
trabajadores y las medidas preventivas que deben tomar en caso de contingencia o

emergencia.



3.2 Nivel de investigacion

Segun Arias, F (1999):

El nivel de investigacion se refiere al grado de profundidad con que se aborda
un objeto o fendbmeno. Aqui se indicara si se trata de una investigacion exploratoria,
descriptiva 0 explicativa. En cualquiera de los casos es recomendable justificar el
nivel adoptado. (p.19).

3.2.1 Investigacion descriptiva
Segin Arias F. (2012), “la investigacion descriptiva consiste en la
caracterizacion de un hecho o fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer

su estructura o comportamiento”. (Pag. 24).

Partiendo de lo anterior se puede afirmar que el nivel de la investigacion es
descriptiva debido a que la misma comprende la descripcion, registros, analisis e
interpretacion del estado actual de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES,

C.A, sin la alteracién de los datos.

3.3 Poblacion y muestra

3.3.1 Poblacion

Segin  Arias, F (2006) “la poblacion es un conjunto finito o infinito de

elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las

conclusiones de la investigacion”. (p.81).
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Para la presente investigacion la poblacion viene dada por las instalaciones del
area de produccion de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES, C.A., la cual
estd comprendida por 14 (catorce) puestos de trabajo, los cuales se dividen como se
muestra a continuacion: Operador de payloader (1),operador de molino (1), operador
de humectacion (2), operador de prensa (2), operador de secadero (3), preparador de
esmalte-esmaltador (2), operador de horno (3), seleccionador (2), supervisor de
seleccion (1), empaquetador (2), operador de montacargas (1), almacenista (1),
mecanico (1), y por Ultimo un electricista, dando un total de 23 empleados los cuales

laboran en diferentes turnos de guardia.

3.3.2 Muestra

Arias F. (2006) Considera que “La muestra es un subconjunto representativo y

finito que se extrae de la poblacion accesible”. (p.83).

Para la presente investigacion la muestra esta constituida por 23 trabajadores
del &rea de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.

3.4 Técnicas y/o instrumentos de recoleccion y analisis de datos

3.4.1 Técnicas de recoleccion de datos

Las técnicas son los métodos que permiten al investigador capturar o recolectar

los datos que conlleven a la investigacion.
Afirma Arias F, (2006) que las técnicas de recoleccion de datos “comprenden

procedimientos y actividades que le permiten al investigador obtener la informacién

necesaria para dar respuesta a sus preguntas de investigacion”. (p.18).
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Con respecto a las técnicas de recoleccion de datos en esta investigacion se
utilizaron las siguientes: observacion directa, entrevista no estructurada y la revision

documental.

3.4.1.1 Observacion directa o estructurada

Segin Sabimno, C. (2002); sefiala que “la observacion directa es aquella a través

de la cual se puede conocer los hechos y situaciones de la realidad social”. (p. 134).

La aplicacion de esta técnica permitio llevar a cabo la observacion detallada de
las instalaciones de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES, C.A., donde los

trabajadores de los diferentes turnos realizan su jornada laboral diaria.

3.4.1.2 Revision documental

Para Hurtado, J (2000), esta técnica “es un proceso mediante el cual un
investigador recopila, revisa, analiza, selecciona y extrae informacion de diversas
fuentes”, acerca de un tema en particular con el propdsito de llegar al conocimiento y

compresion mas profundos del mismo”. (p.90).

En este caso se recopilaron todos los datos e informacion contenida en
documentos en distintas precedencia tales como: tesis, folletos, normas (PDVSA,
COVENIN), procedimientos de seguridad industrial e higiene ocupacional y otros

programas de seguridad.

3.4.1.3 Entrevistas no estructuradas

Arias, F (2012), establece:
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En esta modalidad no se dispone de una guia de preguntas elaboradas
previamente. Sin embargo, se orienta por unos objetivos preestablecidos que permiten
definir el tema de la entrevista, de alli que el investigador deba poseer una gran

habilidad para formular las interrogantes sin perder la coherencia. (Pag. 73).

Si el objetivo de la entrevista radica en adquirir informacién general, es
conveniente elaborar una serie de preguntas sin estructuras, con una sesion de

preguntas Yy respuestas libres.

La entrevista permitio6 obtener la informacion adecuada directamente del
personal que labora en la CLAYGRES, C.A., y a partir de alli constatar la

problematica, de la que adolecen en la fabrica.
3.4.2 Técnicas de analisis de datos

Describe las operaciones a las cuales seran sometidos los datos que se obtengan
y especifica el tipo de analisis que serd empleado para interpretar lo que dichos datos
revelaran.

Sabino, C (1995), expresa que la técnica de andlisis cualitativo:

“Se refiere a lo que procedamos a hacer con la mformacion de tipo verbal que,
de modo general aparece en fichas. El analisis se efectla cotejando los datos que se
refleren a un mismo aspecto y tratando de evaluar la fiabilidad de cada informacion”.

(p.175).

Para el analisis de los datos arrojados por la observacién directa y entrevista no

estructurada se empleard la técnica de analisis cualitativo, en el cual el investigador
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serd el instrumento de medicion apoyado en su criterio para la realizacion de las

matrices de riesgos de la instalacién, puesto de trabajo y actividades de estudio.

Segun Sabino, C. (1992). El andlisis cuantitativo se define como:

“Una operacion que se efectiia, con toda la informacion numérica resultante de
la investigacion. Esta, luego del procesamiento que ya se le habra hecho, se nos
presentard como un conjunto de cuadros y medidas, con porcentajes ya calculados”

(p.451).

Se realizd un analisis cuantitativo en la estimacion de riesgos por puestos de
trabajo, instalacion y actividad en la cual se tomaron los datos arrojados y se

concentraran en tablas y graficas.

3.4.2.1 Matriz de riesgos

Una matriz de riesgo constituye una herramienta de control y de gestion
normalmente utilizada para identificar las actividades (procesos y productos) mas
importantes de una empresa, el tipo y nivel de riesgos inherentes a estas actividades y
los factores exdgenos y enddgenos relacionados con estos riesgos (factores de riesgo).
Una matriz de riesgo adecuadamente diseflada y efectivamente implementada se
convierte en soporte conceptual y funcional de un efectivo sistema integral de gestion
de riesgo. Se us 6 con el proposito de plasmar en un orden Ibgico los riesgos por
puestos de trabajo, instalacion y actividad especificando dichos riesgos, agentes de
peligro, efectos sobre la salud, sistema de prevencidn y control existente y sus
respectivas medidas preventivas y de control que debe cumplir cada trabajador sea

cual sea la tarea asignada.
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3.4.2.2 Mapa de riesgos

Es un instrumento que permite localizar de una manera practica y sencilla los
agentes generadores de riesgos presentes en un area determinada. De acuerdo a la
informacion recopilada en tablas y representadas en forma gréfica, facilitando el
control y seguimiento de los mismos. Se utilizo con la finalidad de representar los
diferentes riesgos presentes en cada una de las &reas de la planta fabricante de
baldosas de ceramicas CLAYGRES, C.A., asi como también permitird indicar los
equipos de proteccion personal adecuados a utilizar por los trabajadores en cada una

de las mismas.

3.4.2.3 Planes de medidas preventivas

Los planes de medidas preventivas de riesgos laborales es la herramienta a
través de la cual se integra la actividad preventiva de la empresa en su sistema general
de gestion y se establece su politica de prevencion de riesgos laborales. Este Plan
de medidas para minimizar riesgos, tuvo como finalidad establecer parametros de
ingenieria administrativos y de proteccion personal que aplicados individualmente o
en conjunto persiguen la reduccion de los riesgos a los cuales los trabajadores estan

expuestos.

3.4.2.4 Procedimientos de trabajo seguro (PTS)

Los procedimientos de trabajo seguro (PTS) ayudan a establecer los criterios
generales para la elaboracion de procedimientos de trabajo, sefialando los aspectos
basicos que deben considerarse al momento de desarrollarlos, tales como: secuencias
de tareas, roles y responsabilidades del personal, equipos, materiales y herramientas a
utilizar, asi como las consideraciones de seguridad industrial, ambiente e higiene

ocupacional. Estos se a aplicaron a cada una de las actividades de las areas
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productivas de la fabrica de baldosas de ceramica el mismo contiene parametros que
se han desarrollado para su aplicacion en cada unas de las tareas cotidianas
relacionadas con el proceso.

3.4.2.5 Flujogramas o diagramas de flujo

El flujograma también es conocido como diagrama de flujo y en este sentido,
representa de manera grafica de un proceso que puede responder a diferentes ambitos:
programacion informatica, procesos dentro de wuna industria, psicologia de la
cognicion o el conocimiento, economia, entre otros. Los flujogramas utilizan una
variedad de simbolos definidos donde cada uno representa un paso del proceso, y la
ejecucién de dicho proceso es representado mediante flechas que van conectando
entre ellas los pasos que se encuentran entre el punto de inicio (comienzo) y punto de
fin del proceso (final). Una caracteristica importante de los diagramas de flujo es que
sOlo pueden poseer un unico punto de inicio o comienzo, y un solo punto final o de
fin del proceso El diagrama de flujo se utiliz para describir paso a paso las
operaciones que se realizaran dentro del proceso de fabricacién de las baldosas de
ceramicas.

3.6 Procedimientos utilizados para la consecucion de los objetivos especificos
Para cumplir con los objetivos planteados al inicio de este proyecto se llevara a

cabo el desarrollo de las siguientes etapas que engloban una serie de actividades y

tareas a cumplir para lograr los objetivos establecidos.
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3.6.1 Descripcion de los procesos productivos asociados a la fabrica de baldosas

de ceramica

En esta fase mediante la observacion se describieron los procesos de
produccion. Para tal efecto, esto se realizd siguiendo varias etapas: (a) Elaboracion de
un diagrama de flujo del proceso productivo de la fabrica dando paso a su posterior
descripcion, (b) Descripcion de las areas objeto de estudios, (c) Cantidad de
operadores, maquinas y equipos empleados para el desarrollo de las actividades, (d)
Puntualizacion de los puestos de trabajo presentes en cada area, y por Ultimo (e)
Especificacion de las operaciones que se ejecutan para el desarrollo de las actividades
productivas.

3.6.2 Determinacion de los riesgos por instalacion, actividad y puestos de trabajo

existentes en el area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica

Se elabord un analisis de cada uno de los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores para determinar los diferentes tipos de peligros asociados a los puestos
de trabajo. En esta fase se tomara como guia lo siguiente:

La Norma Técnica de PDVSA HO-H-16 “Identificacion y notificacion de
peligros y riesgos asociados a las instalaciones y puestos de trabajo” identificando los
riesgos mecanicos, fisicos, quimicos, bioldgicos, dis-ergondémicos y psicosociales

dentro de la fabrica de baldosas de ceramica de la siguiente forma:

1. En primer lugar se conformd un equipo de trabajo multidisciplinario, conformado
por el investigador y el personal que labora en la fabrica.

2. Seguidamente, se identificaron los riesgos existentes tomando como guia la
Norma Tecnica de PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos” dicha guia, presenta de manera esquemética un
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resumen de la metodologia, tal como se presenta a continuacion en la figura N°
3.1

IDENTIFICACION DE RIESGOS

EJECUCIONY
DOCUMENTACION

o

Revisar y analizar informacién

PLANIFICACION

Seleccionar/Jerarquizar las

Instalaciones y Puestos de Trabajo recopilada
I Conformar Equipo de Trabajo I Elaborar Matrices Preliminares de
Peligro *

I Recopilar informacién necesaria Visita al area para corroborar

I informacién

Elaborar informesy matrices
definitivas de peligro

Figura 3.1. Proceso de identificacion de peligros.
Fuente: Guia para la identificacién de peligros, evaluacién y control de riesgos por PDVSA
(HO-H-02) p.14.

3. A continuacion la informacion recolectada se consolidd en los formatos
establecidos en la Norma PDVSA HO-H-16, incluyendo los peligros, riesgos,
efectos a la salud, sistemas de prevencion y control existentes, asi como las
medidas preventivas y del control correspondiente a cada uno de los peligros y
riesgos identificados. Ver figuras 3.2, 3.3y 3.4.
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MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE PELIGROS Y RIESGOS POR

INSTALACION
Instalacién: Pag. de
Riesgos Agente de peligros Efectos probablesala Sistemas de prevencion Medidas preventivas
salud y controles existentes de controlque debe
cumplirel trabajador
SUPERVISOR INMEDIATO RECIBIDO Y ENTERADO TRABAJADOR/TRABAJADORA
FIRMA:_____ FIRMA:____
NOMBRE:_______ — NOMBRE:_______
C.l.: C.I: Fecha:___/__/__

Figura 3.2. Matriz de riesgos laborales por instalacion.
Fuente: Norma Técnica de PDVSA (HO-H-16) “ldentificacion y Notificacion de Peligros y
Riesgos asociados a las Instalaciones y Puestos de Trabajo”.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE PELIGROS Y RIESGOS POR
PUESTOS DE TRABAJO

Puesto de Trabajo: Pag. de
Riesgos Agente de peligros Efectos probablesala Sistemas de prevencion Medidas preventivas
salud y controles existentes de controlque debe

cumplirel trabajador

SUPERVISOR INMEDIATO RECIBIDO Y ENTERADO TRABAJADOR/TRABAJADORA
FIRMA:____ FIRMA:_____
NOMBRE:_____ NOMBRE:___________
C.l.: C.1: Fecha:__ /__/__

Figura 3.3. Matriz de riesgos laborales por puestos de trabajo.
Fuente: Norma Técnica de PDVSA (HO-H-16) “Identificacion y Notificacion de Peligros y
Riesgos asociados a las Instalaciones y Puestos de Trabajo”.
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MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR ACTIVIDAD

Actividad: Pag: ___ De___
AGENTE DE EFECTOS SISTEMA DE MEDIDAS DE CONTROL
RIESGO PELIGRO PROBABLES A LA PREVENCION Y QUE DEBE CUMPLIR EL
SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
SUPERVISOR INMEDIATO RECIBIDO Y ENTREGADO TRABAJADOR/TRABAJADORA
NOMBRE: NOMBRE:
FIRMA: FIRMA:
C.I: C.I:
FECHA: _/_/ __

Figura 3.4. Matriz de riesgos laborales por actividad.

Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-16 “Identificacion de peligros y riesgos asociados a
las instalaciones y puestos de trabajo”.

Una vez concluido el proceso de identificacion de riesgos por puestos de
trabajo, instalacion y actividades, se estimaron los agentes y riesgos identificados
tomando como guia la metodologia establecida en la Norma Tecnica PDVSA: (HO-

H-02) “Guia para la identificacion de peligros, evaluacion y control de riesgos”.

Ver figura 3.5. En la cual se utilizaran las figuras 3.6, 3.7 y 3.8 como criterio
para la estimacién de los riesgos por puesto de trabajo e instalacion de la fabrica de
baldosas de ceramicas CLAYGRES, C.A.

Por otra parte la ponderacién de los riesgos por actividad se realizaron mediante
el criterio de William T. Fine para asi determinar el nivel de riesgo a los cuales estan
expuestos los trabajadores en las figuras 3.9, 3.10 y 3.11 se muestran los valores de
cada consideracion que al ser multiplicadas resulta un nimero que se denomina grado
de peligrosidad, el cual refiere distintas escalas de actuacién descritas en la figura
3.12.
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ESTIMACION DE RIESGOS

Estimar el Nivel de Exposicion
(Anexo D)

Estimar Severidad del Efecto para la
Salud (Anexo E)

Estimar el Nivel de Riesgo (Anexo F)

¥

Tomar las Medidas necesarias

(Anexo G)
£ §3

Jerarquizar los riesgos de acuerdo a
los resultados obtenidos.

Figura 3.5. Proceso de estimacion de riesgos.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos™.

CATESORIA OE COMNTACTOD SOf
S P00 Shsh0 EL AGEMNTE
1 COMNTACTO POCO FRECUENTE COMN EL

AGEMTE A BALAS CORNCENTREACIONES O NIVELES

CONTACTO FRECUERKTE COM EL AGENTE A B AlAS
2 COMCEMTRACIOMES O HMWELES O CORMTACTO POCO
FRECUENTE A COMCENTRACIONES O MMELES ALTOS

4 CONTACTO FRECUENTE COMEL AG EMNTE A
COMCEMTRACIOMES O MRELES MUY ALTOS

Figura 3.6. Estimacion de la intensidad de la exposiciéon.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos”.
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CATEGORIA DE EFECTOS SOBRE
EXPOSICION LA SALLN)

4 AMEMNAZA A LA DA DAROS 0 ENFERMED ADES
IMCAPALCITANT ES

Figura 3.7. Estimacion de la severidad del efecto sobre la salud.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos”.

4

F

2

I

.
4 2 2 1 .3

EXPOSICION AL AGENTE

Figura 3.8. Estimacion del Nivel de Riesgo.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos”.
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CONSECUENCIAS

Catastrofe: numerosas muertes, grandes dafios (por encima de 1.000.000%), gran| 100
quebranto en la actividad.
Varias muertes, dafios desde 500.000% a 1.000.000$ 50
Muerte: dafios de 100.000$ a 500.000$ 25
Lesiones extremadamente graves ( amputacion, invalidez permanente ): dafios 15
de 1.000$ a 100.000$
Lesiones bajas: dafios hasta 1.000$ 5
Pequefias heridas, contusiones, golpes, pequefios dafios 1
Figura 3.9. Evaluacion de consecuencias, criterio William T. Fine.
Fuente: Manual William T. Fine (1989).
EXPOSICION
Continuamente (0 muchas veces al dia ) 10
Frecuentemente ( aproximadamente una vez por dia ) 6
Ocasionalmente ( de una vez por semana a una vez por mes ) 3
Irregularmente ( de una vez por mes a una vez por afo ) 1
Raramente ( se ha sabido que ocurre ) 0.5
Remotamente posible ( no se sabe que haya ocurrido pero se considera 0.1
remotamente posible )
Figura 3.10. Evaluacion de exposicion, criterio William T. Fine.
Fuente: Manual William T. Fine (1989).
Es el resultado “mas probable y esperado” si se presenta una situacion de riesgo 10
Es completamente posible, no seria nada extrafio, tiene una probabilidad del 6
50%
Seria una secuencia o coincidencia “rara” 3
Seria una coincidencia remotamente posible, se sabe que ha ocurrido 1
Extremadamente remota pero concesible, no ha sucedido nunca en muchos afios 0.5
de exposicion
Secuencia o coincidencia practicamente imposible, posiilidad ‘“uno en un 0.1

millon”, nunca ha sucedido a pesar de exposicion durante muchos afios

Figura 3.11. Evaluacion de probabilidad, Criterio William T. Fine.
Fuente: Manual William T. Fine (1989).
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PROBABILIDAD

G.P de 1500 a 270 ALTO Correccion
inmediata
G.P de 269 a 90 MEDIANO Correccion
urgente
G.Pde 89a18 BAJO Correccion sin
demora
GPdel7al MUY BAJO Insignificante

Figura 3.12. Evaluacion de grado de peligrosidad, Criterio William T. Fine.
Fuente: Manual William T. Fine (1989).

El desarrollo de este objetivo le facilita a la empresa la toma de medidas
adecuadas, para cumplir con la obligacion de garantizar la seguridad y la proteccion

de la salud de los trabajadores.

3.6.3 Elaboracion un mapa de riesgos en el area de produccion de la fabrica de

baldosas de ceramica

Tomando en consideracion los resultados obtenidos en la identificacion de los
riesgos paso ineludible para el objetivo anterior, se realizara el mapa de riesgos
asociado al area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES,
C.A

El desarrollo de esta fase se llevd a cabo con el fin de crear un instrumento que
les permita a los trabajadores obtener de manera rapida la informacion sobre los
riesgos existentes en las &reas de produccion de la fabrica. Se utilizd simbolos o
dibujos para identificar dichos riesgos, tomando como base la norma COVENIN 187-
2003 “Colores, Simbolos y Dimensiones de Sefiales de Seguridad” y PDVSA SI-S-

24 “Senalizacion y demarcacion de areas”, asi como también se establecid en dicho
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mapa los equipos de proteccion personal adecuados para cada uno de los lugares
existentes en el mismo. Los resultados del presente objetivo se plasmaran en el

proximo capitulo.

3.6.4 Realizacion de los procedimientos de trabajo seguros para las actividades

del area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica

En esta fase se desarrollaran los procedimientos de trabajo seguros para las
actividades asociadas a los procesos productivos de la empresa. Esto se hizo con el

apoyo de la Norma Técnica de PDVSA SI-S-20 “Procedimiento de trabajo seguro”.

3.6.5 Establecer un plan de medidas preventivas para la minimizacion de los

riesgos en el area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica

Una vez establecidos todos los riesgos y las zonas mas propensas a ocurrir
accidentes se procedié a elaborar un plan de prevencion que permitira disminuir los
posibles eventos o incidentes a los que pudiesen estar expuestos los trabajadores de la
fabrica de baldosas de ceramicas con el firme propdsito de mantener las horas hombre
sin accidentes laborales, todo esto enmarcado dentro la politica de seguridad de la
empresa CLAYGRES, C.A.

Los resultados del presente objetivo han sido plasmados en el proximo capitulo.
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CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS

Como toda investigacion es una consecucion de pasos para el logro de los
objetivos en la misma se generan resultados que deben ser analizados para
posteriormente emitir las conclusiones y recomendaciones. A continuacion se

presentan los resultados obtenidos por esta investigacion.

4.1 Descripcion del proceso productivo asociado a la fabrica de baldosas de

ceramica.
4.1.1 Descripcion del proceso productivo
El proceso productivo de la baldosa de cerdmica consiste en la mezcla de

arcillas y su trituracién, molienda, atomizacion, conformado, horneado, seleccionado

y almacenado de las piezas de masa cocida. (Ver figura 4.1).

Figura 4.1. Proceso prodﬁctivo de la fabricacion de las baldosas de ceramica.
Fuente: El autor



4.1.2 Masa y pesaje

En esta area se recibe la materia prima e insumos tales como: arcillas,
feldespatos, floculantes, para ser triturados, pesados y mezclados, segun la formula.
(Ver figura 4.2y 4.3).

Figua 4.2. Almacenamiento de materia prima e insumos.
Fuente: El autor

- Figura 4.3. Maquina pesadora y trituradora.
Fuente: El autor

4.1.3 Preparacion de la materia prima:

El proceso ceramico comienza con la seleccion de las materias primas que
deben formar parte de la composicion de la pasta, que son fundamentalmente arcillas,

feldespatos, arena, carbonatos, y caolines. La materia prima se extrae de la mina o
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cantera, 0 después de someterla a un minimo tratamiento. Su procedencia natural
exige, en la mayoria de los casos, una homogenizacion previa que asegure la

continuidad de sus caracteristicas.

4.1.4 Molturacion por via seca o por via hiimeda:

Una vez realizada la primera mezcla de los distintos componentes de la pasta
Ceramica, ésta se somete por lo general a un proceso de molturacion, que puede ser
por via seca (molinos de martillos o pendulares) o via himeda (molinos de bolas

continuos o discontinuos).

El material resultante de la molturacién presenta unas caracteristicas distintas si
aquella se efectla por via seca o por via humeda. En el primer caso se produce una
fragmentacion, manteniéndose tanto los agregados como los aglomerados de
particulas, siendo el tamafio de particulas resultantes (existen particulas mayores que
300 micras) superior al obtenido por via himeda (todas las particulas son menores de
200 micras). Al elegir el tipo de molturacion a emplear, un factor decisivo lo

constituye el coste de la inversidn a realizar en cada caso.

4.1.5 Molturacion por via himeda y secado de la composicion por atomizacion:

El procedimiento que se ha impuesto totalmente en la fabricacion de
pavimentos y revestimientos ceramicos por monococcion, como consecuencia de las
importantes mejores técnicas que supone, es el de via himeda y posterior secado de la

suspension resultante por atomizacion.

