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RESUMEN

Actualmente una de las grandes inquietudes de las empresas, es la implantacion de la
seguridad industrial que se acoge no solamente a cubrir las necesidades existentes en
cuanto a la integridad fisica de sus empleados sino también a la prevencion de sus
recursos. Dentro de este contexto se encuentra la empresa BIOALIMENTAR CIA
LTDA. Que permanentemente busca mejorar mediante la evaluacién y control de su
personal y sus productos.

La empresa no cuenta con un departamento de seguridad industrial, por lo tanto el
trabajo se inicio con la identificacién de los puestos de trabajo y sus respectivas
actividades.

Posteriormente se realizo la identificacion de los diferentes riesgos existentes en la

empresa.

Para la evaluacion de los riesgos encontrados se utilizo el método de William Fine,

método de dosis y el método NFPA.

Finalmente se aplicaron las medidas correctivas de control para que las condiciones de

trabajo sean las mejores, preservando y motivando el capital humano de la empresa.



SUMMARY

Currently one of the bigger concerns of companies the implementation of industrial
safety which accepts not only to meet existing needs in regard to the physical integrity
of its employees but also to prevent their resources. Inside this context is Bioalimentar
Company CIA LTDA. That is continuously looking for to improve through the
evaluation and control of its staff and products.

The company doesn’t have a department of industrial safety that the work began with

the identification of jobs and their activities.

Subsequently was to identified the different risks in the company.

For the evaluation of the risks encountered using William Fine the method, method dose
mediator and NFPA method

Finally, corrective measures were implemented to control the working conditions will

be the best, retain and motivate the human capital company.
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1.- DATOS INFORMATIVOS:

1.1 APELLIDOS Y NOMBRES DEL TESISTA:

Irma Maribel Guerrero Merino
1.2 APELLIDOS Y NOMBRES DEL PROFESOR TUTOR:

1.3 ESCUELA:

Ingenieria Industrial

1.4 DIRECCION DOMICILIARIA:
Garcia Moreno y Primera Constituyente.

2.- IDENTIFICACION DE LA INSTITUCION DONDE REALIZO LA TESIS
2.1 NOMBRE DE LA INSTITUCION:
“BIOALIMENTAR CIA LTDA.”

2.2 NOMBRE DEL RESPONSABLE DE LA INSTITUCION:
Ing. David Cérdova

2.3 UBICACION
LUGAR: AMBATO PARROQUIA: IZAMBA
CANTON: AMBATO PROVINCIA: TUNGURAHUA
DIRECCION: Parque Industrial cuarta etapa calle primera y avenida D

TELEFONOS: 032-451281

2.4 TIPO DE INSTITUCION
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PRIVADA

2.5 AREA DE SERVICIO A LA QUE SE DEDICA LA INSTITUCION
Industrial: Balanceados Avimentos, produce y comercializa alimentos
balanceados para animales bajo su prestigiosa marca AVIMENTOS, dotando de
lineas completas de alimentacion para todas las explotaciones pecuarias, como
pollos de engorde, aves ponedoras, cerdos, ganado de engorde y leche, cuyes,

conejos entre otras, Balanceados Avimentos.

Division salud animal:
BIOHEALT

Division nutricién humana:
BIOHUEVO

Division supermercados de carnes:
BIOGOURMET

2.6 TIEMPO ESTIMADO DE DURACION EN HORAS Y MESES

Seis meses después de la aprobacion del plan

3.- TEMA

Determinacion de riesgos Yy Sefializacion en la empresa BIOALIMENTAR CIA LTDA
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CAPITULO I. MARCO REFERENCIAL

1.1 INTRODUCCION

La competencia a nivel industrial obliga a que las empresas estén en un continuo
desarrollo donde puedan mejorar sus procesos, optimicen sus recursos Yy aumenten la

calidad de sus productos.

Actualmente una de las grandes inquietudes de las empresas, es la implantacion de la
seguridad industrial que se acoge no solamente a cubrir las necesidades existentes en
cuanto a la integridad fisica de sus empleados sino también a la prevencién de sus

recursos materiales.

La importancia de programar las estrategias que se puedan formular para orientar las
actividades de reduccién de riesgos e inclusive para la atencion de emergencias, porque
al garantizar estas condiciones apropiadas de seguridad frente a los diferentes riesgos, al
disminuir las pérdidas materiales y consecuencias sociales, sin duda alguna se mejora la

calidad de vida y el ambiente laboral de la empresa.

La empresa Bioalimentar Cia. Ltda, consiente de dicha responsabilidad, se halla
empefiada en proponer un sistema de control de contingencias y amenazas que atentan
contra la integridad de sus trabajadores y contra sus propios recursos materiales que
posteriormente se convierten en financieros.

1.2 ANTECEDENTES

Bioalimentar es una empresa del grupo familiar Garzon Garzén, fundada en el afio

1967, bajo el nombre de Avimentos, empresa que en el afio 2001 se convierte en

13



BIOALIMENTAR compafiia limitada, empresa juridica que amplia sus objetivos para

satisfacer las mayores demandas que exige la nutricion animal y humana.

BIOALIMENTAR fue fundada por los hermanos Hitler y Teresa Garzon, quienes desde
un inicio tuvieron sus objetivos claros, los cuales fueron los de satisfacer las demandas
que exigia en ese entonces la nutricion animal y humana, objetivos que los mantienen
hoy, pues los miembros del grupo familiar empresarial Garzén, pues hoy la empresa

sigue adelante y con éxito bajo la administracion de su segunda generacion familiar.

Actualmente la empresa reconoce y considera la obligacion incorporar las condiciones
seguras de trabajo en las distintas areas para brindar una adecuada proteccion a todos los
trabajadores, al momento no cuentan con el departamento de Seguridad e Higiene
Industrial ni un departamento médico quienes tendrén a su cargo el prevenir y controlar

los accidentes de trabajo.

En el capitulo I Art. 347 del cddigo de trabajo.- Riesgos del trabajo. Riesgos del
trabajo son las eventualidades dafiosas a las que esta sujeto el trabajador con ocasion o
por consecuencia de su actividad. Para el efecto de la responsabilidad del empleador se

considera riesgos del trabajo las enfermedades profesionales y los accidentes.
Es de mucha importancia crear un ambiente laboral seguro para los obreros y empleados
de la empresa, para prevenir accidentes y futuras enfermedades profesionales mediante

una investigacion directa de los diferentes tipos de riesgos latentes y la sefializacion

necesaria en la empresa.

1.3 PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA DE

INVESTIGACION

1.3.1 Formular el problema

14



La planta industrial Bioalimentar Cia. Ltda. no cuenta con un sistema adecuado de
seguridad, sus trabajadores y directivos estan expuestos a riesgos, contingencias y
amenazas que constituyen un peligro para su integridad fisica, y de sus otros recursos.
1.4 OBJETIVOS

1.4.1 GENERAL

DETERMINAR LOS DIFERENTES TIPOS DE RIESGOS QUE PUEDEN EXISTIR
EN LA EMPRESA BIOALIMETAR CIA. LTDA., PARA LA PREVENCION DE
ACCIDENTES Y APLICAR LA SENALIZACION REQUERIDA.

1.4.2 ESPECIFICOS

e Identificar los diferentes Departamentos y puestos de trabajo que estén

expuestos a riesgos en la Empresa Bioalimentar.

e Analizar los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores y directivos de la

Empresa Bioalimentar.

e Diseflar métodos de prevencion y atenuacion de los riesgos presentes en la

empresa Bioalimentar.

e Determinar la sefializacion en las areas donde se requiere la utilizacion del
equipo de proteccion personal, informacion, prohibicion y equipo contra

incendios en la empresa Bioalimentar.

1.5 JUSTIFICACION

15



La presente investigacion tiene por finalidad determinar los frecuentes accidentes
presentados en la empresa Bioalimentar Cia. Ltda. Constituye una problematica
constante para la administracion, esto se debe al desconocimiento de los riesgos
existentes. Por lo antes expuesto, la propuesta de determinar los diferentes tipos de
riesgos a los que estdn expuestos cada uno de los trabajadores y asi también la

necesidad de una correcta sefializacion en la Empresa.

La misma que beneficiara directamente a los trabajadores, ya que son los que estan
expuestos a los diferentes riesgos existentes en la empresa y les ayudara para que tomen
conciencia en la correcta utilizacion del E.P.P, equipos y herramientas de trabajo.

Por este motivo, este trabajo de investigacion desea ayudar a la empresa, a alcanzar sus
objetivos y metas propuestas dentro de su nueva organizacion puesto que sus
empresarios piensan en que es necesario ajustarse a nuevas evaluaciones para empezar a

trabajar mediante la aplicacion de nuevas estrategias y generar resultados.

16



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 La Seguridad Industrial *

Es una obligacion que la ley laboral impone a empleados y a trabajadores, Donde el
gerente estarad obligado a hacer cumplir los preceptos legales sobre higiene y seguridad

en las instalaciones de su establecimiento.

Constituye una disciplina que determina las normas y técnicas para la prevencion de
accidentes propendiendo a realizar acciones para conservar la integridad fisica de los
trabajadores, a través de control de maquinarias, equipos y procesos que utiliza en su

jornada laboral

2.1.1 Salud Ocupacional.- 2

Hoy en dia se aprecia la tendencia a enfocar multi e interdisciplinariamente todas las
acciones integrantes para desarrollar y perfeccionar la salud laboral. Es necesario lograr
una interacciébn permanente entre Medicina Ocupacional, Higiene Industrial vy

Seguridad Industrial en los puestos de trabajo.

No es posible efectuar acciones separadas, es necesario realizar un plan de accion
coordinando el trabajo en equipo sobre programas de ingenieria, medicina preventiva y
proteccién del trabajador. Por lo tanto la Salud Ocupacional comprende una vision

integral en el proceso del trabajo.

1.2 Fyente:; www.saludocupacionalmonografias
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2.1.2 Enfermedades y accidentes profesionales®

Mientras el trabajador realiza sus actividades diarias, se ve expuesto a accidentes o
enfermedades profesionales. Las empresas estan en la obligacion y el deber moral de
prevenir hasta donde sea posible la ocurrencia de accidentes o enfermedades, dandoles a

los empleados los instrumentos o aditamentos necesarios.

Los accidentes con frecuencia cuestan mucho mas de lo que pensamos los equipos
dafados son caros de reparar, a veces no se puede reparar y hay que reemplazarlos.
Cuando ocurre un accidente con lesiones casi todas las personas que se encuentran en la
cercania dejan de trabajar y tratan de ayudar a la persona lesionada, por lo cual la

empresa pierde dinero ya que no se esta realizando el trabajo normal.

A consecuencia de esto, el trabajador tiene que trabajar horas extras para cumplir con la
produccion del departamento o area donde labora la persona lesionada. También esta el
costo de entrenar a un nuevo trabajador que va a tomar el lugar del lesionado hasta que

pueda regresar a su trabajo.

2.2 Anélisis de riesgos.*

El desarrollo de una estimacion cuantitativa del riesgo basada en una evaluacion
ingenieril y técnicas matematicas para combinar la consecuencia y la frecuencia de un
accidente ya sea de naturaleza mecéanica, ergondmica, quimica o fisica, asi como los
actos de los que podrian ocasionar un accidente o enfermedad profesional, en general
busca descubrir riesgos que hayan podido pasar por alto. Lo cual permitird dar

recomendaciones para eliminar o controlar los riesgos observados.

3.4 Fuente:\respaldos\Administrador\Desktop\SENALIZACION\ANALISISDERIESGOS\Respuestas
OSH Anélisis de Riesgos del Trabajo.mht
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La finalidad de un anélisis de riesgos en el trabajo es, observar la forma en que un
trabajador realiza cada uno de los pasos dividiéndose la labor y encontrar las
desviaciones posibles parar corregir los errores de operaciones que puedan causar

accidentes.

2.3 Determinacion de riesgos laborales.

2.3.1 Riesgos Ocupacionales.®

El riesgo es la probabilidad que se produzcan victimas mortales, heridos o dafios a la
salud como consecuencia de un peligro. El riesgo ocupacional comprende los factores o
agentes agresivos que inciden negativamente sobre la salud del trabajador y que se

encuentran presentes en ambiente del trabajo.

Se define los riesgos como una ocurrencia imprevisible, pero probable. También lo
podemos entender, como el potencial de pérdidas que existe asociado a una operacion
productiva cuando cambian en forma no planeada, las condiciones definidas como
estandares parar garantizar el funcionamiento de un proceso o del sistema productivo en

su conjunto.

Por otra parte, se recomienda hacer un analisis sistematico de los riesgos, es decir, de la
probabilidad de que ocurran los eventos no deseados junto con la medida de sus
consecuencias adversas. Dicho andlisis debe contemplar dos etapas, la identificacion de

los riesgos y la evaluacion de estos.

5 Fuente: Lopez Mufios, Exito en gestion de salud y de la seguridad, I.N.S.H.7. 1994
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2.3.1.1 Clasificacion de riesgos laborales.

TABLA N°1.- Clasificacion de los riesgos laborales

TIPO DE RIESGO

ORIGEN DEL RIESGO

Fisico

Originados por iluminacion, ruido, vibraciones, temperatura, humedad,

radiaciones, electricidad, fuego, los cambios bruscos de presién

Fisico-Mecanico

Producidos por la maquinaria, herramientas, aparatos de izar, instalaciones,

superficiales de trabajo, falta de orden y aseo.

Originados por la presencia de polvos minerales vegetales, polvos y humos

Quimicos metalicos aerosoles, nieblas, gases, vapores y liquidos utilizados en los
procesos laborales.
Bioléai Ocasionado por el contacto con virus, bacterias, hongos, parasitos,. Se suman
iolégicos

también microorganismos transmitidos por vectores como insectos y roedores.

Psicosociales

Los que tienen relacién con la forma de organizacion y control del proceso de
trabajo. Pueden acompafiar a la automatizacion, monotonia, repetitividad,
parcelacion del trabajo, inestabilidad laboral, extension de la jornada, turnos
rotativos y trabajo nocturno, nivel de remuneraciones, tipo de remuneraciones

y relaciones interpersonales.

Ergondmico

Ergonémicos  Originados por posiciones de trabajo incorrectas, sobre
esfuerzo fisico, levantamiento de pesos inseguro, uso de herramientas,

maquinaria e instalaciones que no se adaptan a quien las usa.
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Es el resultado de la combinacion quimica de un material combustible con el
| i oxigeno en presencia de una fuente de calor, normalmente este proceso es
ncendios
acompafiado por luz y calor, este tipo de contingencias ocurre en

instalaciones eléctricas, fugas de combustible y lugares de almacenamiento.

Se debe a circunstancias naturales gue ponen en peligro el bienestar del ser
Desastres Naturales ) )
humano y el medio ambiente

Fuente: Seminario de seguridad industrial, Ing. Fabian Silva
2.3.1.2 TIPOS DE RIESGOS

a. Riesgos Fisicos.®

Ruido

El ruido es un contaminante fisico que se transmite por el aire mediante un movimiento

ondulatorio.

Se genera ruido en:
Motores eléctricos de combustion interna.
Escapes de aire comprimido
Rozamientos o impactos de partes metélicas

Maquinas y herramientas de presién

1. Tipos de ruido segun su periodicidad.

Estacionarios y continuos: Todo aquel cuyas variaciones de nivel se producen en

intervalos inferiores a 1 segundo se percibe como un ruido sonoro.

Ruido de impactos: todo aquel en el que sus variaciones de nivel sonoro se producen

en intervalos superiores a 1 segundo, es el ruido de golpes.

® Fuente: Seminario de seguridad y salud ocupacional , clases de seguridad industrial, Ing. Fabian Silva
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Ruido no estacionario: es todo aquel que se produce de manera discontinua.

2. Niveles de ruido.

e Hasta 80Dba/8 horas diarias, nivel aceptado
e Exposicion superior a 85Db/ 8 horas diarias, se informara y formara a los
operarios sobre el riesgo que implica la exposicion al ruido, se

recomienda la reduccion del ruido y la proteccion auditiva.

e Exposicion superior a los 90dBA/8 horas diarias 0 valor maximo de la
presion acustica instantanea superior a 140 dBA de pico, se emplearan
proyectores auditivos, se intentara reducir el tiempo de exposicion vy se

sefalizara la zona.

Vibracion

Se puede definir la vibracion como la oscilacién de particulas alrededor de un punto de
referencia en un medio fisico cualquiera puede ser de origen mecanico eléctrico y lo
percibimos como sensacion del movimiento.

Se genera vibracion en:

Desequilibrios de elementos de rotacion (desbalance, desalineacion)
Transmision de fuerza por potencia atreves de engranajes
Maquinaria de construccion

Rodillos

Maquinaria aeronautica, maritima, terrestre.

Herramientas neumaticas (montacargas)

lluminacion.
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Son aquellas radiaciones electromagnéticas que son percibidas como luz visible, segun
el tipo de trabajo a realizar se necesita un determinado nivel de iluminacién, ademas de

causar dafio a la vision, contribuye a aumentar el riesgo de accidentes.

La iluminacion general. Es la que trata de distribuir la iluminacion en todo el
local, sin que influya la orientacion y posicion de los puestos de trabajo. La
ventaja es que los resultados no se alteran, aunque se cambien de lugar los

puestos.

