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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion, en la empresa “El Horno Panaderia y Pasteleria
Cia. Ltda.”, esta enfocado en realizar un Plan de Seguridad e Higiene Industrial;
para ello, se realiza un andlisis de la situacion actual, de las &reas de trabajo,
estaciones y medio ambiente en el que trabajan. El Plan inicia con la constitucion
de un Comité de Seguridad para velar por la implementacién, socializacién y
ejecucion de politicas con el objetivo de despertar y motivar al personal el interés
hacia la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales, apoyando con la
creacion de una cultura que considere la salud y calidad de vida para los

trabajadores.

Palabras Claves

Politicas de Seguridad e Higiene Industrial, Equipos de proteccién personal,

Puestos de Trabajo ergonémicos, Ergonomia Activa.

Ing. Edmundo Cardenas Ing. Ivan Coronel Ing. Juan Maldonado

\
| — _—

"Ing, Pedro Crespo Tania Pizarro
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ABSTRACT

The present graduation project applied in “El HornoPanaderia y PasteleriaCia
Ltda.” Company is focused on creating a plan for industrial safety and hygiene. In
order to do this, an analysis of the current situation, the working areas, stations and
environments is performed. The plan starts with the creation of a Safety Committee,
who watches over the implementation, presentation and execution of the policies in
order to create awareness and motive the personnel to be interested in prevention
of working accidents and illnesses, supported by the implementation of a way of life

that considers the employee's health and quality of life.

Key Words

Policies of Industrial Safety and Hygiene, Personal Protective equipment,
Ergonomic Workstations, Active Ergonomics
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PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL APLICADA
EN LA EMPRESA “EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA
CiA. LTDA.”

INTRODUCCION

Son varias las empresas dedicadas a la productividad y su objetivo comunes
incrementar la utilidad basandose en la mejora continua: optimizando tiempos,
manteniendo su maquinaria en constante trabajo,maximizando la produccién,
aumentando sus ventas etc. con el fin de ofrecer al cliente un producto con calidad
y sobre todo que satisfaga las necesidades cumpliendo sus expectativas. Pero es
verdad, que también, muchas empresas no dan importancia a su principal fuente
deproduccion, que es el ser humano, sin tener en cuenta sus necesidades basicas
de trabajo para obtener un mejor desempefio y sobre todo para motivar un

cuidado laboral 6ptimo creando asi un espiritu corporativo.

El objetivo del presente trabajo de investigacion estd enfocado a identificar
acciones inseguras y del cuidado de los trabajadores que laboran en “El Horno
Panaderia y PasteleriaCia.Ltda.” ya que es una empresa dedicada a la elaboracion
de pan, tortas y dulces, estaconsiente de los riesgos profesionales que corre el
empleado. La fabrica en este momento carece de politicas de Seguridad e Higiene
Industrial; es por ello, la gran necesidad de implementar normas de seguridad para
darles a conocer medidas preventivas para un mejor desempefio laboral y sobre

todo saber cdmo minimizar peligros que se pueden crear para el trabajador.

Cabe destacar que la nueva filosofia de la empresa es dar al empleado la

importancia necesaria para cuidar su salud y ofrecerle un area de trabajo y
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ambientes comodos y agradables; asi el trabajador se va a sentir parte de la
corporacién y a gusto con su labor diaria incrementando su rendimiento y a la vez

maximizando la productividad de la empresa.
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CAPITULO |

ANTECEDENTES

1.1 Descripcion de la empresa

El Licenciado Carlos Quishpe, accionista principal de la empresa “El Horno
Panaderia y Pasteleria Cia. Ltda.”, laboré durante 20 afios en la empresa Panesa,
es ahi donde naci6 su espiritu emprendedory a partir de los conocimientos
adquiridos decide iniciar su propia panaderia en compafiia de su Hermano como

sSocio accionista.

La empresa fue fundada en el afio 2000, iniciando como un negocio familiar que
funcionabaen su propia casa, con una infraestructura adaptada de
aproximadamente 150 metros cuadrados, donde trabajaban 3 personas con una
produccion de 300 panes al dia que equivale alusode 10 kilos de harina. Como
maquinaria contaban conun horno, una amasadora y una boleadora de segunda
mano.Mientras producian en la casa estaban planificando y construyendo una

nueva planta en Ricaurteya que su demanday proyeccion continuaba creciendo.

Para poder construir esta nueva planta conté con un terreno de 570 metros
cuadrados y una inversién de: $40000como socio, obtuvieron del Banco $30000, y
su hermano aporto con $30000 dando un total de $100000 de capital para poder
crear la empresa. La produccién se increment6 a 100 kilos de harina con lo que

abastecia a toda la parroquia de Ricaurte, lugar de ubicacién de la planta.

En la actualidad la fabrica cuenta con nueva maquinaria como: 2 hornos, 1 camara
de alimentacién e implementacion, 2 boleadoras, 3 amasadoras italianas, una
formadora, y 4 cuadro mesas de trabajo con una inversion de $250000.

Actualmente trabajan 56 personas con una produccion de 400 kilos de harina por
dia en tres turnos que es distribuido amas sitios de la Ciudad de Cuenca y el

Austro.
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Su portafolio de productos es muy amplio llegando a ofrecer 90 tipos de panes
con su materia prima variada, como pan para sus propias tiendas, pan enfundado y
sin enfundar para supermercados, pan para sanduches que son destinados para
las industrias especializadas, etc. También tienen una amplia gama de pasteleria

como pastas, galletas, cakes y tortas.

Sin duda la fabrica ha tenido unapermanecia y crecimiento notable en estos 12
afios ya que tiene una demanda y venta muy significante. Admite tener una total
satisfaccion del cliente pues son reconocidos por la calidad de sus productos y por

las entregas completas y oportunas, teniendo un trato personalizado con el mismo.

1.1.1 Mision de laempresa

“Lograr la total satisfaccion de los clientes, siendo “EL HORNO PANADERIA Y
PASTELERIA CIA. LTDA” reconocido por la calidad de sus productos de
panificacion, las entregas completas y oportunas, el trato personalizado, a través
de procesos eficaces, orientados siempre al mejoramiento continuo en todas sus

actividades, para satisfaccion de sus trabajadores e inversionistas.”
1.1.2 Vision de la empresa

“Ser la panificadora mas importante del austro del pais, con un crecimiento
sostenido y una rentabilidad, que motive tanto a los socios, como a los
trabajadores, con presencia en las provincias de Azuay, Loja, Cafar y Zamora

Chinchipe.”
1.2 Situacién actual de la empresa

La empresa en este momento factura aproximadamente $1300000 ddlares
anuales, es una cifra muy importante y sobre todo les anima para seguir creciendo
en el mercado que es el objetivo principal, al igual que quieren incrementar sus
instalaciones de elaboracién del producto y mejorar sus areas de producciéon y

despacho y motivacion del personal.

Cada area esta dividida segun la labor que debe cumplir, son 6 divisiones poco
adecuadas para asegurar el bienestar del empleado. La empresa esta construida
de cemento al igual que sus pisos, consta de dos plantas: en la planta baja se

encuentran las areas de almacenamiento de materia prima, de mantenimiento de
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las maquinarias y el area de produccion de dulces y pasteles, estas divisiones
sonpequefias, con poca ventilacion e iluminacion, no existe sefializacion adecuada
ni un espacio propicio para la circulacién del personal. En la segunda planta se
encuentran las areas de produccién de los panes, enfriado y empaquetado,
producto terminado y existe un altillo donde esta el area de almacenamiento de
materiales de empaques. En esta planta es donde se encuentran los hornos
industriales, igual sus zonas de trabajo son muy pequefas y poco adecuadas para
los procesos y el transito de productos y del personal, ademas no existe
sefalizacion. Para poder bajar a la primera planta hay una rampa de cemento que
las comunica.

Es primordial decir que el personal que labora en tres turnos en le empresa no
cuentan con un adecuado equipo de seguridad y tienen implementos basicos de
higiene para poder elaborar el producto ofrecido.

A continuacion se presentara el lay out y las seis areas existentes en la empresa,
se hara una breve descripcion del proceso productivo y se identificara lo mas

importante de cada area con respecto a sus instalaciones.

1.2.1 Lay Out de laempresa

Figural: Lay out nivel 2
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Figura2: lay out nivel 1

1.2.2 Areas existentes en la fabrica.

Bodegade materia prima

Esta &rea estd dedicada a recibir toda la materia prima para la elaboracion de los
distintos productos, la persona encargada de esta area tiene la funcion de
almacenar, para luego pesar y distribuir los productos necesarios para la linea de

produccion segun su requerimiento.

Esta area es pequefia para la cantidad de materia prima que tiene que almacenar
diariamente, la circulacion del personal es limitado, su piso es de cemento para
evitar resbalones y no existe sefalizacion. Aqui hay una pequefia zona donde se
pesan algunos de los productos segun el requerimiento de la produccion; estos son
llevados por medio de gavetas que son puestas en unos carritos para ser
transportados al &rea de produccion de pasteles o dulces ubicada en la planta baja
o tienen que subir al area de produccién de pan por medio de la rampa.
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Figura3: Area de almacenaje materia prima

Area de produccion de panes

Esta area se encarga primero de recibir las 6rdenes de produccion emitidas donde
esta especificado la cantidad y el tipo de panes a elaborar, luego reciben la materia
prima debidamente pesada y puesta en las gavetas existentes.Hay procesos
estandarizados para poder llegar a la obtencion del producto final que seran
descritos posteriormente.

En este departamento existe una aceptable iluminacibn pero no tienen la
ventilacién adecuada ya que los 2 hornos existentes en la empresa se encuentran

en esta area al igual que otras maquinas como la amasadora, boleadora etc.

Cuentan con 4 mesas largas para poder amasar el pan; con varias herramientas
de elaboracion del producto y las maquinarias existentes, su espacio es reducido y
peligroso por la presencia de los hornos. Tiene el mismo problema que el resto de
areas esto es la falta de sefializacion y de equipos de seguridad para los procesos

y el empleado.