En el procedimiento de la via himeda, la materia prima pueden introducirse
total o parcialmente en el molino de bolas, que es lo habitual, o desleirse
directamente. A la suspension resultante (barbotina) se le elimina parte del agua que
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contiene hasta alcanzar el contenido en humedad necesario para cada proceso. El
secado por atomizacion es el método mas utilizado en la fabricacion de pavimentos y
revestimientos ceramicos; por el cual una suspension pulverizada en finas gotas, entra
en contacto con aire caliente para producir un producto solido de bajo contenido en

agua. (Ver figura 4.4).

Figura 4.4. Molinos.
Fuente: El autor

4.1.6 Amasado:

El proceso de amasado consiste en el mezclado intimo con agua de las materias
primas de la composicion de la pasta, con esto se consigue una masa plastica

moldeable por extrusion. (Ver figura 4.5).

Figura 4.5. Atomizacion.
Fuente: El autor
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4.1.7 Prensado en seco:

El sistema de prensado se basa en presas oleodindmicas que realizan el
movimiento del piston contra la matriz por medio de la compresién de aceite y
presentan una serie de caracteristicas como son: elevada fuerza de compactacion, alta
productividad, facilidad de regulacion y constancia en el tiempo del ciclo de presado

establecido. (Ver figura 4.6).

Figura 4.6. Prensa.
Fuente: El autor

4.1.8 Extrusion:

Este procedimiento consiste en hacer pasar una columna de pasta, en estado

plastico, através de una matriz que forma una pieza de seccion constante.
4.1.9 Secado de piezas conformadas:
La pieza ceramica una vez conformada se somete a una etapa de secado, con el

fin de reducir el contenido en humedad de las piezas tras su conformado hasta niveles
lo suficientemente bajos (0,2-0,5 %) para las fases de coccion.
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Por lo tanto, durante el secado de piezas ceramicas, tiene lugar simultinea y
consecutivamente un desplazamiento de agua a traves del solido himedo y a través
del gas. El aire que se utiliza debe ser lo suficientemente seco y caliente, pues se
utiliza, no solo para eliminar el agua procedente del solido sino también para
suministrar la energia en forma de calor, que necesita esa agua para evaporarse.

Actualmente el secado de las piezas se realiza en secaderos vertical u horizontal.

Tras el conformado de las piezas estas se introducen en el interior del secadero,
en donde se ponen en contacto en contracorriente con gases calientes. Estos gases
calientes son aportados por un quemador aire-gas 0 por gases calientes procedentes
de la chimenea de enfriamiento del horno.

4.1.10 Preparacion de esmalte

En esta area se almacenan las materias primas para hacer los esmaltes y
engobes, para el recubrimiento de la ceramica. Se hace el proceso de fabricacion de
los recubrimientos de la baldosa, estas mezclas se trasladan al siguiente departamento

en envases plasticos con carretones de 4 ruedas pequefias. (Ver figura 4.7).

Figura 4.7. Preparacion de esmalte.
Fuente: El autor
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4.1.11 Esmaltado:

Este consiste en la aplicacién por distintos métodos de una o varias capas de
vidriado con un espesor comprendido entre 75-500 micra en total, que cubre la

superficie de la pieza.

Este tratamiento se realiza para conferir al producto cocido una serie de
propiedades técnicas y estéticas, tales como: impermeabilidad, facilidad de limpieza,

brillo, color, textura superficial y resistencia quimica y mecanica. (Ver figura 4.8).

- & =
Figura 4.8. Esmaltado.
Fuente: El autor

4.1.12 Coccion de las piezas:

La coccidn de los productos es una de las etapas més importantes del proceso
de fabricacion, ya que de ella depende gran parte de las caracteristicas del producto
ceramico: resistencia mecanica, estabilidad dimensional, resistencias de los agentes

quimicos, facilidad de limpieza, resistencia al fuego. (Ver figura 4.9).
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Figura 4.9. Horno.
Fuente: El autor

4.1.13 Seleccion y empaque

Llegan las baldosas del horno por rieles que van al puesto de la seleccionadora,
donde identificando la pieza con una marca perceptible al sensor de la empaquetadora

la cual separa la ceramica segin su clase para ser empaquetada. (Ver figura 4.10).

Figura 4.10. Seleccion y empaque.
Fuente: Elautor

4.1.14 Productos terminados

Es el area de almacenamiento y distribucion de la cerdmica. (Ver figura 4.11).
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Figura 4.11. Productos te rminados.
Fuente: El autor

4.1.15 Objetos y medios de trabajo utilizados en este proceso productivo:

4.1.15.1 Materiales e insumos:

e Arcillas: es una coloide constituida por agregados de silicatos de aluminio
hidratados, procedente de la descomposicion de minerales de aluminio. Presenta
diversas coloraciones segun las impurezas que contiene, siendo gris la utilizada en
este proceso. Cocida posee gran plasticidad y minima absorcion. Se utiliza en el
torno para esmaltes de alta temperatura. Su temperatura de coccidn es mas de
1.000° C. Segun el lugar de procedencia de la arcilla en la empresa se le da un
nombre para clasificarla. Las arcillas son provenientes de la explotacion de la

misma extension donde la fabrica se encuentra ubicada.

e Feldespatos: son grupos de minerales constituyentes fundamentalmente de las
rocas igneas aunque pueden encontrarse en cualquier otro tipo de roca. Los
feldespatos corresponden a los silicatos de aluminio y de calcio, sodio o potasio, 0
mezclas de estas bases. Es utilizado en la formula de la fabricacion de la ceramica
para que actle como fundente produciendo a una menor temperatura el producto.
Constituye el material que une las particulas de la arcilla, ademas disminuye el

coeficiente de dilatacion de ésta.
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Barbotina: es una mezcla homogénea compuesta por agua, feldespatos vy arcilla.

Azul de metileno: su nombre cientifico es Cloruro de Metilionina, es un colorante
inodoro que gracias a la capacidad de absorcion de azul de metileno por los finos
de arcillas puede constatar en la cerdmica cocida si la masa continua porosa,

fitrandose y manchando de un lado y otro en dicha ceramica.

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

materias primas para la preparacion de esmaltes, engobes y bases serigraficas.

Engobe: es liquido que se coloca entre la base arcillosa de la baldosa y el esmalte,

dando la superficie que facilita el acoplamiento de la base con el esmalte ceramico.

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

rapida absorcién en la ceramica.

Tiza: es una arcilla blanca que, preparada en barritas, se usa para escribir en el
pizarron 'y, pulverizada, para limpiar los metales. Se elabora generalmente
mezclando yeso con agua y algunos otros materiales tales como caolin, y se espera

a que fraglie dentro de un molde especial. Una vez que ha fraguado la mezcla, se
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desmolda y se seca. Son utilizadas por las seleccionadoras para identificar la clase

de la ceramica seleccionada.

e Amarre de cinta: cinta plastica que se utiliza para embalar las paletas y fijar las

cajas a ésta, previniendo su movimiento o caida.

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

acidos, a la abrasion y los detergentes, entre otros.

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

tono, modelo y codigo de su formato.

e Paletas: son objetos de madera fabricados para el apilamiento y traslado de

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

4.2 Equipos:

e Payloader: vehiculo de cargamento, con un brazo de carga frontal, es utilizado

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

e Silos: es una estructura disefiada para almacenar grano y otros materiales a granel;

son parte integrante del ciclo de acopio de la agricultura. Los mas habituales tienen
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forma cilindrica, asemejdndose a una torre, construida de madera, hormigon
armado o metal. Utilizado para el almacenamiento de la mezcla de las materias

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

Tolvas: un dispositivo destinado a depoésito y canalizacion de materiales granulares
0 pulverizados. Siempre es de paredes inclinadas, de tal forma que la carga se
efectla por la parte superior y la descarga se realiza por una compuerta inferior. Se

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

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

silos a los molinos y del atomizador a las prensas.

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

que contiene bolas de alumina.

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

se llegue a compactar, estos son subterraneos.

Elevador de cangilones: es un mecanismo que se emplea para el acarreo 0 manejo
de materiales a granel verticalmente (como en el caso de granos, semillas,
fertilizantes, entre otros). Seria el equivalente vertical de la cinta transportadora.

Es utilizado para llenar los silos de carga del sub-departamento de atomizacion.
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e Bomba de piston: es una maquina hidraulica  para fluidos que genera el
movimiento en el mismo mediante el movimiento de un piston. Las bombas de
pistones son del tipo bombas volumétricas, y se emplean para el movimiento de
fluidos a alta presion o fluidos de elevadas viscosidades o densidades. Utilizada
para el impulso de la barbotina de los tanques subterraneos a los vibrotamices y de

aqui al atomizador.

e Atomizador: equipo industrial que transforma la barbotina, en un polvo himedo a

través de la evaporacion del agua presente en la masa inicial.

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

a procesar.

e Horno de rodillos: es un dispositivo que genera calor mediante sistemas de
aspiracion que lo mantienen dentro de un compartimiento cerrado, tiene Vvarias
etapas como: la boca o entrada que mantiene temperaturas de 350 °C,
desgasificacion donde se eliminan las materias organicas presentes 570 °C,
vitrificacion donde adquiere la dureza la baldosa con temperaturas de 800 °C,
precalentamiento o prequema donde se funde y adhiere el esmalte a la ceramica,
quema donde se consigue la maxima temperatura de coccion entre los 1000 °C y
1200 °C, enfriamiento directo donde se inyecta aire a 600 °C, enfriamiento
indirecto donde actia un sistema de aspiracion del calor con cortinas de aire de

enfriamiento forzado bajando la temperatura hasta 200 °C.

e Estufa: aparato que produce y emite calor destinado a la coccion.
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e Prensa: es un mecanismo conformado por una tolva, dosificador de masa, carro
llenador que ejerce fuerza a la masa impulsada por presion hidraulica de diferentes

magnitudes segun el tamafio y tipo de masa.

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

aqui a seleccion y empaques.

e Secadora: dispositivo diseflado para expulsar aire caliente sobre la baldosa
himeda, acelerando la evaporacion de las particulas de agua que aln puedan estar

presentes después del proceso de prensado.

e Esmaltadora: maquina de esparcimiento y esfumado del esmalte sobre la baldosa.

e Empaquetador: es una maquina semiautomatica que envuelve 17 piezas de

ceramica en una caja de carton, para su distribucion.

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

transporte que hace la distribucion nacional.
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4.3 Equipos de proteccion personal para el trabajo:

Cuando un riesgo no se puede eliminar totalmente se deben utilizar las
protecciones personales pertinentes. A continuacion se detallan los usados en la

empresa.

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

de proteccion contra polvo y salpicadura.

e Guantes: es una prenda, cuya finalidad es la de proteger las manos o el producto
que se vaya a manipular. Los usados en la fabrica son de puntos PVC para el
proceso de seleccion, masa y pesaje, prensas; de carnaza largos para la
manipulacién de las ceramicas calientes en hornos, de neopreno para el laboratorio

y esmaltacion, guantes de carnaza cortos para los mecanicos.

e Mascarillas desechables: las mascarillas de respiracion filtrantes cubren la cara,
son desechables y vienen en diferentes estilos y disefios para proteger al usuario
contra contaminantes no peligrosos presentes en el sitio de trabajo. El material del
filtro en estas mascarillas desechables puede ser de tela o de papel que limpia el
aire segun se respira para evitar inhalar sustancias irritantes. Algunas mascarillas
de respiracion con filtro se usan para controlar los contaminantes molestos, tales
como polvo, fibras no peligrosas, caspa de animales y polen. Las mascarillas

usadas son: mascarilla estandar para departamentos con poca presencia de polvo
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como esmaltacion y hornos, mascarillas autofiltrantes para polvos nocivos para el

departamento de preparacién de masas y prensa.

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

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

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

casco basico para todos los trabajadores.

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

productos terminados, orejeras usadas en los departamentos restantes.

Delantal: es una prenda protectora externa que cubre sobre todo el frente del
cuerpo. Puede ser usado por razones higiénicas asi como para proteger la ropa
frente al desgaste y el desgarro. El delantal es cominmente una parte del uniforme

de varios tipos de trabajo, los delantales se pueden fabricar de una gran variedad
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de materiales. El delantal de lona plastificada con peto es utilizado por el

departamento de esmaltacion.

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

de masas y de preparacion de esmalte para el uso de las plataformas.

Seguidamente se describiran las areas objeto de estudio, detallando la cantidad
de operadores, maquinas y equipos empleados para el desarrollo de las actividades en
dichas areas. Luego, se procedera a puntualizar los puestos de trabajo presentes en
cada area y finalmente se especificaran las operaciones que se ejecutan para el

desarrollo de las actividades productivas en la fabrica (Ver tabla 4.1) a continuacion.
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Tabla 4.1. Descripcion de las operaciones pertenecientes al area de produccion de la fibrica de baldosas de ceramica

CLAYGRES, C.A.

Il

i

[ <)
LAY
RS

RIF: J-08002592-0

DESCRIPCION DE LAS

OPERACIONES PERTENECIENTES

AL AREA DE PRODUCCION DE LA
FABRICA DE BALDOSAS DE
CERAMICA CLAYGRES, C.A.

Analista:
Abreu Nielinyer.

Pagina 1 de 9

MOLIENDA

Area N° Puestos de trabajo en cada Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operadores area

1 Operador De Payloader | Payloader. Controlael flujo de material y facilita mediante la coordinacion
continua con los sectores de cada una de las reas la realizacion de
la produccién sin dificultades.
Transportar las materias primas desde las minas hasta los molinos.
Almacenar y controlar las materias primas.

1 Operador de Molino Molinos de tambor, molinos de pasta, | Controlael flujo de material y facilita mediante la coordinacion

tolvas, bombas de piston.

continua con los sectores de cada una de las &reas la realizacion de
la produccion sin dificultades.

Realizar la primera mezcla y homogeneizacion de tierras.
Molturar por via seca, las materias primas mediante molinos
pendulares o de martillos dosificando las distintas tierras o arcillas,
regulando la humedad, afiadiendo colorantes y otros aditivos a la
mezcla y controlando la granulometria de la mezcla realizada.
Molturar por via himeda, las materias primas mediantemolinos de
bolas continuos o discontinuos: dosificando las distintas tierras o
arcillas, afadiendo agua, desfloculantes, colorantes y otros
aditivos, controlando la humedad, el nivel de desfloculantes de la
mezcla y la granulometria de la mezcla realizada dentro del
molino. Control final de la viscosidad, densidad y granulometria de
de la suspension elaborada.

Fuente: Elautor
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DESCRIPCION DE LAS

OPERACIONES PERTENECIENTES
AL AREA DE PRODUCCION DE LA
FABRICA DE BALDOSAS DE
CERAMICA CLAYGRES, C.A.

Analista:
Abreu Nielinyer.
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7

HUMECTACION

Area N° Puestos de trabajo en cada Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operadores area
2 Operador de Humectacion | Tanques de atomizacion, tanques | Controla el flujo de material y facilita mediante la coordinacion

agitadores, bandas transportadoras,
atomizador, bomba de succion,
bombas de piston.

continua con los sectores de cada una de las areas la realizacion de la
produccidn sin dificultades.

Atomizar la suspensidn elaborada (barbotina): Controlandoel estaco de
las lanzas en el atomizador, la humedad del granulado y la
granulometria del polvo atomizado a la salida del atomizador.
Controlar el almacenamiento del granulado y el polvo atomizadoen los
silos.

Controlar el correcto funcionamiento de las maquinas, notificando
cualquier anomalia para su reparacion.

Gestionar los residuos producidos en la seccién de preparacion de pasta
cerdmica.

Realizar el mantenimiento primario de molinos, granuladoras,
atomizadores, bombas de trasiego y de demas equipos auxiliares de la
seccion.

Supervisar el personal de la seccion a su cargo.

Verificar el proceso en general de preparacion de pasta: fijando los
parametros de iniciacién y actuacion de las maquinas, poniéndolas a
punto en caso de parada u otras incidencias.

Supervisar el ajuste del producto conseguido a los parametros y
programas de produccion.

Fuente: Elautor
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PRENSADO

Area N° Puestos de trabajo en cada Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operadores area
2 Operador de prensa Prensa, piezas de cerdmica(20x20, Controlael flujo de material y facilita mediante la coordinacion

30x30), bandas transportadora, rieles.

continua con los sectores de cada una de las areas la realizacion de
la produccién sin dificultades.

Controla, retoca, corrige los frenos, pule y prepara el herramental
para laextraccion de piezas ceramica, de acuerdo con normasy
con los conocimientos requeridos por el puesto.

Realiza con losconocimientos y equipos requeridos, siguiendo un
programa establecido, el extrudado de perfiles, barras, cafios, etc.
Controla el funcionamiento total de la prensa (tableros,
precalentamiento de barrotes, lubricacion de matriz, entre otros) y
todaotra tarea complementaria o auxiliar del proceso. Sobre la
base de normas y/o especificaciones preestablecidas, y a su propio
conocimiento de todos los parametros que determinan una eficiente
operaciondel equipo, produce siguiendo el orden de un programa
de fabricacion y controla el nivel de calidad requerido.
Controlae informa las variantes y/o novedades surgidas durante el
funcionamiento de los equipos a su cargo, del material enproceso,
las caracteristicas particulares del herramental en uso, entre otros.
Mantiene el sector en buenas condiciones de operabilidad y
confecciona la informacion pertinente.

Fuente: Elautor
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DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES
PERTENECIENTES AL AREA DE

PRODUCCION DE LA FABRICA DE BALDOSAS

DE CERAMICA CLAYGRES, CA.

Analista:
Abreu Nielinyer.

Pagina 4 de 9

Area

N°

Operadores area

Puestos de trabajo en cada Magquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

SECADO Y ESMALTADO

Operador de Secadero Méquina secadora, bombas, carretilla, carreton, rieles.

Controla el flujo de material y facilita
mediante la coordinacién continua con los
sectores de cada una de las areas la
realizacion de la produccion sin dificultades.
Realiza el control de las actividades de los
secaderos verticalesuhorizontales conel fin
de reducir el contenido en humedad de las
piezas tras su conformado.

Preparador de esmalte- | Maquina esmaltadora, bombas, carretilla, carreton, rieles.
Esmaltador

Controla el flujo de material y facilita
mediante la coordinacién continua con los
sectores de cada una de las éreas la
realizacion de la produccion sin dificultades.
Se encarga de la preparacion del esmalte
(vidriado).

Controlalosesmaltesy tintas vitrificables y
su aplicacion: Control de densidad. Control
de viscosidad.

Controla el peso de esmalte a aplicar.
Entrega el esmalta a la maquina esmaltadora
para su posterior trabajo.

Fuente: Elautor
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Area

NO
Operadores

Puestos de trabajo
en cada area

Magquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

7

COCCION

Operador de
Horno

Hornos de rodillos, piezas de cerdmicas,
bandas transportadoras, rieles, piezas del
horno (rodillos, pifiones, quemadores).

Controla el flujo de material y facilita mediante la coordinacién
continua con los sectores de cada una de las areas la realizacion de la
produccidn sin dificultades.

Realiza con el conocimiento necesario, y segin el programa
establecido, la carga del horno. Controla el funcionamiento del horno
para lograr eficiente fusion de la carga.

7

SELECCION

Seleccionador Piezasde ceramicas, bandas transportadoras,

rieles.

Esaquel que se encarga de la seleccién de la clase (primera, segunda,
tercera y desecho) de cada pieza de ceramica, segin los detalles que
pueda traer la baldosa. Esta seleccion es a criterio de la persona que
realiza el trabajo, bajo los parametros que previamente se le han
ensefiado.

Realiza la seleccion de las baldosas de ceramicas de acuerdo a su
calidad y al formato que posea.

Fuente: Elautor
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Area N° Puestos de Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operador trabajo en
es cada area
1 Supervisor de | Piezasde cerdmicas, bandas transportadoras, rieles. | Realizar actividades manuales y ejecutar las labores establecidas en los
seleccion procesos productivos y/o administrativos.

Realizar seguimiento a los trabajos entregados al jefe inmediato como
apoyo a la gestion de los procesos.

Analizar y verificar la informacién derivada de las tareas asignadas
proponiendo acciones de mejoraal jefe inmediato, cuando sea pertinente.
Conocer, promover y ejecutar la Politica de Gestion Integral.

Aplicar y cumplir lo establecido en el Sistema de Gestién Integral
Cumplir las Normas Ambientales, de Seguridad y Salud Ocupacional
Reportaractos inseguros, condiciones inseguras, incidentes y emergencias
presentadas

Reportara la Oficina de Informatica cualquier evento, debilidad, o incidente
de la Seguridad en lainformacion que afecte la confidencialidad, integridad
y disponibilidad de la informacion. Y las demés inherentes al cargo que le
sean asignadas.

SELECCION Y
ALMACENAJE

Fuente: Elautor
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Area

Ne Puestos de trabajo Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operadores en cada area

SELECCION Y
ALMACENAJE

2 Empaquetador Piezas de ceramicas, bandas transportadoras, rieles. | Es aquel que dirige el doblado de la caja de embalaje al
momento que el calibro de la maquina seleccionadora coloca
las 17 piezasde lamisma, la descarga y la apila en la paleta.
Luego que la paleta esta completamente cargada coloca el
amarre y ajusta las cajas a la paleta e identifica el lote con
informacién de control de produccién, fecha y la
identificacion de quien lo empaqueta y selecciona.

Se encarga de que el empaquetado de las baldosas de ceramica
se realice de forma adecuada para su posterior almacenaje.

1 Operador de Piezas de ceramicas, bandas transportadoras, Controla el flujo de material y facilita mediante la
montacargas montacargas. coordinacion continua con los sectores de cada una de las
areas la realizacion de la produccién sin dificultades.

Carga y descarga de empacados con produccién ceramicas.
Carga y descarga de productos quimicos para la preparacion
de algunos procesos de las baldosas de ceramica.

Fuente: Elautor
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DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES
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Analista:
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Area

NO
Operad
ores

Puestos de trabajo
en cada area

Magquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

SELECCION Y
ALMACENAJE

Almacenista

Piezas de ceramicas, bandas
transportadoras, montacargas, paletas.

Mantener debidamente almacenadas las materias primas de acuerdo a matriz de
compactibilidad de almacenamiento. Recepcionar materias primas, materialesy
suministros conel objeto de verificar los bienes suministrados Vs documentos.
Controlar y velar por la preservacion de las materias primas, materiales y
suministros que llegan al almacén con el objeto de suministrar materias primas
en optimas condiciones.

Informar con oportunidad los stock minimos de materias primas, con el &nimo
de evitar paradas en los procesos productivos por falta de las mismas.
Realizar la entrega oportuna de las materias primas, materiales y suministros a
las diferentes dependencias, con el fin de evitar parada en los procesos.
Mantener en perfecto orden y aseo los depdsitos asignados, para facilitar la
ubicacion de los elementos.

Mantener actualizadas las tarjetas de registro control de inventarios con el
objeto de obtener una optima trazabilidad de los elementos.

Aplicar diariamente lista de chequeo estado de de la montacargas, segin
formato establecido.

Transportar en montacargas materias primas, materiales y suministros a los
diferentes procesos productivos de la fabrica, dentro de lasnormas de seguridad
establecidas.

Recepcionarlos materiales cumpliendo con los procedimientos establecidos.
Almacenar y preservar los elementos de acuerdo con las fichas técnicas o de las
hojas de seguridad.

Realizar autocontrol de conteo de inventarios y actualizacion de tarjetas de
kérdex.

Fuente: Elautor
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NO

Puestos de

Operadore | trabajo en cada

S

area

Maéquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

pe

REPARACION Y
MANTENIMIENTO DE

EQUIPOS

1

Mecénico

Herramientas de manejo mecéanico.

Esla personaencargada de reparar y mantener
las maquinas y equipos presentes en el area de
produccién que presenten problemas en su
funcionamiento.