La iluminacion semilocalizada. Permite un nivel en las zonas de utilizacion
comudn y ademas sirve cada puesto. La iluminacion localizada presenta niveles
bajos de iluminacién general, lo que constituye un inconveniente, dado de que
en las zonas de trabajo se requiere iluminacion comdn por zonas o grupos de

puestos.

Contactos eléctricos.

Incluye los accidentes por contacto con la corriente eléctrica del trabajador con una
parte activa de las instalaciones, que en condiciones normales pueden tener tension
(conductores, bobinas, etc.).

b. Riesgos Fisicos Mecanicos.’

Caida de diferente altura.

Comprende caidas de personas desde alturas.

e De andamios, pasarelas plataformas.etc.

e De escaleras fijas o portatiles.

" Fuente:www:\respaldos\Administrador\Desktop VANALISIS DE RIESGOS\Monografias_com.mht
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e De materiales apilados
e De vehiculos y de maquinas
e A profundidades

e A pozosy excavaciones, aberturas del suelo etc.

Caida desde el mismo nivel.

Entre estos riesgos se pueden encontrar: caidas que se producen a un mismo nivel como
las originadas por superficies de trabajo que ocasionen caidas a un mismo nivel,
resbalones (pisos resbaladizos por grasas, aceite, lodo y coeficiente de friccion bajo);

desniveles (obstaculos en la via, congestionamiento de materiales).

Caida por manipulacion de objetos.

Son riesgos de accidentes por caidas de materiales, herramientas, aparatos etc., que se
esté manejando o transportando manualmente o con ayudas mecénicas, siempre que el

accidentado sea el trabajador que este manipulando el objeto que cae.

Golpes- Cortes.

Comprende los golpes, cortes y pinzamientos que el trabajador recibe por accion de un
objeto o herramienta, siempre que sobre estos actlen otras fuerzas distintas a las de la

gravedad. Se incluye martillazos, cortes con tijeras, pinzamientos con agujas, etc.

Incendios

Este tipo de riesgos, son ocasionados por la presencia de fuente de ignicion en areas
peligrosas tales como: equipos eléctricos o de fuerza motriz, superficies calientes y
trabajos en equipos que produzcan chispas, llama o calor con la energia suficientes para
iniciar una combustién, electricidad estatica, y las explosiones, como accidentes

ocasionados por derivados de almacenaje, transporte en espacios confinados de s6lidos,
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liquidos y gases combustibles que bajo las condiciones o presencia de fuentes de

ignicion pueden dar origen a explosiones, recipientes presurizados.

c.- Riesgos Quimicos.®

Son todos aquellos constituidos por sustancias 0 materiales quimicos toxicos y que en
concentraciones y tiempo de exposicion mayores que los permisibles, los mismos

pueden causar dafo a la salud del trabajador.

Exposicion De Sustancias Nocivas.- Los accidentes debido a la inhalacion o la

ingestion de sustancias nocivas, que incluyen las asfixias y anegamientos.

Exposicion A Sustancias Causticas.- Son accidentes debido a la inhalacion o

ingestion de sustancias cuya Vvia agresiva sea la absorcion a través de la piel.

c.1 Contaminantes Quimicos: Polvo

El riesgo se define por la dosis y también se define en funcion del tiempo de exposicion
y de la concentracion de dicha sustancia en el ambiente del trabajo. Ya que el polvo esta
compuesto por particulas solidas suficientemente finas para flotar en el aire.

Si se considera sus efectos en el organismo es clasico diferenciar en cuatro grandes

categorias:

Particulas Toxicas: Entre los que se pueden citar los de origen metalico como:
plomo, cadnio, mercurio, arsénico, berilio, etc., capaces de producir una
intoxicacion aguda o cronica por accion especifica sobre ciertos organos o

sistemas vitales.

8 Fuente: Folleto didactico de seguridad y salud ocupacional , clases de seguridad industrial , folleto
politécnico Ing. Chavez
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Polvos Alérgicos: De naturaleza muy diversas capaces de producir asma, fiebre,
dermatitis, etc, preferentemente en sujetos sensibles mientras que otros no
manifiestan reaccion alguna, en esta categoria se puede citar en polvo de

madera, fibras vegetales o sintéticas, resinas etc.

Polvos Inertes: Al acumularse en los pulmones provoca después de una
exposicion prolongada una reaccion de sobre carga pulmonar y una disminucién
de la capacidad respiratoria. Dentro de este grupo se puede mencionar: el

carbon, abrasivos y compuesto de bario, calcio hierro y estafio.

Polvos Fibrogenos: Originan una fibrosis pulmonar o neumoconiosis
evolutiva. A esta categoria pertenece el polvo de silice. Amianto, silicatos con

cuarzo libre (talco, coalin, feldespato) y los compuestos de berilio.

c.2 Contaminantes Quimicos: Metales

Son sustancias de naturaleza quimica en forma solida, liquida o gaseosa que penetran
en el cuerpo del trabajador por via dérmica, digestiva, o respiratoria.

Metales contaminantes lo podemos encontrar en:

Soldadura

Pintura con recubrimiento metalico
Recubrimiento metalico

Fundicidn de metales

Industria
En la industria, la exposicion o el contacto con diversos materiales en estado liquido
puede producir, efecto dafiino sobre los individuos, algunos liquidos penetran atreves

de la piel, llegan a producir canceres ocupacionales o causan dermatitis.

Factores que determinan la peligrosidad de los contaminantes quimicos y

biol4gicos.
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Son mdltiples los factores que determinan la toxicidad de una sustancia de modo que el
riesgo de la toxicidad que surge de la practica es muy variable.

Entre dichos factores se pueden citar:

Condiciones de exposicion: Via de absorcion por el organismo, concentracion, tiempo
de exposicion, condiciones ambientales, absorcion simultanea de varias sustancias,

momento de la exposicion.

Vias de entrada de los téxicos

La via respiratoria, por inhalacion.
La via dérmica, por contacto
La via digestiva, por glutacion.

La via parenteral, por contacto con heridas

Dosis y tiempo de exposicion.

La mayor parte de las sustancias no son peligrosas en condiciones normales, pero
pueden llegar a ser toxicas si la concentracion y el nivel de exposicion son elevados, de
donde se obtiene los valores limites de concentracion umbral para determinados
tiempos de exposicion , estos valores provienen de la experimentacién , son los
Ilamados (TLV, Tbresbold Limit Values, valores limite umbral) los publicados
anualmente la (AGGIH, American Conference of Governmental Industrial Hygienist )
Estados Unidos.

Para medir la cantidad de sustancias absorbidas por el organismo se utilizan los
[lamados parametros bioldgicos, conocidos también como indices de exposicion
biolégica (BEI), que indican la concentracion méaxima y permitida de toxico en los
fluidos biolégicos del organismo y los efectos producidos en el mismo, estos indices se
obtienen atreves de andlisis de sangre y orina , reconocimientos médicos especificos e
historial laboral, paralelamente se utiliza el denominado MAG, que representa la

concentracion maxima en el aire que no debe sobrepasarse.
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Naturaleza del contaminante

La absorcién de sustancias en estado de polvo, humos, nieblas, aerosoles solidos es
muy considerable, aunque mas lenta es la absorcion de gases Yy vapores, para estos tipos
de contaminantes es factor fundamental el tamafio de la particula en suspension, toda
particula superior 10 p de didmetro (1= 1 micra = 10 metros ) quedan retenidas por las
mucosas nasales o faringe , las particulas comprendidas entre 10 y 5 i quedan retenidos
en la trdquea y bronquios las particulas comprendias entre 5 y 1y también quedan
retenidas en los bronquiolos, pero las particulas menores de 2 penetran el e alveolo

pulmonar, la maxima retencién se produce con las particulas de 1 de didmetro.

d. Riesgos Bioldgicos.?

Son aquellos derivados de la exposicién a hongos, virus, bacterias, o parasitos.

Contaminantes Bioldgicos

Son micro organismo patdgenos para el hombre los mismos pueden estar presentes en
los puestos de trabajo, laboratorio, manipulacion de textiles de lana, contacto con
animales o personas portadoras de enfermedades infecciosas, etc.

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

parasitario.

e. Riesgos Ergonémicos 1°

%10 Fuente: Folleto didactico de seguridad y salud ocupacional , clases de seguridad industrial , Ing.
Fabian Silva, Folleto politécnico, Ing. Chaves
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Son aquellos derivados de la fatiga, la monotonia, sobre carga fisica y mental, debido a
la inadecuada adaptacion de los sistemas o0 los medios de trabajo y por tanto estos
riesgos son capases de originar una disminucién en el rendimiento labor

Sobreesfuerzo

Manejo manual de cargas

Movimientos repetitivos

Posiciones incomodas y posturas estaticas

Riesgos ergondmicos en general

Ambiente térmico inadecuado

Condiciones de iluminacidn inadecuada

f. Riesgos Psicosociales.!?

Los riesgos psicosociales deben ser atendidos como toda condicion que experimenta el
hombre en cuanto a su relacién con el medio circundante y con la sociedad que le
rodea, por lo tanto no constituye un riesgo sino hasta el momento de convertirse en algo

nocivo para el bienestar del trabajador

e Segun condiciones y organizacion del trabajo.

El trabajo nocturno o a turnos: es un constante cambio del ritmo de vida que
modifica el equilibrio biolégico y social dando lugar a trastornos
cardiovasculares, insomnio, fatiga, cambios de conducta, irritabilidad etc. Todas
estas alteraciones estan relacionadas con una falta de suefio o con un suefio
deficiente, que repercute en unas deficiencias de descanso fisico (suefio
profundo) y mental (suefio paradojico), asi como una serie de alteraciones

bioldgicas que contribuye a la aparicion del estrés.

11 Fuente: Folleto didactico de seguridad y salud ocupacional, clases de seguridad industrial. Ing. Chavez

29



Estabilidad en el puesto de trabajo: A las tensiones relacionadas con el trabajo,
se aflade la incertidumbre, se cuestiona la permanencia en el puesto de trabajo,
se afade la incertidumbre, se cuestiona la permanencia en el puesto; en caso de
contratos temporales, provoca la inseguridad del trabajador por el miedo a
perder el empleo y, en general, se teme el cambio de actividad, de compafieros,

etc.

Exceso de carga laboral: El tiempo necesario en realizar una tarea varia seguin
los operarios el trabajo, el momento y la fatiga, por lo que la asignacion estricta
de un tiempo de produccion puede ser una sobrecarga que le supondra
dificultades para regular su actividad, en ciertos trabajos, como los de
supervision y control se traduce en una falta de autonomia temporal debido a la

imposibilidad de abandonar momentaneamente el puesto de trabajo.

La seguridad: la fatiga influye sobre el rendimiento, pero si ademas el reposo es
insuficiente, disminuye el rendimiento de la jornada siguiente y aumenta el

riesgo de accidentes y enfermedades.

El sistema de remuneracion y régimen vacaciones: que aunque no deberia ser
con frecuencia se convierte en Unico motivo por el cual conservar el puesto de
trabajo 'y en la Unica manera de reconocer y valorar las funciones

desempefiadas.

Segun el tipo de trabajo.

Tareas repetitivas: En parte debido a los procesos de mecanizacion y
automatizacion de las cadenas de trabajo, provocando tareas reducidas y

concretas

Aislamiento: Ya de por si un aspecto perjudicial, y se considera como un

agravante si la tarea no despierta ningun interés para el trabajador. Por ello es
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un factor intimamente ligado al punto anterior, ya que el disefio actual de las
fabricas, supone la reduccion al minimo del nimero de trabajadores por tarea,

por ejemplo, la supervision en cadena.

Responsabilidad: Es un aspecto bésico para garantizar un minimo grado de
valoracion y satisfaccion personal, aunque debe ajustarse a las posibilidades
individuales de cada persona, ya que igual de mala es la falta como el exceso

de responsabilidad.

Aptitud: Las tareas se deben desarrollar de acuerdo con la preparacion

profesional y especializacion de cada persona.

Los factores que determinan la situacion laboral deben ser tomados en

cuanta, de lo contrario pueden provocar enfermedades por:

Cambios psicologicos y de comportamientos.
Hostilidad, agresividad, ansiedad, depresién, lentitud, insatisfaccion en el

trabajo, pasividad, alcoholismo, consumo de drogas.

Trastornos fisicos y psicosomaticos.
Cansancio, dolores de cabeza, dolores de espalda, dolores de nuca, llagas de

estomago, hipertension, cardiopatia, envejecimiento prematuro.

Resulta muy dificil establecer un paralelismo entre los aspectos psicosociales de la
situacion laboral y las enfermedades profesionales. Por ejemplo, resulta facil determinar
cémo accidente laboral la amputacion de un dedo en una cizalla, también resulta facil
establecer la silicosis como enfermedad profesional en un trabajador que ha
permanecido afios en la minas, lo que no resulta tan facil es afirmar el origen laboral de
una ansiedad, un alcoholismo o una depresion, es l6gico suponer que, debido a que el
hombre pasa aproximadamente 1/3 su vida en situacion laboral, parte de los problemas
psicosociales parte de los problemas laborales.
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2.4. IDENTIFICACION DE RIESGOS.12

Este anélisis tiene como finalidad encontrar o detectar los riesgos presentes en una
empresa u organizacion, en el proceso productivo en los puestos de trabajo para lo cual

es necesario hacer uso de técnicas, de identificacion las cuales son:

Listas de chequeo

Inspecciones”

Encuestas

Anadlisis y observacion de tareas

Informe de investigacion de accidentes / incidentes y enfermedades

ocupacionales.

Para realizar nuestra investigacion utilizamos los siguientes métodos

Listas de chequeo. Es uno de los métodos mas utilizados en la identificacion de los
riesgos en los que se deben responder una serie de preguntas o puntos establecidos
previamente, identificando directamente la falta de seguridad en los puestos de trabajo
donde se requiere un andlisis mas profundo, generalmente se contesta en forma muy

concisa con un Sl o NO (cumple o no, verdadero o falso) a la pregunta que se efectua.

Inspecciones.- El método mas eficaz para la identificacion, deteccién de los diferentes
riesgos. las inspecciones que se realizaron para la identificacion de riesgos en la

empresa Bioalimentar tiene la siguiente informacion.

e Areadonde se realizo la inspeccion
e Responsable, quien realizo la inspeccion

e Descripcion de las actividades que estan realizando

12 Fyente : Seminario de Seguridad y Salud Ocupacional, Ing. Fabian Silva
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e Tipo de riesgo y posibles causas
e Elemento de proteccién personal

e Observaciones

2.5. EVALUACION DE RIESGOS.13

2.5.1 Método de William Fine.

2.5.2.1 Riesgos de accidentes.- Establece el grado de peligrosidad, determina la

gravedad del riesgo encontrado, para riesgos Fisicos Mecanicos.

GP=CxPxE

Donde:

GP = Grado de Peligrosidad
C= Consecuencias

P= Probabilidad

E= Exposicién

Para aplicar este método se utilizaran las siguientes tablas.

TABLAS N° 2.- Escalas para valoracion del Método William Fine

Valor | Consecuencia

10 Muerte y/o dafios mayores afectacion mayor
6 Lesiones permanentes, dafios moderados

4 Lesiones no permanentes, dafios leves

1 Heridas leves, dafios econdmicos leves

13 Fuente : Seminario de Seguridad y Salud Ocupacional, Ing. Fabian Silva
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Valor | Consecuencia

10 Resultado probable y esperado

7 Posible probabilidad de ocurrencia del 50%
4 Rara coincidencia, probabilidad del 20%

1 Probabilidad de ocurrencia menos del 5%

Valor | Exposicion (tiempo)

10 El riesgo ocurre continuamente o muchas veces al dia
5 Frecuentemente o una vez al dia

2 Ocasionalmente o una vez a la semana

1 Remotamente se conoce que ha sucedido

GRADO DE PELIGROSIDAD DEL RIESGO ANALIZADO
IF<18 R. BAJO

(18 - 85) R. MEDIO IF

(85 — 200) R.ALTO IF

IF > 200 R. CRITICO

2.5.2.2. Factor de Ponderacion4.

Estd relacionado al porcentaje de trabajadores expuestos del total de la empresa. Se
aplicara la siguiente tabla:

14 Seminario de Seguridad y Salud Ocupacional, Ing. Fabian Silva
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TABLA N°3.- Factor de Ponderacién

FACTOR DE | % TRABAJADORES
PONDERACION EXPUESTOS

2 1-20

4 21-40

6 41 - 60

8 6180

10 81-100

2.5.2.3. Grado de Repercusion.

Indica los efectos posibles que puede tener la presencia de un riesgo, y establecer si un

riesgo es tolerable en la empresa o no, se define:

Riesgos de accidentes:

GR=GPx FP

Donde:

GR = Grado de repercusion

GP = Grado de peligro

FP = Factor de ponderacion

a) PARA RIESGOS FiSICOS- MECANICOS.