Figura 4: Area de produccion de panes
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Area de produccién de dulces y pasteles

Area destinada netamente a la elaboracion de pastas y dulces, de la misma forma
la materia prima es entregada en gavetas debidamente pesadas segun el
requerimiento del plan de trabajo solicitada por produccion. Esta area se
encuentra en la planta baja de la empresa, su espacio es demasiado reducido e
incomodo para laborar confortablemente. No tiene ventilacién ni iluminacién, sus
pisos estan hechos de cemento, no tienen espacio para sus herramientas y

utensilios y sobre todo el personal carece de una adecuada proteccién.

Figura 5: Area de produccion de dulces y pasteles

Area de enfriado y empaquetado

Esta area esta juntoa la zonade produccién del pan en la segunda planta, ya que
dejan enfriar el producto cuando sale de los hornos para ser empaquetado en
fundas o cajas y ser entregadas al area de producto terminado. El pan cuando sale
de los hornos es depositado en latas y puestas en estantes metalicos para poder
enfriarlo. Estos estante son moviles para poder ser transportadas el producto al
area de empaquetado, una vez que el pan es enfriado, son depositados en gavetas
de plastico, sin duda todos estos estantes metalicos y las gavetas ocupan
demasiado espacio y no hay donde transitar, ni mucho menos existe sefializacion
adecuada donde indique una ruta de acceso a las areas de produccion y producto
terminado. Al igual que en la mayoria de &reas en la fabrica no tiene ventilacién

adecuada y los empleados no cuentas con equipos de proteccion personal.
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Figura 6: Area de enfriado y empaquetado

Area de producto terminado

Aqui se encuentran ya los productos que estan listos para la comercializacion,
luego de ser enfundados o puestos en cajas. Esta area se encuentra en la segunda
planta, cerca del almacén y las oficinas, es muy pequefa y aqui el producto
esperapara ser cargado en los camiones para su distribucion. Sin embargo esta
area esta ubicada en un lugar no idéneo por que constantemente hay personas
transitando por esa zona y existen varias cajas o gavetas plasticas depositadas en

el suelo.

Figura 7: Area de producto terminado
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Area de almacenaje de material de insumos.

Se encuentra en un altillo en la segunda planta de la fabrica comunicado por una
escalera de metal y contiene todos los materiales de empaque necesarios para
distribuir el producto terminado. Almacena diferentes tipos de cajas, plasticos,
cintas, gavetas pero es muy pequefia para el requerimiento de la empresa, no
consta con ventilacion y su iluminacion es muy pobre, su piso es de madera y no
hay una adecuada identificacion del producto almacenado. Carecen de
sefializacion para que el personal pueda transitar por esta zona y no existe equipo

necesario para evitar algun riesgo existente.

Figura 8: Area de almacenaje de insumos

1.2.3 Breve andlisis del proceso productivo del pan

Recepcidn de la materia prima

La materia prima (harina, huevos, mantequilla, levadura, sal, azlcar, etc., es
transportadapor medio de gavetas y llevada en carritos una vez pesada la

mismasegun los programas de produccion.

Proceso de mezclado y amasado

En esta etapa del proceso, la harina es vaciada dentro de una maquina
mezcladora, la cantidad dependera de los niveles de produccion alcanzados. En

esta fase se le agrega el agua y los demés aditivos (sal, levadura, mantequilla).
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Una vez mezclado pasa al siguiente proceso de amasado donde obtiene la

consistencia requerida.

Proceso de mezclado y estirado

En esta fase del proceso, se hace pasar la masa por una maquina aplanadora, de
manera tal, que la masa pueda ser estirada y alcance un grosor para el corte
apropiado. En esta etapa del proceso el operario debe afiadir harina cruda a la
masa y a los rodillos de la maquina,para que la masa no se pegue en ellos. Una
vez estirada la masa esta se debe tomar con tal cuidado para posteriormente

dejarla sobre el mesoén en el cual se hara el cortado.

Proceso de corte

El proceso de corte se hace sobre un mesén recubierto de acero inoxidable; el
corte se realiza con moldes metalicos. El trabajador sélo tiene que colocar los

moldes para que tomenla forma requerida.

Posteriormente al corte, la masa sera depositada en bandejas colocadas en los

estantes moviles para su posteriores procesos de leudado y coccion.

Proceso de horneado

En esta etapa los carritos llenos ingresan en los hornos industriales a una

temperatura de 220° C. El proceso de coccidn es del orden de los 13 a 15 minutos.

Enfriamiento

Tras la coccidn en el horno el pan va directamente al area de enfriamiento debido
gue no se debe empaquetar el producto mientras este caliente porque se dafa.
Durante esta etapa de enfriamiento la humedad interior del pan debe evacuar al
exterior a través de la corteza, la velocidad de pérdida de humedad dependera en

gran parte de la forma y del porte que posea el pan.

Empaquetado y Venta

El producto se encuentra en unos estantes metélicos cuando se estan enfriando.

Luego el producto es depositado en una mesa grande donde los encargados
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enfundan el producto para que pase al area de producto terminado donde van a

sus ordenes de entrega.

1.2.4 Distribucion del producto en el mercado

Abastecen con su producto a la parroquia de Ricaurte donde estad ubicada la
fabrica. A los cantones Cuenca como: Girén, Paute, Gualaceo, Sigsi, Nabén y
Santa Isabel. También a la ciudad de Azogues, su provincia Cafar y a su cantén
Biblian. En la cuidad de Loja a su cantén Saraguro y en Guayaquil distribuye a los
comisariatos Santa Cecilia y Coopera.

1.3 Organigrama

Actualmente trabajan 56colaboradores, integrados de la siguiente manera: Gerente
General, supervisor administrativo, contadora, jefe de produccién, supervisor de
mantenimiento, bodegueros de materia prima, bodegueros de empaques, obreros
entre las areas de elaboracién de pan, area de empacado, producto terminado y el
area de elaboracién de tortas y dulces, un supervisor comercial, encargados para
las compras, encargados de ventas y transportistas.

GERENCIA

GENERAL

- ] 1 ] R

.

JEFATURA DE JEFATURA JEFATURA DE
VENTAS ADMINISTRATIVA PRODUCCION
| I !
3 1 N\
VENTAS VENTAS -
DIRECTAS TERCIARIZADAS PRODILEEICN St E

SOPORTE> MANTENIMIENTO >CONTABILIDAD> COMPRAS >LOGISTICA>

Figura9: Organigrama de la empresa

Gerente General: representante legal de la empresa, y responsable de los
resultados de las operaciones y del desempefio organizacional. Junto con el jefe
de produccion y con el supervisor administrativo y comercial planea, dirige y

controla las actividades de la empresa.
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Jefatura de Ventas: Son los responsables de la comercializacion del producto
terminado, tienen un contacto directo con el cliente. Este departamento esta

dirigido a las ventas directas y a las ventas terciarizadas.

Jefatura Administrativo: coordinacién de la entrega de la informacion necesaria
al contador, manejo de caja chica y archivo de las facturas de respaldo de
reposicion de la misma, entrega de fondos a las personas autorizadas que lo

requieran.

Jefatura de Produccioén: es el encargado de la planeacion de la produccion del
producto, fijacion de planes y horarios de la produccion, de acuerdo a la prioridad;
control de la producciéon y de la calidad del producto en el proceso y terminado
para asi proseguir al empacado del mismo.

Mantenimiento: Este departamento de soporte es encargado de mantener en
buen funcionamiento los equipos necesarios en la empresa, especialmente los

hornos.

Contabilidad:Manejo de la nébmina de los empleados, manejo de los clientes,

viaticos y bancos.

Compras: realizar las compras necesarias para la produccion del producto, que al
recibirdeben revisar que estén en éptimas condiciones y posteriormente ingresar la

factura al sistema.

Logistica: Este departamento de apoyo es encargado del procesamiento de
pedidos que origina produccion. La actividad del transporte para poder trasladar la
materia prima y productos terminados. La definicién del nivel de servicio al cliente
establece el nivel y la calidad de respuesta que deben tener todas las actividades

de la cadena logistica.
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1.4 Conclusiones

Ha sido reflejado como se constituy6 la fabrica, lo que realiza, la division de sus
areas, su forma de produccion y como estd conformada; dando importancia a los
puntos clavesde la empresa para poder conocer a lo que se dedican y la manera

de su productividad.

En toda su linea de produccion existen procesos importantes a los que requiere se
gente capacitada porque estan brindando productos de consumo diario a sus
clientes; por ende, debe haber un cuidado especial en su elaboracion asi como

también cuidado en los procesos, personal y &reas de elaboracion.

Como se ha reflejado en el organigrama no existe un Comité de Seguridad e
Higiene Industrial pero la fabrica ve la necesidad urgente de la implementacion de
politicas que ayuden a salvaguardar la salud de sus empleados, detectando los

riesgos existentes que pueden estar expuestos.
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CAPITULO I

IDENTIFICACION Y VALORACION DE RIESGOS

Introduccion

La seguridad e higiene industrial es una disciplina y politicaque debe ser aprendida
y aplicada en cada area de un centro de produccion, con el objetivo de lograr un
trabajo segurocuando se produce un contacto directo entre el agente material
(equipo de trabajo, producto,sustancia o energia) y el trabajador; con unas

consecuencias habitualmente no deseadas.

Es necesario recordar que la norma obliga a que todas las empresas tengan la
evaluacién de riesgos laborales y la planificacion de su prevencién, pero también
es preciso recordar que, mas allA de la obligacién legal, la intervencién sobre
dichos riesgos, ademas de los efectos evidentes en la salud, también tienen un
impacto positivo en el aumento de la calidad y rendimiento de la produccién o

servicio.

La identificacién y valoracion de riesgos debe revisarse permanentemente y sobre
todo cuando se produzca cambios significativos en la empresa en las condiciones
de trabajo o en los trabajadores o se den incidentes que reflejen que un riesgo este
precariamente controlado. Este estudio es la base para determinar las medidas y
actividades preventivas que debe tomar el personal supervisado por un Comité de

Seguridad e Higiene Industrial.