Entre las cuales estan: motores, rotores,
transmisores, paneles de control.

Utilizacion de mecanismos (diferenciales
automaticos).

Puntos de engrase (rodamientos, ejes, engranajes,
poleas, ventiladores, entre otros).

Niveles de aceite (de los sistemas hidraulicos del
molino, motores, bombas, agitadores,
rodamientos, entre otros).

Mantenimiento primario de los molinos, el
atomizador, los filtros de depuracion, la pala
mecénica, entre otros. siguiendo la
documentacion técnica de la maquinaria.

Electricista

Herramientas para el manejo de la electricidad.

Es aquel que se ocupa de realizar todos los
trabajos relacionados con la electricidad.

Fuente: Elautor
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7

HUMECTACION

Area Ne Puestos de trabajo Méquinas y equipos. . .
Operadores en cada area Operaciones efectuadas en cada area
2 Operador de Tanques de atomizacion, Controla el flujo de material y facilita mediante la
Humectacion tanques agitadores, bandas | coordinacién continua con los sectores de cada una de las areas la

transportadoras, atomizador, bomba
de succion, bombas de piston.

realizacion de la produccidn sin dificultades.

Atomizar la suspensién elaborada (barbotina): Controlando el
estado de las lanzas en el atomizador, la humedad del granulado y la
granulometria del polvo atomizado a la salida del atomizador.

Controlar el almacenamiento del granulado y el polvo
atomizado en los silos.

Controlar el correcto funcionamiento de las maquinas,
notificando cualquier anomalia para su reparacion.

Gestionar los residuos producidos en la seccion de preparacion
de pasta ceramica.

Realizar el mantenimiento primario de molinos, granuladoras,
atomizadores, bombas de trasiego y de demas equipos auxiliares de la
seccion.

Supervisar el personal de la seccion a su cargo.

Verificar el proceso en general de preparacion de pasta:
fijando los parametros de iniciacidon y actuacion de las maquinas,
poniéndolas a punto en caso de parada u otras incidencias.

Supervisar el ajuste del producto conseguido a los parametros
y programas de produccion.

Fuente: Elautor
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PRENSADO

Area N° Puestos de trabajo en cada Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operadores area
2 Operador de prensa Prensa, piezas de cerdmica(20x20, Controlael flujo de material y facilita mediante la coordinacion

30x30), bandas transportadora, rieles.

continua con los sectores de cada una de las reas la realizacion de
la produccién sin dificultades.

Controla, retoca, corrige los frenos, pule y prepara el herramental
para laextraccion de piezas ceramica, de acuerdo con normasy
con los conocimientos requeridos por el puesto.

Realiza con losconocimientos y equipos requeridos, siguiendo un
programa establecido, el extrudado de perfiles, barras, cafios, etc.
Controla el funcionamiento total de la prensa (tableros,
precalentamiento de barrotes, lubricacion de matriz, entre otros) y
todaotra tarea complementaria o auxiliar del proceso. Sobre la
base de normas y/o especificaciones preestablecidas, y a su propio
conocimiento de todos los parametros que determinan una eficiente
operaciondel equipo, produce siguiendo el orden de un programa
de fabricacion y controla el nivel de calidad requerido.
Controlae informa las variantes y/o novedades surgidas durante el
funcionamiento de los equipos a su cargo, del material enproceso,
las caracteristicas particulares del herramental en uso, entre otros.
Mantiene el sector en buenas condiciones de operabilidad y
confecciona la informacion pertinente.

Fuente: Elautor
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Area

N°

Operadores area

Puestos de trabajo en cada Magquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

SECADO Y ESMALTADO

Operador de Secadero Maquina secadora, bombas, carretilla, carreton, rieles.

Controla el flujo de material y facilita
mediante la coordinacién continua con los
sectores de cada una de las areas la
realizacion de la produccion sin dificultades.
Realiza el control de las actividades de los
secaderos verticalesuhorizontales conel fin
de reducir el contenido en humedad de las
piezas tras su conformado.

Preparador de esmalte- | Maquina esmaltadora, bombas, carretilla, carreton, rieles.
Esmaltador

Controla el flujo de material y facilita
mediante la coordinacién continua con los
sectores de cada una de las éreas la
realizacion de la produccion sin dificultades.
Se encarga de la preparacion del esmalte
(vidriado).

Controlalosesmaltesy tintas vitrificables y
su aplicacion: Control de densidad. Control
de viscosidad.

Controla el peso de esmalte a aplicar.
Entrega el esmalta a la maquina esmaltadora
para su posterior trabajo.

Fuente: Elautor
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Area

NO

Operadores

Puestos de trabajo
en cada area

Magquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

pe

COCCIO

Operador de
Horno

Hornos de rodillos, piezas de cerdmicas,
bandas transportadoras, rieles, piezas del
horno (rodillos, pifiones, quemadores).

Controla el flujo de material y facilita mediante la coordinacién
continua con los sectores de cada una de las areas la realizacion de la
produccidn sin dificultades.

Realiza con el conocimiento necesario, y segin el programa
establecido, la carga del horno. Controla el funcionamiento del horno
para lograr eficiente fusion de la carga.

7

SELECCIO

Seleccionador Piezasde ceramicas, bandas transportadoras,

rieles.

Esaquel que se encarga de la seleccién de la clase (primera, segunda,
tercera y desecho) de cada pieza de ceramica, segin los detalles que
pueda traer la baldosa. Esta seleccion es a criterio de la persona que
realiza el trabajo, bajo los parametros que previamente se le han
ensefiado.

Realiza la seleccion de las baldosas de ceramicas de acuerdo a su
calidad y al formato que posea.

Fuente: Elautor
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Area N° Puestos de Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operador trabajo en
es cada area
1 Supervisor de | Piezasde ceramicas, bandas transportadoras, rieles. | Realizar actividades manuales y ejecutar las labores establecidas en los
seleccion procesos productivos y/o administrativos.

Realizar seguimiento a los trabajos entregados al jefe inmediato como
apoyo a la gestién de los procesos.

Analizar y verificar la informacién derivada de las tareas asignadas
proponiendo acciones de mejoraal jefe inmediato, cuando sea pertinente.
Conocer, promover y ejecutar la Politica de Gestion Integral.

Aplicar y cumplir lo establecido en el Sistema de Gestion Integral
Cumplir las Normas Ambientales, de Seguridad y Salud Ocupacional
Reportaractos inseguros, condiciones inseguras, incidentes y emergencias
presentadas

Reportara la Oficina de Informatica cualquier evento, debilidad, o incidente
de la Seguridad en lainformacion que afecte la confidencialidad, integridad
y disponibilidad de la informacion. Y las demés inherentes al cargo que le
sean asignadas.

SELECCION Y
ALMACENAJE

Fuente: Elautor
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Area

Ne Puestos de trabajo Magquinas y equipos. Operaciones efectuadas en cada area
Operadores en cada area

SELECCION Y
ALMACENAJE

2 Empaquetador Piezas de ceramicas, bandas transportadoras, rieles. | Es aquel que dirige el doblado de la caja de embalaje al
momento que el calibro de la maquina seleccionadora coloca
las 17 piezasde lamisma, la descarga y la apila en la paleta.
Luego que la paleta esta completamente cargada coloca el
amarre y ajusta las cajas a la paleta e identifica el lote con
informacién de control de produccion, fecha y la
identificacion de quien lo empaqueta y selecciona.

Se encarga de que el empaquetado de las baldosas de ceramica
se realice de forma adecuada para su posterior almacenaje.

1 Operador de Piezas de ceramicas, bandas transportadoras, Controla el flujo de material y facilita mediante la
montacargas montacargas. coordinacion continua con los sectores de cada una de las
areas la realizacion de la produccién sin dificultades.

Carga y descarga de empacados con produccién ceramicas.
Carga y descarga de productos quimicos para la preparacion
de algunos procesos de las baldosas de ceramica.

Fuente: Elautor
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DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES
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BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES,

C.A.

Area

NO
Operad
ores

Puestos de trabajo
en cada area

Magquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

7

SELECCION Y
ALMACENAJE

Almacenista

Piezas de ceramicas, bandas
transportadoras, montacargas, paletas.

Mantener debidamente almacenadas las materias primas de acuerdo a matriz de
compactibilidad de almacenamiento. Recepcionar materias primas, materialesy
suministros conel objeto de verificar los bienes suministrados Vs documentos.
Controlar y velar por la preservacion de las materias primas, materiales y
suministros que llegan al almacén con el objeto de suministrar materias primas
en optimas condiciones.

Informar con oportunidad los stock minimos de materias primas, con el &nimo
de evitar paradas en los procesos productivos por falta de las mismas.
Realizar la entrega oportuna de las materias primas, materiales y suministros a
las diferentes dependencias, con el fin de evitar parada en los procesos.
Mantener en perfecto orden y aseo los depdsitos asignados, para facilitar la
ubicacion de los elementos.

Mantener actualizadas las tarjetas de registro control de inventarios con el
objeto de obtener una optima trazabilidad de los elementos.

Aplicar diariamente lista de chequeo estado de de la montacargas, segin
formato establecido.

Transportar en montacargas materias primas, materiales y suministros a los
diferentes procesos productivos de la fabrica, dentro de lasnormas de seguridad
establecidas.

Recepcionarlos materiales cumpliendo con los procedimientos establecidos.
Almacenar y preservar los elementos de acuerdo con las fichas técnicas o de las
hojas de seguridad.

Realizar autocontrol de conteo de inventarios y actualizacion de tarjetas de
kérdex.

Fuente: Elautor




Continuacion. Tabla 4.1. Descripcion de las operaciones pertenecientes al &rea de produccion de la fabrica de baldosas de

cerdamica CLAYGRES, C.A.

N\
[
=L

BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES, CA.

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES

PERTENECIENTES AL AREA DE
PRODUCCION DE LA FABRICA DE

Analista:
Abreu Nielinyer.

Pagina 9 de 9

NO

Puestos de

Operadore | trabajo en cada

S

area

Maéquinas y equipos.

Operaciones efectuadas en cada area

pe

REPARACION Y
MANTENIMIENTO DE

EQUIPOS

1

Mecénico

Herramientas de manejo mecanico.

Esla personaencargada de reparar y mantener
las maquinas y equipos presentes en el area de
produccién que presenten problemas en su
funcionamiento.

Entre las cuales estan: motores, rotores,
transmisores, paneles de control.

Utilizacion de mecanismos (diferenciales
automaticos).

Puntos de engrase (rodamientos, ejes, engranajes,
poleas, ventiladores, entre otros).

Niveles de aceite (de los sistemas hidraulicos del
molino, motores, bombas, agitadores,
rodamientos, entre otros).

Mantenimiento primario de los molinos, el
atomizador, los filtros de depuracion, la pala
mecénica, entre otros. siguiendo la
documentacion técnica de la maquinaria.

Electricista

Herramientas para el manejo de la electricidad.

Es aquel que se ocupa de realizar todos los
trabajos relacionados con la electricidad.

Fuente: Elautor




La descripcion de las areas, puestos de trabajo, las operaciones y procesos
productivos efectuados sirvieron como base para comprender mas a fondo sobre el
trabajo que cada operador realiza diariamente en su jornada de trabajo, todas y cada
una de las operaciones mostraron una vision de los riesgos a los cuales se someten los
trabajadores de dicha instalacion, fueron un apoyo fundamental para realizar una
vision de sus posibles causas y consecuencias; asi mismo, la identificacion de los
riesgos por instalacion, puestos de trabajo y actividad parte fundamental de la

estimacidn de los riesgos encontrados en dicha instalacion.

4.4 Determinacion de los riesgos por instalacion, actividad y puestos de trabajo

existentes en el area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica.

Para la elaboracion del presente objetivo se tomdé como referencia la
metodologia descrita en el capitulo I1l. Se realizaron entrevistas no estructuradas a los
trabajadores de la fabrica de baldosas de cerdmicas CLAYGRES, C.A., y con la
técnica de observacion directa se pudo verificar cada uno de los riesgos presentes en
dicha instalacion, tomando también como base la descripcién de las actividades

ejecutadas por cada trabajador en su puesto de trabajo.

4.4.1 Fase de planificacion

Con respecto a la fase de planificacion con el equipo de trabajo antes
mencionado, se procedid a seleccionar catorce (14) puestos de trabajo los cuales son
vitales para el desarrollo de las operaciones (operador de payloader, operador de
molino, operador de humectacion, operador de prensa, operador de secadero,
preparador de esmalte-esmaltador, operador de horno, seleccionador, supervisor de
seleccion, empaquetador, operador de montacargas, almacenista, mecanico Yy
electricista), las instalaciones se dividieron en cuatro (4) secciones (materias primas-

molienda,  atomizadores, almacenaje de pastas-lineas de  produccion y
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seleccion/almacenaje) y por Ultimo se seleccionaron nueve (9) actividades
(preparacion de materias primas, molturacion por via himeda y secado de la
composicion por atomizacion, amasado, prensado en seco, extrusion, secado de
piezas conformadas, esmaltado, coccion de piezas, clasificacion y embalado) que
conforman el proceso medular de la fabrica de baldosas de ceramicas CLAYGRES,
C.A

4.4.2 Fase de ejecucion y documentacion

En lo que respecta a la fase de ejecucion y documentacion, se analizd de
manera exhaustiva todos los datos recopilados, se visitd repetidamente el area de
estudio para corroborar la veracidad de la informacion recolectada posteriormente se
procedio a elaborar las matrices de identificacion y notificacion de peligros y riesgos
donde se expresan cada uno de los riesgos inherentes por puestos de trabajo,
instalacion y actividad encontrados en la fabrica, tomandose en cuenta los riesgos

ocupacionales.

En la matriz de riesgo por instalacion expresa solo la presencia de riesgos
fisicos, biologicos y quimicos. Con respecto a los psicosociales no se tomaron en
cuenta ya que los mismos son causados por factores humanos, pueden ser
organizativos o socioldgicos, todos ellos inherentes al ser humano. Lo cual también
sucede con los mecénicos y dis-ergonémicos que estan relacionados con la propia

persona y no con una instalacion.

Finalmente los resultados obtenidos mediante las observaciones, registro y
resultados de las entrevistas no estructuradas al personal de la fabrica de baldosas de
ceramica CLAYGRES, C.A., se procedi6 a elaborar las matrices por puestos de
trabajo, instalacion y actividades, presentada bajo la Norma Técnica de PDVSA HO-

H-16 “Identificacion de riesgos y peligros asociados a las instalaciones y puestos de
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trabajos”, donde se reflejaran los riesgos, agentes causantes de peligros, los efectos
probables para la salud, los sistemas de prevencion y las medidas preventivas que
deben cumplir los trabajadores para asi disminuir la ocurrencia de eventos no
deseados y/o enfermedades ocupacionales que pueden presentarse al momento de la

ejecucion de cualquier actividad, obteniendo asi los siguientes resultados:

En las tablas 4.2 a 4.7 se encuentran cada una de las matrices preliminares de
riesgos, las mismas seran las bases para la realizacion de las matrices de riesgos
definitivas por puesto de trabajo, instalaciones y actividades mostradas en tablas
comprendidas en el anexo A “MATRICES DE RIESGOS POR PUESTOS DE
TRABAJO, INSTALACIONES Y ACTIVIDADES”, respectivamente.

Los datos contenidos en las tablas que se presentan a continuacion son

producto de las entrevistas no estructuradas y las visitas de campo realizadas en las
instalaciones de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.
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Tabla 4.2. Matriz preliminar de riesgos por puestos de trabajo (operador de payloader,

operador de molino, operador de humectacion, operador de prensa y operador de
secadero) de la las areas de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica

CLAYGRES, C.A.
\ CLAYGRES C.A | _Pagma 1de2
Puesto de Trabajo
e s
C LAY glelf|sls
SRES s|3|8|8&|8
Z| el el =s]| 3
RIF: J-08002582-0 S|l o] 5| @ @
@ [a)] < a) 8
© . <5}
. @ [a) Q @&
= = 2 8‘ & 8 2
Tipo de Agente de Peligro o g S}
Riesgo
Ruido Maquinas de grandes dimensiones, molinos de martillos o X | X | X [X
de bolas continuos, tolvas, bandas transportadoras, rieles,
atomizador, bombas de succion, bombas de pistén, prensas
hidraulicas, maquina secadora, silos, compresores, turbinas,
chimeneas.
Vibracion Maquinarias de impacto. X [ X | X | X
Ventilacion | Deficiente sistema de ventilacion (inexistencia de aires X | X | X [X
acondicionados, ventanas a niveles muy altos).
Huminacion | lHuminacion inadecuada (lamparas fuera de servicio, falta X [ X | X | X
de bombillos).
Contacto Contacto con tableros de energia eléctrica, contacto con X | X | X [ X
con cableado eléctrico desprotegido, cables energizados sin
electricidad | proteccion.
Contacto Secado de piezas conformadas. X
conaltas  ["Secado por atomizacion. X | X X
temperaturas ™Tanques de almacenamiento. X [X [ X [X
Caidas deun | Pisos reshaladizos (agua), desniveles, escaleras y | X | X [ X | X | X
mismo nivel | plataformas cubiertas de polvo.
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Continuacion. Tabla 4.2. Matriz preliminar de riesgos por puestos de trabajo (operador
de payloader, operador de molino, operador de humectacion, operador de prensay
operador de secadero) de la las &reas de produccién de la fabrica de baldosas de
cerdmica CLAYGRES, C.A.

N CLAYGRES C.A |_Fa 2d2

Puesto de Trabajo

= S
2 o
C LAY tlel|s|s|8
= = = he]
SRES 2lele|g]sg
= | E £ — o
RIF: J-08002552-0 Sle |28 2
Sls| 8|8 :
(5} o o <)
- : §l|o|(g|°|&
o
Tipo de Agente de Peligro 5

Riesgo

X
X
X
X

Caidas a Escaleras, tanques de almacenamiento de pasta seca.
diferente
nivel
Golpeado Objetos mal ubicados, bordes filosos, inadecuada [ X | X | X [ X | X
por/contra | distribucion de equipos en el espacio disponible.

Inhalacion Polvos en suspension. X [ X | X | X
de particulas

suspendidas | \/apores de equipos en operacion. XX X (X
en el aire

(Arcilla,
Caliza,
Polvo).

X|X| X X
XXX X

Bioldgico M ordeduras de animales (ofidios, aracnidos,
escorpionismo).

Picaduras de insectos (abejas).

Agua o alimentos contaminados.

Bacterias o virus portados por otros trabajadores.

X X[ X[ X
X X[ X[ X
X X[ X[ X

Dis- Esfuerzo visual.
ergonémico | Ejecucion de levantamiento manual de cargas (equipos y X | X | X [X
herramientas).

M ovimientos repetitivos (actividades operacionales). X | X | X [ X | X
Trabajo sedentario. X [ X | X | X | X
Posturas estéticas. X
Esfuerzo vocal. X | X | X [ X [X
N I I I

Psicosocial | Turnos por guardia. X | X | X [X | X
Aislamiento grupal. X [ X | X [ X [ X
Alta Dificultad de la tarea. X

Total de 13122 22|23 |21

peligros

encontrad

0s

Fuente: Elautor
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Los resultados obtenidos anteriormente muestran que para este grupo de

trabajadores el puesto de trabajo con mayor indice de exposicion a riesgos lo ocupa el

operador de prensa seguido del operador de molino, operador de humectacién y el

operador de secadero, el operador de payloader ocupa el menor puesto de exposicion

a riesgos y peligros segin la tabla 4.2 mostrada anteriormente.

Tabla 4.3. Matriz preliminar de riesgos por puesto de trabajo (preparador de esmalte -
esmaltador, operador de horno, seleccionador, supervisor de seleccion, e mpaquetador)
de lalas dreas de produccion de la fibrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.

CLAYGRES C.A | _Pagma 1de2
g ] Puesto de Trabajo
| :
C LAY = lels|8ls
SRES 2518 |8| 5|8
TE| o o 3 S
RIF: J-080025592-0 s5El 0|3 i =3
T ol & D © o
Su| 2| @ o S
- _ S (©) n 2 w
Tipo de Agente de Peligro 2
Riesgo
Ruido Maquinas de grandes dimensiones, maquina esmaltadora, | X | X
hornos, tolvas y bandas transportadoras.
Vibracion Maquinarias de impacto. X [ X | X
Ventilacion Deficiente sistema de ventilacion (inexistencia de aires | X | X [ X | X X
acondicionados, ventanas a niveles muy altos).
lluminacién lluminacién inadecuada (lamparas fuera de servicio, falta| X | X [ X | X X
de bombillos).
Contacto con | Tanques de almacenamiento. X | X
altas Hornos. X
temperaturas Motores. X 1 X
Caidas deun | Pisos reshaladizos (agua), desniveles, escaleras y | X | X | X | X
mismo nivel | plataformas cubiertas de polvo.
Atrapado por | Equipos y maquinarias en movimiento inherentes a| X | X | X | X
operaciones de produccion (bandas transportadoras,
poleas, cadenas, rodillos, cuchillas), uso de prendas
colgantes.
Inhalacion de | Polvos en suspension. X [ X | X [ X
particulas _ _
suspendidas Vapores de equipos en operacion. X X
en el aire
(arcilla,
caliza, polvo).

Fuente: Elautor



Continuacion. Tabla 4.3. Matriz preliminar de riesgos por puesto de trabajo
(preparador de esmalte-esmaltador, operador de horno, seleccionador, supervisor de
seleccién, empaquetador) de la las areas de produccién de la fabrica de baldosas de
cerdmica CLAYGRES, C.A.

Pagina 2 de 2
B CLAYGRES C.A Pues'?o de Trabajo
]

o)
C LAY = lelsl s
SRES SSle|B| 2|8
RIF: J-08002592-0 TE 8|8 2|2
SEl s8] 3|8
sSii|l 83| o | E
A - s o n 3 i}
Tipo de Agente de Peligro o
- o
Riesgo
Bioldgico M ordeduras de animales (ofidios, aracnidos,
escorpionismo).
Picaduras de insectos (abejas, avispas). X | X | X [ X X
Agua o alimentos contaminados. X | X | X [ X X

Dis- Posturas inadecuadas (actividades operacionales).
ergondmicos | Esfuerzo visual. X
Ejecucion de levantamiento manual de cargas (equipos y | X
herramientas).

Trabajo sedentario.
Posturas estéticas.

X
Esfuerzo vocal. X X
X X [ X
X
X X
2 15
1

X[ X

X| X| X
X X| X

X[ X| X[ X]X| X

X X[ X

Psicosocial Turnos por guardia. X [ X
Aislamiento grupal. X
Alta Dificultad de la tarea. X | X
Total de 2 |1 1
peligros 2 |8 2
encontra
dos

Fuente: Elautor
Los resultados obtenidos anteriormente muestran que para este grupo de

trabajadores el puesto de trabajo con mayor indice de exposicion a riesgos lo ocupa

el operador de horno seguido del preparador de esmalte-Esmaltador, seleccionador vy
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supervisor de seleccién, el empaquetador ocupa el puesto de trabajo con menor

exposicion a riesgos Y peligros segun la tabla 4.3 mostrada anteriormente.

Tabla 4.4. Matriz preliminar de riesgos por puesto de trabajo (operador de
montacargas, almacenista, mecanico y electricista) de la las areas de produccion de la
fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.

CLAYGRES C.A

—
L
S

el

RIF: J-08002592-0

m
"

Pagina 1de?2

Puesto de Trabajo

Tipo de
Riesgo

Agente de Peligro

Ope. De montacargas

Almacenista

Mecéanico
Electricista

Ruido Maquinas de grandes dimensiones, montacargas, motores, [ X X X
compresores, turbinas y bandas transportadoras.
Vibracion Maquinarias de impacto. X [ X
Ventilacion | Deficiente sistema de ventilacion ( inexistencia de aires | X X X [ X
acondicionados, ventanas a niveles muy altos).
Huminacién | Huminacion inadecuada (lamparas fuera de servicio, falta de | X X X [ X
bombillos).
Contacto Electricidad estética. X
con Cables energizados sin proteccion. X
electricidad
Incendio o | Derrames o fugas. X
explosion  [“Arremetia y reventones. X | X

distribucion de equipos en el espacio disponible.