Producidos por la maquinaria,

superficiales de trabajo, orden y aseo.

herramientas, aparatos de
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TABLA N°4 .- Grado de repercusion para riesgos fisico-mecanico

Grado de repercusion

Interpretacion

(repercusion)

0-360 Bajo, riesgo tolerable
361 - 1700 Moderado
1701 — 4000 Alto, no tolerable

4001 en adelante

Alto Impacto, no tolerable

b) PARA RIESGOS FiSICOS Y QUIMICO

Originados por la presencia de polvos minerales vegetales, polvos y humos metalicos

aerosoles, nieblas, gases, vapores y liquidos utilizados en los procesos laborales

TABLA N°5.- Grado de repercusion para riesgos fisicos — quimicos

Grado de repercusion Interpretacion (repercusion)

0-10

Bajo, riesgo tolerable

11-20

Moderado

21 en adelante

Alto, no tolerable

2.5.2.4 METODO DE DOSIS DE EXPOSICION.1

a) Agente fisico (ruido)

Se debe calcular la dosis de exposicion en base a la siguiente expresion matematica.

15 Fuente: Lopez Mufios. Exito en Gestion de la Salud y la Seguridad, 1.N.S.H.7. 1994
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D= Cantidad de agente fisico transferido del medio al trabajador, cantidad de referencia
0 estandar.

Asi tenemos para ruido D=Ti/Tp

Ti= Tiempo de exposicion al nivel de ruido medio

Tp= Tiempo permitido de exposicion al nivel de ruido medido

En base a la siguiente tabla:

TABLA N° 8: Nivel de ruido permitido

Nivel sonoro Tiempo de exposicion
dB(A-lento) para jornadas/horas

85 8

90 4

95 2

100 1

110 0.25

115 0.125

Fuente :Cddigo del trabajo, Art.- ruido y vibraciones, N° 7

b) Equipo utilizado para el estudio del ruido (el sonémetro)

Este aparato nos permite medir objetivamente el nivel de presion sonora. Los resultados
los expresa en decibeles (dB). Para determinar el dafio auditivo, el equipo trabaja
utilizando una escala de ponderacion "A" que deja pasar sélo las frecuencias a las que el
oido humano es mas sensible, respondiendo al sonido de forma parecida que lo hace

éste.
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2.6 Control de Riesgos?®

El control de la seguridad resulta de vital importancia en las empresas industriales. El
desafio que enfrentan los encargados en seguridad es crear una profunda conciencia de

prevencion en lugar de insistir en la conexion de accidentes o condiciones de riesgo.
Luego de haber obtenido tanto de la identificacion y evaluacién de los riesgos
encontrados en la empresa “Bioalimentar”, se indican algunos métodos de prevencion

con el fin de plantear o mejorar los controles de riesgo.

Los métodos de control deben escogerse teniendo en cuenta los siguientes principios.

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

e Sustituir los peligros por lo que entrafie poco o ningun peligro.

e Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

16 Fuente: Lopez Mufios. Exito en Gestion de la Salud y la Seguridad, 1.N.S.H.7. 1994
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e Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectiva mas de la

individual.

2.6.1. Prevencion de riesgos

La prevencion de los riesgos laborales son técnicas que se aplican para determinar los
peligros relacionados con tareas, el personal que ejecuta la tarea, personas involucradas

en la tarea, equipos y materiales que se utilizan y ambiente donde se ejecuta el trabajo.

Busca promover la seguridad y salud de los trabajadores mediante la identificacion,
evaluacion, y control de los peligros y riesgos asociados a un proceso productivo,
ademas de fortalecer el desarrollo de actividades y medidas necesarias para prevenir los

riesgos derivados del trabajo.

La prevencion de riesgos laborales tiene como objetivo eliminar los riesgos derivados
de las condiciones de trabajo o sus consecuencias. Hoy en dia la empresa ha tomado
conciencia la necesidad de prevenir contra cualquier riesgo que pueda conllevar una

actividad en el area de trabajo.

La prevencion de accidentes es responsabilidad de todos los que laboran en la empresa,

la gerencia, supervisores y trabajadores.
2.6.2. Ventajas de la prevencién de riesgos
e Control de lesiones y enfermedades profesionales a los trabajadores.

e Control de dafios a los bienes de la empresa como instalaciones y materiales

e Menores costos de seguros e indemnizaciones.

17 Fuente: Lopez Mufios. Exito en Gestion de la Salud y la Seguridad 1.N.S.H.7. 1994
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e No se pierde tiempo en cotizaciones para remplazo de equipos dafiados por la
mala utilizacion.
e Menos rotacion del personal por ausencia al trabajo o licencias medicas

e Continuidad del proceso normal de produccion.

2.6.3. Equipos de proteccion personal

Las protecciones personales se deben utilizar cuando se verifica la insuficiencia de los
sistemas de prevencion y tras agotar la posibilidad de implantacion de los sistemas de
proteccion colectiva o como complemento de esta; por ello son la ultima barrera entre

el individuo y el riesgo.

Esta debe ser adecuada al riesgo que protegen, no generar nuevos riesgos, no dificultar
el trabajo ,ser comodas, adaptadas a cada persona , y que se puedan quitar y poner

facilmente

Entregar gratuitamente a sus trabajadores vestido adecuado para el trabajo y los
medios de proteccion personal y colectiva necesaria, Codigo del trabajo Titulo 1.
Disposiciones del trabajo, Art.11 Obligaciones de los empleadores, los equipos
preventivos sujetos a las normas técnicas reglamentarias de homologacion deben

cumplir los requisitos minimos establecidos.

Los requisitos que deben cumplir son:

Proteja contra el riesgo.

e Que no genere NUevos riesgos

e Que no dificulte el trabajo

e Que se adapte a cada persona cdmodamente

e Que se pueda quitar y poner con facilidad
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Existen una serie de factores que se deben tener en cuenta a la hora de escoger la
prenda de proteccién personal.

e Lalocalizacién y caracteristica del riesgo
e La parte del cuerpo que protege
e Las prendas de proteccion precisas

e Las prestaciones de dicha prenda

Y por ultimo se debe recomendar que toda prenda o elemento de proteccion tengan una

vida util de 6 meses.

2.6.3.1. Tipos de proteccion personal*®

a. Clases de guantes.

Guantes de cuero, se utiliza fundamentalmente en medio seco y con agentes
mecéanicos y calor

Guantes de goma, sirven de proteccién en medios humedos, grasientos o
polvorientos.

Guante de carnaza, para riesgos mecanicos y proteccién contra calor radiante,
y directo intermitente. Flexible, altamente resistente a operaciones de soldadura,
totalmente forrado en algodon y calor

Guantes de PVC, son alternativos a los de goma y presentan ventajas sobre
ellos debido a que los riesgos de irritacion y sensibilizacion son poco
frecuentes.

Guantes de material sintético, (Nitrilo combinado con goma se usan para
pinturas, los de Neoprene , se utilizan en el manejo de productos quimicos, los
de PVC, se usan en el manipuleo deaceites, solventes, productos petroquimicos,

petréleo, etc.)

8Fyente:http:respaldos/Administrador/equiposdeprotecciopersonal/NTP44.htm
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b. Proteccion de la cabeza.

Para prevencion de riesgos por caida de objetos golpes, choque, proyeccion de
particulas, contactos eléctricos, de alta y baja tension, atrapamiento de cabellos y
suciedad.

Clases de casco

Clase N, uso normal
Clase E, uso especial
Clase E-AT, especial para alta tension

Clase E-B, especial para bajas temperaturas

Se recomienda la sustitucion de los cascos cada 2 afios y deben ser obligatoriamente
dados de baja a los 10 afios de su fabricacion, aunque no hayan sido utilizados y hayan
guedado almacenados, son de uso personal, si han de ser utilizados por otras personas,

se deben cambiar las parte interiores que entran en contacto con la cabeza.
c. Proteccion de la cara
para prevencion de riesgo por proyeccion de particulas sélidas y liquidas, exposicion a
radiaciones nocivas, exposicion a atmdsferas agresivas.
Proteccion, gafas y pantallas faciales.
Clases de gafas
Tipo universal contra impactos (MT16)
De cabezoleta
De montura integral

Adaptable a la cara

Clases de pantallas
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De sujecion manual
Sujetas a la cabeza

Provistas de casco de seguridad
d. Proteccion auditiva
Para prevencion Riesgo, ruido
Protecciones (MT 2)
Protectores externos, auriculares con filtro y orejeras
Protectores internos, tapones y valvulas.

e. Protecciones respiratorias

Riesgo, inhalacion de gases, vapores, humos, polvos y contaminantes biologicos.

Proteccion. Mascarillas y equipos de respiracion semi- autbnomos.
Proteccion por mascarilla
de filtro mecanico
de filtro quimico
de filtro mixto
f. Proteccion para el calzado
Riesgo, mecanico.
Clase I, con puntera de seguridad.
Clase Il, con puntera o plantilla de seguridad

Clase Ill, con puntera y plantilla de seguridad

Eléctricos.
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e De caucho y cafia alta, apropiadas en funcién de las funciones de trabajo

e De quemaduras térmicas

e Segun la temperatura de trabajo se emplea de diferentes materiales, cuero
caucho etc.

2.6.3.2 Inspeccién de equipos de proteccion personal.

Los supervisores del rea reviran constantemente el correcto funcionamiento y el buen

estado del Equipo de Proteccion Personal.

2.6.3.3 Inspeccion a instalaciones

Se deben realizar por lo menos trimestralmente revisiones exhaustivas a toda instalacion
independiente del riesgo que esté presente, a fin de detectar condiciones inseguras que
pudiesen generar accidentes a cualquier trabajador o visitante de esta organizacion.

2.6.4 Ordeny limpieza de los lugares de trabajo.

Con el fin de mantener los lugares de trabajos limpios y ordenados y asi conseguir un
mejor aprovechamiento del espacio una mejora en la eficacia y la seguridad del trabajo
y, en general, un entorno mas seguro, se involucraran a todas las areas de la empresa

tanto con su personal como con el personal contratado.

Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevencion, como es evitar los riesgos
desde su origen, deben descubrirse las cusas que originan desorden , suciedad y vestidos

incontrolados con el fin de adoptar las medidas necesarias para su iluminacion

Los trabajadores deberan mantener su puesto de trabajo ordenado y limpio en lo que le
compete y posibilitaran las labores de limpieza del personal de servicios al efecto,
igualmente mantendran las herramientas ordenadas y en perfecto estado de

conservacion, notificando la necesaria reposicion de la misma cuando sea necesario.
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En los lugares de trabajo se observardn en todo momento las recomendaciones de
orden y limpieza que por la normativa se regula , en este caso se tendra en cuenta el
orden de productos peligrosos , equipos, herramientas, y utensilios que contribuyan a
mantener los repuestos de trabajo de forma organizada con el fin de hacerlos maés

seguros para los trabajadores.

Los desechos que se vayan produciendo deben ser eliminados constantemente a fin de

mantener la empresa y las inmediaciones limpias y en orden.

Las zonas de paso deberan contar con las medidas y distancias normalizadas y deberan
estar despejadas de obstaculos. Los recipientes destinados a depdsitos de basuras
deberan ser vaciados antes de que se colmen, los recipientes para el contenido de
desperdicios y utiles con riesgos bioldgicos deberdn encontrarse sefializados y se

procedera a la gestion de los residuos de la forma maés segura.

2.6.5.- Prevencion de equipos eléctricos

e EI trabajador debe estar siempre alerta contra la posibilidad de ponerse en
contacto con equipos eléctricos bajo tension.

e Debe tener especial cuidado con todos los conductores eléctricos sea cual fuera
la tension que conduzca

e Si se detecta algun defecto es los equipos eléctricos, se debe informar
rapidamente al supervisor del area o algun miembro del comité de higiene y
seguridad industrial.

e Si en el transcurso del trabajo se cae un breaker no se debe intentar su re
conexion, debe llamarse a un electricista para que lo haga.

e Antes de colocar un cable de tensidon eléctrica, debe cerciorarse si hay
desperfecto visible.

e Deben inspeccionarse las herramientas eléctricas portéatiles antes de usarse. Asi

mismo debe revisarse el estado de sus enchufes y conductores.
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e Deben aislarse todos los cables descubiertos.

e Se debe realizar conexiones a tierra a los equipos eléctricos.

2.6.6.- Prevenciony proteccion contra incendios NORMA NFPA 10

Alcance. Las estipulaciones de esta norma se dirigen a la seleccién, instalacion,
inspeccion, mantenimiento y prueba de equipos de extincion portatiles. Los requisitos
dados aqui son los minimos. Los extintores portatiles son una linea primaria de defensa
para combatir incendios de tamafio limitado. Son necesarios aun cuando la propiedad
estd equipada con regaderas automaticas, red hidraulica y mangueras u otros equipos

fijos de proteccion.

Proposito. Los requisitos de proteccion de esta norma son naturaleza general y no
tienen el propdsito de abrogar los requisitos especificos de otras normas de la NFPA

para ocupaciones determinadas.

OSHA estipula en la Norma 29 CFR 1910.157 de OSHA 1910 que el patrén (a)
proporciona extintores contra incendios disefiados para controlar diferentes tipos de
incendios, inspecciona, mantiene y verifica los extintores de incendio por lo menos una
vez al afo, e instala, ubica e identifica los extintores de incendio de tal forma que son

faciles de alcanzar.

Vamos a hablar de los “diferentes tipos de incendios”. Para prevenir o combatir
incendios, necesita saber que existen cuatro (4) tipos de incendios y extintores de
incendio. Cada extintor de incendio esta disefiado (por la Asociacion Nacional de
Prevencion de Incendios - NFPA) para los tipos especificos y magnitudes de los

incendios, tal como sigue:
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Extintores CLASE A tienen un nimero tal como 1-A, 2-A, etc. Mientras més alto sea
el nimero, ese extintor de incendio puede abarcar un incendio mayor. (Por ejemplo, un
2-A puede abarcar un incendio el doble de tamafio que el tipo 1-A). Un extintor
CLASE A esta disefiado para combatir fuegos creados por madera, caucho, telas, trapos

secos, papel, pléstico, etc.

Extintores CLASE B estan disefiados para indicarle cuantos pies cuadrados puede
abarcar el extintor. Por ejemplo, un extintor 5-B deberia apagar un incendio de 5 pies
cuadrados. Un extintor de incendio CLASE B esta disefiado para combatir incendios
creados por liquidos inflamables o combustibles, gases inflamables, grasas y algunos

materiales de caucho y plastico.

Extintores CLASE C estan basados en patrones para peligros CLASE A o CLASE B
existentes y estan disefiados para combatir incendios creados por equipos eléctricos.

Extintores CLASE D estan disefiados para combatir incendios creados por metales

combustibles, tal como magnesio, titanio, zirconio, sodio, litio y potasio.

Si el extintor de incendio no esta razonablemente cerca del incendio, mala suerte.
OSHA (y NFPA) estipulan gue los extintores tienen que estar a un minimo de 50 a 75
pies (depende de la CLASE de incendio) del peligro apropiado (por ej., papel, madera,
liquidos inflamables, equipos eléctricos, metales).

Dependiendo del tamafio del extintor de incendio (2.5 libras, 5 libras, 10 libras, etc.),
el extintor de incendio puede durar solamente de cuatro a cinco segundos a veinte

segundos. jApunte bien!

¢Cual es el tipo de equipo para combatir incendios mas comunes? Un extintor de
incendio CLASE A-B-C. Vamos a hablar sobre lo que pueden hacer estos tipos de

extintores de incendio.

Clase A apaga incendios de papel, madera y tela

47



Clase B apaga incendios de liquidos o grasas inflamables o combustibles

Clase C apaga equipos eléctricos energizados.

Polvo Quimico. Varias mezclas de particulas solidas finamente pulverizadas
suplementadas adicionalmente con tratamientos especiales para darle resistencia al
asentamiento, absorcidén de humedad (Compactacion) y caracteristicas de fluidez.

Dioxido de Carbono. Un gas inerte incoloro, inoloro, no conductor eléctrico que es un

medio extintor adecuado para incendios clase B y clase C.

Polvo Seco. Material sélido en polvo o granulado designado para extinguir fuegos de
metales combustibles clase “D”, formando una cubierta o capa, ahogando o
transfiriendo el calor.

2.7.- SENALIZACION INDUSTRIAL.1®

2.7.1.- Introduccion a sefializacion industrial

La sefalizacion en la parte de la ciencia de la comunicacion que estudia las relaciones
funcionales entre los riesgos de orientacion en el espacio y en el comportamiento de los
individuos, precisamente la sefializacion constituye una forma de guia para el individuo
en un lugar determinado, que Ilame discretamente su atencion y da informacion
requerida en forma instantanea y universal.

2.7.1.1.- Principios de usos de la sefializacion.

El fin de la sefializacion de seguridad es llamar la atencién de forma rapida e inteligible

sobre los objetos, sustancias y situaciones de riesgos.

Principios de la sefializacion

19 Fyente :www.respaldos\Administrador\Desktop\SENALIZACION\ Monografias_com.mht
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e Atraer la atencion del receptor
e Informar con antelacion
e Debe ser clara y de interpretacion Gnica

e Debe existir la posibilidad real de cumplir con lo indicado.

2.7.2.- Sefializacion de seguridad.?°

Se atenderd por sefializacion de seguridad y salud aquella referida por un objeto |,
actividades y situaciones determinadas, que proporcione una obligacién o indicacién
relativa, a la seguridad y a la salud en el trabajo mediante sefial en forma de panel, un

color una sefial de luminosa o acustica, una comunicacion verbal o una sefial gestual.