El objetivo de este capitulo es identificar los riesgos resultantes que puede existir
en la empresa y en la laborcotidiana de los empleados. La evaluacion de los
riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la dimensién de aquellos riesgos
gue no hayan podido evitarse, obteniendo la informacién necesaria para que
elcomité de seguridadesté en condiciones de tomar una decisién apropiada sobre

la necesidad de adoptar medidas preventivas y correctivas que deben adoptarse.
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2.1 Objetivos de la seguridad e higiene industrial

Es de mucha importancia definir la importancia de la seguridad e higiene industrial
en los puestos de trabajo; identificando los distintos agentes de riesgos: fisicos,
guimicos, ergondmicos, biolégicos y psicosociales que afecten a la seguridad de
cada uno de los trabajadores y llevando siempre un control para cado uno de los
distintos agentes de riesgos. A continuacion se detallara los objetivos:

2.1.1 Objetivos de la seguridad industrial

e Garantizar a todos los trabajadores de la panaderia y pasteleria un trabajo
seguro libre de accidentes.

e Mejorar la imagen de la empresa con un espiritu corporativo, por ende, la
seguridad del trabajador, que asi da un mayor rendimiento en el trabajo.

¢ Contar con un sistema de reportes de buen trabajo y de felicitaciones para que
el empleado se sienta alentado para su trabajo.

e Crear y mantener el Comité de Seguridad para la empresa.

¢ Montar un Plan de Seguridad que permita a la empresa desarrollar medidas
bésicas de prevencion para el trabajador.

2.1.2 Objetivos de la higiene industrial

e EI objetivo principal de la higiene industrial es la prevencion de las
enfermedades profesionales y garantizar la vida humana en el ambiente laboral
gue dara como resultado una mejor productividad.

¢ EI Comité y todos los trabajadores deben identificar, evaluar, medir y controlar
posibles riesgos con mejora continua.

e Cuantificar los factores de riesgo teniendo en cuenta su potencial agresividad
para los trabajadores.

e Capacitar, educar, formar, asesorar e informar a todas las personas de las

distintas areas de trabajo sobre la prevencién de riesgos.
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2.2 Evaluacion de riesgos

La evaluacioén de riegos es una herramienta de la direccion de la empresa, muy (til
para tomar medidas preventivas para minimizar o eliminar los posibles accidentes

gue puede suceder dentro de la empresa.

Como principal punto en la empresa “El Horno Panaderia y Pasteleria”, no existe
un comité ni personal que se dedique a salvaguardar la vida y la salud del
trabajador por ende no existen politicas y medidasde seguridad e higiene laboral
gue puedan prevenir enfermedades o accidentes que afecten al empleado.

Hay que realizar un andlisis y estudio de los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores en las diferentes areas laborables y al mismo tiempo buscar la
manera de prevenirlos y dar al empleado puestos ergondmicos para evitar la fatiga,
estrés y sobre todo que se encuentre fuera de peligros y de los accidentes

laborales.

Este chequeo debe ser de forma permanente dentro de la empresa, sobre todo
cuando existen nuevos trabajadores no capacitados, hueva maquinaria 0 procesos
recién implementados o rutinarios que puedan confundir el trabajo comun del
empleado. Toda esta informacién debe ser notificada a unComité de Seguridad e
Higiene, que debe tener la empresa, para que tomen las medidas pertinentes con
el objetivo de evitar incidentes y que el riesgo sea minimizado en la labor cotidiana

del trabajador.

Cabe recalcar que esta actividad debe ser impulsada y apoyada por la gerencia y
los demas departamentos existentes para que haya un control continuo
desarrollando politicas corporativas, técnicas y herramientas,que cree un espiritu

corporativo, que proteja a todo el personal que labora en la fabrica.

Para ello, la evaluacién de acciones y posibles riesgos serd analizada y valorada
en cada uno de los departamentos existentes en “El Horno Panaderia y Pasteleria”
tomando en cuenta las acciones incorrectas en que incurren los trabajadores con
las consecuencias de posibles accidentes que puedan ocurrir dentro de esta

empresa.
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2.2.1 Factores de Riesgos

Se entiende bajo esta denominacién la existencia de elementos, fendbmenos,
ambientesy acciones humanas que encierran una capacidad potencial de producir
lesiones o dafios materiales, y cuya probabilidad de ocurrencia depende de la

eliminacion y/o control del elemento agresivo.

Factores de Riesgo fisicos - quimicos

Este grupo incluye todos aquellos objetos, elementos, sustancias, fuentes de calor,
gue en ciertas circunstancias especiales de inflamabilidad, combustibilidad o de
defectos, pueden desencadenar incendios y explosiones y generar lesiones

personales y dafios materiales. Pueden presentarse por:
* Incompatibilidad fisico-quimica en el almacenamiento de materias primas.
* Presencia de materias y sustancias combustibles.

* Presencia de sustancias quimicas reactivas.

Factores de Riesgo Biolégico

En este caso encontramos un grupo de agentes organicos, animados o inanimados
como los hongos, virus, bacterias, parasitos, pelos, plumas, polen (entre otros),
presentes en determinados ambientes laborales, que pueden desencadenar
enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas o intoxicaciones al ingresar

al organismo.

Factores de Riesgo Psicosocial

La interaccién en el ambiente de trabajo, las condiciones de organizacién laboral y
las necesidades, habitos, capacidades y demas aspectos personales del trabajador
y su entorno social, en un momento dado pueden generar cargas que afectan la

salud, el rendimiento en el trabajo y la produccién laboral.
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Factores de Riesgos Fisiolégicos y Ergondmicos

Involucra todos aquellos agentes o situaciones que tienen que ver con la

adecuacion del trabajo, o los elementos de trabajo a la fisonomia humana.

Representan factor de riesgo los objetos, puestos de trabajo, maquinas, equipos y
herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden provocar sobre-esfuerzo,
asi como posturas y movimientos inadecuados que traen como consecuencia

fatiga fisica y lesiones musculares.

Factores de Riesgo Quimico

Son todos aquellos elementos y sustancias que, al entrar en contacto con el
organismo, bien sea por inhalacion, absorcion o ingestion, pueden provocar
intoxicacion, quemaduras o lesiones sistémicas, segun el nivel de concentracion y

el tiempo de exposicion.

Factores de Riesgo Eléctrico

Se refiere a los sistemas eléctricos de las méquinas, equipos, herramientas e
instalaciones locativas en general, que conducen o generan energia y que al entrar
en contacto con las personas, pueden provocar, entre otras lesiones, quemaduras,
choque, fibrilacion ventricular, segun sea la intensidad de la corriente y el tiempo de

contacto.

Factores de Riesgo Fisico

Se refiere a todos aquellos factores ambientales que dependen de las propiedades
fisicas de los cuerpos, tales como carga fisica, ruido, iluminacion, radiacion
ionizante, radiacion no ionizante, temperatura elevada y vibracion, que actuan
sobre los tejidos y érganos del cuerpo del trabajador y que pueden producir efectos

nocivos, de acuerdo con la intensidad y tiempo de exposicion de los mismos.
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Factores de Riesgo Mecéanico

Contempla todos los factores presentes en objetos, maquinas, equipos,
herramientas, que pueden ocasionar accidentes laborales, por falta de
mantenimiento preventivo y/o correctivo, carencia de guardas de seguridad en el
sistema de transmisién de fuerza, punto de operacién y partes moviles y salientes,
falta de herramientas de trabajo y elementos de proteccion personal.

Factores de Riesgo de Incendio

Se produce al trabajar en un ambiente con materiales o elementos inflamables,

puede ser con combustibles, hornos y sistemas de coccién y calefaccion.

Clases de Riesgos:

Eventos potenciales que el personal de la panaderia est4 expuesto en su labor

diaria.

)Caidas de igual o distinto nivel.

) Atrapamientos.

) Cortes.

) Contacto electricos

)Golpes.

)Quemaduras

)Accidente de tréfico
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2.3 Mapa de riesgos

EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Bodega de materia prima

ACTIVIDAD:Recibe y moviliza la materia prima.

TIPO DE RIESGO PRESENTE |DESCRIPCION

RIESGOS FiSICOS

llegada y salida de la materia

Ruido X ;
prima

Vibracién

Alta temperatura X Fermentacion.

Baja temperatura

lluminacién inadecuada X area con poca visibilidad

Humedad

Ventilacion X Falta de aire

RIESGOS QUIMICOS

Gases

Vapor

Liquidos

Polvo la harina — materia prima

Almacenamiento inadecuado de

o no tiene la debida precaucion
guimicos

Riesgo derrame productos quimicos

X | X| X |X

Disponibilidad EPP para manipular

o falta de EPP
guimicos

RIESGOS BIOLOGICOS

Bacterias

Hongos

Virus

Presencia de plagas

Alimentos contaminados

RIESGOS MECANICOS

Maquinaria-equipo defectuoso

Falta de mantenimiento de los
equipos

Herramientas defectuosas

RIESGOS ELECTRICOS

Instalacién de seguridad

Alta tension

Cables expuestos X adecuacion de la planta

Enchufes defectuosos

Conexiones defectuosas

Tomas defectuosas
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Bodega de materia prima
ACTIVIDAD: Recibe y moviliza la materia prima.
TIPO DE RIESGO PRESENTE DESCRIPCION

RIESGOS ERGONOMICOS

Levantar mas de 20kg mujeres

Levantar méas de 50 kg hombres X Manejo de sacos de harina
Movimientos repetitivos méas de 4

horas

Posturas inadecuadas X

Movimientos forzados X

Trabajo de pie mas de 4 horas

Trabajo en flexibn mas de 30 min.