Caidas de | Pisos reshaladizos (agua), desniveles, escaleras y plataformas | X X X [ X
un mismo | cubiertas de polvo.

nivel
Caidas a M ontacargas, superficies resbaladizas, escaleras. X X X | X
diferente

nivel
Golpeado | Desplazamiento de cargas suspendidas, equipos y [ X X X [ X
por/contra | herramientas en movimientos, objetos filosos, inadecuada

X
X
X
X

Inhalacion | Polvos en suspension.
de vapores _ _
organicos y Vapores de equipos en operacion. X X X | X
particulas
I [
Bioldgico Mordeduras de animales (ofidios, aracnidos, escorpionismo). [ X X X | X
Picaduras de insectos (abejas, avispas). X X X [ X
Agua o alimentos contaminados. X X X | X
Bacterias o virus portados por otros trabajadores. X X X [ X
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Continuacion. Tabla 4.4. Matriz preliminar de riesgos por puesto de trabajo (operador
de montacargas, almacenista, mecanico y electricista) de lalas areas de produccion de la
fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.

(N

C LAY
S RES

RIF: J-08002592-0

CLAYGRES C.A

Pagina 2 de 2

Puesto de Trabajo

Tipo de
Riesgo

Dis-

Posturas inadecuadas (actividades operacionales).

Agente de Peligro

Ope. De montacargas
Almacenista
Mecanico
Electricista

ergonémico | Esfuerzo visual.

Ejecucion de levantamiento manual de cargas
(equipos y herramientas).

X| %] X

Trabajo sedentario.

Posturas estaticas.

Esfuerzo vocal.

XIX[ X[ X]X] X
XIX[ X[ X]X] X

XX X[ X[ X X

X| X

Psicosocial | Turnos por guardia. X X X [ X
Aislamiento grupal. X X X [ X
Alta Dificultad de la tarea. X X [ X
Total de 20 119 |2 |25
peligros 3
encontr
ados

Fuente: Elautor

Los resultados obtenidos anteriormente muestran que para este grupo de

trabajadores el puesto de trabajo con mayor indice de exposicion a riesgos lo ocupa

el electricista

Seguido del preparador de mecanico y operador de montacargas, el almacenista

ocupa el puesto de trabajo con menor exposicion a riesgos y peligros segin la tabla

4.4 mostrada anteriormente.
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Tabla 4.5. Matriz preliminar de riesgos por instalacién (materias primas-molienda,
atomizadores, almacenamiento de pastas-linea de produccion Nro. 3, seleccion y
almacén) de la las areas de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica

CLAYGRES, C.A.

CLAYGRES C.A

Pagina 1 de 1

94

g Instalacion
<=2 4 28
< D cC © O
< LAY £l 5 222 25
sg| B |s=2<| 208
R 0 = N c Hh9l 9 @®
RIF: J-08002592-0 g2 2 E&3|8°
2 <83
Tipo de Agente de Peligro -
Riesgo
Ruido Maquinas de grandes dimensiones, molinos de [ X X X X
martillos o de bolas continuos, tolvas, bandas
transportadoras, rieles, atomizador, bombas de
succion, bombas de pistén, prensas hidraulicas,
maquina secadora, silos, chimeneas, maquina
esmaltadora, hornos, montacargas, —motores,
compresores, turbinas.
Vibracion Maquinarias de impacto. X X X
Ventilacion Deficiente sistema de ventilacion (inexistencia de [ X X X X
aires acondicionados, ventanas a niveles muy altos.)
Huminacion lluminacion inadecuada (lamparas fuera de servicio, | X X X | X
falta de bombillos).
Contacto con Electricidad estatica, cables energizados sin X X
electricidad proteccion.
Incendio o Derrames 0 fugas, arremetia y reventones. X
explosion
Contacto con altas | Secado de piezas conformadas. X X
temperaturas Secado por atomizacion. X X
Tanques de almacenamiento, hornos, motores. X X X
Inhalacion de Polvos en suspension. X X X
particulas Vapores de equipos en operacion. X X X X
suspendidas en el
aire (arcilla, caliza,
polvo).
Biologico Mordeduras de animales (ofidios, aracnidos, | X X X X
escorpionismo).
Picaduras de insectos (abejas, avispas). X X X X
Agua o alimentos contaminados. X X X X
Aguas negra en sanitarios (banos). X X X X
Bacterias o virus portados por otros trabajadores. X X X X
Total de 121 15 | 16 9
peligros
encontrados
Fuente: Elautor




Los resultados obtenidos anteriormente muestran que para este grupo de
trabajadores las instalaciones con mayor indice de exposicion a riesgos lo ocupa el
area de Almacenamiento de pastas-Linea de produccién Nro. 3, seguido del &rea de
los atomizadores y materias primas-molienda, seleccion y almacén ocupa la
instalacion con menor exposicion a riesgos y peligros segin la tabla 4.5 mostrada

anteriormente.

Tabla 4.6. Matriz preliminar de riesgos por actividad (pre paracion de materias primas,
molturacion por via himeda y secado de la composicion por atomizacion, amasado,
prensado en seco, extrusion) de la las areas de produccion de la fabrica de baldosas de
ceramica CLAYGRES, C.A.

g| CLAYGRES Pagina 1 de 2
" . Actividad
LAY CA p
SRES vg|>85 8
RIF: J-08002592-0 cE|S828| o | 8| =
5| e L 2 & g
gg|2228| 8 o | 2
s |8 29 €E| E B =
sEl2ge8| T | 5| ¢
Tipo de Agente de Peligro o £ gg 38 &
Riesgo <
Ruido Maquinas de grandes dimensiones, molinos de [ X X X X [ X
martillos o de bolas continuos, tolvas, bandas
transportadoras, rieles, atomizador, bombas de
succion, bombas e piston, prensas hidraulicas,
maquina secadora, silos, maquina esmaltadora,
hornos, montacargas, motores.
Vibracion Maquinarias de impacto. X X X X | X
Ventilacion Deficiente sistema de ventilacion (inexistencia de | X X X X | X
aires acondicionados, ventanas a niveles muy
altos).
Iluminacion lluminacion  inadecuada (lamparas fuera de | X X X X [ X
servicio, falta de bombillos).
Contacto con Contacto con tableros de energia eléctrica, | X X X X | X
electricidad contacto con cableado eléctrico desprotegido.
Contactocon | Secado de piezas conformadas. X | X
altas Secado por atomizacion. X X X
temperaturas [ Tanques de almacenamiento, hornos y motores. X X X | X
Caidas de un Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras y
mismo nivel plataformas cubiertas de polvo.
Caidas a Escaleras, tanques de almacenamiento de pasta | X X X X | X
diferente nivel | seca, montacargas, superficies resbaladizas.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.6. Matriz preliminar de riesgos por actividad (pre paracién de
materias primas, molturacion por via himeday secado de la composicion por
atomizacion, amasado, prensado en seco, extrusion) de la las areas de produccion de la
fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES, C.A.

Pagina 2 de 2

CLAYGRES

Actividad

C.A

Agente de Peligro

%)
L
c E
o =
S »n
@«

= O
s
o

SR
s

a £

via himeday
secado de la
composicion por
Amasado
Prensado en

Seco

Extrusion

Caliza, Polvo).

Biologico

Dis-
ergonémico

Psicosocial

M ordeduras
escorpionismo).

de animales (ofidios, aracnidos,

X

Golpeado por/ | Objetos mal ubicados, desplazamiento de cargas | X X X X | X
contra suspendidas, equipos y herramientas en
movimientos, vehiculos en movimiento, bordes
filosos, inadecuada distribucion equipos en el
espacio disponible.
Atrapado por | Equipos y maquinarias en movimiento inherentes | X X X X | X
a operaciones de produccion  (bandas
transportadoras, poleas, cadenas, rodillos,
cuchillas).
| |
Inhalacion de | Polvos en suspension. X X X X | X
particulas
suspendidas en
el aire (Arcilla, | Vapores de equipos en operacion . X X X X | X

X
X
X

X

Picaduras de insectos (abejas).

Aguas negras en sanitarios (bafios).

Agua o alimentos contaminados.

Bacterias o virus portados por otros trabajadores.

Esfuerzo visual.

Ejecucion de levantamiento manual de cargas
(equipos y herramientas).

M ovimientos repetitivos
operacionales).

(actividades

Trabajo sedentario.

X X[ XX X| X | X

X X[ X[ X< X| X | X
X X[ OX| X X| X XX

X X[ XX} X[ X[ X

X X[ XX X X[ XX

Posturas estaticas.

Esfuerzo vocal.

Turnos por guardia.

X

X
X
X

X

Aislamiento grupal.

X[>

Alta Dificultad de la tarea.

Total de
peligros
encontrados

22

24 25

25

25

Fuente: Elautor



Los resultados obtenidos anteriormente muestran que para este grupo de
trabajadores las actividades con mayor indice de exposicién a riesgos lo ocupa el
Amasado, Prensado en seco y Extrusion, seguido de la Molturacion por via himeda y
secado de la composicion por atomizacion y la Preparacion de materias primas ocupa
la actividad con menor exposicion a riesgos y peligros segun la tabla 4.6 mostrada

anteriormente.

Tabla 4.7. Matriz preliminar de riesgos por actividad (secado de piezas conformadas,
esmaltado, coccion de piezas, clasificacion y embalado) de la las areas de produccién de
la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.

N CLAYGRES C.A [ Pige 1de2

Actividad

Esmaltado

conformadas

&
i
%
)
Secado de piezas

Coccion de piezas
Clasificacién y embalado

Tipo de Agente de Peligro
0

Ruido Maquinas de grandes dimensiones, molinos de martillos o de | X [ X | X | X
bolas continuos, tolvas, bandas transportadoras, rieles,
atomizador, bombas de succién, bombas de pistén, prensas
hidrdulicas, maquina secadora, silos, maquina esmaltadora,
hornos, montacargas, motores, turbinas, compresores.
Vibracion Maquinarias de impacto.

Ventilacion Deficiente sistema de ventilacion (inexistencia de aires
acondicionados, ventanas a niveles muy altos).

x| X
X
X
X

lluminacion lluminacion inadecuada (lamparas fuera de servicio, falta de [ X [ X [ X | X
bombillos).
Contacto con | Contacto con tableros de energia eléctrica, contacto con [ X | X | X [ X
electricidad cableado eléctrico desprotegido.
Contacto con | Secado de piezas conformadas. X
altas Secado por atomizacion. X
temperaturas | Tanques de almacenamiento, hornosy motores. X | X X | X

X
X
X
X

Caidas de un | Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras y plataformas
mismo nivel | cubiertas de polvo.

Caidas a Escaleras, tanques de almacenamiento de pasta seca, X | X | X
diferente montacargas, superficies reshaladizas.
nivel

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.7. Matriz preliminar de riesgos por actividad (secado de piezas
conformadas, esmaltado, coccion de piezas, clasificacion y embalado) de la las areas de
produccion de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A.

CLAYGRES C.A | Pagna 2de2
B ' Actividad
¢ g
C LAY t. |82
S RES s2l 85| 2
RIF: J-08002592-0 S5 E| = | 8
Tipo de Agente de Peligro & S E
Riesgo °

Inhalacién de
particulas
suspendidas
en el aire
(Arcilla,
Caliza,
Polvo).

Biologico

Dis-
ergonémico

Golpeado por | Objetos mal ubicados, desplazamiento de cargas suspendidas, | X [ X | X | X
/ contra equipos 'y herramientas en movimientos, vehiculos en
movimiento, bordes filosos, inadecuada distribucién equipos en
el espacio disponible.
Atrapado por | Equipos y maquinarias en movimiento inherentes a operaciones | X | X | X [ X

de produccién (bandas transportadoras, poleas, cadenas,
rodillos, cuchillas).

Polvos en suspension.

Vapores de equipos en operacion.

Mordeduras de animales (ofidios, aracnidos, escorpionismo). X [ X | X |X
Picaduras de insectos (abejas). X | X | X [X
Aguas negras en sanitarios (bafios). X

Agua o alimentos contaminados. X | X | X [X
Bacterias o virus portados por otros trabajadores. X | X | X [X

Esfuerzo visual. X [ X [ X | X
Ejecucion de levantamiento manual de cargas (equipos y X X
herramientas).

M ovimientos repetitivos (actividades operacionales). X | X | X
Trabajo sedentario. X | X | X [X
Posturas estaticas. X
Esfuerzo vocal. X [ X [ X | X

Psmosomal Turnos por guar!la.

X X X X
Aislamiento grupal. X [ X | X | X
Alta Dificultad de la tarea. X [ X | X
Total 24 (24| 24 | 25
peligros
encontrado
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Los resultados obtenidos anteriormente muestran que para este grupo de
trabajadores las actividades con mayor indice de exposicidn a riesgos lo ocupa la
clasificacion y embalado, seguido de Secado de piezas conformadas, Esmaltado y
Coccion de piezas gque ocupan las actividades con menor exposicion a riesgos y

peligros segln la tabla 4.7 mostrada anteriormente.

4.4.3 Fase de estimacion de riesgos

Una vez finalizada la fase de identificacion de riesgos se llevd a cabo la
estimacién de los riesgos siguiendo la metodologia descrita en el Capitulo 11, cuyos
resultados se muestran a continuacion. Los mismos fueron conclusiones realizadas
por el equipo multidisciplinario mencionado en la fase de identificacion de peligros y
riesgos, en el cual se tomaran en cuenta la exposicion a los agentes de peligro que
cada trabajador presenta y que tan severo puede ser los efectos para la salud, tomando
como base lo establecido en la Norma Técnica PDVSA HO-H-02. Ver tablas 4.8 a
4.34y graficas 4.1a4.27.

Tabla 4.8. Estimacion de riesgos del operador de payloader de la fibrica de baldosas
de ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion de la Severidad del Efecto para Nivel de
Riesgos Intensidad de la la Salud Riesgo
Exposicion

Ruido 1 2 M oderado
Vibracion 1 2 M oderado
Ventilacion 1 1 Bajo
Iluminacion 1 1 Bajo
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Contacto con altas temperaturas 1 1 M oderado
Caidas de un mismo nivel 2 2 M oderado
Caidas a diferente nivel 3 4 Muy alto
Golpeado por/contra 2 2 M oderado
Inhalacién de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, 1 1 Bajo
caliza, polvo)
Bioldgico 2 1 Bajo
Dis-ergonémico 3 3 Alto
Psicosocial 4 2 Alto

Fuente: Elautor
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1_.

Terarquizacion de riesgo (operador de payloder)

100
80
60
40
20—
0 :
Riesgos Riesgos
Riesgos | Riesgos Riesgos | Riesgos dis sicos%)cial
fisicos | mecanicos | quimicos | biologicos | ergonémic P
o es
® Muy alto 0 25 0 0 0 0
m Alto 0 0 0 0 100 100
Moderado 50 75 0 0 0 0
m Bajo 50 0 100 100 0

Grafico 4.1. Jerarquizacion de riesgos del operador de payloader de la fibrica
CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del operador de
payloader de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A segun el grafico
4.1 reflejo que los riesgos fisicos en un 50% representa un nivel moderado los cuales
estan relacionados a los ruidos, vibracién y contactos con altas temperaturas, el otro
50% estan relacionados a contacto con ventilacion, iluminacién y contacto con la
electricidad con un nivel bajo. Con respecto a los riesgos mecanicos los agentes de
peligro tales como caidas de un mismo nivel y goleado por/contra representan un
nivel moderado con un 75% mientras que los inherentes a caidas a diferente nivel
con un 25% poseen un nivel muy alto.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un nivel bajo de riesgos en un
100%, para los riesgos biologicos el 100% de los agentes de peligros dieron como
resutado un nivel bajo al igual que los dis-ergondmicos tomando en cuenta la

naturaleza de los trabajos pesados ejecutados en este puesto y lo repetitivo de los
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mismos la ponderacion es de un 100% representando un nivel alto y por dltimo los

riegos psicosociales con porcentaje de 100% posicionado en un nivel alto debido a la

dificultad en las tareas asignadas y a su vez el aislamiento grupal impuesto.

Tabla 4.9. Estimacion de riesgos del operador de molino de la fibrica de baldosas de
ceramica CLAYGRES, C.A.

Estimacién de la Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion
Ruido 3 1 M oderado
Vibracion 3 2 Alto
Ventilacion 1 2 M oderado
Huminacion 2 2 M oderado
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Contacto con altas temperaturas 2 2 M oderado
Caidas de un mismo nivel 1 1 Bajo
Caidas a diferente nivel 1 1 Bajo
Golpeado por/contra 2 2 M oderado
Inhalacion de particulas 4 4 Muy alto
suspendidas en el aire (arcilla,
caliza, polvo)
Bioldgico 1 1 Bajo
Dis-ergonémico 3 3 Alto
Psicosocial 1 1 Bajo
Fuente: Elautor
Jerarquizacion de riesgo (operador de molino)
%
100
80
60
40
i | .
0 Ri 4| R
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos 105805 QIS | T1ESgO8
L= = LT . ergonoémic | psicosocial
fisicos | mecdnicos | quimicos | biologicos | ~~ os o
® Muy alto 0 0 100 0 0 0
H Alto 20 0 0 0 100 0
Moderado 60 25 0 0 0 0
® Bajo 20 75 0 100 0 100

Grafico 4.2. Jerarquizacion de riesgos del operador de molino de la fibrica
CLAYGRES C.A.
Fuente: Elautor
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La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo de operador de molino
de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.2
reflejo que los riesgos fisicos en 20%, referente a las vibraciones representan un
nivel alto, en segundo lugar los relacionados a ruidos, ventilacion, iluminacion vy
contacto con altas temperaturas cuantifican 60% es un nivel moderado, por otra parte
el contacto con electricidad un 20% de los agentes de peligros fisicos representa en

un nivel bajo debido a las pocas oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
caidas a diferente nivel resultan en su estimacién un 75% de los riesgos en nivel bajo,
el otro 25% golpeado por y golpeado contra arrojo un nivel moderado en la

estimacién de peligros

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel muy
alto de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en
este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por

lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por dltimo los riesgos biolégicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo bajo, la ponderacion de riesgos dis-ergondémicos un 100%
con un nivel alto tomando en cuenta la naturaleza de los trabajos pesados ejecutados
en este puesto y lo repetitivo de los mismos Yy los riesgos psicosociales 100% con un

nivel bajo.
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Tabla 4.10. Estimacion de riesgos del oper. de humectacion de la fabrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion de Severidad del Nivel de Riesgo
Riesgos la Intensidad de | Efecto para la Salud
la Exposicién
Ruido 2 2 M oderado
Vibracion 1 1 Bajo
Ventilacion 2 2 M oderado
Iluminacion 1 4 M oderado
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Contacto con altas temperaturas 2 2 M oderado
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Caidas a diferente nivel 3 3 Alto
Golpeado por/contra 2 2 M oderado
Inhalacion de particulas suspendidas en 3 2 Alto
el aire (arcilla, caliza, polvo)
Biolagico 2 2 M oderado
Dis-ergonomico 2 2 M oderado
Psicosocial 3 2 Alto
Fuente: Elautor
Jerarquizacion de riesgo (operador de humectacion)
%
100
80
60
40
20 I
0 Ri 4| Ri
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos 165808 €IS | TMESE0s
.= = .- . ergonoémic | psicosocial
fisicos | mecdnicos | quimicos | biolégicos o o
® Muy alto 0 0 0 0 0 0
H Alto 0 75 100 0 0 100
Moderado 60 25 0 100 100 0
® Bajo 40 0 0 0 0 0

Grafico 4.3. Jerarquizacion de riesgos del operador de humectacion de la fabrica
CLAYGRES C.A.
Fuente: Elautor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo de operador de
humectacion de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al
gréfico 4.3 reflejo que los riesgos fisicos en 40%, referente a las vibraciones

representan un nivel bajo, en segundo lugar los relacionados a ruidos, ventilacion,
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iluminacion y contacto con altas temperaturas cuantifican 60% es un nivel moderado,
por otra parte el contacto con electricidad un 20% de los agentes de peligros fisicos

representa en un nivel bajo debido a las pocas oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
caidas a diferente nivel resultan en su estimacion un 75% de los riesgos en nivel alto,
el otro 25% golpeado por y golpeado contra arrojo un nivel moderado en la

estimacién de peligros.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel alto de
los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este
puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo

tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por dltimo los riesgos biologicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo moderado y la ponderacion de riesgos dis-ergonémicos un
100% con un nivel moderado tomando en cuenta la naturaleza de los trabajos pesados
ejecutados en este puesto y lo repetitivo de los mismos y los psicosociales con un
100% resultaron un nivel alto debido al aislamiento grupal, turnos de guardia y a su

vez dificultad en las tareas realizadas.
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Tabla 4.11. Estimacion de riesgos del oper. de prensa de la fibrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 2 2 M oderado
Vibracion 2 2 M oderado
Ventilacion 2 2 M oderado
lluminacién 2 1 Bajo
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Contacto con altas temperaturas 2 2 M oderado
Caidas de un mismo nivel 2 2 M oderado
Caidas a diferente nivel 2 1 Bajo
Golpeado por/contra 2 2 M oderado
Inhalacién de particulas suspendidas en 2 2 M oderado
el aire (arcilla, caliza, polvo)

Bioldgico 1 1 Bajo
Dis-ergonomico 2 1 Bajo
Psicosocial 3 2 Alto

Fuente: Elautor

Jerarquizacion de riesgo (operador de prensa)
(]
100
80
60
40
20 I
0 . . . .
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Rlesgqs d.ls Rlesgog
; o= s LS ergonémic | psicosocial
fisicos | mecdnicos | quimicos | biologicos o os
® Muy alto 0 0 0 0 0 0
mAlto 0 0 0 0 0 100
Moderado 60 75 100 0 0 0
® Bajo 40 25 0 100 100 0

Grafico 4.4. Jerarquizacion de riesgos del operador de prensa de la fabrica
CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo de operador de prensa de
la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.4 reflejo
que los riesgos fisicos en 20%, referente a la iluminacion representan un nivel bajo,

en segundo lugar los relacionados a ruidos, vibraciones, ventilacién y contacto con
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altas temperaturas cuantifican 60% es un nivel moderado, por otra parte el contacto
con electricidad un 20% de los agentes de peligros fisicos representa en un nivel bajo

debido a las pocas oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
golpeado por y golpeado contra resultan en su estimacion un 75% de los riesgos en
nivel moderado, el otro 25% caidas a diferente nivel arrojo un nivel bajo en la
estimacién de peligros.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel
moderado de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias
desempefiadas en este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que
suspenden polvos, por lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los

agentes antes mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo bajo, la ponderacion de riesgos dis-ergondémicos y
psicosociales 100% debido al aislamiento grupal y factores que inciden a partir de

los turnos de guardia, estos resultaron un nivel bajo y alto respectivamente.
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Tabla 4.12. Estimacion de riesgos del oper. de secadero de la fabrica de baldosas de

ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion
Ruido 3 2 Alto
Vibracion 1 1 Bajo
Ventilacion 3 2 Alto
lluminacién 2 2 M oderado
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Contacto con altas temperaturas 3 3 Alto
Caidas de un mismo nivel 2 2 M oderado
Goipeado poriconira 2 2 M oderado
TnhalacibRlBéSp articulas suspendiddZen 3 2 Alto
el aire (arcilla, caliza. polvo)
Bioldgico 2 1 Bajo
Dis-ergonomico 2 2 M oderado
Psicosocial 2 2 M oderado
Fuente: Elautor
Jerarquizacion de riesgo (operador de secadero)
)
lg I I =
Riesgos Riesgos
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos dis HESgOs
. i . L . .| psicosocial
fisicos | mecanicos | quimicos | bioldgicos | ergondmic e
0s
= Muy alto 0 0 0 0 0 0
m Alto 60 0 100 0 0 0
Moderado 10 100 0 0 100 100
m Bajo 30 0 0 100 0 0

Grafico 4.5. Jerarquizacion de riesgos del operador de secadero de la fibrica
CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo de operador de secadero
de la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al gréfico 4.5
reflejo que los riesgos fisicos en 60%, referente al ruido, ventilacion y contacto con

altas temperaturas representan un nivel alto, en segundo Ilugar los relacionados a
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vibraciones y contacto con electricidad cuantifican 30% es un nivel bajo, por otra
parte la iluminacion un 10% de los agentes de peligros fisicos representa en un nivel

moderado debido a las frecuentes oportunidades de falta de estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
golpeado por y golpeado contra resultan en su estimacién un 100% de los riesgos en

nivel moderado.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel alto
de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en
este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por

lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo bajo, la ponderacién de riesgos dis-ergonémicos con un
100% lo que hace un nivel moderado tomando en cuenta la naturaleza de los trabajos
pesados ejecutados en este puesto de trabajo y lo repetitivo de los mismos y los
riesgos psicosociales un 100% resultaron un nivel moderado debido la alta dificultad

de la tarea y aislamiento grupal, entre otros factores.
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Tabla 4.13. Estimacion de Riesgos del preparador de esmalte-esmaltador de la fabrica
de baldosas de ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacién de la Severidad del Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la Efecto parala
Exposicion Salud
Ruido 2 2 Moderado
Vibracion 2 2 M oderado
Ventilacion 3 2 Alto
Iluminacién 3 2 Alto
Contacto con altas temperaturas 3 3 Alto
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Atrapado por 2 3 Alto
Inhalacién de particulas suspendidas en 2 3 Alto
el aire (arcilla, caliza, polvo)
Bioldgico 1 1 Bajo
Dis-ergonémico 2 3 Alto
Psicosocial 2 3 Alto
Fuente: Elautor
Jerarquizacion de riesgo (preparador de esmalte-
a esmaltador)
%
100
80
60
40
20
0 Ri dis| Ri
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos 165808 €15 | T11eS808
. = . .o ergondmic | psicosocial
fisicos | mecdnicos | quimicos | biologicos o8 o
® Muy alto 0 0 0 0 0 0
mAlto 60 100 100 0 100 100
Moderado 40 0 0 0 0 0
= Bajo 0 0 0 100 0 0

fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

Grafico 4.6. Jerarquizacion de riesgos del preparador de esmalte-esmaltador de la

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del preparador de
la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de

acuerdo al grafico 4.6 reflejo que los riesgos fisicos en 60%, referente a ventilacion,

esmalte-esmaltador de

iluminacion y contacto con altas temperaturas representan un nivel alto, en segundo
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lugar los relacionados a ruidos y vibraciones cuantifican 40% es un nivel moderado,

debido a las frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y

atrapado por resultan en su estimacion un 100% de los riesgos en nivel alto.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel alto
de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en
este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por

lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo bajo, la ponderacion de riesgos dis-ergondémicos tomando
en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un 100%
poseen un nivel alto y los riesgos psicosociales un 100%  resultaron un nivel alto

debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento grupal.