En los lugares de trabajo se dispondra de sefializacion de seguridad para avisar, para
avisar, prohibir y recomendar las formas y procedimientos a utilizar para hacer de las

dependencias y edificios lugares mas seguros para los trabajadores

El érgano de salud y seguridad laboral serd el ente especializado para que la
sefializacion de seguridad se realice conforme a los riesgos no evitados e identificados

en los puestos de trabajos.

En especial se tendra en cuenta la sefializacién de emergencia y evacuacién en caso de
siniestros de manera que haga eficaz las normas que contribuya a asegurar la

integridad de las personas, los bienes y las instalaciones.

Dado los riesgos que presente la empresa se colocara de forma visible y de manera
prevista en la normativa las sefalizaciones pertinentes las cuales se revisara
periodicamente para verificar el estado de mantenimiento y vigencia de ellas. La

empresa aportara el dinero necesario para realizar la sefializacion de seguridad y salud

2 Fuente :www.respaldos\Administrador\Desktop\SENALIZACION\ Monografias_com.mht
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que requieran los puestos de trabajo con el fin de sefializar todas aquellas zonas de

riesgo, maquinarias y productos que lo requieran.

2.7.2.1.- Que se debe sefializar Norma IRAM 10005.

El acceso de zonas cuya actividad requiere la utilizacion de equipos de
proteccion personal E.P.P (sefializacion de obligacion).
Zonas que requieren el acceso solo a personal autorizado (sefializacion de

advertencia y prohibicion)

Zonas netamente productivas o centros de trabajo que permita reconocer a todos

sus trabajadores situaciones de emergencia.

Zona donde la intensidad de ruido es alta (sefializacion luminosa)

Equipos de lucha contra incendios, salidas y recorridos de evacuacion, ubicacion

de primeros auxilios (sefializacion de salvamento)

Cualquier otra situacién que como consecuencia de la evacuacion de riesgos y

medidas implantadas asi lo requiera

2.7.3.2 Cuando se presenta la necesidad de sefializar.

Por consecuencia de la evolucién de riesgos de las acciones requeridas para su

control

Cuando no existen medidas técnicas u organizacionales de proteccion colectiva

de suficiente eficacia

Como complemento a cualquier medida implementada, cuando no limita el

riesgo en su totalidad.
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2.7.4.- Colores de seguridad.
Los colores de seguridad podran formar parte de una sefializacion de seguridad o
constituirla por si mismos. En el siguiente cuadro se muestran los colores de seguridad,

su significado y otras indicaciones sobre su uso:

TABLA N° 9.- Colores de seguridad

Color Significado Indicaciones y precisiones

Sefial de prohibicién || Comportamientos peligrosos

Peligro-alarma Alto, parada, dispositivos de desconexién
de emergencia.
Rojo Evacuacion

Material y equipos || Identificacidn y localizacion

de lucha contra

incendios
Amarillo, Sefial de advertencia || Atencién, precaucion.
0 amarillo Verificacion
anaranjado
Azul Sefial de obligacion [ Comportamiento o0 accién especifica.
Obligacién de utilizar un equipo de
proteccion individual
Sefial de salvamento [ Puertas, salidas, pasajes, material, puestos
0 de auxilio de salvamento o de socorro, locales
Verde
Situacion de || Vuelta a la normalidad
seguridad
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2.7.4.1.- Colores, sefiales y simbolos de seguridad

Los colores pueden ser utilizados en diversas formas para promover la seguridad.

Se implementan codigos generales de seguridad para identificar con distintos colores los

lugares de peligro, el equipo de proteccién contra incendios, el equipo de primeros

auxilios, las salidas, los pasajes de circulacion, etc.

TABLA N°10.- Colores Sefiales y simbolos de seguridad

SENAL COLOR FORMA CONTRASTE SIGNIFICADO
Sefial de parada.
ROJO Signos de prohibicién.
Alto Circulo Blanco Prevenir Fuego.
Prohibicion Equipo contra
incendios.
Precaucion
AMARILLO o )
» Indicacion de peligros
Atencion .
) B (fuego, explosion,
Cuidado Triangulo Negro )
_ envenenamiento)
Peligro )
Advertencia de
obstaculos
Rutas de escape
Salidas de emergencia
VERDE . )
) ) Estacion de primeros
Seguridad Rectangulo Blanco N
auxilios
Seguridad
AZUL Obligacion  de  usar
Accion ] E.P.P.
) Circulo Blanco L )
obligada Localizacion Teléfono
Informacion de emergencia.
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2.7.4.2- Colores de contraste

Es importante resaltar que en las sefiales de advertencia, obligacion, salvamento e
indicativas, el color de contraste se emplea tanto para el simbolo como para el reborde
exterior de la sefial, en la siguiente tabla podemos ver algunos ejemplos de los colores

de contraste.

TABLA N°11.- Colores de contraste

Blanco Negro
Blanco Blanco
Blanco Blanco

2.7.5.- Recomendaciones para sefalizacién adecuada.

La sefial de seguridad complementa, pero nunca sustituye, a las medidas técnicas

y organizativas de prevencion.

Aplicar en los lugares de trabajo en los que existan peligros que no hayan sido
eliminados, las sefiales de prohibicidn, advertencia de peligros, obligaciones a

seguir y demas informacién que sea necesaria.
Las sefiales estaran localizadas estratégicamente en lugares visibles, en los

accesos y propios ambitos de trabajo, de tal forma que el personal perciba

claramente toda la informacion sobre sefalizacién
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Las sefiales seran de tamafio y dimensiones tales que permitan su clara
visibilidad.

Asegurese que las sefiales de seguridad sean normalizadas
Los vehiculos que se utilizan deben tener sefializacion visual y sonora de marcha

atras.

Todo el personal afectado por la sefializacion de seguridad estard debidamente

informado de su significado y aplicacion.

Se debe tener en cuenta ciertos aspectos como son visibilidad, contraste, tamafio,
distancia, etc., es decir, todo lo concerniente a ergonomia, también las

limitaciones tecnoldgicas y econémicas.

2.7.6.- Sefales en forma de panel.
Las sefiales en forma de panel, cuyos colores normalizados se muestra en la tabla 8 y 9
constituyen un verdadero completo codigo de sefiales y colores que nos ayudan a
prevenir accidentes industriales dentro de las instalaciones de una empresa.
Seriales en forma de panel:

e Advertencia

e Prohibicion

e Obligacion

e Lucha contra incendio

e Salvamento o socorro

2.7.6.1 Sefales de advertencia:
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Advierten de un peligro. Son de forma triangular, con pictograma de color negro sobre

fondo amarillo (el amarillo deber& cubrir como minimo el 50% de la superficie de la

sefial) y bordes negros; solo cuando la sefial se refiera a materias nocivas o irritantes

tendra el fondo de color naranja para evitar confusiones con otras sefiales similares

utilizadas para la regulacion del tréfico por carretera.

GRAFICO N°1(A).- Sefiales de advertencia

GRAFICA 1 (A): SENALES DE ADVERTENCIA
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GRAFICO N°2(B).- Sefiales de advertencia

GRAFICO2 (B) : OTRAS SENALES DE ADVERTENCIA
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2\

) Proximidad
Corriente » ) ) )
. jAtencion! Puesta a tierra de lineas || Soldadura || Sierra
estatica o
eléctricas
/N —
] Alta Baja Cuidado con o o
Ruido Peligro indefinido
temperatura temperatura || el perro

2.7.6.2 Sefiales de peligro-prohibicion:

Prohiben el comportamiento susceptible de provocar un peligro. Pictograma negro sobre

fondo blanco, bordes y banda (transversal descendente de izquierda a derecha

atravesando el pictograma a 45° respecto a la horizontal) rojos (el rojo debera cubrir

como minimo el 35% de la superficie de la sefial).

GRAFICO N°3(A).- Sefales de peligro y prohibicion
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GRAFICO N°4(B).- Sefiales de peligro y prohibicion
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2.7.6.3. Seiiales de obligacion:
Obligan a un comportamiento determinado. Son también de forma redonda, pero con

pictograma blanco sobre fondo azul (el azul deberd cubrir como minimo el 50% de la

superficie de la sefal).

GRAFICO N95(A).- Sefiales de obligacion

‘ GRAFICO N5 (A): SENALES DE OBLIGACION
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GRAFICO N96(B).- Sefiales de obligacion

GRAFICO N°6(B).- Sefiales de obligacion
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2.7.6.4 Sefales de salvamento o socorro:

Forma rectangular o cuadrada, pictograma blanco sobre fondo verde (el verde debera

cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial). Se utilizan para sefializar todas

las salidas de evacuacion del recinto, planta o edificio indicandose la direccion de los

recorridos a seguir hasta el punto donde se encuentra la salida o sistema de socorro. Se

utilizaran rotulos: "SALIDA" para indicar una salida de uso habitual, "SALIDA DE

EMERGENCIA" para indicar una, que estd prevista para uso exclusivo en dicha
situacion” y "ESCALERA DE INCENDIOS", para indicar una escalera dispuesta
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exteriormente. En recorridos sefializados, toda puerta que pueda inducir a error en la
evacuacion se sefializara con el rotulo "Sin salida” (blanca sobre fondo rojo de

seguridad).

GRAFICO N°7(A).- Sefiales de salvamento o socorro

Via /salida de socorro

Direccion que debe seguirse

(sefial indicativa adicional a las siguientes)

o=

-

.

Via/ salida de socorro

Teléfono de

salvamento
y primeros

auxilios

Primeros

auxilios

Camilla

Ducha de
seguridad

Lavado de los

0jos

GRAFICO N°§(B).- Sefiales de salvamento o socorro
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escalera | escalera || emergencia || caso de || llave caso de|[en caso de
emergencia emergencia emergencia
| pr—— | ()
B-R A= x—H|Nl =
ﬁ
) Salida de ] ] ] ] )
Salida Salida en caso |[ Salida Salida a la||Salida hacia
_ socorro, | ]
habitual _ de emergencia ||izquierda derecha abajo
deslizar
| ESCALERA DE | saLiDA DE | NO HAY
| INCENDIOS i EMERGENCIA SALIDA
Salida Escalera de incendios Salida de emergencia Sin salida

2.7.6.5 Sefales utilizadas en la lucha contra incendios:

Indican el emplazamiento de un equipo o sistema contra incendios. Tienen forma

rectangular o cuadrada. El pictograma es blanco sobre fondo rojo (el rojo debera cubrir

como minimo el 50% de la superficie de la sefial). Los elementos y equipos utilizados

para la lucha contra incendios, estaran alojados en armarios y receptaculos pintados de

rojo, en los que se pueda identificar facilmente el equipo que contienen en su interior.

GRAFICO N29(A).- Sefiales de lucha contra incendio

| scseicores v semuesoe uernconria neenos |
-

¥

\
N

Manguera

incendios

para

Escalera de mano

Extintor

Teléfono

lucha
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contra
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incendios

2

Direccion que debe seguirse (sefial indicativa adicional a las anteriores)

GRAFICO N°10(B).- Sefiales de lucha contra incendio

Teléfono
) Boca de
Carro para lucha| Pulsador de || Avisador ) Puerta corta
] riego contra
extintor contra alarma sonoro ) ) fuegos
) ) incendios
incendios
ﬁ =z
_ Equipo )
Rociador ) Material
Manta auténomo Cubo para|
contra o contra ) ) Hidrante
) ) ignifuga contra ) ) incendio
incendios ) ) incendios
incendios

2.7.6.6 Medidas de las seflales Norma IRAM 10005

Las dimensiones de las sefiales de seguridad deben ser tales que en el area superficial

minima y la distancia méxima de observacion cumplan con la siguiente relacion.
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A= Area de la sefial en metros cuadrados

L= Distancia a la sefial en metros.

Esta formula es conveniente para distancias de 5 a 50 m. Para distancias menores a 5m

el area de las sefiales sera como minimo de 125m
CAPITULO I1l. MARCO METODOLOGICO

3.1 DISENO DE LA INVESTIGACION.

La metodologia en el trabajo propuesto sera
Meétodo Inductivo.- Con la identificacion de los diferentes riesgos y la
sefializacion adecuada se tratara de prevenir los accidentes y futuras
enfermedades profesionales de los trabajadores.
Meétodo Deductivo.- Partiendo de normas de seguridad industrial y del codigo
del trabajo se identificara y controlara a los diferentes riesgos que puedan causar

accidentes en la empresa.

Observacion Directa.- Sea analizara los diferentes puestos de trabajo y de esta

manera identificamos los riesgos existentes.
Nivel de la investigacion.- La investigacion se basara en la identificacion y
prevencion de riesgos laborales que pueden causar accidentes en la empresa

Bioalimentar Cia. Ltda.

3.2 TECNICAS E INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
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Las técnicas a utilizarse son

Técnicas de investigacion.-

Mediante la Observacion.
Listas de chequeo
Inspecciones

Entrevistas

Bibliogréficas

Instrumentos de Ingenieria.-

Mapas

Planos

Modelos y analisis de datos cuantificacion y evaluacién
Técnicas estadisticas para procesamiento de datos

Normas De Seguridad Industrial.
3.3. DESARROLLO DEL TRABAJO
3.3.1 Situacion actual de la empresa
BIOALIMENTAR Cia Ltda., en la actualidad no cuenta con un departamento de
seguridad e higiene industrial, la empresa reconoce que los trabajadores son el principal
activo de la empresa, que de ellos depende el funcionamiento, la eficacia, la
productividad y en gran parte la calidad del producto.
Por lo tanto es primordial la salud y la seguridad integral del trabajador, creando para
este fin un ambiente laboral seguro y confortable que brinde a cada uno de sus

integrantes la tranquilidad y el bienestar requerido en las labores diarias.

Por ello es necesario que la empresa se preocupe de los siguientes aspectos
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e Dotar de E.P.P a los trabajadores de acuerdo al trabajo que esta desarrollando
e Control y seguimiento de riesgos

e Sefializacion de la empresa

PROCESO PRODUCTIVO DE BALANCEADO
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MICRO
INGREDIENTES

MACRO
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Recepcion

Muestra a

\ 4

liquidos
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Recepcion

Muestra a

\ 4

macro-
ingredientes

laboratorio

Recepcién micro

ingredientes

Muestra

l

l

Almacenamiento

Almacenamiento

l

Almacenamiento

l

Alamcenamiento

v

Molienda >

Llenado de
celda

v

Dosificacion
automatica

Dosificacion
manual

NO

Mezclado

Vapor de agua

Quebrado

4 P Empacado

Enfriado y
secado

Vapor de agual

Zarandeado

ﬂ
>

Arrastre y sobrante
g (reproceso al mismo
tipo de producto )

v

Muestra al
laboratorio

v

Graneleros

Producto
Terminado

Lo

v

Despacho y
trasporte

Fuente: Archivos del cuarto de control en el area de produccion.
3.4. - DETERMINACION DE RIESGO LABORALES Y SENALIZACION EN
LA PLANTA INDUSTRIAL “BIOALIMENTAR CIA. LTDA”
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3.4.1.- Areas departamentales en la planta Bioalimentar.- Las areas que se

presentan estan deacuaerdo a la funcionalidad que se lleva al momento.

TABLA N°12: Areas departamentales en la planta Bioalimentar

N° | Area

1 Produccion

1.1 | Recepcién de materia prima

1.2 | Molienda

1.3 | Dosificadores

1.4 | Premezcla de materia prima (abastecedor)

1.5 | Peletizado

1.6 | Embolsado(cosido y apilado)

1.7 | Almacenamiento (balanceado)

1.8 | Cuarto de controles

Administracion

Mantenimiento

Laboratorios

| O W N

Guardiania

3.4.2 ldentificacion y evaluacién de riesgos laborales en la empresa Bioalimentar
Cia. Ltda

Para la identificacion de los diferentes riesgos encontrados en la empresa, se utilizo las

listas de chequeo y encuestas.

Las listas de chequeos fueron aplicadas en las diferentes areas, verificando el desarrollo
de las actividades y proporcionando las medidas necesarias de seguridad, esto se realizo
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con la ayuda de las personas encargadas de cada area. Contienen en resumen la

siguiente informacion.

Las inspecciones presentadas en el (ANEXO 1) y listas de chequeo (ANEXO I1), los
trabajos de investigacion de han aplicado a los tres turnos laborales, y a las personas
involucradas en cada seccion laboral, ademé&s, se han comprobado mediante
desplazamiento y visualizacion directa a cada sector, por parte del encargado de

seguridad industrial

La aplicacion de las hojas de inspeccion seréd en base a la lista especifica adecuada

para las diferentes areas, equipos e instalaciones a inspeccionar
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3.4.3.- Riesgos laborales existentes en la planta Bioalimentar Cia Ltda

A continuacion se presenta los riesgos laborales existentes en las areas y secciones identificadas en la planta Bioalmentar.