Trabajo sentado quieto mas de 4
horas

Mala organizacion del proceso

Sobre esfuerzo fisico X

RIESGO PSICOSOCIALES

Sobre carga mental

Mala organizacion

Estrés X preocupacion por despachos

RIESGOS ESPECIFICOS

RIESGOS SEGURIDAD

Golpes contra objetos fijos X

Golpe contra objetos méviles

Heridas

Pinchadas

Quemaduras

Atrapamientos X

Caida a un mismo nivel

Caida a distinto nivel

Caida de objetos por desplome

Caida por objetos en manipulacién

Accidente de transito X el lugar es muy pequefio

RIESGOS INSTALACIONES

Techos o instalaciones riesgosas

Pisos y superficies riesgosas

Ventanas o puertas riesgosas

Tabla 18: Mapa de Riesgos de Area de almacén de materia prima
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area de produccién de pan
ACTIVIDAD: Elaboracion del producto (pan)
TIPO DE RIESGO PRESENTE ‘ DESCRIPCION

RIESGOS FiSICOS

Ruido X la maquinaria existente

Vibracion X minima por la mezcladora

Alta temperatura X presencia de hornos

Baja temperatura

[luminacion inadecuada

Humedad

Ventilacion

RIESGOS QUIMICOS

Gases X de los hornos

Vapor

Liguidos

Polvo X la harina — materia prima

Almacenamiento inadecuado de
guimicos

Riesgo derrame productos quimicos

Disponibilidad EPP para manipular
quimicos

RIESGOS BIOLOGICOS

Bacterias

Hongos

Virus

Presencia de plagas

Alimentos contaminados X falta de EPP

RIESGOS MECANICOS

Magquinaria-equipo defectuoso

Falta de mantenimiento de los
equipos

Herramientas defectuosas

RIESGOS ELECTRICOS

Instalacién de seguridad

Alta tension

Cables expuestos

Enchufes defectuosos

Conexiones defectuosas X expuesto calderos

Tomas defectuosas
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area de produccion de pan

ACTIVIDAD: Elaboracién del producto (pan)

TIPO DE RIESGO PRESENTE ‘ DESCRIPCION

RIESGOS ERGONOMICOS

Levantar mas de 20kg mujeres

Levantar mas de 50 kg hombres

Movimientos repetitivos mas de 4

h X amasada del pan
oras

Posturas inadecuadas X de pie

Movimientos forzados

Trabajo de pie mas de 4 horas X

Trabajo en flexibn mas de 30 min.

Trabajo sentado quieto mas de 4
horas

Mala organizacién del proceso

Sobre esfuerzo fisico

RIESGO PSICOSOCIALES

Sobre carga mental

Mala organizacién

Estrés

RIESGOS ESPECIFICOS

RIESGOS SEGURIDAD

Golpes contra objetos fijos X espacio reducido

Golpe contra objetos moviles X bandejas del pan

Heridas

Pinchadas

Quemaduras X hornos expuestos

Atrapamientos

Caida a un mismo nivel X pisos

Caida a distinto nivel

Caida de objetos por desplome

Caida por objetos en manipulacién

Accidente de transito X el lugar es muy pequefio

RIESGOS INSTALACIONES

Techos o instalaciones riesgosas X mala ubicacion de los hornos

Pisos y superficies riesgosas X

Ventanas o puertas riesgosas

Tabla 19: Mapa de Riesgos de Area de produccién de panes
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area de produccion de pasteles y dulces

ACTIVIDAD: Elaboracién de tortas, dulces, etc.

TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION
RIESGOS FiSICOS

Ruido X la maquinaria existente
Vibracion X minima por la mezcladora
Alta temperatura X

Baja temperatura

lluminacién inadecuada X situada en parte oscura
Humedad

Ventilacion )

RIESGOS QUIMICOS

Gases

Vapor

Liguidos

Polvo X la harina — materia prima
Almacenamiento inadecuado de

guimicos

Riesgo derrame productos quimicos

Disponibilidad EPP para manipular
guimicos

RIESGOS BIOLOGICOS

Bacterias

Hongos

Virus

Presencia de plagas

Alimentos contaminados X falta de EPP

RIESGOS MECANICOS

Maquinaria-equipo defectuoso

Falta de mantenimiento de los
equipos

Herramientas defectuosas

RIESGOS ELECTRICOS

Instalacion de seguridad

Alta tension

Cables expuestos X nuevas instalaciones

Enchufes defectuosos

Conexiones defectuosas

Tomas defectuosas
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area de produccion de pasteles y dulces

ACTIVIDAD: Elaboracion de tortas, dulces, etc.

TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS ERGONOMICOS

Levantar mas de 20kg mujeres

Levantar mas de 50 kg hombres

Movimientos repetitivos méas de 4

h X amasado del pan
oras

Posturas inadecuadas X de pie

Movimientos forzados

Trabajo de pie mas de 4 horas X

Trabajo en flexibn mas de 30 min.

Trabajo sentado quieto mas de 4
horas

Mala organizacién del proceso

Sobre esfuerzo fisico

RIESGO PSICOSOCIALES

Sobre carga mental

Mala organizacién

Estrés

RIESGOS ESPECIFICOS

RIESGOS SEGURIDAD

Golpes contra objetos fijos X espacio reducido

Golpe contra objetos moéviles X

Heridas

Pinchadas

Quemaduras X hornos expuestos

Atrapamientos

Caida a un mismo nivel X Pisos

Caida a distinto nivel

Caida de objetos por desplome

Caida por objetos en manipulacién

Accidente de transito X el lugar es muy pequefio

RIESGOS INSTALACIONES

Techos o instalaciones riesgosas X

Pisos y superficies riesgosas X

Ventanas o puertas riesgosas

Tabla 20: Mapa de Riesgos de Area de produccion de pasteles y dulces
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area de enfriado y empaquetado

ACTIVIDAD: Se enfria el producto y luego se lo empaca

TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS FiSICOS

Ruido X

Vibracion

Alta temperatura X

Baja temperatura

lluminacién inadecuada X situada en parte oscura

Humedad

Ventilacion

RIESGOS QUIMICOS

Gases

Vapor

Liquidos

Polvo X

Almacenamiento inadecuado de
quimicos

Riesgo derrame productos quimicos

Disponibilidad EPP para manipular
quimicos

RIESGOS BIOLOGICOS

Bacterias

Hongos

Virus

Presencia de plagas

Alimentos contaminados X falta de EPP del personal

RIESGOS MECANICOS

Magquinaria-equipo defectuoso

Falta de mantenimiento de los
equipos

Herramientas defectuosas

RIESGOS ELECTRICOS

Instalacién de seguridad

Alta tension

Cables expuestos

Enchufes defectuosos

Conexiones defectuosas

Tomas defectuosas
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area de enfriado y empaquetado
ACTIVIDAD: Se enfria el producto y luego se lo empaca
TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS ERGONOMICOS

Levantar mas de 20kg mujeres

Levantar mas de 50 kg hombres

Movimientos repetitivos méas de 4
horas

Posturas inadecuadas X de pie

Movimientos forzados

Trabajo de pie mas de 4 horas X

Trabajo en flexibn mas de 30 min. X empaquetado del pan

Trabajo sentado quieto mas de 4
horas

Mala organizacién del proceso

Sobre esfuerzo fisico

RIESGO PSICOSOCIALES

Sobre carga mental

Mala organizacién

Estrés

RIESGOS ESPECIFICOS

RIESGOS SEGURIDAD

Golpes contra objetos fijos X espacio reducido
Golpe contra objetos moviles X

Heridas X

Pinchadas

Quemaduras X pan caliente
Atrapamientos

Caida a un mismo nivel X Pisos

Caida a distinto nivel

Caida de objetos por desplome

Caida por objetos en manipulacién X latas del pan

Accidente de transito X el lugar es muy pequefio

RIESGOS INSTALACIONES

Techos o instalaciones riesgosas

Pisos y superficies riesgosas

Ventanas o puertas riesgosas

Tabla 21: Mapa de Riesgos de Area de enfriado y empaquetado
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area despacho del producto terminado

ACTIVIDAD: Empague y venta del producto

TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS FiSICOS

Ruido X

Vibracion

Alta temperatura X

Baja temperatura

lluminacion inadecuada X situada en parte oscura

Humedad

Ventilacion

RIESGOS QUIMICOS

Gases

Vapor

Liquidos

Polvo X

Almacenamiento inadecuado de
quimicos

Riesgo derrame productos quimicos

Disponibilidad EPP para manipular
guimicos

RIESGOS BIOLOGICOS

Bacterias X

Hongos

Virus

Presencia de plagas

Alimentos contaminados X falta de EPP del personal

RIESGOS MECANICOS

Magquinaria-equipo defectuoso

Falta de mantenimiento de los
equipos

Herramientas defectuosas

RIESGOS ELECTRICOS

Instalaciéon de seguridad

Alta tension

Cables expuestos

Enchufes defectuosos

Conexiones defectuosas

Tomas defectuosas
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Area despacho del producto terminado
ACTIVIDAD: Empaque y venta del producto
TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS ERGONOMICOS

Levantar mas de 20kg mujeres

Levantar mas de 50 kg hombres X

Movimientos repetitivos méas de 4

horas

Posturas inadecuadas X

Movimientos forzados

Trabajo de pie mas de 4 horas X

Trabajo en flexibn mas de 30 min. X empaquetado del pan
Trabajo sentado quieto mas de 4

horas

Mala organizacién del proceso

Sobre esfuerzo fisico

RIESGO PSICOSOCIALES

Sobre carga mental

Mala organizacién

Estrés

RIESGOS ESPECIFICOS

RIESGOS SEGURIDAD

Golpes contra objetos fijos X espacio reducido
Golpe contra objetos moviles X

Heridas X

Pinchadas

Quemaduras

Atrapamientos

Caida a un mismo nivel X Pisos

Caida a distinto nivel

Caida de objetos por desplome

Caida por objetos en manipulacién X latas del pan

Accidente de transito X el lugar es muy pequefio

RIESGOS INSTALACIONES

Techos o instalaciones riesgosas

Pisos y superficies riesgosas

Ventanas o puertas riesgosas

Tabla 22: Mapa de Riesgos de Area de despacho del producto terminado
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Bodega de empaques
ACTIVIDAD: Donde almacenan los empaques para el producto
TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS FiSICOS