Tabla 4.14. Estimacion de Riesgos del Oper. De horno de la fabrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion de la Severidad del Nivel de
Riesgos Intensidad de la Efecto parala Riesgo
Exposicion Salud

Ruido 3 3 Alto
Vibracion 3 3 Alto
Ventilacion 3 3 Alto
lluminacion 2 2 M oderado
Contacto con altas temperaturas 4 4 Muy alto
Caidas de un mismo nivel 3 3 Alto
Atrapado por 3 2 Alto
Inhalacién de particulas suspendidas en el aire 4 4 Muy alto
(arcilla, caliza, polvo)
Biologico 2 2 M oderado
Dis-ergonomico 3 4 Muy alto
Psicosocial 3 4 Muy alto

Fuente: Elautor
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Jerarquizacion de riesgo (operador de horno)
%
100
80
60
40
20
0 . T ,
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos E;eii%in;: sfi{clzz%o(c)isal
fisicos | mecdnicos | quimicos | biologicos g o8 P o
® Muy alto 20 0 100 0 100 100
H Alto 60 100 0 0 0 0
Moderado 20 0 0 100 0 0
= Bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.7. Jerarquizacion de riesgos del operador de horno de la fabrica CLAYGRES
C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del operador de horno de
la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.7 reflejo
que los riesgos fisicos en 60%, referente  al ruido, ventilacion y vibraciones
representan un nivel alto, en segundo lugar los relacionados a iluminacion cuantifican
20% es un nivel moderado, por otra parte el contacto con altas temperaturas un 20%
de los agentes de peligros fisicos representa en un nivel muy alto debido a las

frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y

atrapado por resultan en su estimacion un 100% de los riesgos en nivel alto.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel muy
alto de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas

en este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos,
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por lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes

mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron

como resultado un riesgo moderado, la ponderacion de riesgos dis-ergondmicos

tomando en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un

100% poseen un nivel muy alto y los riesgos psicosociales un 100%

resultaron un

nivel muy alto debido a los turnos de guardia, alta dificuttad en la tarea y el

aislamiento grupal.

Tabla 4.15. Estimacion de Riesgos del seleccionador de la fiabrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion de la

Severidad del Efecto

Nivel de Riesgo

Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 2 2 M oderado
Vibracion 2 3 Alto
Ventilacion 2 3 Alto
lHuminacion 1 4 M oderado
Contacto con altas temperaturas 3 3 Alto
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Atrapado por 4 4 Muy alto
Inhalacién de particulas suspendidas en 3 2 Alto

el aire (arcilla, caliza, polvo)

Bioldgico 2 3 Alto
Dis-ergondémico 4 4 Muy alto
Psicosocial 3 3 Alto
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Grafico 4.8. Jerarquizacion de riesgos del seleccionador de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del seleccionador de la
fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.8 reflejo
que los riesgos fisicos en 60%, referente a las vibraciones, ventilacion y contacto
con altas temperaturas representan un nivel alto, en segundo lugar los relacionados a
ruido e iluminacion cuantifican 40% es un nivel moderado debido a las frecuentes

oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
atrapado por resultan en su estimacion un 50% de los riesgos en nivel alto y un 50%

en un nivel muy alto respectivamente.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel alto
de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en
este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por
lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.
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Por dltimo los riesgos biologicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo alto, la ponderacion de riesgos dis-ergondmicos tomando en
cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un 100% poseen
un nivel muy alto y los riesgos psicosociales un 100% resultaron un nivel alto debido

a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento grupal.

Tabla 4.16. Estimacion de riesgos del sup. de seleccion de la fabrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion
Ruido 2 2 M oderado
Vibracion 2 1 Bajo
Ventilacion 2 2 M oderado
lluminacién 2 3 Alto
Contacto con altas temperaturas 1 1 Bajo
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Atrapado por 2 3 Alto
Inhalacion de particulas suspendidas en 3 2 Alto
el aire (arcilla, caliza, polvo)
Bioldgico 2 2 M oderado
Dis-ergonomico 2 3 Alto
Psicosocial 1 2 M oderado
Fuente: Elautor
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C.A.

Fuente: El autor
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La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del Sup. De seleccion
de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al gréafico 4.9
reflejo que los riesgos fisicos en 40%, referente al ruido y ventilacion representan un
nivel moderado, en segundo lugar los relacionados a vibraciones y contacto con altas
temperaturas cuantifican 40% es un nivel bajo y en tercer lugar los relacionados a la
iluminacion representan un 20% en nivel alto debido a las frecuentes oportunidades

de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y

atrapado por resultan en su estimacion un 100% de los riesgos en nivel alto.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel alto
de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en
este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por

lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por dltimo los riesgos biologicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo moderado, la ponderacion de riesgos dis-ergondémicos
tomando en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un
100% poseen un nivel alto y los riesgos psicosociales un 100% resultaron un nivel
moderado debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento
grupal.
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Tabla 4.17. Estimacion de riesgos del empaquetador de la fabrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 1 1 Bajo
Vibracion 1 1 Bajo
Ventilacion 2 2 M oderado
Huminacion 2 2 M oderado
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Atrapado por 2 2 M oderado
Inhalacion de particulas suspendidas en 2 2 M oderado
el aire (arcilla, caliza, polvo)

Bioldgico 1 1 Bajo
Dis-ergonomico 3 4 Muy alto
Psicosocial 3 3 Alto

Fuente: Elautor
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Grafico 4.10. Jerarquizacion de riesgos del empaquetador de la fibrica CLAYGRES
C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del empaquetador de la
fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al gréafico 4.10 reflejo
que los riesgos fisicos en 50%, referente al ruido y vibraciones representan un nivel
bajo, en segundo lugar los relacionados a ventilacion e iluminacion cuantifican 50%

es un nivel moderado debido a las frecuentes oportunidades de contacto con estas.
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Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
atrapado por resultan en su estimacion un 50% de los riesgos en nivel alto y un 50%

en un nivel moderado respectivamente.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel
moderado  de los agentes de peligro debido a que en las actividades diarias
desempefiadas en este puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que
suspenden polvos, por lo tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los

agentes antes mencionados.

Por dltimo los riesgos biologicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo bajo, la ponderacion de riesgos dis-ergonémicos tomando
en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un 100%
poseen un nivel muy alto y los riesgos psicosociales un 100% resultaron un nivel alto

debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento grupal.

Tabla 4.18. Estimacion de riesgos del oper. de montacargas de la fabrica de baldosas de
ceramicas CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 3 2 Alto
Vibracion 3 2 Alto
Ventilacion 1 1 Bajo
Huminacion 1 1 Bajo
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Incendio o explosion 2 2 M oderado
Caidas de un mismo nivel 1 2 M oderado
Caidas a diferente nivel 2 3 Alto
Golpeado por/contra 3 3 Alto
Inhalacion de vapores organicos Yy 2 3 Alto
particulas

Biologico 2 2 M oderado
Dis-ergondémico 3 3 Alto
Psicosocial 2 3 Alto

Fuente: Elautor
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Grafico 4.11. Jerarquizacion de riesgos del oper. de montacargas de la fabrica
CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

De
montacargas de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del oper.

grafico 4.11 reflejo que los riesgos fisicos en 60%, referente a la ventilacion,
iluminacion y contacto con electricidad representan un nivel bajo, en segundo lugar
los relacionados a ruido y vibraciones cuantifican 30% es un nivel alto y en tercer
lugar los riesgos con respecto a incendios 0 explosiones un 20% un nivel moderado

debido a las frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a diferente nivel y
golpeado por/contra resultan en su estimacion un 75% de los riesgos en nivel alto y

un 25% en un nivel moderado con respecto a las caidas a un mismo nivel.
Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta Inhalacion de vapores organicos

y particulas con un 100% representa un nivel alto de los agentes de peligro debido a
que en las actividades diarias desempefiadas en este puesto de trabajo se maneja un
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conjunto de productos que suspenden polvos, por lo tanto el trabajador se ve expuesto

constantemente a los agentes antes mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron

como resultado un riesgo moderado, la ponderacion de riesgos dis-ergondmicos

tomando en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un

100% poseen un nivel alto y los riesgos psicosociales un 100%

resultaron un nivel

alto debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento grupal.

Tabla 4.19. Estimacion de riesgos del almacenista de la fabrica de baldosas de ceramicas

CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 1 1 Bajo
Vibracion 1 1 Bajo
Ventilacion 2 2 M oderado
Huminacion 1 2 M oderado
Contacto con electricidad 1 1 Bajo
Incendio o explosion 1 1 Bajo
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Caidas a diferente nivel 3 3 Alto
Golpeado por 3 3 Alto
Inhalacion de vapores organicos y 2 2 M oderado
particulas

Biologico 1 1 Bajo
Dis-ergonémico 3 3 Alto
Psicosocial 3 3 Alto
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Grafico 4.12. Jerarquizacion de riesgos del almacenista de la faibrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del almacenista de la
fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.12 reflejo
que los riesgos fisicos en 80%, referente a ruido, vibraciones, contacto con
electricidad e incendios o explosiones representan un nivel bajo, en segundo lugar los
relacionados a ventilacion e iluminacion cuantifican 20% es un nivel moderado

debido a las frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel, a
diferente nivel y golpeado por resultan en su estimacion un 100% de los riesgos en

nivel alto.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta Inhalacion de vapores organicos
y particulas con un 100% representa un nivel moderado de los agentes de peligro
debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este puesto de trabajo se
maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo tanto el trabajador se

Ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.
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Por dltimo los riesgos biologicos el 100% de los agentes de peligro dieron

como resultado un riesgo bajo, la ponderacion de riesgos dis-ergondémicos tomando

en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un 100%

poseen un nivel alto y los riesgos psicosociales un 100%

resultaron un nivel alto

debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento grupal.

Tabla 4.20. Estimacion de Riesgos del me canico de la fabrica de baldosas de ceramicas
CLAYGRES, C.A.

Estimacion dela | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 2 3 Alto
Vibracion 2 3 Alto
Ventilacion 2 2 M oderado
lluminacién 2 3 Alto
Contacto con electricidad 2 2 M oderado
Incendio o explosion 2 2 M oderado
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Caidas a diferente nivel 3 3 Alto
Golpeado por 2 2 M oderado
Inhalacion de vapores organicos Yy 2 2 M oderado
particulas

Bioldgico 2 2 M oderado
Dis-ergonémico 3 3 Alto
Psicosocial 2 2 M oderado
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Grafico 4.13. Jerarquizacion de riesgos del mecanico de la faibrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del mecéanico de la
fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.13 reflejo
que los riesgos fisicos en 50%, referente al ruido, vibraciones e iluminacion
representan un nivel alto, en segundo lugar los relacionados a ventilacion, contacto
con electricidad y altas temperaturas cuantifican 50% es un nivel moderado debido a

las frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y a
diferente nivel resultan en su estimacion un 75% de los riesgos en nivel alto y un
25%  de los riesgos procedentes de golpeado por en un nivel moderado

respectivamente.
Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta Inhalacion de vapores organicos

y particulas con un 100% representa un nivel moderado de los agentes de peligro

debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este puesto de trabajo se
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maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo tanto el trabajador se

Ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron

como resultado un riesgo moderado, la ponderacion de riesgos dis-ergondmicos

tomando en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un

100% poseen un nivel alto y los riesgos psicosociales un 100%

resultaron un nivel

moderado debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento

grupal.

Tabla 4.21. Estimacion de Riesgos del electricista de la fabrica de baldosas de ceramicas
CLAYGRES, C.A.

Estimacion de la

Severidad del Efecto

Nivel de Riesgo

Riesgos Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 2 2 M oderado
Vibracion 2 2 M oderado
Ventilacion 2 2 M oderado
lHuminacion 2 3 Alto
Contacto con electricidad 4 4 Muy alto
Incendio o explosién 3 4 Muy alto
Caidas de un mismo nivel 2 3 Alto
Caidas a diferente nivel 3 3 Alto
Golpeado por 2 2 M oderado
Inhalacion de vapores organicos Yy 1 2 M oderado
particulas

Bioldgico 1 2 M oderado
Dis-ergonomico 2 3 Alto
Psicosocial 2 3 Alto
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Grafico 4.14. Jerarquizacion de riesgos del electricista de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al puesto de trabajo del electricista de la
fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.14 reflejo
qgue los riesgos fisicos en 60%, referente  al ruido, vibraciones y ventilacion
representan un nivel moderado, en segundo lugar los relacionados a contacto con
electricidad e incendios o explosiones cuantifican 30% es un nivel muy alto, luego un
10% que representan los riesgos por la iluminacion con un nivel alto debido a las

frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Por otra parte los riesgos mecéanicos tales como caidas a un mismo nivel y a
diferente nivel resultan en su estimacion un 75% de los riesgos en nivel alto y un

25% en un nivel moderado referente a riesgos asociados a golpeado por/contra.
Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta Inhalacion de vapores organicos

y particulas con un 100% representa un nivel moderado de los agentes de peligro
debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este puesto de trabajo se
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maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo tanto el trabajador se

Ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Por ultimo los riesgos bioldgicos el 100% de los agentes de peligro dieron
como resultado un riesgo moderado, la ponderacion de riesgos dis-ergondmicos
tomando en cuenta el trabajo sedentario y lo repetitivo de las tareas asignada con un
100% poseen un nivel alto y los riesgos psicosociales un 100% resultaron un nivel

alto debido a los turnos de guardia, alta dificultad en la tarea y el aislamiento grupal.

Para la estimacion de los riesgo por instalacion se tomaron en cuenta las areas
que componen la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., y solo se
estimaron los riesgos fisicos, quimicos y biologicos ya que estos estan asociados a la
instalacion, no se tomaron en cuenta los riesgos mecanicos, dis-ergondmicos y
psicosociales debido a que son causados por factores inherentes al trabajador, sobre la
base de lo expuesto, a continuacién se muestra la estimacion de riesgo por instalacion
(ver tablas 4.22 a 4.25 y gréficos 4.15 a 4.18).

Tabla 4.22. Estimacion de riesgos por instalacion (materias primas-molienda).

Estimacion de | Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos por érea la Intensidad para la Salud
de la
Exposicion

Ruido 3 2 Alto
Vibracion 3 2 Bajo
Ventilacion 1 2 Alto
Huminacion 1 1 M oderado
Contacto con electricidad 1 1 M oderado
Incendio o explosion 1 M oderado
Contacto con altas temperaturas 2 2 M oderado
Inhalacion de particulas suspendidas en el 4 4 Alto
aire (arcilla, caliza, polvo).

Biologico 3 3 M oderado

Fuente: Elautor
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Grafico 4.15. Jerarquizacion de los riesgos del area de materias primas-molienda de la
fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al area materias primas-molienda de la
fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.15 reflejo
que los riesgos fisicos en 60%, referente a contacto con electricidad, incendio o
explosiones y contacto con altas temperaturas representan un nivel moderado, en
segundo lugar los relacionados a ruido y ventilacion cuantifican 30% es un nivel alto,
luego un 10% que representan los riesgos por las vibraciones con un nivel bajo

debido a las frecuentes oportunidades de contacto con estas.

Los riesgos quimicos representados por inhalacion de particulas suspendidas en
el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel alto de los agentes de
peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este puesto de
trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo tanto el

trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.
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Los riesgos biologicos en un 100% sus agentes de peligro representan un nivel

moderado debido a la presencia de insectos, bacterias o virus.

Tabla 4.23. Estimacion de riesgos por instalacion (atomizadores).

Estimacion de la Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos por éarea Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 3 4 Muy alto
Vibracion 3 4 Muy alto
Ventilacion 3 4 Muy alto
Huminacion 3 4 Muy alto
Contacto con electricidad 2 2 M oderado
Incendio o explosion 1 2 M oderado
Contacto con altas temperaturas 3 3 Alto
Inhalacion de particulas suspendidas 4 4 Muy alto
en el aire (arcilla, caliza, polvo).

Biologico 2 3 Alto

Fuente: Elautor
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Grafico 4.16. Jerarquizacion de los riesgos del drea de atomizadores de la fibrica

CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al area atomizadores de la fabrica de

baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al gréfico 4.16 reflejo que los

riesgos fisicos en 60%, referente

a ruido, las vibraciones, ventilacién e iluminacion

127



representan un nivel muy alto debido a las frecuentes oportunidades de contacto con
estas, en segundo lugar los relacionados a contacto con electricidad e incendio o
explosion cuantifican 30% es un nivel moderado, y por Gttimo un 10% representado

por riesgos relacionados a altas temperaturas con un nivel alto.

Los riesgos quimicos representados por inhalacion de particulas suspendidas en
el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel muy alto de los
agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este
puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo

tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Los riesgos biologicos en un 100% sus agentes de peligro representan un nivel

alto debido a la presencia de insectos, bacterias o virus.

Tabla 4.24. Estimacion de Riesgos por instalacion (almacenamiento de pasta-linea de
produccion Nro. 3).

Estimacion de la Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos por éarea Intensidad de la para la Salud
Exposicion

Ruido 3 4 Muy alto
Vibracion 3 4 Muy alto
Ventilacion 3 4 Muy alto
lluminacién 3 4 Muy alto
Contacto con electricidad 2 3 Alto
Incendio o explosion 2 3 Alto
Contacto con altas temperaturas 4 4 Muy alto
Inhalacion de particulas suspendidas 4 4 Muy alto
en el aire (arcilla, caliza, polvo).

Biol6gico 2 3 Alto

Fuente: Elautor

128



Jerarquizacion de riesgo (almacenamiento de pasta-linea de
120 ;
produccon Nro 3)
100
80
60
40
20
0 Ri
. - . . €sg0os
Riesgos fisicos Riesgos quimicos biolégicos
® Muy alto 75 100 0
m Alto 25 0 100
Moderado 0 0 0
mBajo 0 0 0

Grafico 4.17. Jerarquizacion de los riesgos del area de almacenamiento de pasta-linea
de produccién Nro. 3 de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: Elautor

La estimacion de riesgos referente al area de almacenamiento de pastas-linea de
produccion Nro. 3, de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de
acuerdo al grafico 4.17 reflejo que los riesgos fisicos en 75%, referente al ruido,
vibraciones, ventilacion, iluminacion y contacto con altas temperaturas representan
un nivel muy alto, en segundo lugar los relacionados a contacto con electricidad e
incendios o explosiones cuantifican 25% es un nivel alto, debido a las frecuentes

oportunidades de contacto con estas.

Los riesgos quimicos representados por inhalacion de particulas suspendidas en
el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel muy alto de los
agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este
puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo

tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.
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Los riesgos biologicos en un 100% sus agentes de peligro representan un nivel
alto debido a la presencia de insectos, bacterias o virus aportados por cada uno de los

operadores en esta area.

Tabla 4.25. Estimacion de riesgos por instalacién (seleccion y almacén).

Estimacion de la Severidad del Efecto Nivel de Riesgo
Riesgos por area Intensidad de la para la Salud
Exposicion
Ruido 3 3 Alto
Vibracion 2 2 M oderado
Ventilacion 2 3 Alto
Huminacion 2 2 M oderado
Contacto con electricidad 1 2 M oderado
Incendio o explosion 1 1 Bajo
Contacto con altas temperaturas 2 3 Alto
Inhalacion de particulas 2 2 M oderado
suspendidas en el aire (arcilla,
caliza, polvo).
Bioldgico 2 2 M oderado
Fuente: El autor
100 Jerarquizacion de riesgo (seleccion y almacén)
80
60

40
20 :.
0 ]

Riesgos fisicos Riesgos quimicos bEZSg%EZs
® Muy alto 0 0 0
m Alto 40 0 0
Moderado 40 100 100
m Bajo 20 0 0
Grafico 4.18. Jerarquizacion de los riesgos del area de seleccion y almacén de la fabrica
CLAYGRES C.A.

Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente al area de seleccion y almacen de la fabrica
de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al gréafico 4.18 reflejo que los
al ruido, ventilacion

riesgos fisicos en 40%, referente y contacto con altas
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temperaturas representan un nivel alto, en segundo lugar los relacionados a las
vibraciones, iluminacion y contacto con electricidad cuantifican 40% es un nivel
moderado, luego un 20% que representan los riesgos por incendio o explosiones con

un nivel bajo debido a las pocas oportunidades de contacto con estas.

Los riesgos quimicos representados por inhalacion de particulas suspendidas en
el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un nivel moderado de los
agentes de peligro debido a que en las actividades diarias desempefiadas en este
puesto de trabajo se maneja un conjunto de productos que suspenden polvos, por lo

tanto el trabajador se ve expuesto constantemente a los agentes antes mencionados.