TABLA N°13: Riesgos laborales existentes en la planta Bioalimentar Cia Ltda

Ficha de:

Identificacion General de Riesgos

Lugar de Trabajo: “BIOALIMENTAR CIA LTDA”

B} SITUACION
N° | AGENTE DE RIESGO CONSECUENCIA AREA DE RIESGO
ESPECIAL
Molino, Dosificadores, Peletizado, | o
) _ _ N _ _ Visitas , auditorias,
1 | Ruido excesivo Afecciones auditivas Embolsadoras, Bodega de materias primas )
personal de otras areas
(premezcla),
o » Molino, Cuarto de controles, Pele tizado,
2 | Contactos eléctricos Electrocucion o
Contactos eléctricos
Vias de circulacion reducidas, ) _ ) o o
) ] ) Producto terminado, Molino, Bodega de materias | Visitas , auditorias,
3 |y Obstaculos en las vias de | Golpes caidas y tropezones ) )
_ y primas (premezcla) personal de otras areas
circulacion
o Desconocimiento frente al | Produccion, Bodega de producto terminado, | Visitas , auditorias,
4 | Sefalizacion inadecuada ) ) )
peligro Laboratorio personal de otras areas
5 | Proyeccion de particulas Quemaduras Mantenimiento
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6 | Escasa ventilacion Asfixia, fatigas Produccidn, Dosificadores
7 | Caida de escaleras Fracturas y golpes Dosificadores, Peletizado,
] o _ Dosificadores, Peletizado, Bodega de producto
8 | Caidas a distinto nivel Fracturas )
terminado
Pisos reshalosos, caidas y ] Administracion,  Laboratorio, Cuarto  de | Visitas , auditorias,
9 _ _ Golpes, caidas o ]
resbalones en el mismo nivel Controles, Guardiania personal de otras areas
Utilizacion inadecuada de o
10 ] ] Cortes, golpes Mantenimiento
herramientas de trabajo
o o ) ) _ _ Visitas , auditorias,
11 | Orden y limpieza deficiente Incidentes y accidentes Toda la planta industrial ]
personal de otras areas
) _ Bodega de materia prima (premezcla), | Visitas , auditorias,
12 | Polvo excesivo Afecciones pulmonares N o )
Embolsadoras, Recepcion de materia prima personal de otras areas
Exposicion a sustancias )
13 o Quemaduras Laboratorios
quimicas
Turnos  rotativos, trabajo ) o Guardiania, Cuarto de controles, Embolsadora ,
_ _ | Bajo rendimiento laboral, _ . )
14 | nocturno,  Trabajo  bajo ) . Molino, Dosificadores, Bodega de materias
. cansancio, Estrés ) _ o
presion primas, Pele tizado, Mantenimiento
15 | Sobre esfuerzo fisico Lesiones, dolencias Bodega de producto terminado
Adoptar posiciones | Dolencias corporales, ]
16 Embolsadoras, Peletizado

incorrectas al realizar la tarea,

Calambres amortiguamientos
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Posicién de trabajo solo de

pie
Falta de equipo contra | _ )
17 | _ incendios Laboratorios
incendio
o Cansancio y  dolencias o N
18 | Muebles no ergondmicos Administracion, Cuarto de controles
corporales
No utilizacion adecuada del _ _ _ )
o ) o Molino, Peletizado, Bodega de materias primas
EPP, capacitacion y | Accidentes e incidentes por y ]
19 ] o o _ (Premezcla), Embolsadora, Recepcion de materia
entrenamiento deficiente, | desconocimiento del riesgo ) o
o prima, Dosificadores
falta de supervisién
Contaminacién por ) y Bodega de materias primas (premezcla) , Bodega
20 Proliferacion de roedores

microorganismos

de producto terminado

Fuente: Observacion directa, técnicas de investigacion.

Elaborado por: Irma Guerrero
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3.4.4.- Riesgos laborales presentes por sector en la planta Bioalimentar.- A
continuacion se presenta los riesgos laborales presentes en cada una de las secciones

de la planta Bioalmentar.

TABLA N°14: Riesgos laborales presentes por sector en la planta Bioalimentar
N° | AREA AFECTADA AGENTE DE RIESGOS

1 Recepcion de materia prima Polvo excesivo

No utilizacién adecuada del EPP

Contaminacion por microorganismos

2 Molino Contactos eléctricos

Ruido excesivo

No utilizacién adecuada del EPP

3 Dosificadores Ruido excesivo

Caida de escaleras

Caidas a distinto nivel

Polvo excesivo

Tunos rotativos, trabajo nocturno

No utilizacién adecuada del EPP

Escasa ventilacién

B. Materias primas )
4 Polvo excesivo
(premezcla)

Ruido excesivo

Turnos rotativos, trabajo nocturno, trabajo bajo

presion

No utilizacién adecuada del EPP

Contaminacion por microorganismos

Sefializacion inadecuada

Vias de circulacion reducidas, y obstaculos en las

vias de circulacion

5 Peletizado Ruido excesivo

Contactos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Caidas de escaleras
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Turnos rotativos, trabajo nocturno

No utilizacién adecuada del EPP

Adoptar posiciones incorrectas al realizar la tarea,

Posicion de trabajo solo de pie

Embolsadoras

Ruido excesivo

Polvo excesivo

Turnos rotativos, trabajo nocturno

No utilizacién adecuada del EPP

Adoptar posiciones incorrectas al realizar la tarea,
Posicion de trabajo solo de pie

Cuarto de controles

Contactos eléctricos

Piso resbaloso caidas y resbalones

Turnos rotativos, trabajo nocturno, trabajo bajo

presion

Muebles no ergonémicos

Bodega de producto terminado

Vias de circulacion reducidas y con obstaculos

Sefializacion inadecuada

Sobre esfuerzo Fisico

Contaminacion por microorganismos

Caidas a distinto nivel

Administracion

Muebles no ergonémicos

Pisos resbhalosos, caidas al mismo nivel

10

Laboratorios

Sefializacion inadecuada

Falta de equipo contra incendios

Exposicidn a sustancias quimicas

11

Mantenimiento

Proyeccidn de particulas

Contactos eléctricos

Utilizacion inadecuada de herramientas de trabajo

Turnos rotativos y trabajo nocturno

12

Guardiania

Turnos Rotativos, trabajo nocturno

Pisos resbalosos, caidas al mismo nivel

Elaborado por: Irma Guerrero
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3.4.5 Clasificacion de los riesgos laborales. Los riesgos presentados son los que se

han hallado después de la inspeccion entrevistas y listas de chequeos respectivamente,

son los riesgos fisicos, fisicos mecanicos, quimicos, ergondémicos, psicosociales se

han clasificado en la siguiente tabla.

TABLA N°15: Clasificacion de los riesgos laborales existentes en la empresa

Bioalimentar.

TIPO DE RIESGO

AGENTE DE RIESGO

CONSECUENCIA

Fisico

Ruido excesivo

Afecciones auditivas

Contactos eléctricos

Electrocucion

Vias de circulacion reducidas y con obstaculos

Golpes caidas y tropezones

Escasa ventilacién

Asfixia, fatigas

Orden y limpieza deficiente

Accidentes e incidentes

Sefializacién inadecuada

Desconocimiento frente al

peligro

Fisico-mecanicas

Utilizacién inadecuada de herramientas de trabajo

Cortes y golpes

Piso resbaloso

Golpes, caidas

Contactos con elementos moviles de la maquina

golpes

Caidas a distinto nivel

Fracturas

Caidas de escaleras

Fracturas y golpes

Proyeccion de particulas

Quemaduras

Quimicas Polvo excesivo Afecciones pulmonares
Exposicidn a sustancias quimicas Quemaduras
Bioldgicas Contaminacion por microorganismos Proliferacion de roedores

Psicosociales

Turnos rotativos, trabajo nocturno Trabajo bajo

presion

Estrés , Bajo rendimiento laboral

Ergondmicos

Adoptar posiciones incorrectas al realizar la tarea ,

posicion de trabajo solo de pie

Dolencias corporales,

Calambres amortiguamientos

Sobre esfuerzo fisico

Lesiones

Muebles no ergonémicos

Cansancio y dolencias

corporales

Incendio

Falta de equipos contra incendios

Explosion

Elaborado por: Irma Guerrero.
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3.4.6.- Codificacion de colores para los riesgos presentes en la Planta Bioalimentar

TABLA N°16. Codificacion de colores para los riesgos presentes en la Planta

Bioalimentar

1 Ruido excesivo

2 Contactos eléctricos

3 Vias de circulacion reducidas y con obstaculos -

4 Escasa ventilacion

5 No utilizacion adecuada del EPP

6 Orden y limpieza deficiente

7 Bajas temperaturas

8 Sefializacion inadecuada

9 Utilizacion inadecuada de herramientas de
trabajo

10 Piso resbaloso

11 Contactos con elementos méviles de la maquina

12 Caidas a distinto nivel

13 Caidas de escaleras

14 Proyeccion de particulas

15 Polvo excesivo

16 Exposicion a sustancias quimicas

17 Contaminacion por microorganismos

18 Turnos rotativos, trabajo nocturno, trabajo bajo
presién

19 Adoptar posiciones incorrectas al realizar la
tarea , posicion de trabajo solo de pie

20 Sobre esfuerzo fisico

21 Muebles no ergondémicos

22 Falta de equipos contra incendios

Elaborado por: Irma Guerrero
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3.5.- EVALUACION DE RIESGOS.

3.5.1.- Evaluacién de riesgos por el Método William Fine. Una vez identificado los
riesgos laborales en cada seccion, procedemos a la evaluacion correspondiente, se
utilizara el método de de William Fine para la evaluacion de riesgos existentes

utilizamos la valoracion segun la escala dada en el Capitulo I1.

GP=CxPxE

Grado de peligrosidad del riesgo analizado
R BAJO IF<18

R MEDIO IF(18-85)

RALTO IF(85-200)

R CRITICO IF>200
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a) Evaluacién de riesgos en la seccién recepcion de materia prima (zonas de

descarga)

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR
Zona de trabajo: Recepcion de materias primas
N° de trabajadores:3

o _ N [ Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia Probabilidad | Exposicion ) )
peligrosidad
15 | Polvo excesivo 6 7 5 210 | R Critico
No utilizacion .
5 6 7 5 210 | R Critico
adecuada del EPP
Contaminacion por ]
17 ) . 1 7 2 14 R Bajo
microorganismos

RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

250

o

& 200

2

= 150

[}

T 100

-]

.g 50

S o —

g Polvo excesivo No utilizacion ~ Contaminacion por

adecuada del EPP microorganismos

Riesgo Presente
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b) Evaluacion de riesgos en la seccion Molino

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Molino

N° de trabajadores: 1

w W b
o v O
o O O

)

250 -
200 -
150 -
100 -

maghnitud del riesgo

wn
o
1

o

Contactos eléctricos

Ruido excesivo

Riesgo Presente

Polvo excesivo

No utilizacién
adecuada del EPP
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) ) . ) N L Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ) ]
peligrosidad

2 Contactos eléctricos 10 1 5 50 | R. Medio
1 Ruido excesivo 10 7 5 350 | R. Critico
15 | Polvo excesivo 6 4 2 120 R .Alto

No utilizacion adecuada .
5 6 7 5 210 | R. Critico

del EPP

MOLINO




c) Evaluacion de riesgos en la seccion Dosificadores

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Dosificador

N° de trabajadores: 1

L . - Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion i dad
peligrosida
1 Ruido excesivo 10 7 5 350 R Critico
15 Polvo excesivo 10 4 5 200 R Critico
13 Caida de escaleras 6 4 1 24 R Medio
12 Caidas a distinto nivel 10 4 1 40 R Medio
Tunos rotativos, trabajo
18 nocturno, trabajo bajo 1 10 5 50 R Medio
presion
No utilizacion -
5 6 7 5 210 R Critico
adecuada del EPP
4 Escasa ventilacién 4 4 10 160 R Alto
o DOSIFICADORES
15 350
& 300
5 250 -
g 200
2 150
& 100 -
€ so-
||

o

Ruido excesivo

Polvo excesivo

Caida de
escaleras

Caidas a distinto Tunos rotativos,
nivel
trabajo bajo

presién

Riesgo Presente

trabajo nocturno, adecuada del EPP

No utilizacién Escasa

ventilacién
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d) Evaluacioén de riesgos en la seccion Bodegas de materias primas (premezcla)

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Bodegas de materias primas (Premezcla)

NC° de trabajadores:1

o . . Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ) ]
peligrosidad
1 Ruido excesivo 10 7 5 350 | R Critico
15 | Polvo excesivo 6 7 5 210 | R Critico
Turnos rotativos, trabajo ]
18 ] ) » 1 10 5 50 R Medio
nocturno, Trabajo bajo presion
5 No utilizacién adecuada del EPP 6 7 5 210 | R Critico
Contaminacion por )
17 ) ] 1 7 2 14 R Bajo
microorganismos
8 Sefializacion inadecuada 4 7 5 140 R Alto
Vias de circulacion reducidas, y
3 Obstaculos en las vias de 4 4 10 160 R Alto
circulacién
BODEGA DE MATERIAS PRIMA (PREMEZCLA)
400
© 350
g 300
= 250
o 200
T 150
_ _
2 50
& o
g Ruido excesivo Polvo excesivo  Turnos rotativos,  No utilizacién Contaminacion Sefializacion Vias de
trabajo nocturno, adecuada del EPP por inadecuada circulacién
Trabajo bajo microorganismos reducidas, y
presion Obstaculos en las
vias de circulacion
Riesgo Presente
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e) Evaluacion de riesgos en la Seccion Pele tizado

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR
Zona de trabajo: Peletizado

N° de trabajadores: 1

) ) . ) - o Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ] )
peligrosidad
1 Ruido excesivo 10 7 5 350 R Critico
2 Contactos eléctricos 10 1 5 50 R Medio
12 | Caidas a distinto nivel 10 4 1 40 R Medio
13 | Caidas de escaleras 6 4 1 24 R Medio
Turnos rotativos, )
18 ) 4 7 2 56 R Medio
trabajo nocturno
No utilizacién adecuada .
5 6 7 5 210 R Critico
del EPP
Adoptar posiciones
incorrectas al realizar la )
19 . 1 7 10 70 R Medio
tarea, Posicion  de
trabajo solo de pie
PELETIZADO
400
S 350
'q:J 250
< 200
© 150
'g 100 I
£ 50 - []
?‘P Ruido excesivo Contactos Caidas a distinto Caidas de Turnos rotativos, No utilizacion Adoptar
€ eléctricos nivel escaleras trabajo nocturno adecuada del EPP  posiciones
incorrectas al
realizar Iattarea,
Posicién de
trabajo solo de
pie
Riesgo Presente
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f) Evaluacion de riesgos en la seccion Embolsadoras

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR
Zona de trabajo: Embolsadoras

N° de trabajadores: 9

o . N [ Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ] )
peligrosidad
1 Ruido excesivo 6 7 5 210 R Critico
15 | Polvo excesivo 6 7 5 210 R Critico
Turnos rotativos, trabajo .
18 4 7 2 56 R Medio
nocturno
No utilizacion adecuada -
5 6 7 10 420 R Critico
del EPP
Adoptar posiciones
incorrectas al realizar la ]
19 L 1 7 10 70 R Medio
tarea, Posicion  de
trabajo solo de pie
EMBOLSADORAS
450 -
S 400
& 350 -
= 300
% 250 -
- 200 -
2 150
?,, 100 -
7 -
Ruido excesivo Polvo excesivo Turnos rotativos, No utilizacion  Adoptar posiciones
trabajo nocturno adecuada del EPP incorrectas al
realizar la tarea,
Posicion de trabajo
solo de pie
Riesgo Presente
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g) Evaluacion de riesgos en la Seccion Cuarto de Controles.