Ruido X

Vibracion

Alta temperatura X

Baja temperatura

lluminacién inadecuada X situada en parte oscura

Humedad

Ventilacion

RIESGOS QUIMICOS

Gases

Vapor

Liguidos

Polvo X

Almacenamiento inadecuado de
guimicos

Riesgo derrame productos quimicos

Disponibilidad EPP para manipular
guimicos

RIESGOS BIOLOGICOS

Bacterias X

Hongos

Virus

Presencia de plagas

Alimentos contaminados X falta de EPP del personal

RIESGOS MECANICOS

Maquinaria-equipo defectuoso

Falta de mantenimiento de los
equipos

Herramientas defectuosas

RIESGOS ELECTRICOS

Instalacién de seguridad

Alta tension

Cables expuestos X

Enchufes defectuosos

Conexiones defectuosas

Tomas defectuosas
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EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA CIA LTDA

REGISTRO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

AREA: Bodega de empaques
ACTIVIDAD: Donde almacenan los empaques para el producto
TIPO DE RIESGO PRESENTE | DESCRIPCION

RIESGOS ERGONOMICOS

Levantar mas de 20kg mujeres

Levantar mas de 50 kg hombres X
Movimientos repetitivos méas de 4

horas

Posturas inadecuadas X
Movimientos forzados

Trabajo de pie mas de 4 horas X
Trabajo en flexibn mas de 30 min. X
Trabajo sentado quieto mas de 4

horas

Mala organizacién del proceso

Sobre esfuerzo fisico

RIESGO PSICOSOCIALES

Sobre carga mental

Mala organizacién

Estrés

RIESGOS ESPECIFICOS

RIESGOS SEGURIDAD

Golpes contra objetos fijos X espacio reducido
Golpe contra objetos moviles

Heridas X Caidas

Pinchadas

Quemaduras X hornos
Atrapamientos X descuidos

Caida a un mismo nivel X Pisos

Caida a distinto nivel X situada en planta alta
Caida de objetos por desplome X

Caida por objetos en manipulacién X

Accidente de transito X el lugar es muy pequefio

RIESGOS INSTALACIONES

Techos o instalaciones riesgosas X Sucios

Pisos y superficies riesgosas X Contaminadas

Ventanas o puertas riesgosas

Tabla 23: Mapa de Riesgos de Area de almacén de empaques
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2.4 Importancia de la ergonomia en la empresa

La ergonomia se define como el campo de conocimientos que tiene como misién
adaptar productos, tareas, herramientas, maquinas, espacios de trabajo, ritmos de

trabajo, etc. a las capacidades y necesidades de los trabajadores/personas.

Su objetivo fundamental es incrementar la eficiencia, salud y bienestar de los
trabajadores. La importancia de la ergonomia en las empresas en muy amplia
porque existe un sin numero de beneficios que ser4 enumerado a continuacion
pero primero hay que dar a conocer la relacion que debe existir entre el empleado

y su puesto de trabajo.

e La adaptacion del hombre a su estacion de trabajo se lleva a cabo mediante
una detallada planificacion del recurso humano con relacion a las
exigencias del puesto de trabajo a cubrir, teniendo en cuenta caracteristicas
individuales como: sexo, edad, movimiento, alcance de los brazos, nivel
visual, auditivo, constitucion corporal y adiestramiento.

e La adaptacion del trabajo al hombre hace especial referencia a la
configuracion del trabajo, considerando en su analisis procesos
organizacionales, caracteristicas del disefio de los medios de elaboracion,

asi como, las condiciones propias del ambiente fisico humano.

La aplicacion de la ergonomia en la empresa “El Horno Panaderia y Pasteleria” es
relevante porque esta orientada al disefio de medios de elaboracién, lugares y

procesos de trabajo con una finalidad humana y econdmica.

Objetivos humanos:
Estos optimizan la configuracion ergondémica de los sistemas productivos para

mejorar el sistema y ambiente de trabajo, se puede mencionar:

La mejora en:
e Puestos seguros
o El bienestar
e La autorrealizacion
o El desarrollo de las capacidades
e La sensacion de éxito

e Elascenso
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¢ El sentido de la responsabilidad

e Espiritu corporativo

La reduccion de:

e Los dafios ala salud

e Los efectos nocivos del medio ambiente
e Las demandas altas de esfuerzo

e Las demandas muy bajas de esfuerzo

¢ La monotonia

e Dolores musculares.

Objetivos Econdmicos
Entre los objetivos econémicos que optimizan la configuracion ergondémica de los

sistemas productivos se pueden mencionar:

La mejora en:

o El aprendizaje

e La calidad

e Los tiempos utiles

e El grado de afectividad

e Elrendimiento voluntario
e La precision

e Ladestreza

e La flexibilidad de elaboracion

La reduccion de:

e Los costos no programados
e Los plazos de entrega

e Lafluctuacién de rendimiento
e La ausencias de personal

e La cantidad de fallas

o El desperdicio de material

o El desperdicio de tiempo
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2.5 Descripcion y andlisis de los puestos de trabajo

El objetivo de este punto es identificar los factores de riesgos ergondémicos
(repetitividad, levantamiento de carga, posturas estresantes) presentes en el

puesto de trabajo seleccionado y sus efectos sobre la salud de los trabajadores.

El estudio ergonémico de los puestos de trabajo permite la deteccion de problemas

relacionados con:

e EIl disefio de la estacion de trabajo: alturas de trabajo, espacio disponible,
distancia de las herramientas utilizadas, etc.

e La carga fisica de la actividad realizada: posturas forzadas, movimientos
repetitivos, manejo manual de cargas, fuerzas, etc.

e El disefio de los elementos auxiliares utilizados para realizar la tarea:
herramientas, vehiculos, maquinas, etc.

e Los aspectos psicosociales del trabajo: descanso, presion de tiempos,
participaciébn en las decisiones, relaciones entre compafieros y con los
responsables, motivacién, comunicacion, etc.

e Las condiciones ambientales del puesto de trabajo: iluminacion natural o

artificial, ruido, temperatura, vibraciones, ventilacion, etc.

Si en un puesto de trabajo se detectan problemas relacionados con los
enumerados anteriormente, la ergonomia puede aportar soluciones para eliminar o

minimizar los efectos negativos de los mismos sobre la salud de los trabajadores.

2.5.1 Riesgos Ergondmicos frecuentes por la labor realizada

Las actividades laborales pueden afectar a la salud de los trabajadores si se
realizan en condiciones inadecuadas; pueden estar relacionadas con golpes,
atrapamientos, etc. o con aspectos ergonémicos como el disefio de los puestos, la

carga fisica, la movilidad, etc.

Se describiran las principales lesiones que, por falta de medidas ergondémicas,

pueden afectar a los trabajadores del sector de lapanaderia.
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¢ Traumatismos acumulativos especificos en mano y mufieca

Manos

La mayoria de los muasculos que mueven las manos asi como los dedos, se
encuentran localizados en el antebrazo. Estos musculos estan conectados
mediante tendones, que se pueden inflamar debidos entre otras causas posibles, a
gue esta repetidamente en tension, doblado, movimientos innecesarios, o en
contacto con superficies duras o

sometidas a vibraciones.

Por ejemplo: al cortar la masa para hacer
las formas del pan cuando se amasa
manualmente (la masa del pan) durante

periodos largos. Los primeros sintomas

puede ser la hinchazén acompafiada por

dolor e incomodidad. Figura 10: Traumatismos manos
Muieca

La mufieca que esta rodeada de hueso y tejidos, a través del cual pasan varios

tendones y un nervio.

Este sindrome se origina por la compresion de
este nervio, debido a que se hinchan los tendones

y no queda espacio para el mismo.

Se produce esta molestia en puestos de trabajo
donde se realizan esfuerzos repetidos de la
mufieca en posturas forzadas Por ejemplo: al
amasar manualmente la masa de pan para formar
las barras denominadas palanquetas por periodos

prolongados. Los sintomas son: dolor,

entumecimiento, hormigueo de parte de la mano,

Figura 11: Traumatismo mufieca

disminucion de la sensibilidad.
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e Traumatismos acumulativos especificos en brazo y codo

Con el forzado o uso excesivo, los tendones del codo se irritan produciendo dolor a
lo largo del brazo. Las actividades que pueden desencadenar este sindrome son
movimientos de impacto o sacudidas y movimientos de extension forzados de la

mufeca.

Los puestos de trabajo donde se realizan movimientos de impacto, de extension
forzada de la mufieca. Por ejemplo: al estirar la masa del pan con el rodillo. Los

Sintomas: dolor a lo largo del brazo, impotencia funcional.

Figural2: Traumatismo brazo

e Traumatismos acumulativos especificos en hombro y cuello

Hombro

Los musculos y tendones que se unen en
la articulacién del hombro, permiten que
éste realice variedad de movimientos. Los
trastornos aparecen en trabajos donde los

codos deben estar en posicion elevada.

El puesto de trabajo donde se realizan

tareas por encima del nivel de los hombros

en donde se elevan los codos. Por

ejemplo: cuando se suben los brazos por

Figura 13: Traumatismo hombro
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encima del hombro para colocar bandejas en carritos, o para sacar la masa de la

mezcladora. Los sintomas son dolor de hombro y dolor por movilidad.

Cuello

Es una luxacion muscular originada por permanecer largos periodos con la
cabezaflexionada. Se origina por tensiones repetidas del musculo y del grupo de

fibras musculares en la zona del cuello.

Los puestos de trabajo donde se realizan tareas por encima del nivel de la cabeza
repetida o sostenidamente, cuando el cuello se mantiene flexionado hacia delante,
o al transportar objetos pesados. Por ejemplo: al mantener la cabeza flexionada
durante largos periodos en el armado de las diferentes clases de panes. Los

sintomas: rigidez y dolor de cuello.

Figural4: Traumatismo cuello

e Traumatismos acumulativos especificos en espalda

La lumbalgia se define como el dolor localizado entre el limite inferior de las
costillas y el limite inferior de las caderas, cuya intensidad varia en funcion de las

posturas que adopta el trabajador y la actividad que desarrolla.