Los riesgos biologicos en un 100% sus agentes de peligro representan un nivel
moderado debido a la presencia de insectos, bacterias o virus aportados por cada uno

de los operadores en esta area.

A continuacion se muestran las tablas y las graficas elaboradas con el criterio
de William T. Fine descrito en el Capitulo Il en las cuales se muestran el grado de
peligrosidad de cada una de las actividades del area de produccion de la fabrica de
baldosas de cerdmica CLAYGRES, C.A. (Ver tablas 4.27 a 4.34 y graficos 4.19 a
4.27).

Tabla 4.26. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad preparacion de materias
primas.

RIESGOS TIPO DE
RIESGOS
Ruido Mediano
Vibracion Mediano
Ventilacion Mediano
lluminacién Mediano
Contacto con Mediano
electricidad
Contacto con altas Mediano
temperaturas

Fuente: Elautor

131



Continuacion. Tabla 4.26. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad preparacion
de materias primas.

RIESGOS TIPO DE
RIESGOS

Caidas a un mismo Mediano

nivel

Caidas a diferente Alto

nivel

Golpeado por/contra Mediano

Atrapado por Bajo

Inhalacion de Alto

particulas

suspendidas en el

aire (Arcilla, Caliza,

Polvo).

Bioldgico Alto

Dis-ergonomicos Mediano

Psicosociales Bajo

Fuente: Elautor

Jerarquizacion de peligrosidad (preparacién de materias
primas)
120
100 —
80 —
60 —
40 —
28 —
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Rlesgqs d.'s R'e590§
- o L s ergondmic | psicosocial
fisicos | mecénicos | quimicos | bioldgicos os e
H Alto 0 25 100 100 0 0
= Mediano 100 50 0 0 100 0
Bajo 0 25 0 0 0 100
H Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.19. Jerarquizacion preparacion de materias primas de la fabrica CLAYGRES

C.A.

Fuente: El autor

La estimacidn de riesgos referente a la actividad de preparacion de materias
primas de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico
4.19 reflejo que los riesgos fisicos en 100%, referente al ruido, vibraciones,

ventilacion, iluminacion, contacto con electricidad y contacto con altas temperaturas
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representan un grado de peligrosidad mediano. Por otra parte los riesgos mecéanicos
tales como caidas a un mismo nivel y golpeado por/contra resultan en su estimacion
un 50% con un grado de peligrosidad mediano, el otro 25% caidas a diferente nivel
arrojo un grado alto de peligrosidad en los cuales se deben tomar medidas para la
prevencion de los accidentes industriales y por ultimo los relacionados a atrapado por

un 25% con un grado de peligrosidad bajo.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.

Por Uktimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergondmicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles alto, mediano y bajo, respectivamente.

Tabla 4.27. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad molturacion por via himeda
y secado de la composicion por atomizacion.

RIESGOS TIPO DE

RIESGOS
Ruido | Mediano
Vibracion Mediano
Ventilacion Mediano
lluminacion

Contacto con electricidad Muy bajo
Contacto con altas temperaturas

Caidas a un mismo nivel

Caidas a diferente nivel

Golpeado por/contra

Inhalacion de particulas suspendidas en
el aire (Arcilla, Caliza, Polvo).
Biologico

Dis-ergonémicos

Psicosociales

Fuente: Elautor
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Jerarquizacion de peligrosidad (molturacion por via
himeda y secado de la composicion por atomizacion)

100
80 —
60 —
40 ——
20 —
0 . di .
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Rlesgqs 15 Rlesgog
; o= s LS ergonémic | psicosocial
fisicos | mecénicos | quimicos | biologicos o o
m Alto 20 25 100 0 100 0
H Mediano 60 0 0 0 0 0
Bajo 0 75 0 0 0 100
B Muy bajo 20 0 0 100 0 0

Grafico 4.20. Jerarquizacién molturacion por via humeda y secado de la composicion
por atomizacion de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente a la actividad de molturacion por via himeda
y secado de la composicion por atomizacion de la fabrica de baldosas de ceramica
CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.20 reflejo que los riesgos fisicos en 60%,
referente  al ruido, vibraciones, ventilacion e iluminacion representan un grado de
peligrosidad mediano, en segundo lugar los relacionados a contacto con electricidad
cuantifican 20% es un grado muy bajo, por otra parte el contacto con altas

temperaturas un 20% de los agentes de peligros fisicos representa un grado alto.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
golpeado por/contra resultan en su estimacién un 75% con un grado de peligrosidad
bajo, el otro 25% caidas a diferente nivel arrojo un grado alto de peligrosidad en los

cuales se deben tomar medidas para la prevencién de los accidentes industriales.
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Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.

Por dltimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergonémicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles muy bajo, alto y bajo, respectivamente.

Tabla 4.28. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad amasado.

RIESGOS C*E*P TIPO DE
RIESGOS

Ruido 100 Mediano

Vibracion 100

Ventilacion 100

luminacion 100

100
300
300

Contacto con electricidad
Contacto con altas temperaturas
Caidas a un mismo nivel

Caidas a diferente nivel
Golpeado por/contra

Atrapado por

Inhalacion de particulas suspendidas en el aire
(Arcilla, Caliza, Polvo).
Biolagico

Dis-ergondémicos

Psicosociales

U‘IHU‘IU‘IU‘IU‘II—“HI—‘I—‘I—‘

Fuente: Elautor
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Jerarquizacion de peligrosidad (amasado)

%
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mAlto 20 60 100 0 100 0
m Mediano 80 20 0 0 0 0
Bajo 0 20 0 0 0 100

® Muy bajo 0 0 0 100 0 0

Grafico 4.21. Jerarquizacion amasado de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente a la actividad de amasado de la fabrica de
baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.21 reflejo que los
riesgos fisicos en 80%, referente al ruido, vibraciones, ventilacion, iluminacion y
contacto con electricidad representan un grado de peligrosidad mediano, en segundo
lugar los relacionados a contacto con altas temperaturas cuantifican 20% es un grado

alto.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y a
diferente nivel resultan en su estimacion un 60% con un grado de peligrosidad alto
en los cuales se deben tomar medidas para la prevencion de los accidentes
industriales, el otro 20%  golpeado por/contra arrojo un grado mediano de
peligrosidad y por ultimo un 20% representan los riesgos con respecto a atrapado por

con un grado de peligrosidad bajo.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.
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Por dltimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,

alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergondmicos debido

al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y

psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles muy bajo, alto y bajo, respectivamente.

Tabla 4.29. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad prensado en seco.

RIESGOS C

-

Ruido

Vibracion

Ventilacion

luminacién

Contacto con electricidad
Contacto con altas temperaturas
Caidas a un mismo nivel

Caidas a diferente nivel
Golpeado por/contra

Atrapado por

Inhalaciéon de particulas suspendidas en el aire
(Arcilla, Caliza, Polvo).
Biologico

Dis-ergondémicos

Psicosociales

C*E*P

100
100
100

100

Mediano

36

Ba

30

Ba

500
6
500
150
500

6

50

Alt

Bajo

Fuente: Elautor

Jerarquizacion de peligrosidad (prensado en seco)
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Grafico 4.22. Jerarquizacion prensado en seco de la fabrica CLAYGRES C.A.

Fuente: El autor
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La estimacion de riesgos referente a la actividad de prensado en seco de la
fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al gréafico 4.22 reflejo
que los riesgos fisicos en 60%, referente al ruido, vibraciones, ventilacion e
iluminacion representan un grado de peligrosidad mediano, en segundo lugar los
relacionados a contacto con electricidad y contacto con altas temperaturas cuantifican

40% es un grado muy bajo.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
golpeado por/contra resultan en su estimacion un 60% con un grado de peligrosidad
alto en los cuales se deben tomar medidas para la prevencion de los accidentes
industriales, el otro 20% caidas a diferente nivel arrojo un grado muy bajo de
peligrosidad y por ultimo los riegos relacionados a atrapado por cuantifican un 20%

con nivel mediano.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.

Por udktimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergonémicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles muy bajo, alto y bajo, respectivamente.
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Tabla 4.30. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad e xtrusion.

RIESGOS TIPO DE
RIESGOS

Ruido Mediano

Vibracion

Ventilacion

lluminacion

Contacto con electricidad
Contacto con altas temperaturas
Caidas a un mismo nivel

Caidas a diferente nivel
Golpeado por/contra

Atrapado por

Inhalacién de particulas suspendidas en el
aire (Arcilla, Caliza, Polvo).
Biologico

Dis-ergondmicos

Psicosociales
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Fuente: Elautor

Jerarquizacion de peligrosidad (extrusion)
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Grafico 4.23. Jerarquizacion extrusion de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente a la actividad de extrusion de la fabrica de
baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.23 reflejo que los
riesgos fisicos en 60%, referente al ruido, vibraciones, ventilacion e iluminacion
representan un grado de peligrosidad mediano, en segundo lugar los relacionados a

contacto con electricidad y contacto con altas temperaturas un 40% de los agentes de
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peligros fisicos representa un grado bajo. Por otra parte los riesgos mecanicos tales
como caidas a un mismo nivel, caidas a diferente nivel, golpeado por/contra y
atrapado por resultan en su estimacién un 25% para c/u con un grado de peligrosidad

bajo, muy bajo, alto y mediano respectivamente.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.

Por Uktimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergonémicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles muy bajo, alto y bajo, respectivamente.

Tabla 4.31. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad secado de piezas

conformadas.

RIESGOS C ‘ E - C*E*P TIPO DE
RIESGOS

Ruido | ol 100 Mediano

Vibracion 100 Mediano

Ventilacion 100 Mediano

lluminacion 100 Mediano

Contacto con electricidad 36 Ba

Contacto con altas temperaturas 30 Ba,

Caidas a un mismo nivel 50

Caidas a diferente nivel 6 Muy

Golpeado por/contra 500

Atrapado por

Inhalacion de particulas suspendidas en el aire 500

(Arcilla, Caliza, Polvo).

Bioldgico 6
Dis-ergonomicos
Psicosociales

Fuente: Elautor
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Jerarquizacion de peligrosidad (secado de piezas
conformadas)
%
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Bajo 40 20 0 0 0 100
B Muy bajo 0 20 0 100 0 0

Grafico 4.24. Jerarquizacion secado de piezas conformadas de la fabrica CLAYGRES
C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente a la actividad de secado de piezas
conformadas de la fibrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al
grafico 4.24 reflejo que los riesgos fisicos en 60%, referente al ruido, vibraciones,
ventilacion e iluminacion representan un grado de peligrosidad mediano, en segundo
lugar los relacionados a contacto con electricidad y contacto con altas temperaturas

un 40% de los agentes de peligros fisicos representa un grado bajo.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como golpeado por/contra y atrapado
por resultan en su estimacién un 60% con un grado de peligrosidad alto, el otro 20%
caidas a un mismo nivel arrojo un grado bajo y por Gltimo el riesgo referente a caidas

a diferente nivel cuantifican un 20% con un nivel de peligrosidad muy bajo.
Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.
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Por dltimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergondmicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles muy bajo, alto y bajo, respectivamente.

Tabla 4.32. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad esmaltado.

Contacto con electricidad

Contacto con altas temperaturas

Caidas a un mismo nivel

Caidas a diferente nivel

Golpeado por/contra

Atrapado por

(Arcilla, Caliza, Polvo).

Inhalacion de particulas suspendidas en el aire

Bioldgico

Dis-ergonomicos

Psicosociales

Fuente: El autor

RIESGOS C = C*E*P TIPO DE
‘ - RIESGOS

Ruido | ol 100 Mediano

Vibracion 100 Mediano

Ventilacion 100

luminacién 100 Mediano

36

Ba

30

Ba

500
60

Alt

500
150

500

60

Jerarquizacion de peligrosidad (esmaltado)
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H Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.25. Jerarquizacion esmaltado de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor
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La estimacion de riesgos referente a la actividad de esmaltado de la fabrica de
baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.25 reflejo que los
riesgos fisicos en 60%, referente al ruido, vibraciones, ventilacion e iluminacion
representan un grado de peligrosidad mediano, en segundo lugar los relacionados a
contacto con electricidad y contacto con altas temperaturas un 40% de los agentes de

peligros fisicos representa un grado bajo.

Por otra parte los riesgos mecénicos tales como caidas a un mismo nivel y
golpeado por/contra resultan en su estimacion un 60% con un grado de peligrosidad
alto por los cuales se deben tomar medidas para la prevencién de los accidentes
industriales., el otro 20%  caidas a diferente nivel arrojo un grado bajo de
peligrosidad y por ultimo un 20% referente a los riesgos atrapado por representan un

grado mediano.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.

Por udktimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergonémicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles bajo, alto y alto, respectivamente.
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Tabla 4.33. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad coccion de piezas.

RIESGOS TIPO DE
RIESGOS

Ruido

Vibracion

Ventilacion

lluminacion

Contacto con electricidad
Contacto con altas temperaturas
Caidas a un mismo nivel

Caidas a diferente nivel
Golpeado por/contra

Atrapado por

Inhalacion de particulas suspendidas en el aire
(Arcilla, Caliza, Polvo).

Biologico
Dis-ergonomicos
Psicosociales

Fuente: Elautor

Jerarquizacion de peligrosidad (coccidon de piezas)
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® Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.26. Jerarquizacién coccion de piezas de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: Elautor

La estimacion de riesgos referente a la actividad de coccion de piezas de la
fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.26 reflejo
que los riesgos fisicos en 50%, referente a las vibraciones, iluminacion y contacto
con electricidad representan un grado de peligrosidad bajo, en segundo lugar los

relacionados a ruido, ventilacion y contacto con altas temperaturas cuantifican 50%
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es un grado alto. Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo
nivel y golpeado por/contra resultan en su estimacion un 60% con un grado de
peligrosidad alto en los cuales se deben tomar medidas para la prevencion de los
accidentes industriales., el otro 20% caidas a diferente nivel arrojo un grado bajo de
peligrosidad y por ultimo un 20% representado por los riesgos relacionados con

atrapado por un nivel de peligrosidad mediano.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.

Por Ultimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergondmicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles bajo, alto y alto, respectivamente.

Tabla 4.34. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad clasificacion y embalado.

RIESGOS C ‘ E - C*E*P TIPO DE
RIESGOS

Ruido ol 100 Mediano

Vibracion 300

Ventilacion 60

Iluminacién 10 60

Contacto con electricidad 10 30

Contacto con altas temperaturas 10 60

Caidas a un mismo nivel 10 500

Caidas a diferente nivel 6 60

Golpeado por/contra 0 500

Atrapado por 1500

Inhalacién de particulas suspendidas en el aire 300

(Arcilla, Caliza, Polvo).

Biologico 18

Dis-ergondémicos 500

Psicosociales 500

Fuente: Elautor
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Jerarquizacion de peligrosidad (clasificacion y embalado)

20
100 —
80 —
60 —
40 —
20 —
0 . d. .
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Rlesgqs 15 Rlesgog
. = s L ergonomic | psicosocial
fisicos | mecdnicos | quimicos | biologicos os os
= Alto 20 25 100 0 100 0
m Mediano 60 0 0 0 0 0
Bajo 0 75 0 0 0 100
® Muy bajo 20 0 0 100 0 0

Grafico 4.27. Jerarquizacion clasificacion y embalado de la fabrica CLAYGRES C.A.
Fuente: El autor

La estimacion de riesgos referente a la actividad de clasificacion y embalado de
la fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES C.A de acuerdo al grafico 4.27
reflejo que los riesgos fisicos en 60%, referente a ventilacion, iluminacion, contacto
con electricidad y contacto con altas temperaturas representan un grado de
peligrosidad bajo, en segundo lugar los relacionados a ruido cuantifican 20% es un
grado mediano, por otra parte las vibraciones un 20% de los agentes de peligros

fisicos representa un grado alto.

Por otra parte los riesgos mecanicos tales como caidas a un mismo nivel y
golpeado por/contra y atrapado por resultan en su estimacion un 75% con un grado de
peligrosidad alto en los cuales se deben tomar medidas para la prevencion de los
accidentes industriales, el otro 25% caidas a diferente nivel arrojo un grado bajo de

peligrosidad.

Para los riesgos quimicos se tomaron en cuenta inhalacion de particulas
suspendidas en el aire (arcilla, caliza, polvo) con un 100% representa un grado de

peligrosidad alto.
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Por dltimo los riesgos bioldgicos tomando en cuenta la presencia de insectos,
alimentos contaminados y virus portados por los operadores, dis-ergondmicos debido
al movimiento repetitivo en cada unas de las tareas asignadas y al trabajo sedentario y
psicosociales con respecto al estrés y turnos de guardias prolongados los cuales en

100% arrojaron los siguientes niveles bajo, alto y alto, respectivamente.

Finalmente los resultados obtenidos mediante la identificacion de los riesgos
permitieron elaborar la matriz presentada en la Norma Técnica de PDVSA HO-H-16
“identificacion de riesgos Yy peligros asociados a las instalaciones y puestos de
trabajos”, donde se reflejaran los riesgos, agentes causantes de peligros, los efectos
probables para la salud, los sistemas de prevencién y control existentes y las medidas
de control que deben cumplir los trabajadores para asi disminuir la ocurrencia de
eventos no deseados y/o enfermedades ocupacionales que pueden presentarse al
momento de la ejecucion de cualquier actividad, para dar una muestra, a continuacion
se presentan la tabla 4.8 las matrices asociadas al puesto de trabajo (Operador de
Payloader), en la tabla 4.9 las matrices de riesgo por instalacién (Materias primas-
molienda) y en la tabla 4.10 las matrices de riego por actividad (Preparacion de
materias primas). Para visualizar el resto de las matrices por puesto de trabajo,

instalacion y actividad véase el Anexo A.
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Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR PUESTO

RIF: 080025920 DE TRABAJO
Puesto de Trabajo: Operador de payloader Pag: 1 de 8
EFECTOS -
£ AGENTE DE SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
RIESGO RISICO PELIGRO PROBABLES ALA CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Maquinas de grandes | Cefaleas, hipoacusia | Garantizar el cumplimiento del programa de | Utilizar protectores auditivos adecuados a la exposicion al
dimensiones, molinos de | (disminucién de la | mantenimientopreventivoy correctivo de los | ruido.
martillos o de bolas | capacidad auditiva), | equipos. Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.
Ruido continuos, tolvas, bandas | sordera, estrés, fatiga, | Realizar evaluacionesde ruido paradeterminar | Reportaral supervisor inmediato sobre el deterioro y falla
transportadoras, neurosis, depresion. el nivel de exposicion y medidas de control | de los equipos.
atomizador, bombas de segln norma COVENIN 1565. Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones
succion, prensas Suministrar protectores auditivos y brindar | los EPP (cascos, botas, lentes, braga, guantesy protectores
hidraulicas, maquina capacitacion sobre el uso de los mismos. auditivos).
secadora, silos, Velar por el uso de avisos de seguridad.. Solicitar atencién medica ante cualquier sintoma de
compresores, turbinas, Atencidn médica gratuita. enfermedad.
chimeneas. Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros.
Magquinarias de impacto. | Trastorno del sistema | Garantizar el cumplimiento del programa de | Colocar segin sea la gravedad amortiguadores que atenten
muscular circulatorio, | mantenimientopreventivoy correctivo de los | eficazmente las vibraciones transmitidas al cuerpo entero y
lesiones equipos. asas, mangos o cubiertas que reduzcan las vibraciones
lumbares/columna. Realizar pruebas de vibracion ocupacional | transmitidas al sistema mano-brazo.
Vibracion segin norma COVENIN 2255-91. Reducir al maximo la duraciéon e intensidad de la

Verificar el funcionamiento de aislantes y
protectores de ruido y garantizar el suministro
de los equipos de proteccion personal, segin
norma COVENIN 2237.

Brindar capacitacion al trabajador sobre actos
y condiciones inseguras, velar por el uso de
avisos de seguridad.

exposicion.
Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR PUESTO

= <= E==
Rz A-OWSOHDCE S S E)EE 1-F2/\E3/\“]()
Puesto de Trabajo: Operador de payloader Pag: 2 de 8
EFECTOS <
< AGENTE DE SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
RIESGO FISICO PELIGRO PROBABLES ALA CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR

Deficiente sistema de
ventilacion (inexistencia
de airesacondicionados,

Deshidratacion, fatiga.

Realizar evaluaciones de ventilacion para
determinarel nivel de exposicion de entradas
del aire segin norma COVENIN 2250.

Descansos de 15 min porcadahora de exposicion al calor.
Tomar agua potable fria o bebidas con complementos de
hidratantes.

Ventilacién ventanas a niveles muy Mejorar los sistemas de ventilacion y extraccion de calor,
altos). parareducir la concentracién de contaminantesy asi mismo
los contaminantes presentes en los lugares de trabajo
originados Unicamente por el propio trabajador.
lluminacién inadecuada | Dolor de cabeza. Realizar evaluaciones de iluminacion para | Evitar forzar la vista.
(lamparas  fuera de | Fatiga visual. determinarel nivel de iluminancia (Lux) y su | Tomar descansos periddicos para relajar los musculos
servicio, falta  de | Trastorno de la vision. | tipoy medidasde control segin la actividad a | oculares.
bombillos). realizar de acuerdo a la norma COVENIN | Colocar adecuada cantidad de luz.
2249. Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.
Normas de seguridad. Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones
Programas de capacitacion y formacion del | losequiposde proteccion personal (cascos, botas, lentes,
Huminacién personal (charlas, tripticos informativos). braga y guantes).

Inspecciones de seguridad.
Atencion médica gratuita en
asistenciales de la empresa.
Equipos de proteccion personal.

centros

Solicitar atencién médica ante cualquier sintoma de
enfermedad.
Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

PUESTO DE TRABAJO

Puesto de Trabajo: Operador de Pag: 3de 8
payloader
£ AGENTE DE EFECTOS SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
RIESGO FISICO PELIGRO PROBIBLES ALA CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Contacto con [Tuminacidn inadecuada | Shock eléctrico, dafios | Garantizar el cumplimiento del programa de | Reportaral supervisor inmediato sobre el deterioro o falla
electricidad (lamparas  fuera de | ennervios, alteraciones | mantenimientopreventivoy correctivo de los | de equipo.
servicio, falta  de | cardiacas y celebrares, | equipos. No manipule instalaciones o aparatos eléctricos mojados, o
bombillos). electrocucion, muerte. Brindar capacitacion al trabajador sobre actos | con las manos o partes de cuerpo mojadas.
y condiciones inseguras. Antes de usar cualquier equipo eléctrico asegurase de que
Velar por el uso de avisos de seguridad. posea su receptiva conexion a tierra y que se encuentre
Garantizar el suministro de los equipos de | operativa.
proteccidnpersonal, segin norma COVENIN | Utilizar los equipos de proteccidn personal suministrados
2237. por la empresa.
Implementar planes de emergencia de la
empresa.
Secado de piezas | Quemaduras. Normas de seguridad. Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.

Contacto con altas
temperaturas

conformadas, secado por
atomizacion, tanques de
almacenamiento.

Irritacion de la piel.

Programas de capacitacién y formacién del
personal (charlas, tripticos informativos).
Atencion médica gratuita en centros
asistenciales de la empresa.

Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones
los equipos de proteccion personal (cascos, botas, lentes,
braga y guantes).

Solicitar atencion medica ante cualquier sintoma de
enfermedad.

Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.

Tomar agua potable fria o bebidas con complementos de
hidratantes.

Descansos de 15 minutos por cada hora de exposicion al
calor.