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Cuarto de Controles

N° de trabajadores: 1

L . . Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ] )
peligrosidad
2 Contactos eléctricos 10 4 5 200 R Alto
Piso resbaloso caidas y ]
10 4 4 5 80 R Medio
resbalones
Turnos rotativos, trabajo
18 | nocturno, trabajo bajo 4 7 2 56 R Medio
presion
21 | Muebles no ergonémicos 1 4 10 40 R medio
250 1 CUARTO DE CONTROLES
o
% 200 -
2
3 150 -
]
el
3 100 -+
'
& 50 -
£
0
Contactos eléctricos Piso resbaloso caidasy  Turnos rotativos, Muebles no
resbalones trabajo nocturno, ergondmicos
trabajo bajo presion
Riesgo Presente
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h) Evaluacion de riesgos en el Area Bodega de Producto Terminado

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Bodega de Producto Terminado

N° de trabajadores: 8

o _ . Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ) )
peligrosidad
Vias de circulacion
3 reducidas y con 4 7 5 140 R Alto
obstéculos
8 Sefalizacion inadecuada 4 7 5 140 R Alto
20 | Sobre esfuerzo fisico 6 7 10 420 R Critico
Contaminacion por )
17 ) ] 1 7 5 35 R Bajo
microorganismos
12 | Caidas a distinto nivel 6 4 5 120 R Alto

magnitud del riesgo
N
o
o

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

Vias de circulacién  Sefializacién
reducidas y con inadecuada
obstaculos

Sobre esfuerzo  Contaminacién  Caidas a distinto

fisico por
microorganismos

Riesgo Presente

nivel
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i) Evaluacion de riesgos en el area de Administracion

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR
Zona de trabajo: Administracion
N° de trabajadores: 30

o . N [ Grado de

N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ] )
peligrosidad

Muebles no ]
21 o 4 7 5 140 | R. Medio

ergonémicos

Piso resbaloso, caidas al .
10 ) ) 4 1 5 20 R. Medio

mismo nivel

magnitud del riesgo

L =
N B D
o O O

100 -~
80 -
60 -
40 -~
20 -

ADMINISTRACION

Muebles no ergondmicos Piso resbaloso, caidas al
mismo nivel

Riesgo Presente
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j) Evaluacion de riesgos en el area de Laboratorios

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Laboratorios

N° de trabajadores: 1

L _ . Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ) )
peligrosidad
8 Sefializacion inadecuada 4 7 5 140 | R. Alto
Falta de equipo contra ]
22 | ) 10 1 1 10 | R.Bajo
incendios
Exposicién a sustancias R.
16 . 6 4 2 48 )
guimicas Medio
LABORATORIOS
160 -
S 140 -
é 120 -+
o 100 -
g 80 -
_43 60 -
£ B
g 20 -
E 0 _—
Sefializacion Falta de equipo Exposicion a
inadecuada contraincendios  sustancias quimicas
Riesgo Presente
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k) Evaluacion de riesgos en el &rea de Mantenimiento

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR
Zona de trabajo: Mantenimiento

N° de trabajadores:

3

T . . Grado de
N° | Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ) )
peligrosidad
14 | Proyeccion de particulas 4 7 5 140 R. Alto
2 Contactos eléctricos 6 4 2 48 R. Alto
Turnos  rotativos vy .
18 ] 1 4 5 20 R.Medio
trabajo nocturno
Utilizacion inadecuada
9 de herramientas de 6 4 1 24 R.Medio
trabajo
MANTENIMIENTO
160
S 140
_§ 120
< 100
g 80
2 60
& 40
(5]
£ 20
. [ ]
Proyeccion de Contactos eléctricos Turnos rotativosy  Utilizacién inadecuada
particulas trabajo nocturno de herramientas de
trabajo
Riesgo Presente
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m) Evaluacion de riesgos en el area de Guardiania

Zona de localizacion: PLANTA BIOALIMENTAR

Zona de trabajo: Guardiania

N° de trabajadores: 1

N° ) ) - ] . L Grado de
Riesgo identificado Consecuencia | Probabilidad | Exposicion ) )
peligrosidad
18 | Turnos rotativos, trabajo 7 5 35 R.
nocturno Medio
Pisos resbalosos, Caidas 7 2 14 | R Medio
al mismo nivel
GUARDIANIA
40
S 35 -
& 30 -
=25 -
L 20 -
1‘; 15 -
3 10 -
e 5
)
£ Turnos rotativos, trabajo Pisos resbalosos, Caidas
nocturno al mismo nivel
Riesgo Presente
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3.6.- METODO DOSIS DE EXPOSICION

3.6.1.- Evaluacion de agente fisico (Ruido)

Se ha determinado que el ruido se encuentra presente en diferentes secciones del area de
produccién. Segun el estudio realizado este representa un riesgo critico, por lo que es
necesario saber la dosis a la que estan expuestos los trabajadores de la empresa
Bioalomentar. Para lo cual aplicamos la formula expuesta en el capitulo 11, Numeral
2.5.2.2.

Ejemplo

En el &rea de produccion seccion molino se genera un ruido 87.9 D, los trabajadores
se encuentran expuestos a este ruido durante 7horas con 30minutos, nos dice el cadigo
del trabajo que si existe un ruido mayor a 85 dB el tiempo permitido de exposicion

sera de 4 horas.

D_Ti
=T

D_7.5
T4

D= 1.9 RIESGO ALTO

90



TABLA N°17 Evaluacion de agente fisico (Ruido)

ESTUDIO DE RUIDO 7). BIOALMENTAR
Nivel Sonoro " Tiempo de -
: . . Medida| Tiempo de o Dosis de .
N° Area de Trabajo Permitido . Exposicion L Riesgo
oigH | Actual |Exposicion A o liqam | EXposicion
1|Pele tizado 8 | 869 75 4 1,9 R.ALTO
2|Molienda 85 879 75 4 19 R.ALTO
3|Pre mezcla 85 | 86.1 75 4 19 R.ALTO
4|Producto Terminado 85 | 866 75 4 19 R.ALTO
5|Operador montacargas 85 824 75 8 09 R.MEDIO
6|Embolsadora 1 8 | 835 75 8 09 R.MEDIO
7|Embolsadora 2 8 | 835 75 8 09 R.MEDIO
8|Embolsadora 3 8 | 835 75 8 09 R.MEDIO
9|Recepcion de Materia Prima (Descargd 85 80.1 15 8 09 R.MEDIO
10|Bodega de Materia Prima (Premezcla) 85 80.1 75 8 09 R.MEDIO
11|Cuarto de controles 85 726 75 8 09 R.MEDIO
Riesgo de enfermedades ocupacionales
D>0,5 Riesgo Bajo
D(0,5-1) Riesgos Medio, nivel de accién
D(1-2) Riesgo Alto, Nivel de control
D>2 Riesgo Critico, Nivel de control
D=Ti/Tp
D Cantidad de agente fisico
Ti Tiempo de exposicidn al nivel de ruido medio

Tp Tiempo permitido de exposicion al nivel de

ruido medido
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3.7 CALCULO DE DIMENSIONES DE LAS SENALES EN FORMA DE
PANEL.

Antes de empezar a distribuir las sefiales se realizan los célculos correspondientes para
determinar el area de estas sefiales en cada punto de ubicacion segun los requerimientos

de visualizacién y su funcionalidad.

Las sefiales deben ser tan grandes como sea posible y su tamafio deber ser congruente
con el ligar en que se colocan o el tamafio de los objetos, dispositivos o materiales a los
cuales fija. En todos los casos el simbolo debe ser identificado desde una distancia

segura.

El area minima A de la sefial debe estar relacionada a la mas grande distancia L, a la

cual la sefial debe ser advertida, por la férmula siguiente:

LZ
A= 5000

Siendo A el area de la sefial en metros cuadrados y L la distancia a la sefial en metros.

Esta formula es conveniente para distancias inferiores a 50 m.

Ejemplo. Se considera en caso de Bioalimentar, el area de embolsado se colocara una
sefial del obligacion (usar mascarilla) con una distancia de visualizacién de 5 metros.

¢ Cual sera el area minima de la sefial.?

L2
A=
2000
5m)?
L (5m)
2000
A = 0.0125m?
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TABLA N°18. Dimensiones de las sefiales en forma de panel

. . Area minima de la sefial
Distancia de o .
) L 12 Disefio de la sefial
visualizacion A=
2000
Area(cm?)
L (m) m? cm? Largo Ancho
5 0.0125 125 15 10 150
10 0.05 500 40 20 800
15 0.1125 1125 40 30 1200
20 0.2 2000 40 60 2400
30 0.45 4500 80 60 4800

3.7.1.- MATERIAL DE LAS SENALES EN FORMA DE PANEL

Teniendo en cuenta que el medio ambiente de fabricacion se supone que es de un nivel
higiénico aceptable para los trabajadores, pero con algin porcentaje minimo seria
recomendable elegir el material en PVC para lo que respecta a sefiales en forma de
panel. Si se considera la posibilidad de trabajo en horas sin luz diurna o en caso de
corte de energia eléctrica es aconsejable que toda la sefial sea de material foto

luminiscente.

3.7.2 SENALIZACION EXISTENTE Y PROPUESTA EN LA EMPRESA
BIOALIMENTAR

A continuacién se detalla las sefializaciones existentes en la empresa, como también
tenemos la propuesta de sefializacion después de un analisis de riesgos en las diferentes
areas y secciones de trabajo se establecio que es necesario aplicar la nueva sefializacion

presente en la siguiente tabla.
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SIGLA SIGNIFICADO
SP Prohibicion
SA Advertencia
SO Obligacion
S1 Salvamento y lucha contra incendios

TABLA N°19. Sefializacién en el area de produccion

PRODUCCION
TIPO DISTANCI
SIGNIFICADO .
PUNTO DE UBICACION DE CADA | ADE
N® DE CADA SENAL VISUALIZ
SPASA LSO ST | seqaizacion
ACION
o En la pared detras de las gradas
1 X Prohibido fumar - 5
de dosificacion
2 X Use arnés Escaleras de los dosificadores 5
4 X Use arnés Escalera detras de la peletizado 5
Extintor de ] ]
5 X ) ) Debajo de la peletizado 5
incendios
Prohibido
6 N fumar, escupir, | Pared exterior puerta de entrada .
ingerir frente a zona de descarga
alimentos
3 o Pared exterior puerta de entrada
7 X Acrea restringida 5
frente a zona de descarga
NUEVA SENALIZACION
8 X Utilice orejeras En laembolsado 12 3 5
Utilice
9 X ] En la embolsado 12 3 5
mascarilla
Utilice calzado
10 X ] En la embolsado 1 5
de trabajo
11 X Utilice ropa de | En la pared del lado de la 10
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trabajo

embolsado

Utilice calzado

En la pared de lado de Ia

12 ] 10
de trabajo embolsado

13 Utilice orejeras En la maquina peletizado 5
Utilice ) )

14 ] En la maquina peletizado 5
mascarilla
Riesgo de caida ) )

15 En la maquina peletizado 5
de alturas

16 Utilice orejeras En la maquina dosificado 10
Utilice ) -

17 ] En la maquina dosificado 10
mascarilla
Utilice ropa de ) .

18 ) En la maquina dosificado 10
trabajo

19 Utilice orejeras En el molino 10
Riesgo de caida ) ]

20 En la maquina peletizado 5
de alturas

21 Utilice arnés En la escalera del molino 5

- Salida de | Puerta de salida lado izquierdo 10
emergencia de produccién

’3 Salida de | Puerta de salida lado derecho 10
emergencia de produccién
Flechas )

o Ubicadas en las vias de
24 (direccién que se » 15
. evacuacion

debe sequir)

- Bajar las| En las escaleras de los .
escaleras dosificadores

26 Salida de | Puerta de salida lado derecho 10
emergencia embolsado

- Salida de | Salida detras de los paneles de .
emergencia control

28 Camiones Pared de entrada 5

29 Camiones Pared de salida 5
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TABLA N°20. Sefializacion en el area Producto Terminado

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

TIPO DISTANCI
SIGNIFICADO DE .
PUNTO DE UBICACION DE CADA ADE
N® CADA SENAL VISUALIZ
SPISA IS0 |S! SENALIZACION
ACION
L X Utilice ropa de | Pared cercana a la puerta de 10
trabajo entrada lado izquierdo
Prohibido Pared cercana a la puerta de
2 X ) o 10
escupir entrada lado izquierdo
NUEVA SENALIZACION
Apile
5 X En la pared de bodega al fondo | 10
correctamente
6 N Peligro Pared encima de la caja de .
electrocucion circuitos, al fondo de bodega
. N Montacargas en | En la pared a lado de la puerta 10
circulacion de entrada
Prohibido
En la pared de entrada de lado
8 X transportar o 10
izquierdo de bodega
personas
o En la pared de area descarga del
9 X Prohibido fumar 5
producto
Utilice calzado
10 X ) En la pared de descarga 5
de trabajo
Salida lado | Puerta de salida lado izquierdo
11 X | _ 10
izquierdo bodega de producto terminado
Salida lado | Puerta de salida lado derecho
12 X ] 10
derecho bodega de producto terminado
13 X | Seguir laflecha | Pared del area de desembarque | 10
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TABLA N°21. Sefializacion en el &rea de Administracion

ADMINISTRACION

TIPO DISTANCI
SIGNIFICADO DE .
PUNTO DE UBICACION DE CADA | A DE
N® CADA SENAL VISUALIZ
SPL SA LSO S ] seraLizacion
ACION
L N Extintor de | Parte superior del extintor 5
incendios Primer piso administracion
5 N Extintor de | Parte superior Segundo piso 5
incendio oficinas de gerencia
3 N Extintor de | Parte superior Tercer piso 5
incendios oficinas de administracion
NUEVA SENALIZACION
4 X Piso reshaloso A la entrada de recepcion 5
5 X No fumar En la pared de recepcion 5
6 X Piso resbaloso Primer piso administracién 5
) Segundo piso oficinas de
7 X Piso resbaloso ) 5
gerencia
] Tercer piso  oficinas de
8 X Piso resbaloso . » 5
administracion
9 X | Sequir la flecha | Escaleras del 1,2,3 piso 5
Bajar las )
10 X Escaleras del 1,2,3 piso 5
escaleras
TABLA N°22. Sefializacién en el area de Mantenimiento
MANTENIMIENTO
TIPO DISTANCI
\e SIGNIFICADO DE | PUNTO DE UBICACION DE | A DE
sp | sal sol si | cADASENALIZACION | CADA SENAL VISUALIZ
ACION
L N Prohibido realizar | Frente a cada maquina 5

mantenimiento con la
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maqui encendida
5 N Extintor de incendio | En la esquina de la entrada 5
a mantenimiento
3 N Salida de emergencia | En la puerta de entrada a 5
mantenimiento
NUEVA SENALIZACION
4 X No fumar Pared del fondo del area 5
5 X Utilice orejeras Encima de las maquina 5
Utilice proteccion )
6 X ) Encima de la soldadora 5
facial
. X Utilicer ropa de]En la pared del lado .
trabajo derecho de la entrada
g X Utilice calzado de | En la pared del lado .
trabajo derecho de la entrada
TABLA N°23. Sefalizacion parte externa de la planta
PARTE EXTERNA DE LA PLANTA
TIPO DISTANCI
No SIGNIFICADO DE | PUNTO DE UBICACION DE | A DE
sP | SA | so | sI | CADASENALIZACION | CADA SENAL VISUALIZ
ACION
) N Peligro alta tencion Frente a la oficina de 5
recursos humanos
5 N Area restringida Pared de bodega insumos 5
para mantenimiento
3 N Advertir la presencia | Pared detrds del silo 5
de plagas almacenamiento 2
4 X Usar arnés En las escaleras de los silos 5
Prohibido fumar, 5
] ] _ | Puerta del cuarto de
5 X escupir, ingerir ]
] controles de los silos
alimentos
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6 X Extintor Area de calderos 5

NUEVA SENALIZACION

7 X No tocar caliente Calderos 10
g X Camine por las ares | En  todas las  zonas 10
verdes peatonales
9 X No obstruir lapuerta | En la puerta alterna de 5
salida de produccion
10 | X Prohibido fumar Bodega de gas 10
11 X Materias inflamables | Bodega de gas 10
Area restringida En la entrada de bodega de
12 | X ) 10
almacenamiento
Avrea restringida Pared de entrada de
13 | X _, 10
produccién
14 | X Area restringida En la entrada de garita 10
15 X Extintor En la entrada de la garita 5
Salida de emergencia | Puerta de entrada de
16 X ) 10
camiones
Salida de emergencia | Puerta de salida de los
17 X ) 10
camiones

3.8 PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA BIOALIMENTAR CIA.
LTDA.

A continuacion se presenta el plano estructural donde estan ubicadas todas las areas y

secciones de la empresa Bioalimentar ver ANEXO 6.

3.8.1 Mapa de riesgos de la planta Bioalimentar.

Posteriormente de haber determinado los riesgos laborales y cuales son los agentes

generadores, se presenta un mapa, en este se encuentra los riesgos laborales presentes,
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ilustrados graficamente, los mismos que determinan la magnitud del riesgo por areas
limitadas en el plano de la planta Bioalimentar asi mismo se encuentran ubicadas las
ilustraciones, todos los riesgos con sus respectivos colores, las lineas de diferentes

colores son las areas, el mapa se puede apreciar en el ANEXO 7.

3.8.2 Ubicacion de las sefializaciones en el plano de la planta Bioalimentar.

Se ubico en el plano las sefalizacion actual y la propuesta, el tipo de sefializacion son
las de obligacion, prohibicion y advertencia segun el andlisis realizado, se puede
apreciar en el ANEXO 8.

3.8.3 Ubicacion de las sefiales y vias de evacuacién y socorro en el plano de la

planta Bioalimentar.

Se ubico en el plano estructural la sefializacion actual y la propuesta con sus respectivas

vias de evacuacion en todas las areas de trabajo. Se puede apreciar en el ANEXO 9

3.8.4 Ubicacion de las sefiales utilizadas en la lucha contra incendios en el plano

Bioalimentar.

Se ubico en el plano estructural Biaolamimentar la sefalizacién de lucha contra

incendio actual y propuesta. Se puede apreciar en el ANEXO 10

3.9 Prioridades de eliminacién de riesgo laborales presentes en la empresa

Bioalimentar

Los riesgos laborales en la planta Bioalimentar, en los diferentes ambientes de trabajo
se debe considerar en eliminar en un periodo de tiempo muy cercano por lo cual se debe
tomar prioridades de eliminacién para solucionar las problematicas.

Asi mismo para dar prioridad se debe tomar en cuenta el grado de peligrosidad del

riesgo analizado por el método de fine y bajo el principio de los factores de riesgo
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laborales, que una vez identificados y evaluados estos deben ser corregido, en la fuente
generada y solamente cuando esto no sea posible se debe actuar en el individuo.

Grado de peligrosidad del riesgo analizado
R BAJO IF<18

R MEDIO IF(18-85)

RALTO IF(85-200)

R CRITICO IF>200

A continuacién se presenta las prioridades de eliminacion de los riesgos laborales, esta

prioridad sera segun el grado de peligrosidad que exista en cada sector laboral.