Es frecuente tras un esfuerzo fisico (manejo manual), por los factores de riesgo en
el trabajo como el levantamiento de cargas pesadas, la flexion, los giros de tronco,

y las vibraciones. Por ejemplo: cuando el trabajador manipula cargas pesadas,
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tales como sacos de harina, o la masa ya mezclada, y debe levantar estas cargas

desde el suelo o alturas bajas.

Sintomas: dolor en la zona lumbar (el dolor puede variar desde leve a ser tan
intenso e incluso incapacite al trabajador), limitacion o dificultad del movimiento,

debilidad en las piernas o pies, etc.

Figura 15: Traumatismo espalda

2.6 Conclusiones

El preservar la salud y el bienestar del empleado en la panaderia es muy
importante no solo porque aumenta la productividad de la empresa si ho que con la
ayuda del andlisisde los distintos riesgos que estan expuestos se tiene un control
adecuado para prevenir o eliminar riesgos existentes, que ayudaran para mejorar
sus sitios de trabajo y asi brindar un ambiente mas seguro, cuidando su integridad

fisica y mental.

Cuando se controlan los riesgos hay un evidente cambio de actitud en los
empleados a la hora de trabajar, va a tener &nimo de regreso por el hecho que va a
sentir confort y seguridad en su puesto al trabajo; esto reflejara sin duda un costo

significativo en la empresa.

Es por ello la importancia urgente de la implementacién de un departamento de
Seguridad e Higiene Industrial en la empresa para que motive, y de la pauta para la
toma de decisiones en poder implementar esta politica de seguridad y dar al
empleado un sitio de trabajo en donde se sienta a gusto y sobre todo que este

seguro.
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CAPITULO 1lI

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

Introduccion

El objetivo principal de este trabajo de investigacion es crear un ambiente Gptimo
de trabajo, protegiendo la vida y la salud de las personas que laboran en esta
empresa; pero para ello, deben existir herramientas que nos ayude a detectar,
controlar o/a minimizar en lo posible cualquier riesgo que pueda estar expuesto el
personal. Es necesaria que todas las politicas de prevencién que se tomen sean
socializadas en cada area de trabajo que tiene la empresa y asi crear un ambiente
seguro para el trabajador.

En este capitulo daremos a conocer algunas politicas 0 herramientas que seran
muy Utiles para la empresayasi crear un ambiente optimista con el fin de reducir
posibles accidentes que podrian llegar a presentarse.Se comunicaran las normas
existentes y el uso adecuado de las mismas como también el uso del Equipo de
Proteccion Individual para ayudar al trabajador a que entienda las condiciones de

seguridad para conservar su integridad fisica.

3.1 Crear un comité de seguridad industrial

El Comité de Higiene y Seguridad debe ser creado como primera instancia en la
empresa, este organismo tiene el objetivo de detectar y evaluar los riesgos de
accidentes y enfermedades profesionales y deberd estar conformado por los
representantes de los trabajadores, empleados y profesionales especialista en el

tema; designara un coordinador, un secretario y los vocales para reuniones.

En el caso de la panaderia, en un inicio, seria importante que un representante de
las seis areas de la empresa asista a las reuniones para dar a conocer los distintos
problemas que tienen en sus lugares de trabajo, cabe recalcar que todos los

integrantes del comité tienen igual derecho en expresar sus ideas y sugerencias
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para mejorar el ambiente de trabajo. EI Comité debe ser dirigido por un especialista

contratado que sepa de Seguridad e Higiene Industrial.

Una vez estructurado el Comité, y aceptado por la gerencia, este deber& elaborar
su reglamento interno para establecer los lineamientos, alcance y legalidad del

mismo.

¢,Cudles son sus principales funciones?

El Comité debe crear un reglamento de Seguridad e Higiene Industrial que vele por
el bienestar del trabajador en “El Horno Panaderia y Pasteleria”, a continuacion

alguna sugerencias:

e Instruir sobre la correcta utilizacién de equipos de proteccion personal.

¢ Vigilar el cumplimiento de medidas de prevencidn de higiene y seguridad.

e Investigar causas de accidentes y enfermedades profesionales en la
empresa para tomar correctivos.

o Decidir negligencia inexcusable.

o  Cumplir funciones encomendadas por el organismo administrador.

¢ Promover la capacitacion.

e Realizar cuadros de seguimiento y planificar su ejecucién y financiamiento

e Es el organismo encargado de vigilar las condiciones y el medio ambiente
de trabajo, asistir y asesorar al empleador y los trabajadores en la

ejecucion.

3.2 Colores y sefalizacion de seguridad e higiene

Los colores y las sefiales,que se utilizardn en la planta, nos ayudaran a recordar,
prevenir accidentes y peligros que atenten contra la integridad, salud y también los
bienes de la Empresa; asi como, nos ayudaran a hacer frente ante cualquier
emergencia. Los colores y las sefiales deben ser muy visibles como sea posible y
su tamafio debe ser congruente con el lugar donde se coloca para que pueda ser
identificado desde una distancia segura. El Comité de Seguridad e Higiene debe
concientizar a los trabajadores sobre estas sefiales y colores para su identificaciéon

de forma clara y precisa para su utilizacion.
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3.2.1 Colores de seguridad

El uso de los colores en la industria tiene como objetivo, establecer en forma rapida
y precisa, el uso de colores para identificar lugares y objetos, a fin de identificar
riesgos en las actividades para la planta. A continuacion se dara a conocer los

colores de seguridad:

COLOR SIGNIFICADO INDICACIONES
v Paro v'  Senal de parada
v Prohibiciéon v' Signos de Prohibicién
v' Equipos de v' Extintores
Emergencia
v" Riesgo v' Para marcar riesgos fisicos tales
v' Peligro como obstaculos, peligro de caidas
v" Proteccion o tropiezos.
Amarillo v" Cuidado v" Almacenamiento de materiales
v" Precaucion inflamables o peligrosos
v Pasillos
v' Espacio de Almacenamiento
v' Seguridad v" Rutas de escape
v' Salida de Emergencia
v Estacién de primeros auxilios
v' Sefiales de seguridad
v' Encendido de maquinas
v' Obedecer v" Obligacién de usar los equipos de
v Informacién proteccién adecuados
v' Se utiliza para v' Partes peligrosas que pueden
designar partes aplastar, cortar, lastimar de alguna
moéviles manera.
peligrosas o v' Partes en movimiento.
lugares v' Partes gque giran y no se ven
energizados facilmente.

Tabla 24: Colores de seguridad




Pizarro Matute 43

3.2.2 Seiales de seguridad e higiene

Las sefales de seguridad e higiene es una norma de prevencion de riesgos usados
para prevenir accidentes, riesgos a la salud y enfrentar condiciones de

emergencias o peligros inminentes.
Sefales de prohibicion

Esta sefial prohibe un comportamiento o acto inseguro, susceptible de provocar un
peligro.

SIMBOLO SIGNIFICADO

Sefial de Prohibicién

No Fumar

No encender fuego

Cruce prohibido para peatones

Agua no potable

No apagar con agua

Entrada prohibida a personas no

autorizadas

No tocar

Prohibido vehiculos de manutencion

PIRRIIO® O

Tabla 25: Sefiales de prohibicién
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Sefiales de obligacion

Estas sefiales obligan a un comportamiento determinado por parte del empleado.

SIMBOLO SIGNIFICADO

Sefales de obligacion

Es obligatorio el uso de gafas

Es obligatorio el uso de proteccién

auditiva

Es obligatorio el uso de calzado de
seguridad

Es obligatorio el uso de guantes

Es obligatorio el uso de delantal

Es obligatorio el uso de ropa
protectora

Es obligatorio el uso de mascarilla

Es obligatorio el uso de gorro

Es obligatorio lavarse las manos

200000060 6€

Tabla 26: Sefiales de obligacion

Sefiales de precaucion o advertencia

Estas sefiales advierten de un riesgo o peligro existente en las distintas areas de la

empresa.
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SIMBOLO

SIGNIFICADO

Sefales de precaucion

Materiales inflamables

Materias toxicas

Materiales corrosivas

Cargas suspendidas

Vehiculo de manutencién

Riesgo eléctrico

Riesgo en general

> DB D

Caida a distinto nivel

Tabla 27: Sefiales de precaucion

Sefales informativas

Estas sefales son utilizadas en equipos de seguridad en general, rutas de escape,

vias de transito, flujos, etc. que debe observar el empleado o visitantes de la

empresa.

SIMBOLO

SIGNIFICADO

Safal intormatin
Fgua &

Sefales Informativas
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VIA — SALIDA DE EMERGENCIA

TN i c

DIRECCION QUE DEBE SEGUIRSE

L2

T

DUCHA DE
-

Primeros Ducha de Camilla de Teléfonos de

auxilios seguridad emergencia salvamento

Tabla 28: Sefiales de informacion

Sefales de equipos de lucha contraincendios

Estas sefiales son de gran ayuda para el empleado porque en caso que ocurra un
incendio en la fabrica saben ddénde encontrar los equipos adecuados para

contrarrestar el incendio

. Sefial de equipo contra incendio

IEICIEIE

Extintor Escalerade | Llamada de | Equipo para | Manguera

mano emergencia incendios

Tabla 29: Sefiales equipos contra incendios




Pizarro Matute 47

3.3 Sistema de prevencion de incendios
La seguridad contra incendios contempla todo un conjunto de medidas y normas
encaminadas, no solo a evitar el inicio del fuego, sino también para controlar y

eliminar la propagacion de éste y sus graves consecuencias que pueden producir.

Dentro de la empresa se deben tomar las medidas adecuadas para poder evitar
consecuencias fatales tanto a nivel humano como econdémico.

Se analizaran medidas preventivas como de proteccién para el trabajador.

3.3.1 Clasificacion del fuego
Se han clasificado los fuegos en cuatro tipos, de acuerdo con los materiales
combustibles que los alimentan. Estas clases de fuegos se denominan con las

letras "a", "b", "c"y "d", y se hara un breve andlisis en la empresa por areas.

CLASE

Clase A

Clase B

Clase C

Clase D

DESCRIPCION
Son los que ocurren en materiales
sélidos tales como trapos, viruta, papel,
madera, basura y en general en
materiales que se encuentren en ese

estado fisico.