No manipular ningin oficio sin conocer con seguridad

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR
PUESTO DE TRABAJO

Puesto de Trabajo: Operador de payloader

| Pag: 4 de 8

RIESGO MECANICO AGENTE DE EFECTOS SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DE CONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
PELIGRO PROBABLES A LA CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
SALUD
Pisos resbaladizos | Esguince, Tuxaciones, | Garantizar el cumplimiento del | Visualizar el Tibre acceso del Tugar de trabajo.
(agua), desniveles, | torceduras,  fracturas | programade mantenimientopreventivo | Mantener las superficies secas y limpias.

Caidas a un mismo nivel

escaleras y plataformas
cubiertas de polvo

contusiones, invalides,
politraumatismo

y correctivo de los equipos.

Brindar capacitacion al trabajador sobre
actos y condiciones inseguras.

Velar por el uso de avisos de seguridad.
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccion personal, segin norma
COVENIN 2237.

Implementar planes de emergencia de la
empresay capacitar a los trabajadores al
respecto.

Atencién médica gratuita.

Caminar con precaucién (no correr).

Reportary/o mejorar cualquier obstaculo que represente una
condicion insegura.

Utilizar calzado de seguridad cumpliendo con las
especificaciones de la norma COVENIN 39.

Utilizar cascos de seguridad cumpliendo con las
especificaciones de la norma COVENIN 815-82.

Caidas a diferente nivel

Escaleras, tanques de
almacenamiento de pasta
seca, falta de orden y
limpieza.

Esguince, luxaciones,
torceduras, fracturas
contusiones, invalides,

politraumatismo, muerte.

Garantizar el cumplimiento  del
programa de mantenimiento preventivo
y correctivo de los equipos.

Brindar capacitacion al trabajador sobre
actos y condiciones inseguras y velar
por el uso de avisos de seguridad.
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccion personal, segin norma
COVENIN 2237 Implementar planes de
emergenciade laempresay capacitar a
los trabajadores al respecto.

Atencién médica gratuita

Reportary/o mejorar cualquier obstaculo que represente una
condicion insegura.

Evitar dejar obstaculos o cualquier material en los
escalones.

Evitar correr en escaleras o saltar desde partes elevadas.
Utilizar pasamanos.

Mantener la derecha al subir o bajar escaleras y evitar
transitar por escaleras con objetos pesados o voluminosos
Utilizar calzado de seguridad segiin Norma COVENIN 39.
Utilizar cascos de seguridad siguiendo especificaciones de
la norma COVENIN 815.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR PUESTO

= —_— e DE TRABAJO
RIF: J-OS0O02S552 0
Puesto de Trabajo: Operador de payloader Pag: 5 de 8
EFECTOS -
A AGENTE DE SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
RIESGO MECANICO PELIGRO PROBIBLES ALA CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Objetos mal | Contusiones (area | Garantizar el cumplimiento del programa | Utilizar equipos de proteccion personal.
ubicados, bordes | golpeada), fracturas, | de mantenimiento preventivoy correctivo | Verificar el estado de las herramientas a utilizar.
filosos, inadecuada | lesiones musculo | de losequipos, Velar por el uso de avisos | Alejarse de cable, malacates, guayas, sometidas a tensiéon o
distribucién de | esqueléticas. de seguridad y Garantizar el suministrode | cargas suspendidas, corregir y/o informar las condicionesy

equiposen el espacio

Heridas en general.

losequipos de proteccion personal, segin

actos inseguros observados.

disponible. Contusiones (4rea | norma COVENIN 2237. No utilizar méaquinas y/o herramientas sin autorizacion o de
golpeada). Atencidn médica gratuita. forma incorrecta.
Fracturas. Brindar capacitacion al trabajador sobre | Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.
Golpeado por/contra Lesiones musculo | actosy condiciones inseguras. Mantener orden y limpieza en el area de trabajo.
esqueléticas. Normas de seguridad. No utilizar maquinas y/o herramientas sin autorizacién o
Programas de capacitacion y formacién | incorrectas.
del  personal (charlas, tripticos | Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
informativos). observados.
Avisos preventivos de seguridad. Usar en forma correcta y mantener en buenas condiciones los
Equipos de proteccion personal. equipos de proteccion personal (cascos, botas, lentes, braga y
Inspecciones de seguridad. guantes).
Atencién médica gratuita en centros [ Solicitar atencién médicaante cualquier sintoma de enfermedad
asistenciales de la empresa.
RIESGO OUIMICO AGENTEDE | o5 ECTOS | | SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE CUMPLIR EL
Q PELIGRO SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Polvos en | Hiperactividad Normas de seguridad. Utilizar mascarillas adecuadas de acuerdo a la exposicion al
suspension, vapores | bronquial,  Alergias, | Programas de capacitacion y formacién | polvo.Y Observary acatar las normasy avisos de seguridad.

Inhalacién de particulas
suspendidas en el aire
(Arcilla, Caliza, Polvo).

de  equipos en
operacion.

Neumoconiosis, Dafios
al sistema respiratorio.

del  personal (charlas, tripticos
informativos). Y Atencién médicagratuita
en centros asistenciales de la empresa.

Usando en formacorrectay mantener en buenas condiciones los
EPP (cascos, botas, lentes, braga y guantes).

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR PUESTO

DE TRABAJO

Puesto de Trabajo: Operador de payloader

Pag: 6 de 8

RIESGO BIOLOGICO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A LA SALUD | SISTEMA DEPREVENCIONY MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
PELIGRO CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Mordeduras de | Dengue, paludismo, alergias, hematomas, | Realizar campafias de fumigacion | No molestar avisperos, paneles de abejas 0 ningin
animales  (ofidios, | irritaciones en la piel, shock, muerte. periddica. otro habitad de animales, notificar al supervisor
aracnidos, Establecer un sistemade vigilancia | inmediato sobre la existencia de los mismos.

Bioldgico

escorpionismo).
Picaduras de insectos
(abejas, avispas).
Agua o alimentos
contaminados.
Bacterias 0 virus
portados por otros
trabajadores.
Aguas negras en
sanitarios (bafios).

epidemioldgica.

Garantizar el mantenimiento de
areas verdes alrededor de la
instalacion.

Garantizar el suministro de los
equipos de proteccion personal,
segun norma COVENIN 2237.
Garantizar el mantenimiento de los
sistemas de filtrosy recipientes de
agua potable.
Garantizar el funcionamientode la
planta de tratamiento de agua.
Brindar capacitacion al trabajador
sobre actos y condiciones
inseguras.

Implementar planes de emergencia
de la empresa y capacitar a los
trabajadores al respecto.

No manipular ningin ofidio sin conocer con
seguridad su especie.

Mantener la calma y solicitar ayuda inmediata en
caso de picaduras de ineptos o mordeduras de
animales.

Notificar al personal de servicio médico y/o
paramédico si es alérgico.

Utilizar los equipos de proteccion personal
suministrados por la empresa.

Evitar ingeriragua proveniente de rios quebradas o
pozos sin Conocer antes su calidad sanitaria.
Reportary/o mejorar cualquier condicion insegura.
Contribuir en el mantenimiento de sistemas de filtros

de agua potable.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR PUESTO

DE TRABAJO

Puesto de Trabajo: Operador de payloader

Pag: 7 de 8

- AGENTE DE SISTEMA DE PREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
RIESGO BIOLOGICO PELIGRO EFECTOS PROBABLES ALASALUD | "¢ 5 NTRO L EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
_ _ Implementar planes de emergencia | Conocer antes su calidad sanitaria.
de la empresa y capacitar a los | Reportary/o mejorar cualquier condicion insegura.
trabajadores al respecto. Contribuir en el mantenimiento de sistemas de filtros
de agua potable.
Bioldgico
RIESGO DIS- AGENTE DE SISTEMA DE PREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
ERGONOMICOS PELIGRO EFECTOS PROBABLESALASALUD | ™" o NTRO L EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR

Dis- ergonémicos

Posturas inadecuadas
(actividades
operacionales).
Esfuerzo visual.
Movimientos
repetitivos.
Ejecucion de
levantamiento manual
de cargas (equipos y
herramientas).
Movimientos
repetitivos
(actividades
operacionales).
Trabajo sedentario.

Trastornos musculo esquelético
(lumbalgia, cervicalgia, tendinitis).

Dolor de espalda. Fatiga
visual.
Trastornos musculo esquelético

(lumbalgia, cervicalgia, tendinitis).
Dolor de espalda.
Fatiga visual.

Programas de capacitacion y
formacion del personal (charlas,
tripticos informativos).

Equipos de proteccion personal.
Inspecciones de seguridad.
Atencion médica gratuita en
centrosasistenciales de laempresa.
Instrucciones de trabajo.

Adoptar posicion corporal adecuada en Ta realizacion
de actividades.

No utilizar maquinas y/o herramientas sin
autorizacion o incorrectas.

Realizar actividades segin las instrucciones de
trabajo.

Usar en forma correcta y mantener en buenas
condiciones los equipos de proteccion personal
(cascos, botas, lentes, braga y guantes).

Solicitar atencion médicaante cualquier sintoma de
enfermedad.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.8. Matriz de riesgo del operador de payloader.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR PUESTO

DE TRABAJO

Puesto de Trabajo: Operador de payloader

Pag: 8 de 8

RIESGO PSICOSOCIAL

AGENTE DEPELIGRO

EFECTOS
PROBABLES A LA
SALUD

SISTEMA DEPREVENCION Y
CONTROL EXISTENTE

MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
CUMPLIR EL TRABAJADOR

Psicosocial

Turnos por guardia.
Aislamiento grupal.
Alta dificultad de la tarea.
Diversidad de roles.

Fatiga mental.
Estrés laboral.
Ansiedad.

Programas de capacitacion y
formacion del personal (charlas,
tripticos informativos).
Atencion médica gratuita en
centros asistenciales de laempresa.
Acceso a sistemas de
comunicacion (radios, teléfonos).

Solicitar atencion médicaante cualquier sintoma de
enfermedad.

Participar en los programas de formacion.
Cumplir con los programas de descanso.

Adoptar posicion corporal adecuada en la realizacion
de actividades.

Cuando experimente que las exigencias del entorno
laboral excedan su capacidad de respuesta , mantenga
lacalmay pongaen préctica ejercicios sencillos de
reparacion (inhale-exhale varias veces).

SUPERVISOR INMEDIATO
TRABAJADOR/TRABAJADORA
NOMBRE:

FIRMA:

C.I:

FECHA: [

NOMBRE:

RECIBIDO Y ENTREGADO

FIRMA:

C.I:

Fuente: Elautor
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Tabla 4.9. Anilisis de riesgo area Materias primas-molienda.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

FRIF= A —a .
INSTALACION
Instalacion: Materias primas-molienda. Pag: 1de 4
EFECTOS -
RIESGO SISTEMA DEPREVENCION Y CONTROL MEDIDAS DE CONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
FisIcO AGENTE DEPELIGRO PROBABLES A EXIS TENTE TRABAJ,QADOR
LA SALUD

Magquinas de grandes | Cefaleas, Garantizar el cumplimiento del programa de | Utilizar protectoresauditivos adecuados a la exposicion al

dimensiones, molinos  de | hipoacusia mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos. | ruido.

martillos o de bolas continuos, | (disminucion dela | Realizar evaluaciones de ruido para determinarel nivel e | Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.

Ruido tolvas, bandas transportadoras, | capacidad exposiciony medidas de control segiin norma COVENIN | Reportaral supervisor inmediato sobre el deterioro y falla
atomizador, bombas de succion, | auditiva), sordera | 1565. de los equipos.

bombas de pistdn, prensas | estrés, fatiga, | Suministrar protectoresauditivosy brindar capacitacion | Usar en forma correctay manteneren buenas condiciones

hidraulicas, maquina secadora, | neurosis, sobre el uso de los mismos. los EPP (cascos, botas, lentes, braga, guantesy protectores

silos, chimeneas, maquina | depresion. Velar por el uso de avisos de seguridad. auditivos).

esmaltadora, hornos, tolvas, Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros

montacargas, motores, observados.

compresores, turbinas.

Magquinarias de impacto. Trastorno del | Garantizar el cumplimiento del programa de | Colocar segin sea la gravedad amortiguadores que atenten
sistema muscular | mantenimientopreventivo y correctivo de los equipos. | eficazmente las vibraciones transmitidas al cuerpo enteroy
circulatorio, Realizar pruebas de vibracién ocupacional segin norma | asas, mangos o cubiertas que reduzcan las vibraciones
lesiones COVENIN 2255-91. transmitidas al sistema mano-brazo.

Vibracion lumbares/columna. | Verificar el funcionamiento de aislantesy protectores de | Reducir al méaximo la duracién e intensidad de la

ruido.

Garantizar el suministro de los equipos de proteccién
personal, segin norma COVENIN 2237.

Brindar capacitacion al trabajador sobre actos y
condiciones inseguras.

Velar por el uso de avisos de seguridad.

exposicion, Observar y acatar las normas y avisos de
seguridad, Reportar al supervisor inmediato sobre el
deterioro y falla de losequiposy usar en forma correcta y
mantener en buenas condiciones los EPP.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.9. Analisis de riesgo area Materias primas-molienda.
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FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

= <= EeEE= INSTALACION
RIF: A O8O0ZSSZ-0
Instalacion: Materias primas-molienda. Pag: 2 de 4

RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES SISTEMA DEPREVENCION Y CONTROL MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL

FiSICO PELIGRO A LA SALUD EXISTENTE TRABAJADOR
Deficientesistema | Deshidratacion, fatiga. Realizar evaluaciones de ventilacion para determinar el | Descansos de 15 min por cada hora de exposicion al calor.
de  ventilacion nivel de exposicion de entradas del aire segin norma | Tomar agua potable fria o bebidas con complementos de

s (inexistencia de COVENIN 2250. hidratantes.

Ventilacion aires Mejorar los sistemas de ventilaciony extraccion de calor, para
acondicionados, reducir la concentracidon de contaminantes y asi mismo los
ventanasa niveles contaminantes presentes en los lugares de trabajo.
muy altos).
lluminacién Dolor de cabeza. Realizar evaluaciones de iluminacién para determinar el | Evitar forzar la vista.
inadecuada Fatiga visual. nivel de iluminancia (Lux) y su tipo y medidas de | Tomardescansos periédicos para relajar los musculos oculares.
(lamparasfuerade | Trastorno de la vision. control segin la actividad a realizar de acuerdo a la | Colocar adecuada cantidad de luz.
servicio, falta de norma COVENIN 2249. Observar y acatar las normas y avisos de seguridad.

L bombillos). Normas de seguridad. Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones los
lluminacion Programas de capacitacion y formacion del personal | EPP.
(charlas, tripticos informativos). Solicitar atencion médica ante cualquier sintoma de
Inspecciones de seguridad. enfermedad.
Equipos de proteccion personal. Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.
Electricidad Shock eléctrico, dafiosen | Garantizar el cumplimiento del programa de | Reportaral supervisor inmediato sobre el deterioro o falla de

Contacto con | estatica, cables | nervios, alteraciones | mantenimientopreventivoy correctivo de los equipos. | equipo, No manipule instalaciones o aparatos eléctricos

electricidad energizados sin | cardiacas y celebrares, | Brindar capacitacion al trabajador sobre actos y | mojados, o con lasmanoso partes de cuerpo mojadas y Antes
proteccion. electrocucion. condiciones inseguras, Velar por el uso de avisos de | de usar cualquier equipo eléctrico asegurase de que posea su

seguridad y Garantizar el suministrode los EPP, segin
norma COVENIN 2237.

receptiva conexion a tierra y que se encuentre operativa.
Utilizar los equipos de proteccidn personal.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.9. Analisis de riesgo area Materias primas-molienda.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

P — = —— INSTALACION
RIF: 1 O8002592 0O
Instalacion: Materias primas-molienda. Pag: ¢
RIESGO FiSICO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A | SISTEMA DEPREVENCION Y CONTROL MEDIC v oo« o NTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
PELIGRO LA SALUD EXISTENTE TRABAJADOR
Derrames o fugas, [ Quemaduras. Normas de seguridad. Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.
arremetia y | Fracturas. Programas de capacitacion y formacion del | Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones los
reventones. Trauma acustico. personal (charlas, tripticos informativos). EPP (cascos, botas, lentes, braga y guantes).
Incendio o Heridas en general. | Atencion médica gratuita en centros | Solicitar atencién medica ante cualquier sintoma de
explosion Muerte. asistenciales de la empresa. enfermedad.

Equipos de proteccion personal.

Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.

Secado de piezas

Quemaduras irritaciéon en la

Normas de seguridad. Programas de

Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.

conformadas, piel. capacitaciony formaciondel personal (charlas, | Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones los
secado por tripticos informativos). Atencién médica | EPP (cascos, botas, lentes, braga y guantes).
Contactoconaltas | atomizacion, gratuita en centros asistenciales de la empresa. | Solicitar atenciébn medica ante cualquier sintoma de
temperaturas tanques de enfermedad.
almacenamiento, Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
hornos, motores. observados.
RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
QUIMICO PELIGRO LA SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Polvos en | Intoxicacion, paro respiratorio, | Vigilar Ta operatividad de equipos de deteccion | Utilizar mascarillas adecuadas de acuerdo a Ta exposicion al
suspension, cefaleas (dolor de cabeza), | mitigases. polvo.
Inhalacién de Vapores de | nauseas, mareos, irritacion de Garanti_zar_ el cumplim_iento del programa de | Estar atentos a las posibles alarmas _d_e presencias _de
p equipos en | vias respiratorias y oculares, | mantenimientopreventivo y correctivo de los | atmosferas peligrosas (H.S) durante las actividades que realiza
particulas operacion. narcosis, perdida  del | equipos. en el area de trabajo.

suspendidas en el
aire (arcilla, caliza,
polvo).

conocimiento, lesiones
oculares y sobre el sistema
nervioso central, muerte.

Velar por el uso de avisos de seguridad.
Brindar capacitacion al trabajador sobre actos y
condiciones inseguras.

Garantizar el suministro de los equipos de
proteccion personal.

Notificar al supervisor inmediato de cualquier irregularidad
presentada en el equipo de deteccidn de gases.

Utilizar equipos de proteccion respiratoria con cartuchos para
gases y vapores cuando sea necesario de acuerdo a la norma
COVENIN 1056 I11-91.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.9. Analisis de riesgo area Materias primas-molienda.
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FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

Instalacion: Materias primas-molienda.

INSTALACION

Pag: 4 de 4

EFECTOS <
- SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
RIESGO BIOLOGICO AGENTE DE PELIGRO PROBSAABLIDESALA CONTRO L EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Mordeduras  de animales | Dengue, paludismo, | Realizar campafias de fumigacién | No molestaravisperos, paneles de abejas o ningin
(ofidios, aracnidos, | alergias, hematomas, | periddica. otro habitad de animales, notificar al supervisor

Bioldgico

escorpionismo).

Picaduras de insectos (abejas,
avispas).

Agua 0
contaminados.
Bacterias o virus portados por
otros trabajadores.

alimentos

irritacionesen la piel,
shock, muerte.

Establecer un sistema de vigilancia
epidemioldgica.

Garantizar el mantenimiento de areas
verdes alrededor de la instalacion.
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccién personal, segin norma
COVENIN 2237.

Garantizar el mantenimiento de los
sistemas de filtrosy recipientes de agua
potable.

Garantizar el funcionamiento de la
planta de tratamiento de agua.

Brindar capacitacion al trabajador sobre
actos y condiciones inseguras.
Implementar planes de emergencia de la
empresay capacitar a los trabajadores al
respecto.

inmediato sobre la existencia de los mismos.

No manipular ningin ofidio sin conocer con
seguridad su especie.

Mantener lacalmay solicitar ayuda inmediata en
caso de picaduras de ineptos o mordeduras de
animales.

Notificar al personal de servicio médico y/o
paramédico si es alérgico.

Utilizar los equipos de proteccién personal
suministrados por la empresa.

Evitar ingeriragua proveniente de rios quebradas o
pozos sin conocer antes su calidad sanitaria.

Reportary/o mejorar cualquier condicion insegura.

Contribuir en el mantenimiento de sistemas de
filtros y recipientes de agua potable.

SUPERVISOR INMEDIATO
TRABAJADOR/TRABAJADORA

NOMBRE:

FIRMA:

C.I:

FECHA: [

NOMBRE:

RECIBIDO Y ENTREGADO

FIRMA:

C.I:

Fuente: Elautor
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Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacion de materias primas.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.

MATRIZ DE IDI

ACTIVIDAD

JACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

Actividad: Preparacion de materias primas Pag: 1de 7
EFECTOS
RIESGO < MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
FisIcO AGENTE DEPELIGRO PRISABSAABLLUES A | SISTEMA DEPREVENCION Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Maquinas de grandes | Cefaleas, Garantizar el cumplimiento del programa de mantenimiento | Utilizar protectores auditivos adecuados a la
dimensiones, tolvas, silos, | hipoacusia preventivo y correctivo de los equipos. exposicion al ruido.
montacargas, motores. (disminucion de la | Realizar evaluaciones de ruido para determinar el nivel de | Observar y acatar las normas y avisos de
capacidad exposiciony medidas de control segin norma COVENIN1565. | seguridad.
Ruido auditiva), sordera, | . Suministrar protectores auditivosy brindar capacitacion sobre | Reportar al supervisor inmediato sobre el
estrés, fatiga, | el uso de los mismos. deterioro y falla de los equipos.
neurosis, Velar por el uso de avisos de seguridad. Usar en forma correcta y mantener en buenas
depresion. Establecer un programa de vigilancia epidemiolégica. condiciones los EPP (cascos, botas, lentes, braga,
Atencion médica gratuita. guantes 'y protectores auditivos).
Solicitar atencién medica ante cualquier sintoma
de enfermedad.
Corregir y/o informar las condiciones y actos
inseguros observados.
Montacargas Trastorno del | Garantizar el cumplimiento del programa de mantenimiento | Colocar segin sea la gravedad amortiguadores
sistema muscular | preventivo y correctivo de los equipos. que atenten eficazmente las vibraciones
circulatorio, Realizar pruebas de vibracion ocupacional segin norma | transmitidas al cuerpo entero y asas, mangos o
Vibracion lesiones COVENIN 2255-91. cubiertas que reduzcan las vibraciones

lumbares/columna.

Verificar el funcionamiento de aislantesy protectores de ruido.
Garantizar el suministro de los equipos de proteccion personal,
seglin norma COVENIN 2237.

Brindar capacitacion al trabajador sobre actos y condiciones
inseguras.

Velar por el uso de avisos de seguridad.

transmitidas al sistema mano-brazo.
Reducir al maximo la duracion e intensidad de la
exposicion.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacion de materias primas.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
SACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

MATRIZ DE ID

ACTIVIDAD

Actividad: Preparacion de materias primas

Pag: 2de 7

RIESGO FiSICO

AGENTE DE
PELIGRO

EFECTOS PROBABLES A LA
SALUD

SISTEMA DEPREVENCION Y
CONTROL EXISTENTE

MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE
CUMPLIR EL TRABAJADOR

Deficiente sistema de
ventilacion (inexistencia
de aires acondicionados,
ventanas a niveles muy

Deshidratacion, fatiga.

Realizar evaluaciones de ventilacion para
determinar el nivel de exposicion de
entradas del aire segin norma COVENIN
2250.

Descansos de 15 min porcada hora de exposicién al
calor.

Tomaragua potable fria o bebidas con complementos
de hidratantes.

Ventilacion altos) Mejorar los sistemas de ventilacion y extraccion de
calor, parareducir la concentracion de contaminantes
y asi mismo los contaminantes presentes en los
lugares de trabajo originados Unicamente por el
propio trabajador.
lluminacién inadecuada | Dolor de cabeza. Realizar evaluaciones de iluminacion para | Evitar forzar la vista.
(lamparas  fuera de | Fatiga visual. determinarel nivel de iluminancia(Lux)y [ Tomar descansos periédicos para relajar los
servicio,  falta  de | Trastorno de la vision. su tipo y medidas de control segin la [ musculos oculares.
bombillos). actividadarealizar de acuerdo a la norma | Colocar adecuada cantidad de luz.
COVENIN 2249. Observary acatar lasnormasy avisos de seguridad.
L Normas de seguridad. Usar en forma correcta y mantener en buenas
lluminacion

Programas de capacitacion y formacién
del  personal  (charlas, tripticos
informativos).