TABLA N°24: Prioridades de eliminacion del riesgo

Definicion del riesgo Priorizacion
Recepcién de Materias Primas 1 2 3 4
Polvo excesivo X

No utilizacion adecuada del EPP X

Contaminacion por microorganismos X
Molino

Contactos eléctricos X

Ruido excesivo X

Polvo excesivo X

No utilizacion adecuada del EPP X

Dosificadores

Ruido excesivo X

Polvo excesivo X

Caida de escaleras X

Caidas a distinto nivel X

Tunos rotativos, trabajo nocturno, trabajo bajo presion X

No utilizacién adecuada del EPP X

Escasa ventilacion X
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Bodega de materia prima ( Premezcla)

Ruido excesivo

Polvo excesivo

Turnos rotativos, trabajo nocturno, Trabajo bajo presion

No utilizacién adecuada del EPP

Contaminacion por microorganismos

Sefializacion inadecuada

Vias de circulacion reducidas, y Obstaculos en las vias de

circulacion

Peletizado

Ruido excesivo

Contactos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Caidas de escaleras

Turnos rotativos, trabajo nocturno

X| X| X| X

No utilizacién adecuada del EPP

Adoptar posiciones incorrectas al realizar la tarea, Posicion
de trabajo solo de pie

Embolsadoras

Ruido excesivo

Polvo excesivo

Turnos rotativos, trabajo nocturno

No utilizacién adecuada del EPP

Adoptar posiciones incorrectas al realizar la tarea, Posicion

de trabajo solo de pie

Cuarto de Controles

Contactos eléctricos

Piso resbaloso caidas y reshalones

Turnos rotativos, trabajo nocturno, trabajo bajo presion

X

Muebles no ergonémicos

Bodega de producto terminado

Vias de circulacion reducidas y con obstaculos
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Sefializacion inadecuada

Sobre esfuerzo fisico

Contaminacion por microorganismos

Caidas a distinto nivel

Administracion

Muebles no ergonémicos

Piso resbaloso, caidas al mismo nivel

Laboratorios

Sefializacion inadecuada

Falta de equipo contra incendios

Exposicion a sustancias quimicas

Mantenimiento

Proyeccion de particulas

Contactos eléctricos

Turnos rotativos y trabajo nocturno

Utilizacion inadecuada de herramientas de trabajo

Guardiania

Turnos rotativos, trabajo nocturno

Bajas temperaturas

Realizados por: Irma Guerrero
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CAPITULO V. CONTROL Y PREVENCION DE RIESGOS

5.1 Riesgo de sordera ocupacional debido al ruido

El ruido es uno de los riesgos mas frecuentes que tiene la empresa, sobre todo en el
area de produccion generados por los equipos de produccién como son; peletizadora,
molino, dosificadores, embolsadoras, que superan los 85 dB permisibles que establece
el codigo del trabajo.

Las demas maquinas generan ruido pero en menor escala, todas estas maquinas se
encuentran dentro de la misma nave industrial, por lo cual afecta al trabajador y si no se

toma debidas precauciones pueden sufrir dafios como.

Malestar: Este es quiza el efecto mas comin del ruido sobre la persona vy la causa

inmediata de la mayor parte de las quejas.

Perdida de atencion, de concentracién y rendimiento: Para la realizacion de
una tarea necesita la utilizacion de sefiales acusticas, el ruido de fondo interfiere
con su percepcion. Por otra parte, un ruido repentino producird distracciones
que reducird el rendimiento en muchos tipos de trabajos, especialmente en
aquellas que exijan un cierto nivel de concentracién, afectando la realizacion de
la tarea, apareciendo errores y disminuyendo la calidad y la cantidad del

producto. Algunos accidentes laborales, pueden ser debidos a este efecto

Dafios al oido o perdida de la capacidad auditiva: Se trata de un efecto fisico
qgue depende Unicamente de la intensidad del sonido, aunque sujeto natural

mente a variaciones individuales.

Sordera Transitoria o fatiga auditiva: No hay una lesion, la repercusion es
normalmente es casi completa al cobo de dos horas, y completa a las 16 horas
de cesar el ruido, si se permanece en un estado de confort acustico (menos de 50

decibeles en vigilia o de 30 durante el suefio).
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Sordera permanente: Es producida por exposiciones prolongadas a niveles
producidos a 75 db, o por sonidos de corta duracion de méas 110 dB, o bien por
acumulacién de fatiga auditiva, para acabar en la muerte celular y con ella la

sordera permanente

Por lo cual es necesario tomar en cuenta lo siguiente:

e Dotar a los trabajadores de los implementos y equipos de proteccion personal
que sean necesarios para la ejecucion del trabajo.

e Seleccionar el equipo de proteccién personal, segin el riesgo al que este
expuesto, y que tengan certificacion 1SO 90001.

e Verificar que el EPP se halle en buen estado.

e EI equipo seleccionado para el riesgo de ruido son las orejeras, estan
compuestas por dos casquetes que envuelven el pabellon auditivo, unidos por
un arnés que pueden ser de plastico o de metal y que tiene la mision de sujetar
los cascos y ejercer una presion suficiente como para que se ajuste
perfectamente a las orejas y a la cabeza

e Capacitar al personal sobre el correcto uso de los mismos.

e Supervisar constantemente el estado y el buen funcionamiento de los equipos

de proteccion personal.

Utilice orejeras

I
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5.2 Neumoconiosis debido a las particulas polvo en el ambiente laboral

Es probable que el nivel de enfermedades ocupacionales asociadas con el polvo se
encuentre en un proceso de decrecimiento, aunque esto no significa que esta
desapareciendo. En la actualidad, los trabajadores todavia sufren de una variedad de
enfermedades ocasionadas por el polvo que inhalan en su ambiente de trabajo Algunos
tipos de enfermedades pulmonares causadas por la inhalacién de polvos reciben el

nombre general de neumoconiosis termino que significa pulmoén con polvo.

En la empresa se determino que en las area de recepcion de materias primas (zona de
descarga), molinos, dosificadores, bodega de materias primas, embolsadoras. Se
desprende hacia el ambiente laboral particulas diminutas de polvo (Cereales, aditivos,

harinas, pre cervantes, vitaminas).

Con el propositito de evitar problemas respiratorios e irritacion a los ojos causados por

la exposicion a polvos.

Para evitar este tipo de riesgos es necesario tomar en cuenta los siguientes aspectos.

e Es necesario una buena ventilacion y filtracion para que el polvo no se quede
retenido al interior de la nave industrial.(Instalar ventiladores que renueven el
aire)

e Utilizar mascarilla de filtro.

e Utilizar gafas que cubran totalmente los ojos

e Al momento de la limpieza del polvo utilizar aspiradoras en lugar de escobas.
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Utilice mascarilla

I
K
I

5.3 Cortes y golpes por la utilizacion inadecuada de herramientas de trabajo.

Los cortes por herramientas de trabajo especialmente se dan en el Area de
mantenimiento como también en el area de produccion en algunas secciones como pele
tizado y molino donde es necesario que el operario haga cambios de moldes en su

maquinaria.

Por ello es necesario tomar en consideracion lo siguiente.

e Usar el EPP de proteccidn personal especialmente guantes, overol, calzado.

o Verificar que el EPP se encuentre en buen estado.

e Asegurarse que el equipo y las herramientas de trabajo se encuentren en buenas
condiciones.

¢ No dar mantenimiento a las maquinarias cuando estén en funcionamiento

e Desprenderse de todas las joyas antes de operar las diferentes maquinas
especialmente en el &rea de produccion.

e Dotarles del entrenamiento necesario para el correcto manejo de las

herramientas de trabajo
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5.4 Resbalones y/o caidas provocados por pisos resbalosos

Este tipo de riesgo sobre todo se encuentra en el area de administracion, cuarto de

controles, guardiania, sanitarios.

Para prevenir este tipo de riesgos de debe considerar

e Mantener siempre limpios los pisos del lugar de trabajo y sobre todo tenga
especial cuidado con el agua para evitar caerse o resbalarse

e Al momento de bajar escaleras utilizar las manos para sujetarse

e Efectuar unasola operacion Yy concentrarse en lo que esta haciendo

e Camine con cuidad y no correr

5.5 Caidas de escaleras y a distinto nivel

Este tipo de riesgo sobre todo se encuentra en el area de administracion, en el area de
produccion seccion peletizado, dosificadores, molino, silos de almacenamiento de

materia prima

Para prevenir este tipo de riesgos de debe considerar.

e Capacitar al personal del riesgo al que esta expuesto al trabajar en las alturas

e Utilizar arnés de seguridad

e Caminar y desplazarse con cuidado por el area proporciona para que transite el
personal.

e Proporcionar al trabajador del calzado necesario para el trabajo dentro de la
empresa.

e Sefializar correctamente todas las escaleras
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Utilice arnés

5.6 Electrocutamientos por contactos eléctricos

La mala instalacion de cables eléctricos es una de las causas principales para la
formacion de un incendio y electrocucion. Dentro de la empresa se encuentran en el

area de administracion, molinos, peletizado, cuarto de controles, mantenimiento.

e Revisar que los cables no se encuentren descubiertos.

e Los cables deben estar dentro de canales.

e Deben estar protegidos y en perfectas condiciones.

e Verificar que los cables no obstaculicen el paso , ni el trabajo de los demas.

e EI trabajador debe estar siempre alerta contra la posibilidad de ponerse en
contacto con equipos eléctricos bajo tension.

e El trabajador no debe intentar por cualquier motivo intentar efectuar tareas
relacionadas con electricidad si no tiene conocimiento y autorizacion para
realizarlo.

e Verificar y utilizar correctamente el EPP personal y herramientas (calzado

dieléctrico, guantes).

109



e Verificar que no exista fluidez de corriente cuando se esté realizando trabajos
de mantenimiento.

e Conectar todos los equipos a tierra.

Usar calzado dieléctrico

5.7 Lecciones por sobre esfuerzo fisico.

Este tipo de riesgo sobre todo se encuentra en el area bodega de Producto Terminado,
Lecciones de la columna y espalda (hernias) debido a sobre esfuerzo.- EIl sobre
esfuerzo es una de las causas principales para que el trabajador este expuesto a dafios

del sistema muscular u 6seo por ello se debe tomar las siguientes precauciones:

e Utilizar la maquinaria adecuada para trasladar objetos pesados (montacargas,
graas)

o Utilizar el EPP especialmente el cinturén o la faja de seguridad y zapatos con
punta de acero, sobre todo en el &rea de Bodega de producto terminado, Bodega
de materia prima.

e No apilar los pallet muy alto,

e Soltar el producto con cuidado sobre la espalda del despachador

e Aplicar nuevos método de despacho (Cargar solo un quintal)
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5.8 Adoptar posiciones incorrectas al realizar la tarea, Posicion de trabajo solo de
pie.

Este tipo de riesgo sobre todo se encuentra en el &rea de produccion y Bodega de
Producto Terminado.
Adoptar posiciones incorrectas es una de las causas parar que el trabajar adquiera

dafos a la columna vertebral y extremidades, calambres, para lo cual sera necesario:

e Utilizar equipos Yy herramientas de trabajo ergonémicamente adecuado para
realizar la tarea.

e Utilizar muebles ergondmicos en el area de trabajo.

e Capacitar al personal para que realicen ejercicios para desestrezar y estiramiento

los musculos.
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Postura inadecuada

5.9 Dolencias corporales por muebles no ergonémicos

Este tipo de riesgo sobre todo se encuentra en el area de administracion, cuarto de
controles. Por lo cual ser& necesario
e Realizar un estudio ergondmico de los muebles de oficina.

e Cambiar los muebles viejos por nuevos segun el tipo de trabajo que realice

5.10 Estrés por turnos rotativos, trabajo nocturno

La empresa trabaja tres turnos diarios esto provoca el cambio de habito personal por
realizar trabajos nocturnos, Este tipo de riesgo psicosocial se da sobre todo en el area

de produccion, guardiania, mantenimiento, y por €so es necesario que.

e El lugar de trabajo debe iluminarse lo mejor posible por medio de reflectores, a
menos que exista suficiente iluminacién en el lugar estos se colocaran de
manera que no encandelillen o molesten a los trabajadores

e Dotarles ropa de trabajo nocturno para las frias noches.

e Incentivarles por el mejor desempefio del trabajo nocturno

e Rotar los turnos debidamente distribuidos
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5.11 Quemaduras por exposiciones a sustancias quimicas y proyeccién de
particulas

Este tipo de riesgo sobre todo se encuentra en el area de laboratorios por la
manipulacion de sustancias quimicas, Yy en mantenimiento por la proyeccion de

particulas de soldadura como también por superficies calientes.

e Utilizar el E.P.P adecuado para trabajar con soldaduras protector de la cara
guantes y overol.

e Utilizar el E.P.P para manipular sustancias quimicas, protector facial, mandil,
guantes.

e Tener a la mano el botiquin de primeros auxilios con medicamentos para

guemaduras.

5.12 Contaminacion por microorganismos (roedores, pulgas, bacterias)

BIOALIMENTAR RECIBIO CERTIFICACION INTERNACIONAL 1SO
22000:2005 SOBRE INOCUIDAD ALIMENTARIA. Como la primera y Unica en el
Pais en certificar su sistema de gestion de inocuidad alimentaria en balanceados para
animales cumpliendo todos los requisitos de la norma ISO 22000:2005. Por tal motivo
controlan la higiene con que se fabrica el producto, evitando que microorganismos lo
contaminen, los roedores son controlados por un cordén de seguridad estos estan

distribuidos por todo lo largo de la empresa.

5.13 No utilizacién adecuada del EPP.

Este punto es importante para preservar y evitar riesgos de trabajo

e Dotar del equipo de proteccion personal segun el riesgo al que este expuesto

e El equipo de proteccion personal debe adaptarse a quien lo usa

o El equipo debe ser certificado por las 1SO 9000.
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e Supervisar el estado y el buen funcionamiento de los equipos

e Supervisar que se esté utilizando correctamente

e Controlar los EPP

e Aplicar formatos para la supervision, control y entrega de E.P.P como podemos
observar en el ANEXO 111, ANEXO IV, ANEXO V.

La utilizacion de equipo de proteccion personal es el ultimo recurso que se debe tomar
para hacer frente a los riesgos especificos y se deberd recurrir a ellos solamente cuando
se hayan agotado todas las deméas vias de prevencion de riesgos, es decir, cuando no
hayan podido evitarse o limitarse suficientemente por medios técnicos de proteccion

colectiva o0 mediante medidas, métodos o procedimientos de organizacion del trabajo.

Utilizacion inadecuada

de las orejeras

A continuacién se presenta el cuadro N°1 que indican que equipos de proteccién

personal se debe utilizar
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TABLA N° 25: Equipos de proteccion personal

Mascarillas| Gafas Ropa de trabajo Guantes Calzado
e
5 g o o
AR 3 e
= >
R s | g = °lsl3|s
0 n 0 - © o K=) ‘T ) © 1) @ =] D e Q
al sl 2| 8lels|=]13|2>2]2|s|e|cE s |<s | 3|35
slalsg|leglz21g|Elc|l2lE|ElSlc]lsl=]2]2|s
sl 2|l gl |18 S5z |lsls|2|lc|lels8|s|els5|e
oloclElald)lalolal=s]l=|locladalEeElolS|falola
Ne Trabj AREAS DE TRABAJO
Produccion X IX X X X X X X X [X [X
Bodega de materia prima X X X X X X X X
Bodega de producto terminado X X X X X X
Cuarto de controles X X X (X X X
Mantenimiento X X X (X X X (X X X X
Administracion X X X X
Laboratorios X [X X X [X X |IX
Guardiania X X X [X X
OBSERVACIONES :
Capacitar al personal sobre la importancia y el uso de los elementos de proteccién personal con la finalidad de
evitar accidentes y enfermedades profecionales
- - =2y, BIOALJ
Firma del supervisor ‘“{" » Compania Ltz Ne1
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5.14 Vias de circulacion reducidas, y Obstaculos en las vias de circulacion

Cuando las vias de circulacion son reducidas y con obstaculo existe la posibilidad de

que los trabajadores sufran, golpes, caidas, accidentes, etc.

e Retirar obstaculos en las vias de circulacion

e Marcar las vias de circulacion suficientes y necesarias

5.15 Sefalizacion inadecuada

Cuando la sefalizacion es inadecuada, insuficiente, y se encuentran en mal estado es

necesario.

Aplicar en los lugares de trabajo en los que existan peligros que no hayan sido
eliminados, las sefiales de prohibicion, advertencia de peligros, obligaciones a seguir y
demas informacion que sea necesaria

Las sefiales estaran localizadas estratégicamente en lugares visibles, en los accesos y
propios &mbitos de trabajo, de tal forma que el personal perciba claramente toda la
informacion sobre sefializacion

Las sefiales seran de tamafio y dimensiones tales que permitan su clara visibilidad.
Asegurese que las sefiales de seguridad sean normalizadas

Capacitar al personal del significad y aplicacién de las mismas

Limpiar continuamente las sefializaciones.