Los originados por combustibles liquidos

como gasolina, aceites, petréleo,

disolventes, derivados del petréleo,

etcétera.

Son los fuegos de instalaciones vy
equipos eléctricos cuando estan bajo

tension.

Fuegos de metales quimicamente muy

activos (sodio, magnesio, potasio,

etcétera), capaces de desplazar el
hidrégeno del agua u otros componentes,
originando explosiones por la combustion

de éste.

Tabla 30: Clasificacién del fuego

APLICACION EMPRESA
Se puede producir en la
oficinas por los documentos,
en las areas de almacenaje de
materia de terminados por los
cartones.

El area de produccion de los
panes por lo cercano que
estan los hornos, el area de
mantenimiento de maquinaria
por la manipulacién de aceites
etc.

Propensas las oficinas, area
de produccion de panes Yy
tortas por manejo de las

maaquinas eléctricas.

No aplica en la empresa.
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3.3.2 Procedimientos a seguir en caso de incendio en la empresa.
La proteccién contra incendios en “El Horno Panaderia y Pasteleria” principalmente
cuando haycomo en nuestro caso, hornos, maquinaria eléctrica,equipos e

instalaciones,etc. exige un control y una planeacién cuidadosa.

En el caso de incendios, no basta contar solo con un conjunto de extinguidores
adecuados, sino con tener sistemas de deteccion y de alarma. Ademas se debe

contar con el entrenamiento permanente del personal.

Los incendios pueden ser causados por el uso inadecuado de los combustibles,
fallas de instalaciones eléctricas, uso defectuoso de los hornos y el inadecuado
almacenamiento y traslado de sustancias peligrosas.

3.4 Condiciones ambientales

Es el ambiente de la empresa donde el trabajador efectia sus labores dentro de la
empresa, siendo los factores ambientales de trabajo el ruido, iluminacién
ycondiciones atmosféricas, por lo que las empresas deben de contar con

losambientes adecuadas para proteger la salud y comodidad del trabajador.

3.4.1 Ruido

Se considera ruido a un sonido indeseable, que es capaz de producir trastornos en
la salud, perdiendo parcial o totalmente la capacidad auditiva. El sonido tiene dos
caracteristicasprincipales: frecuencia e intensidad. La frecuencia es el nimero de
vibracionespor segundo emitidas por la fuente de sonido, y se mide en ciclos por

segundo(cps). La intensidad del sonido se mide en decibelios (db).

Clasificacion del ruido

A continuacion veremos la clasificacion del ruido y un breve andlisis del mismo en

cada area de la empresa.



Pizarro Matute 49

Clasificacion Anadlisis

Existente en las areas de

] ] .| produccion de los panes y
Ruido Constante:Es aquel cuyo nivel de presion ) ) ]
tortas debido a la existencia de

sonora no varia en mas de 5 dB durante las ocho o
las maquinas como la

horas laborables. )
mezcladora, batidoras,

boleadora.

Ruido Fluctuante: Ruido cuya presion sonora varia
continuamente y en apreciable extension, durante el No aplica

periodo de observacion.

Ruido Intermitente:Es aquel cuyo nivel de presiéon
sonora disminuye repentinamente hasta el nivel de
ruido de fondo, varias veces durante el periodo de )
y ] ] No aplica
observacién, el tiempo durante el cual se mantiene a
un nivel superior al ruido de fondo es de un (1)

segundo o mas.

Ruido Impulsivo: Es aquel que fluctia en un razén

extremadamente grande (méas de 35 dB) en tiempos No aplica

menores de 1 segundo.

Tabla 31: Clasificacion del ruido
Parametros de valoracién

Es importante que la empresa posea las medidas de seguridad necesarias para
evitar la exposicion prolongada de ruido elevado, que provoca pérdida de audicion
a los empleados. Esto no aplica en la empresaen los niveles altos pero
presentamos como dato importante para futuras inspecciones. A continuacion se
presenta la cantidad de decibeles y la cantidad de horas en las que puede estar

expuesto un trabajador.

Nivel sonoro (dB) ' Tiempo de exposicién jornada/hora
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0.25
115 1.25

Tabla 32: Parametros de valoracion del ruido

Fuente: Cdodigo de Trabajo Ecuatoriano
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Prevencién del Ruido

Para minimizar los efectos perjudiciales que causa el ruido a las personas se debe
tomar una serie de medidas destinados a disminuir el nivel de ruido al que estan

expuestos.

Se puede en primer lugar disefiar un aislamiento acustico que encierre todo el
puesto de trabajo y deberd estar construido con materiales que presenten una
absorcion optima de sonido, frente al ruido teniendo en cuenta las paredes, el

techo y el suelo de forma que se proteja eficazmente la propagacion del ruido.

Se debe proporcionar al trabajador un equipo de proteccién personal EPP auditiva,
tapones, que correctamente sean elegidos con el fin de ofrecer la mayor
atenuacion frente a cada tipo de ruido.

3.4.2 lluminacioén

Todas las actividades laborales requieren un determinado nivel de iluminacioén,
natural y artificial, para ejecutarse en condiciones 6ptimas. Una buena iluminacion
permite realizar la tarea dentro de parametros de calidad, atender a las sefiales de
alarma, reconocer a las personas que circulan por el lugar de trabajo, detectar
irregularidades u obstaculos peligrosos. Ademas de su importancia en la calidad
del trabajo y en la prevencion de accidentes, permite mantener una sensacion de
confortabilidad en el trabajo. Cuando no es posible usar la luz natural o cuando
ésta es insuficiente para el grado de exigencia visual de la tarea, se necesita

recurrir a iluminacion artificial difusa o localizada.

Parametros de valoracion

Todos los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente
iluminacion natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores
con seguridad y sin dafio para los ojos. Los niveles minimos de iluminacién se

calcularan en base a la siguiente tabla del Codigo de Trabajo Ecuatoriano:
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Niveles de iluminaciéon minima para trabajos especificos y similares.

ILUMINACION

20 luxes

ACTIVIDADES

Pasillos, patios y lugares de paso.

50 luxes

Operaciones en las que la distincidon no sea esencial como
manejo dematerias, desechos de mercancias, embalaje,

servicios higiénicos.

100luxes

Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles
como:fabricaciéon de productos de hierro y acero, taller de
textiles y deindustria manufacturera; salas de maquinas y

calderos, ascensores.

200 luxes

Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales
como:talleres de metal mecanica, costura, industria de

conserva, imprentas.

300 luxes

Siempre que sea esencial la distincion media de detalles,
tales como:trabajos de montaje, pintura a pistola,

tipografia, contabilidad,taquigrafia.

500 luxes

Trabajos en que sea indispensable una fina distincién de
detalles,bajo condiciones de contraste, tales como:

correccion de pruebas,fresado y torneado, dibujo.

1000luxes

Trabajos en que exijan una distincion extremadamente fina
o bajo condiciones de contraste dificil es, tales como:
trabajos con colores o artisticos, inspeccion delicada,

montajes de precision electrénicos, relojeria.

Tabla 33: Parametros valoracion de iluminacion

Fuente: Cédigo de Trabajo Ecuatoriano

3.4.3 Temperatura

Cuando el trabajo se realiza en un ambiente no adecuado para el trabajador, la

carga térmica del trabajador es la suma del ambiente de trabajo mas la energia

consumida por la tarea realizada.
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Las precauciones que deben adoptarse consisten en programar periodos de
descanso frecuentes en zonas frescas, beber liquidos, rotar en las tareas que
exigen un gran esfuerzo fisico y utilizar ropa de colores claros. Y cuando el
ambiente es bastante frio se recomienda tomar algo caliente y sobre todo utilizar

calefaccion y ropas adecuadas.

Pardmetros para valoracion

Dentro del Cédigo de trabajo no se encuentra un rango de temperatura adecuado

para el medio ambiente laboral pero segin Woodson y Conover establecen:

TEMPERATURA CONSECUENCIA
10C Aparece el entumecimiento fisico en las extremidades
18C Son 6ptimas
24C Aparece la fatiga fisica
30C Se pierde la agilidad y la rapidez mental, las respuestas

se vuelven lentas y aparecen los errores.

50C Son tolerables una hora con las complicaciones
anteriores
70C Son tolerables media hora pero con mucha mas

dificultad a nivel mental y fisico.

Tabla 34: Pardmetros de valoracion temperatura

Fuente: Codigo de Trabajo Ecuatoriano

3.5 Conclusiones

Todas las empresas e industrias en la actualidad, deben disponer de la
correspondiente sefializacién de seguridad para avisar, prohibir y/o recomendar
los procedimientos a seguir y para hacer de las instalaciones laborales, lugares

amigables y seguros para los trabajadores.

Una adecuada sefializacién en las instalaciones de la empresa ademas de, evitar
un accidente o cualquier otra situacion indeseada, puede marcar la diferencia al

momento de una inspeccion de seguridad e higiene industrial, que hagan que la
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sefalizacion de seguridad se realice conforme a los riesgos no evitados e
identificados en los puestos de trabajo.

Es importante que la empresa tenga en cuenta, la sefializacion de emergencia y
evacuacion en caso de incendios, de forma que se facilite y contribuya a asegurar
la integridad de las personas, los bienes y las instalaciones de la empresa. Cada

empresa debe realizar estudios de los riesgos presentes en cada area de trabajo.

Aunque una adecuada sefializacion no elimina por si sola el riesgo, si es de gran
ayuda para evitar que se cometan errores por desconocimiento del riesgo, y es
alli donde el tema investigado entra a jugar un papel importantisimo, para
minimizar o mitigar la severidad y/o frecuencia de accidentes, al hacer evidente el

riesgo y las precauciones que la persona debe tomar al ejecutar su labor.
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CAPITULO IV

INSTRUCCIONES OPERATIVAS DE PUESTOS ERGONOMICOS

Introduccion

La ergonomia es el estudio del trabajo que relaciona el entorno en que se lleva a
cabo un trabajo y con quienes lo realizan (los trabajadores). El objetivo principal es
optimizar la productividad, eficiencia, seguridad y bienestar de los trabajadores.