Inspecciones de seguridad.

Atencion médica gratuita en centros
asistenciales de la empresa.

Equipos de proteccion personal.

condiciones los equipos de proteccién personal
(cascos, botas, lentes, braga y guantes).

Solicitar atencion médica ante cualquier sintoma de
enfermedad.

Corregir y/o informar las condiciones y actos
inseguros observados.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacién de materias primas.
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FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

ACTIVIDAD
Actividad: Preparacion de materias primas Pag: 3de 7
RIESGO FiSICO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
PELIGRO LA SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Contacto con | Shock eléctrico, dafios en | Garantizar el cumplimiento del | Reportaralsupervisor inmediato sobre el deterioro o falla

tableros de energia
eléctrica, contacto

nervios, alteraciones cardiacas
y celebrares, electrocucion,

programa de mantenimiento preventivo
y correctivo de los equipos.

de equipo.
No manipule instalaciones o aparatos eléctricos mojados, o

con cableado | muerte. Brindar capacitacion al trabajador sobre | con las manos o partes de cuerpo mojadas.
eléctrico actos y condiciones inseguras. Antes de usar cualquier equipo eléctrico asegurase de que
desprotegido. Velar por el uso de avisos de seguridad. | posea su receptiva conexion a tierra y que se encuentre
L Garantizar el suministro de los equipos | operativa.
Contactoconelectricidad g ; o . L L
de proteccién personal, segin norma | Utilizar losequipos de proteccion personal suministrados
COVENIN 2237. por la empresa.
Implementar planes de emergencia de la
empresa.
Motores. Quemaduras. Normas de seguridad. Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.

Contacto con altas
temperaturas

Irritacion de la piel

Programas de capacitaciony formacion
del personal (charlas, tripticos
informativos).

Atencién médica gratuita en centros
asistenciales de la empresa.

Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones
los equipos de proteccion personal (cascos, botas, lentes,
braga y guantes).

Solicitar atencién medica ante cualquier sintoma de
enfermedad.

Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observado.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacion de materias primas.

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

ram— —
Actividad: Preparacion de materias primas Pag: 4 de 7

RIESGO MECANICO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
PELIGRO LA SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Pisos reshaladizos | Esguince, luxaciones, | Garantizar el cumplimiento del [ Visualizar el libre acceso del Tugar de trabajo.
(agua), desniveles, | torceduras, fracturas | programade mantenimiento preventivo | Mantener las superficies secas y limpias.
escaleras y | contusiones, invalides, | y correctivo de los equipos. Caminar con precaucion (no correr).

Caidasa un mismo nivel

plataformas
cubiertas de polvo.

politraumatismo

Brindar capacitacion al trabajador sobre
actos y condiciones inseguras.

Velar por el uso de avisos de seguridad.
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccién personal, segin norma
COVENIN 2237.

Implementar planes de emergencia de la
empresay capacitar a los trabajadores al
respecto.

Atencion médica gratuita.

Reportary/o mejorar cualquier obstaculo que represente una
condicion insegura.

Utilizar calzado de seguridad cumpliendo con las
especificaciones de la norma COVENIN 39.

Utilizar cascos de seguridad cumpliendo con las
especificaciones de la norma COVENIN 815-82.

Caidas a diferente nivel

Escaleras,
montacargas,
superficies
resbaladizas.

Esguince,
torceduras,
contusiones,

luxaciones,
fracturas
invalides,

politraumatismo, muerte.

Garantizar el cumplimiento  del
programa de mantenimiento preventivo
y correctivo de los equipos.

Brindar capacitacion al trabajador sobre
actos y condiciones inseguras.

Velar por el uso de avisos de seguridad.
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccién personal, segin norma
COVENIN 2237 Implementar planes de
emergenciade laempresay capacitar a
los trabajadores al respecto.

Atencidn médica gratuita

Reportary/o mejorar cualquier obstaculo que represente una
condicion insegura.

Evitar dejar obstaculos o cualquier material en los
escalones.

Evitar correr en escaleras o saltar desde partes elevadas.
Utilizar pasamanos.

Mantener la derecha al subir o bajar escaleras.

Evitar transitar por escaleras con objetos pesados o
voluminosos

Utilizar calzado de seguridad cumpliendo con las
especificaciones de la norma COVENIN 39.

Utilizar cascos de seguridad cumpliendo con las
especificaciones de la norma COVENIN

815-82.

Fuente: Elautor

13



Continuacion. Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacion de materias primas.
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FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR ACTIVIDAD

Actividad: Preparacion de materias primas

Pag: 5de 7

RIESGO MECANICO AGENTE DE

PELIGRO

EFECTOS PROBABLES A
LA SALUD

SISTEMA DE PREVENCION Y
CONTROL EXISTENTE

MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR
EL TRABAJADOR

Desplazamiento de
cargas suspendidas,
equipos y herramientas
en movimientos, objetos
filosos, inadecuada
distribuciéon de equipos
en el espacio disponible.

Golpeado por/contra

Contusiones (area golpeada),
fracturas,

lesiones musculo esqueléticas.
Heridas en general.
Contusiones (area golpeada)
Fracturas.

Lesiones musculo esqueléticas.

Garantizar el cumplimiento del
programa de mantenimiento
preventivo y correctivo de los equipos.
Velar por el uso de avisos de
seguridad.

Brindar capacitacion al trabajador
sobre actos y condiciones inseguras
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccion personal, segin norma
COVENIN 2237.

Atencién médica gratuita

Normas de seguridad.

Programas de capacitacion vy
formacion del personal (charlas,
tripticos informativos).

Avisos preventivos de seguridad.
Equipos de proteccion personal.
Inspecciones de seguridad.

Utilizar equipos de proteccion personal.

Verificar el estado de las herramientas a utilizar.
Alejarse de cable, malacates, guayas, sometidas a tension
0 cargas suspendidas Corregir y/o informar las
condiciones y actos inseguros observados.

No utilizar maquinas y/o herramientas sin autorizaciéon o
de forma incorrecta

Observar y acatar las normasy avisos de seguridad.
Mantener orden y limpieza en el area de trabajo.

No utilizar maquinas y/o herramientas sin autorizacion o
incorrectas.

Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.

Equipos y maquinarias
en movimiento
inherentesa operaciones
de produccién (poleas,
cadenas, cuchillas).

Atrapado por

Heridas en general,
contusiones (area golpeada),
fracturas, lesiones musculo
esqueléticas.

Garantizar el cumplimiento del
programa de mantenimiento
preventivo y correctivo de los equipos.
Velar por el uso de avisos de
seguridad.

Brindar capacitacion al trabajador
sobre actos y condiciones inseguras.

Garantizar el suministro de los equipos
de proteccion personal, segin norma
COVENIN 2237.

Atencién médica gratuita.

Utilizar equipos de proteccion personal.

Verificar el estado de las herramientas a utilizar.
Alejarse de cable, malacates, guayas, sometidas a tension
0 cargas suspendidas Mantener orden y limpieza en el
area de trabajo.

Corregir y/o informar las condiciones y actos inseguros
observados.

No utilizar maquinas y/o herramientas sin autorizacion o
de forma incorrecta.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacion de materias primas.

%N N
| | < =
<= L__"~w
T —

FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR

RIF: J-O8002592 0 ACTIVIDAD
Actividad: Preparacion de materias primas Pag: 6 de 7
RIESGO QUIMICO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
PELIGRO A LA SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Polvos en | Hiperactividad bronquial, | Normas de seguridad. Utilizar mascarillas adecuadas de acuerdo a la exposicion al
suspension, vapores | Alergias, Neumoconiosis, | Programas de capacitaciony formacion | polvo.
Inhalacién de particulas de equipos en | Dafios al sistema | del personal (charlas, tripticos | Observary acatar las normasy avisos de seguridad.

suspendidasenel aire (Arcilla, | operacion. respiratorio. informativos). Usar en forma correctay mantener en buenas condiciones
Caliza, Polvo). Atencion médica gratuita en centros | losequiposde proteccion personal (cascos, botas, lentes,
asistenciales de la empresa. braga y guantes).
RIESGO BIOLOGICO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES SISTEMA DEPREVENCION Y MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
PELIGRO A LA SALUD CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Mordeduras de | Dengue, paludismo, alergias, | Realizar campafias de fumigacion | No molestar avisperos, paneles de abejas o ningin otro

Bioldgico

animales (ofidios,
aracnidos,
escorpionismo).

Picaduras de
insectos  (abejas,
avispas).

Agua o alimentos
contaminados.
Bacterias 0 virus
portados por otros
trabajadores.
Aguas negras en
sanitarios (bafos).

hematomeas, irritacionesen la
piel, shock, muerte.

periddica.

Establecer un sistema de vigilancia
epidemioldgica.

Garantizar el mantenimiento de areas
verdes alrededor de la instalacion.
Garantizar el suministro de los equipos
de proteccion personal, segin norma
COVENIN 2237.

Garantizar el mantenimiento de los
sistemas de filtros y recipientes de
agua potable.

Garantizar el funcionamiento de la
planta de tratamiento de agua.
Brindar capacitacion al trabajador
sobre actos y condiciones inseguras.

habitad de animales, notificaral supervisor inmediato sobre
la existencia de los mismos.

No manipular ningin ofidio sin conocer con seguridad su
especie.

Mantener lacalma y solicitar ayuda inmediata en caso de
picaduras de ineptos o mordeduras de animales.

Notificar al personal de serviciomédico y/o paramédico si
es alérgico.

Utilizar los equipos de proteccion personal suministrados
por la empresa.

Evitar ingeriragua proveniente de rios quebradas o pozos
sin conocer antes su calidad sanitaria.

Reportar y/o mejorar cualquier condicion insegura.

Fuente: Elautor
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Continuacion. Tabla 4.10. Matriz de riesgo actividad Preparacion de materias primas.

NN

< = FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES C.A.
< _— L__ "w MATRIZ DE IDENTIFICACION Y NOTIFICACION DE RIESGOS POR
< — < E==
RIF: J-O8002592 0 ACTIVIDAD
Actividad: Preparacion de materias primas Pag: 7 de 7
EFECTOS 2
RIESGO DIS- SISTEMA DEPREVENCION MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
ERGONOMICOS AGENTE DEPELIGRO PROSeaES A | 'Y CONTROL EXISTENTE TRABAJADOR
Posturas nadecuadas (actividades | Trastornos musculo | Programas de capacitacion y | Adoptar posicion corporal adecuada en la realizacion de actividades.
operacionales). esquelético formaciondel personal (charlas, | No utilizar maquinas y/o herramientas sin autorizacion o incorrectas.
Esfuerzo visual. (lumbalgia, tripticos informativos). Realizar actividades segin las instrucciones de trabajo.
Di o Movimientos repetitivos. cervicalgia, Equiposde proteccionpersonal. | Usar en formacorrecta y mantener en buenas condiciones los EPP
Is-ergonomicos Ejecucion de levantamiento manual | tendinitis). Inspecciones de seguridad. (cascos, botas, lentes, braga y guantes).

de cargas (equipos y herramientas).
Movimientos repetitivos (actividades
operacionales).

Dolor de espalda.

Atencién médica gratuita en
centros asistenciales de la
empresa.

RIESGO
PSICOSOCIAL

AGENTE DEPELIGRO

EFECTOS
PROBABLES A
LA SALUD

SISTEMA DE PREVENCION
Y CONTROL EXISTENTE

MEDIDAS DECONTROL QUEDEBE CUMPLIR EL
TRABAJADOR

Psicosocial

Turnos por guardia.
Aislamiento grupal.
Alta dificultad de la tarea.
Diversidad de roles.

Fatiga mental.
Estrés laboral.
Ansiedad.

Programas de capacitacion y
formacion del personal (charlas,
tripticos informativos).
Atencién médica gratuita en

Solicitar atencion médica ante cualquier sintoma de enfermedad.
Participar en los programas de formacion.

Cumplir con los programas de descanso.

Adoptar posicion corporal adecuada en la realizacion de actividades.

centros asistenciales de la | Cuando experimente que lasexigenciasdel entomo laboral excedan su
empresa. capacidad de respuesta , mantenga la calma y ponga en practica
Acceso a sistemas de | ejercicios sencillos de reparacion (inhale-exhale varias veces).
comunicacion (radios, teléfonos).

SUPERVISOR INMEDIATO RECIBIDO Y ENTREGADO

TRABAJADOR/TRABAJADORA

NOMBRE: NOMBRE:

FIRMA: FIRMA:

C.I: C.I:

FECHA: [

Fuente: Elautor
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4.5 Elaboracion del mapa de riesgo asociado al area de produccion de la fabrica

de baldosas de ceramica.

Tomando en consideracion los resultados obtenidos en la identificacion de los
riesgos por instalacion, puesto de trabajo y actividad, paso ineludible para el objetivo
anterior, se procedid a la realizacion de siguiente mapa de riesgos asociado al area de
produccion de la fabrica de baldosas de cerdmica CLAYGRES C.A siguiendo la
metodologia descrita en el Capitulo 111 el mismo es un plano del proceso, que incluye
los diferentes riesgos que existen a lo largo del proceso productivo y los dafios a la

salud que producen dichos riesgos.

Su importancia radica en que de manera facil y rapida se puede obtener
informacion bésica para el estudio de la salud en los ambientes laborales ya que en
dicha forma dinamica conocemos el proceso laboral, riesgos laborales, dafios a la
salud y los equipos de proteccion personal que se deben utilizar en cada una de las
areas operativas. Ver figura 4.12 “MAPA DE RIESGO DE LAS AREAS
PRODUCTIVAS DE CLAYGRES, C.A”.

4.6 Realizacion de los procedimientos de trabajo seguro (pts) para las

actividades del area de produccion de la fabrica de baldosas de ceramica.

Al analizar los resultados del estudio, es evidente que la fabrica de baldosas de
ceramica CLAYGRES, C.A esta en la continua busqueda de los riesgos en sus
operaciones y se ha preocupado, en darles a sus trabajadores las mejores condiciones
de trabajo, la mayor seguridad e higiene a fin de disminuir los riesgos presentes en
cada una de las éareas de sus instalaciones para asi garantizar la continuidad
operacional en forma segura, sana y en armonia con el entorno laboral y socio-

ambiental.
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Debido a esto, se desarrollaron los procedimientos de trabajo seguro para las
actividades del area de produccion bajo la Norma Técnica PDVSA SI-S-20
“Procedimientos de trabajo”, dirigidos a todo el personal que labora en cada una de
las areas, los cuales deben ser adoptados durante todos los trabajos que se realicen en
las instalaciones operativas, obteniendo asi un mejor desarrollo de las actividades y

prevenir en todo lo posible la ocurrencia de accidentes o incidentes.

De esta manera se realizaron seis (6) Procedimientos de trabajo seguro (PTS).
Los mismos se estructuraron de la siguiente manera:
e Titulo.
e Alcance.
¢ Objetos de trabajo.
e Medios de trabajo.
e Recursos humanos necesarios para la actividad.
e Condiciones de seguridad.
e Referencias.
e Desarrollo de la instruccion.
e Formularios.

e llustracion del equipo.

A continuacidon se muestra la tabla 4.35 indicativa de todos los PTS:

Tabla 4.35. Nombre y cantidad de los PTS.

01 Operaciones del proceso de barbotina.

02 Operaciones en el area de prensa y secaderos.
03 Operaciones en el area de preparacion de esmalte.
04 Operaciones en el area de linea de esmalte.

05 Operaciones en el area de horno.

06 Operaciones en el area de seleccién y empaque.

Fuente: Elautor
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Para mayor detalle en el anexo B se muestran los “PROCEDIMIENTO DE
TRABAJO PARA LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION DE LA FABRICA DE
BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES, C.A”.

4.7 Establecimiento de un plan de medidas preventivas para minimizar los

riesgos encontrados en el area de produccion.

Para esta fase se desarrollo un documento que contiene parametros, métodos y
control de ingenieria para prevenir y minimizar riesgos encontrados, obteniendo con

ello un ambiente de trabajo mas seguro.

El plan servira como guia fundamental a todos los trabajadores en materia de
seguridad y salud laboral, el cual serd una fuente de informacion indispensable a la
hora de realizar las actividades diarias que supone riesgos a cada trabajador expuesto
a los mismos, también ayudara a aumentar la eficacia en la realizacion de las
actividades. En el anexo C se muestra el “PLAN DE MEDIDAS PREVENTIVAS
PARA MINIMIZAR RIESGOS EN LAS AREAS DE PRODUCCION DE LA
FABRICA DE BALDOSAS DE CERAMICA CLAYGRES, C.A”.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Ya finalizado dicho estudio en las instalaciones del area de produccion de la

fabrica de baldosas de ceramica CLAYGRES, C.A., se pudo concluir lo siguiente:

e A través de un (1) diagrama de flujo, se detectaron diez (10) procesos de
produccion esto dio paso a su posterior desarrollo, puntualizando de esta manera
mediante diez (9) fichas técnicas siete (7) areas pertenecientes a la de produccion,
se determind el nimero de operadores, maquinas y equipos empleados para el
desarrollo de las actividades en dichas areas, se describieron catorce (14) puestos
de trabajo, se determinaron las operaciones ejecutadas por cada trabajador y con
ello se pudo obtener una visién de los riesgos inherentes a cada puesto de trabajo

para luego lograr su estimacion.

e Se identificaron los riesgos por puestos de trabajos, instalacion y actividad
mediante 27 matrices de riesgos, se detectd la presencia de riesgos fisicos,
mecanicos, bioldgicos, dis-ergonémicos, psicosociales y quimicos que pudiesen
afectar al factor humano. En este sentido se determind que el puesto de trabajo con
mayor exposicion a riesgos fue el del operador de horno entre sus riesgos mas
relevantes estdn los riesgos quimicos, dis-ergondmicos y psicosociales, seguido
del que concierne al seleccionador en cuanto a riesgos mecénicos y dis-
ergondmicos; estos son los que representaron un mayor porcentaje de acuerdo a su
estimacién y jerarquizacion, por esta razon los operadores de estos puestos de
trabajo estan mas propensos a sufrir enfermedades ocupacionales y accidentes

laborales.



A través de la estimacion de riesgo por instalacion se determind que las areas con
mayor indice de riesgos fueron la del almacenamiento de pastas-linea de
produccion Nro. 3 seguido de los atomizadores en cuanto a riesgos fisicos,
quimicos y bioldgicos se refiere, sin embargo en lo que respecta al area de

seleccion y almacenaje los riesgos fisicos fueron los que sobresalieron.

Por ultimo se verificd que las actividades relacionadas con la coccion de piezas y
esmaltado poseen el grado de peligrosidad més alto en las actividades del area
productiva de la fabrica de baldosas de cerdmica en cuanto a riesgos fisicos,

mecénicos, quimicos dis-ergondmicos Yy psicosociales.

Usando como guia a la Norma Técnica de PDVSA SI-S-20 “Procedimientos de
trabajo” se realizaron seis (6) procedimientos de trabajo seguro (PTS) para las
actividades presentes en el area de produccion de la fabrica, indicando la forma
sistematica como deben ser realizados, permitiendo la prevencion y el control de
riesgos durante su ejecucion, con el objetivo de mantener la integridad de las
instalaciones asi como de los trabajadores, laborando en forma segura y sana, en

beneficio del bienestar organizacional.

Con el establecimiento de un plan de medidas preventivas para minimizar los
riesgos se determind que dicho plan servirh como guia fundamental a todos los
trabajadores en materia de seguridad y salud laboral, en la misma forma sera una
fuente de informacion indispensable a la hora de realizar las actividades diarias
que suponen riesgo a cada trabajador expuesto, también ayudara a aumentar la

eficacia en la realizacion de las operaciones realizadas por cada trabajador.
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5.2 Recomendaciones

Una vez realizadas las conclusiones pertinentes del presente trabajo de

investigacion se sugiere a la empresa las siguientes recomendaciones:

e La empresa deberd tomar acciones de seguridad e higiene ocupacional con
respecto al puesto de trabajo del operador de horno con respecto a los riesgos
fisicos, mecéanicos y dis-ergondmico, asi como del que concierne al seleccionador
en cuanto a riesgos mecanicos y dis-ergondémicos; para minimizar la probabilidad
de ocurrencia de eventos no deseados mediante la aplicacion de medidas

preventivas.

o Realizar talleres especiales que permitan al personal de operaciones conocer los

procedimientos mas utilizados para asi optimizar su uso.

e Es necesario instruir a todo el personal del area de produccion sobre los riesgos
asociados a su instalacion o area de trabajo, de como responder ante la ocurrencia
de eventos no deseados, de las acciones a tomar en estos casos, asi como de los

procedimientos de desalojo y uso de equipos contra incendio.

e Informar a los trabajadores por medio de charlas y/o mecanismos audiovisuales
sobre los accidentes que pueden ocurrir en el area de trabajo al incumplir con el
uso correcto de los implementos de proteccion personal exigidos para cada

procedimiento en especifico en la norma COVENIN 2237-89.

e Los trabajadores del area de produccion deben realizar cursos o talleres de
capacitacion para la utilizacion de los equipos de proteccidn contra incendio,

procedimientos de trabajo seguro, mapas de riesgos, técnicas basicas de primeros
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auxilios, reaccioén ante emergencias, manejo de crisis, entre otros, debido a que, de
estos conocimientos depende la integridad fisica y psicoldgica de todo el personal
de todas las areas.

Las salidas de emergencia en las areas de produccion deben cumplir con lo
establecido por las normas COVENIN 187: 2003; 810: 1998.

Realizar auditorias de Seguridad, la cual examina de forma sistematica las
practicas de operacion y mantenimiento, cuya intencion es determinar la
efectividad del programa de salud y seguridad de la fabrica de baldosas de

ceramica CLAYGRES, C.A.; asi como también detectar situaciones de riesgos.

Lograr que se genere una cultura de prevencidn y autoproteccion para

salvaguardar la integridad fisica de las personas que laboran en dicha fabrica.

Se deben documentar los accidentes que ocurran para tener a disposicion registros

que permitan realizar nuevos trabajos de investigacion requeridos.

Revisar las rutinas de mantenimiento preventivo de las maquinas y equipos de la
fabrica a fin de minimizar accidentes e incidentes o enfermedades ocupacionales

por fallas mecanicas.
Utilizar los resultados obtenidos a través de la investigacion de los peligros y

evaluacion de los riesgos, para mantener un seguimiento y control de los mismos,

y para aquellos que se podrian originar.
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Colocar las identificaciones, sefalizaciones y avisos en lugares donde sean
necesarios, para identificar las areas de riesgos, que le permitan a los trabajadores

y visitantes tomar las medidas necesarias.

Mantener el orden y la limpieza en todas las areas de la fabrica, asi como también
mantener en buen estado las herramientas, maquinarias y equipos utilizados en los

procesos que se llevan a cabo en los puestos de trabajo.

Dotar de equipos de proteccion personal adecuados a cada actividad realizada por

los trabajadores en sus puestos de trabajo.

Crear un departamento de mantenimiento que ejecute planes preventivos vy

correctivos a los equipos y maquinarias de la fabrica.

Mantener activo el sistema de vigilancia epidemiolgica de enfermedades
ocupacionales, para la cual se deben realizar examenes médicos preventivos
periodicos anuales y post empleo a todos los trabajadores de la empresa,
incluyendo evaluaciones de capacidades respiratorias (espirométricas), auditivas
(audiométricas) y de agudeza visual, todo esto con el fin de garantizar la salud del
trabajador y asegurar que la ocupacion o el ambiente de trabajo del mismo no
induzca una enfermedad ocupacional o0 empeore condiciones médicas

preexistentes.
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