Dar mantenimiento a las sefiales de vias de circulacion (pintar)
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Ejemplo de sefializacion en la seccion de Bodega de materia

Propuesta  de

sefalizacién

Sefalizacion

deteriorada

5.16 Riesgo de incendio NORMA NFPA 10
Los patrones tienen que proporcionar extintores de incendio portatiles para el uso de

los empleados. Los extintores deben seleccionarse y distribuirse en base a las clases

anticipadas de los incendios en el lugar de trabajo y en el tamafio y nivel de los peligros.
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Los patrones deben proporcionar capacitacién a los empleados sobre el uso de
extintores de incendio portatiles. Todos los trabajadores se deberian familiarizar con los
puntos basicos del uso de extintores de incendio y los peligros involucrados en las

etapas iniciales del combate de incendios.

A continuacién, se indican recomendaciones de seguridad para todos los que combaten

incendios:

e Leer y entender el plan por escrito de combatir incendios de su empresa.

e Asignar una persona para manipular los equipos de extincién de incendio en
cada lugar de trabajo.

e Completar (como minimo) la verificacion anual de mantenimiento que se
requiere en todos los extintores de incendio portatiles.

e Asegurarse que los extintores de incendio portatiles se mantengan en una
condicion totalmente cargada y operable.

e Tener un extintor de incendio de reserva cuando el extintor de incendio que se
estd usando, estd descargado 0 no opera correctamente.

e Ubicar su extintor de incendio de lugar de trabajo al principio de su jornada de
trabajo.

e Todos los extintores tienen que tener una ETIQUETA DE INSPECCION fijada

a ellos indicando el ultimo “mes” que se inspeccionod.

5.17 Accidentes e incidentes por falta de orden y limpieza (Eliminar lo innecesario

y clasificar lo atil)

El punto de arranque en el que soportar una correcta politica empresarial encaminada a
conseguir y mantener ordenados y limpios los espacios de trabajo. Al principio, sera
dificil distinguir entre lo que es necesario y lo que no lo es y serd mas dificil todavia
eliminar aquellos elementos que tradicionalmente han formado parte del “paisaje” del

puesto de trabajo o de su entorno.
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Debe establecerse una campafa inicial de seleccion y discriminacion de los elementos
en funcién de su utilidad para realizar el trabajo previsto, disponiendo de contenedores o

espacios especiales para la recogida de lo innecesario.

Una vez realizada esta primera e importante criba, el paso siguiente es clasificar lo util

segun su grado de necesidad.

Actualmente ha nivel mundial ha cobrado una gran importancia la Proteccién del medio
ambiente. en los paises industrializados, se han creado organizaciones no
gubernamentales, que preocupados por el deterioro de la naturaleza, han contribuido a

investigaciones que buscan soluciones a problemas ambientales.
Proposito:
Mantener un manejo Optimo de desechos generados en la empresa, sea para Su

disposicion final, venta u obsequio.

Alcance:
Este procedimiento aplica a los desechos generados en BIOALIMENTAR CIALTDA

Mediante el manejo correcto de los desechos, se obtiene:

La identificacion de los desechos no aprovechables.

La recuperacion de material aprovechable.

La separacion de desechos peligrosos de los demés desechos.

Mayor orden y limpieza en las &reas.
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PRODUCTO

Y}

Papeles Y Carton.- El papel material en forma de hojas que se fabrica entretejiendo
fibras de Celulosa vegetal. el papel emplea para la escritura y la impresion, para
embalaje y el empaquetado, para numerosos fines especializados que ven desde la
filtracion de precipitados en disoluciones hasta la fabricacion de determinados
materiales de construccion . el papel ha sido un material basico para la civilizacion del
siglo xx, y el desarrollo de su maquinaria para su produccion a gran escala ha sido
también en gran medida, responsable del aumento en los niveles de alfabetizacion y

educacion en todo el mundo.

PAPEL, cARTON
"ULPA DE PAPEL!
ETC.
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Residuos Quimicos.- Los residuos catalogados bajo este tipo son aquellos que se

encuentren impregnados con quimico, pintura, grasa, aceite y diesel.

REsSIDUOS
QuUIMICOS

Desechos infecciosos.- Los desechos infecciosos generados en el dispensario son
colocados en recipientes de color rojo con la leyenda “DESECHOS INFECCIOSOS”.

DESECHOS
INFEcCI10505

Residuos organicos.- Producidos por la preparacion de alimentos: Estos desechos son
almacenados en fundas plasticas colocadas en los tanques de color gris con la leyenda
“RESIDUOS ORGANICOS” ubicado en el area de la cocina (parte posterior)
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Desechos botadero.- Desechos Generales y de bafios: Estos desechos son recogidos en
el recipiente de color negro “DESECHOS BOTADERO”

——

=Y

DESECHOS
BOTADERO

Residuos Metalicos.- Chatarra y desechos metalicos: los desechos metalicos (pedazos

cortados, viruta, limalla, etc.) generados por el personal de la empresa (como por
ejemplo en las areas de mantenimiento mecéanico, eléctrico, y de moldes) son colocados
en tanques metalicos de color Café con la leyenda “RESIDUOS METALICOS”

Desechos plasticos.- Los plasticos deben ser desechados en los recipientes de color azul

PusTicos

Residuos de produccion.- Los desperdicios de produccion seran colocados en el

recipiente de color amarillo, este producto no puede volver al proceso ya que la empresa
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maneja la norma de inocuidad que cuida que el producto sea producido bajo normas de
higiene

£y

PRODUCTO
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

Los trabajadores en la empresa Bioalimentar Cia Ltda, estan expuestos a los
diferentes tipos de riesgos, se determin6 con el Método William Fine el grado de

peligrosidad existente en las diferentes areas de trabajo.

Los riesgos encontrados en las diferentes areas de trabajo se encuentran bajo
condiciones aceptables, a excepcion del ruido y del polvo en el éarea de

produccidn que son los que generan mayor problemas en el ambiente laboral.

Al implementar la sefializacion en la empresa, informara a todo el personal y a
visitantes sobre el riesgo al que estan expuestos, y ayudard a prevenir los

incidentes y accidentes dentro de la empresa.

Los trabajadores no tienen un conocimiento claro de los riesgos a los que estan

expuestos.

Los trabajadores no tienen un conocimiento necesario sobre la importancia de la

correcta utilizacion de los equipos de proteccién personal.
La empresa no tiene un departamento de seguridad industrial y por ende no
existe una sefializacion adecuada en las diferentes areas, como también es

deficiente el control del correcto uso y cuidado de los EPP.

Falta supervision y control, ademas de manuales de procedimiento seguro de

trabajo.
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5.2 Recomendaciones

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

La Empresa Bioalimetar Cia Ltda, debe revisar aplicar y actualizar cada seis
meses toda la informacién referente a la identificacion y evaluacion de riesgos

existentes en cada area de trabajo.

La empresa debera motivar al trabajador dandole a conocer la importancia de su

desempefio dentro de la misma, semanalmente, mediante boletines, carteleras.

Con el fin de evitar accidentes de trabajo, la empresa Bioalimetar Cia Ltda.
deberia darle mayor importancia al tema de prevencion y control de riesgos.
Mediante la capacitacion y adiestramiento, para que los trabajadores y

empleados actuen correctamente en caso de accidentes 0 emergencias.

Se recomienda realizar cursos y charlas de Seguridad industrial, Salud
Ocupacional especialmente sobre la importancia y utilizacion del E.P.P. cada

mes.

Se debe pintar por lo menos anualmente la sefializacion de vias de circulacion, a
fin de que se visualicen las sefiales en cada area de trabajo, cuentan los casos de
adquisicién o reubicacion de la maquinaria para la sefializacion respectiva, como
también dar mantenimiento y limpieza periédicamente las sefalizaciones de

panel.

Es importante que exista un departamento de Seguridad Industrial, con la
finalidad de que controle, supervise y evite futuros accidentes y enfermedades
profesionales y desarrolle manuales de trabajo seguros, manuales sobre el

funcionamiento y manejo de los equipos de trabajo.
Crear politicas y objetivos de seguridad, donde gerencia esté comprometida a

proteger la salud y la integridad fisica de los trabajadores mediante la mejora

continua.
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GLOSARIO

A
ACCIDENTE.- Evento no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad, lesiones

y dafios u otras pérdidas.

ANALISIS DE RIESGOS.- El desarrollo de una estimacion cuantitativa del riesgo
basada en una evaluacion ingenieril y técnicas matematicas para combinar la

consecuencia y la frecuencia de un accidente.

AMBIENTE LABORAL.- Definiremos el ambiente laboral de trabajo como el
conjunto como el conjunto de condiciones que rodean al trabajador en su puesto de
trabajo, Es decir es todo material y condicion fisica que lo rodea y esta generalmente
relacionado con el aire que respira, la luz, la intensidad del ruido y las condiciones

atmosféricas.

AUDITORIA.- Revisién sistematica para determinar si las actividades y sus resultados
son conformes a la planeacion, si dicha planeacion es implantada efectivamente y es
adecuada para alcanzar la politica y objetivos de la organizacion. Verificacion del grado
de cumplimiento del estandar de referencia en el campo de la Salud Ocupacional.

COLOR DE SEGURIDAD: A los fines de la seguridad color de caracteristicas
especificas al que se le asigna un significado definido.

CAUSA .- Consideramos los elementos principales involucrados en la operacion total

de las empresas: hombre, equipo, material, ambiente.
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CONSECUENCIA.- Son los resultado de los accidentes que se pueden evaluar de
acuerdo al dafio fisico y la propiedad, como también a los efectos humanos y

econémicos.

CONTROLAR.- Acto de medir y registrar los resultados alcanzados por un agente del

sistema organizacional en un tiempo y espacio determinado.

E
ENFERMEDAD OCUPACIONAL.- Alteracion biosicosocial irreversible por efecto
de la exposicion a los riesgos del trabajo.

EVALUACION DE RIESGOS.- Proceso integral para estimar la magnitud del riesgo
y la toma de decision si el riesgo es tolerable 0 no. Es la cuantificacion del nivel de

riesgo, y sus impactos, para priorizar la actuacion del control de la misma.

EPP.- Equipo de proteccion personal

EPI.- Equipo de proteccion individual

ERGONOMIA - Es la disciplina metddica y racional con miras a adoptar el trabajo al
hombre y viceversa, mediante la interaccion o comunicacion intrinseca entre el hombre,
la maquina, la tarea y el entorno que configura el sistema productivo de toda empres,

Estudio de la capacidad humana en relacion con el entorno de trabajo.

EVALUACION.- Acto de comparar y enjuiciar los resultados alcanzados en un
momento y espacio dados, con los resultados esperados en ese mismo momento. En
buscar las causas de su comportamiento, entenderlas e introducir medidas correctivas

oportunas.
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FACTOR O AGENTE DE RIESGO.- Es el elemento agresor o contaminante sujeto a
valoracion, que actuando sobre el trabajador o los medios de produccion hace posible la

presencia del riesgo.

G
GRADO DE PELIGRODIDAD.- La categoria del riesgo.

H
HIGIENE INDUSTRIAL.- Es rama de la Ingenieria que enfoca el reconocimiento,
evaluacion y control de los procesos, factores y situaciones ambientales que afectan la
salud y bienestar del trabajador. Su funcion es desarrollar las Tecnologias de Control

para mejoramiento permanente de los puestos de trabajo.

|
INCIDENTE.- Evento que puede dar lugar a un accidente o tiene el potencial de

conducir a un accidente.

IDENTIFICACION DE PELIGROS.- Proceso de reconocimiento de una situacion de

peligro existente y definicion de sus caracteristicas.

INSPECCION DE SEGURIDAD.- El objeto de una inspeccion de seguridad es
determinar actos y condiciones inseguras para proceder luego a corregirlas.

J
JORNADA DE TRABAJO.- Comprende cualquier actividad que realiza el trabajador

durante el periodo de ocho horas.
M
MEDICINA DEL TRABAJO.- Se dirige a realizar vigilancia y control del trabajador,

ejerciendo acciones fundamentalmente de fomento, prevencion y mantenimiento del

estado de salud. La Epidemiologia es una ciencia basica para el desarrollo de esta
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disciplina y es el eje que permite la planificacion, investigacion y ejecucion de
actividades para la comprension de la medicina social.

METODO.- Sucesion logica de pasos o etapas que conducen a lograr u objeto

determinado.

MEDIDAS PREVENTIVAS.- Son procedimientos de los que se hace uso la seguridad
industrial para detectar y corregir actos y condiciones inseguras y evitar la ocurrencia

de nuevos accidentes similares a los ocurridos.

O
OPERARIO.-Persona dedicada a la operacion de una maquina, herramienta o procesos

productivos.

ORGANIZACION.- Toda compafiia, negocio, firma, establecimiento, empresa,
institucién, asociacion o parte de los mismos, independiente de que tenga caracter de
sociedad an6nima de que sea publica o privada con funcionamiento y administracion

propia.

P

PELIGRO.- Caracteristica o condicion fisica de un sistema / proceso / equipo /
elemento con potencial de dafio a las personas, instalaciones, ambiente laboral o una
combinacion de estos. Situacion que tiene un riesgo de convertirse en causa de

accidente.

POLITICA. - Conjunto de estrategias, normas Yy parametros de una organizacion que
orienta la actuacion de los funcionarios para alcanzar sus objetivos y metas en un lugar

o plazo dados. En un marco general de actuacion.
PLAN.- Conjunto de programas y proyectos relacionados entre si y conducentes a un

objeto comun, También conjunto armonico de actividades para lograr un resultado

concreto.
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PLANIFICACION.- Proceso racional o sistematica, organizar y utilizar los recursos

escasos para lograr objetivos y metas en un tiempo y espacio predeterminado.

PREVENCION.- 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.

PRODUCCION.- Es un proceso mediante el cual los recursos (materia prima, mano
de obra, equipos capital, conocimientos, etc.) se organizan combinan y transforman,

para obtener productos.

PUESTO DE TRABAJO.- Es aquel lugar en el que se realiza una actividad concreta

dentro de un proceso productivo.

RIESGO.- Combinacién de la probabilidad (s) y la consecuencia (S) de ocurrencia de
un evento identificado como peligroso.

Es la posibilidad de que ocurra: accidentes, enfermedades ocupacionales, dafios
materiales, incremento de enfermedades comunes, insatisfaccion e inadaptacion, dafios

a terceros y comunidad, dafios al medio y siempre pérdidas econémicas.

RIESGO TOLERABLE.- Riesgo que ha sido reducido al nivel que puede ser
soportado por la organizaciéon considerando las obligaciones legales y su politica de
S.S.0.

Ejemplos: Exposicion a riesgos quimicos, cuyos efectos son reversibles o bajo el nivel

aceptable.

RIESGO INDUSTRIAL.- Es la posibilidad de que ocurra un dafio a la salud de las

personas y las instalaciones, mediante la presencia de accidentes, enfermedades,
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insatisfacciones y averias, o también se puede definir como la probabilidad de ruptura

del equilibrio por interaccion contra un elemento o agente.

SALUD OCUPACIONAL.- Hoy en dia se aprecia la tendencia a enfocar multi e
interdisciplinariamente todas las acciones integrantes para desarrollar y perfeccionar la
salud laboral. Es necesario lograr una interaccion permanente entre Medicina
Ocupacional, Higiene Industrial y Seguridad Industrial en los puestos de trabajo.

No es posible efectuar acciones separadas, es necesario realizar un plan de accion
coordinando el trabajo en equipo sobre programas de ingenieria, medicina preventiva y
proteccion del trabajador. Por lo tanto la Salud Ocupacional comprende una vision

integral en el proceso del trabajo.

SEGURIDAD INDUSTRIAL.- Constituye una disciplina que determina las normas y
técnicas para la prevencion de accidentes propendiendo a realizar acciones para
conservar la integridad fisica de los trabajadores, a través de control de maquinarias,

equipos y procesos que utiliza en su jornada laboral

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL (S.S.0.).-
Parte del sistema general que facilita la administracion de los riesgos SSO asociados
con el negocio de la organizacion. Esto incluye la estructura organizacional, actividades
de planeacion, responsabilidades, practicas, procedimientos, procesos y recursos para
desarrollar, implementar, alcanzar, revisar y mantener la politica de SSO de la

organizacion.

SEGURIDAD.- Condicién libre de riesgo de dafio no aceptable. Es la probabilidad de

no ocurrencia de un evento no deseado negativo a la empresa.

SIMBOLO DE SEGURIDAD: Representacion grafica que se utiliza en las sefiales de

seguridad.
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SENAL DE SEGURIDAD: Aquella que, mediante la combinacién de una forma
geométrica, de un color y de un simbolo, da una indicacion concreta relacionada con la
seguridad. La sefial de seguridad puede incluir un texto (palabras, letras o cifras)

destinado a aclarar sus significado y alcance.

SENAL SUPLEMENTARIA: Aquella que tiene solamente un texto, destinado a

completar, si fuese necesario, la informacion suministrada por una sefial de seguridad.

S.S.0.- Seguridad y salud ocupacional.

NORMAS APLICADAS

NFPA 10. Establecido por la Asociacion Nacional de Proteccion contra el Fuego inglés:

(National Fire Protection Association)

IRAN 10005. Norma internacional de sefializacion y colores
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