En la panaderia y pasteleria existen condiciones de trabajo influidas por los
horarios, los ritmos y la carga fisica, es por ello que el estudio del tema dara los
principios basicos para conocer las claves de la prevencion ergondmica de forma
sencilla y orientada a obtener soluciones practicas a los problemas concretos del
puesto de trabajo.

En cualquier caso, la ergonomia puede ayudar a mejorar las condiciones de
trabajo. Asi se consigue mantener una mejor salud, las mejoras ergonémicas
reducen las demandas fisicas del trabajo dando como resultado menos lesiones o

dolencias relacionadas con la rutina del trabajo.

La ergonomia ayuda al bienestar del empleado pero debe tener conjuntamente
condiciones para resguardar la seguridad del mismo, con motivacién permanente,
y el uso de equipos de proteccion personal que tienen como funcion principal
proteger diferentes partes del cuerpo, para evitar que un trabajador tenga contacto
directo con factores de riesgo que le pueden ocasionar una lesién o enfermedad; si
bien, no evitan el accidente o el contacto con elementos agresivos pero ayudan a
que el trabajador este consiente de sus operaciones y objetivos productivos,

evitando que existan interrupciones y posibles lesiones.
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4.1 Plan de proteccién e higiene personal
4.4.1 Definicion del uso de EEP

El equipo de proteccion personal (EPP) esta disefiado para proteger a los
empleados en su lugar trabajo de lesiones o enfermedades serias que puedan
resultar del contacto con peligros quimicos, fisicos o eléctricos u otros.

Los EPP adecuados para El Horno Panaderia y Pasteleria, es el uso de cofias para
la cabeza, calzado adecuado, mandil, distintos guantes que pueden ser aplicados
segun el &rea o lo que vayan a manipular. Seran descritos a continuacién para su

uso obligatorio.

Proteccion de la cabeza

Los elementos de proteccion a la cabeza, en las empresas
de alimentos comopara panaderias basicamente se
reducen a cofias para el cabello por cuestiones de higiene
durante las actividades de trabajo previniendo la caida de
cabellos sobre el producto que se esté produciendo.

Proteccion auditiva

Figura 16: Proteccion de
cabeza

Cuando el nivel del ruido sea continuo y exceda los 85

decibeles, punto que es considerado como limite superior
para la audicién normal, es necesario dotar de proteccion .

auditiva al trabajador.

En este caso, los empleados que estan en el area de

produccion manipulando las batidoras, mezcladoras deberian  Figura 17: Proteccion auditiva

utilizarlos.
Proteccién respiratoria

Los respiradores ayudan a proteger contra determinados
contaminantes presentes en el aire. Todos los
empleados que estén manipulando la sal, azlcar, harina

0 que se encuentren en lugares que se desprendan

polvos deben usar una mascarilla de proteccion. Por

Figura 18: Proteccion respiratoria
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esta razén es obligatorio el uso de mascarillas livianas que crearan un ambiente de

responsabilidad y proteccién con el consumidor.
Proteccién de las extremidades superiores

Los guantes que se doten a los trabajadores, seran seleccionados de acuerdo a los
riesgos a los cuales el usuario este expuesto y a la necesidad de movimiento libre

de los dedos.

No deben usarse guantes para trabajar cuando estén funcionando las maquinas

por su movimiento giratorio como las amasadoras.

Para la manipulaciéon de articulos pesados

como las gavetas o con bordes filosos se

recomienda el uso de guantes de cuero o lona.

Figura 19: Guantes manipulacion articulos
pesados

Guantes para revisar trabajos que intervenga

temperatura alta como los hornos donde existe

el riesgo de quemaduras con material

incandescente se recomienda por su
resistencia al calor. Figura 20: Guantes para temperaturas altas

Para trabajos eléctricos se deben usar guantes

=N

de material aislante, recomendado en el area

de mantenimiento y para instalaciones.

Figura 21: Guantes para trabajos
eléctricos

Para manipular productos alimenticios se

recomienda el uso de guantes largos de hule.

Figura 22: Guantes para manipular
alimentos
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Proteccién de las extremidades inferiores

El calzado debe proteger de altas temperaturas por los hornos,
debe ser de cuero sin ninguna parte metalica, la suela debe ser

de un material aislante.

Los zapatos son indispensables para el personal que transporta

y manipula materiales por las diferentes areas de la empresa.
Figura 23: Zapatos
adecuados
parapanaderia

Ropa de trabajo

Es obligacion del personal el uso de la ropa de trabajo dotado por la empresa
mientras dure la jornada de trabajo, para este caso es suficiente el uso de un
mandil de tela por higiene y por proteccién. Para mejorar la imagen corporativa
seria recomendable que el mandil lleve el logo de la empresa ya que tiene

significado para el empleado en el medio productivo.

Figura 14: Mandil de tela para panaderia

Cinturén de Seguridad

Su disefio asegura el soporte necesario en la region lumbar, manteniendo la
posicion correcta en el momento de realizar distintos esfuerzos fisicos como son
cuando se levanta la materia prima pesada con los sacos de harina, la masa para

transportar a las mesas. Este cinturon siempre con la técnica correcta, otorga el
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confort necesario para el operario.Es indispensable en el personal de bodega y los

gue manipulan carga continuamente.

Figura 25: Cinturén de Seguridad

4.2 Disefio de nuevas estaciones de trabajo
Caracteristicas generales de los puestos de trabajo

En la empresa “El Horno”, requiere desarrollar tareas manuales diferentes, con una
alta dosis de variabilidad a lo largo de una misma jornada laboral, lo que permite
un alto grado de rotacion entre maquinas, estaciones de trabajo y tareas.

En lo que respecta al tipo de carga fisica se trata en la mayoria de los casos de
puestos de trabajo que se operan de pie con requisitos de movilidad, y
requerimiento de aplicacion de fuerzas. La mayoria conlleva la manipulacion
manual de cargas, cuyo peso varia en funcién del producto, y en muchos casos
también se dan desplazamientos con transporte de material. Ademas, estan
sujetos a una alta repetitividad de movimientos, por el tipo de tareas que se
manejan en los puestos. Estos y otros aspectos relacionados con la carga fisica en

los puestos de trabajo seran tratados con mayor profundidad.
4.3 Recomendaciones de mejora

Las diferentes tareas estudiadas en el capitulo Il presenta los riesgos ergonémicos
especificos. Por ello, a continuacion se presentan unas recomendaciones dirigidas

a mejorar las distintas tareas efectuadas por el trabajador en relacion a:

e Posturas forzadas.
e Manipulacion manual de cargas.

e Tareas repetitivas.
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e Ergonomia Activa.

4.3.1 Posturas Forzadas

Situaciones habituales en las que pueden darse posturas forzadas en El Horno son

las siguientes:

Material situado en el suelo, como por ejemplo materias primas (harina, azlcar,
etc). El trabajador flexiona la espalda mas de 60° a la hora de recoger el
material a utilizar.

Material ubicado en lugares de dificil alcance, como por ejemplo estanterias de
ingredientes muy altas o0 muy bajas, obligan a realizar posturas forzadas, sobre
todo giros de tronco y brazos. También las maquinas como la mezcladora, si se
encuentra a una altura elevada, obliga al trabajador a realizar la tarea con los
brazos por encima de la altura de los hombros.

Trabajar en zonas de dificil alcance, como por ejemplo cuando amasan en
mesas altas o bajas, provoca extension de cuello y espalda y flexién elevada
de los brazos.

Recomendaciones de mejora para reducir las posturas forzadas.

Es muy importante reducir las posturas forzadas, especialmente en brazos,

espalda y cuello, que es donde tienen mayor incidencia en la panaderia. Para ello

hay distintas acciones que se pueden llevar a cabo:

La altura de trabajo se debe modificar para que sea adecuada a las tareas
propias. El lugar de trabajo donde se realizan las principales tareas de
panaderia es la mesa de trabajo, por lo tanto la altura adecuada deberia estar
entre 85 y 95 cm (hombres entre 90-95 cm y mujeres entre 85-90 cm). Esto se

puede lograr colocando niveladores de regulacién en las patas.

Figura 26: Reduccion de posturas forzadas
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e Mejorar la distancia horizontal en la mesa de trabajo,que no debe ser superior a
60 cm, de esta forma se evita la adopciéon de posturas forzadas. En algunas
actividades tales como elaborar las piezas de pequefias dimensiones, esta
recomendacion puede llevarse a cabo formando al trabajador para que las

elabore cerca al borde de la mesa, para que el trabajo sea optimizado

%

Figura 27: Mejora distancia horizontal

e Oftro factor de riesgo en la panaderia es la permanencia de pie de manera
prolongada, lo que puede repercutir en dolores de piernas y espalda. Para

reducir las consecuencias de estar de pie durante muchas

horas es conveniente evitar la sobrecarga apoyando el peso
del cuerpo sobre una pierna u otra alternativamente, y
alternar la postura de pie con otras posturas siempre que
sea posible. También se puede implementar un taburete
gue permita realizar el trabajo de formasemi-sentado, este

tipo de elementos permitenque el trabajador realice la tarea

apoyando las caderas sobre una  superficie

peromanteniendo practicamente la misma altura y alcances Figura 28: Postura
. . . ergonoémica
gue si estuviera de pie.

4.3.2 Manipulacién de cargas

Las tareas realizadas en la panaderia de levantar y/o transportar objetos “a mano”,
sin ayudas mecanicas puede ser una condicion problematica para la espalda. El
peso de los objetos que se manipulan, por ejemplo las cajas o sacos de materias
primas (harina, azucar, etc). A partir de 3 kg de peso, cualquier carga que se

manipule puede considerar un riesgo, si no se hace en condiciones adecuadas.

Algunos productos pueden llegar a pesar hasta de 25 kg, y este peso supone que

siempre hay cierto riesgo de lesion, ain en condiciones favorables.
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Al comité se seguridad tiene el deber en planificar, disefiar y construir todo tipo de
transportadores e implementos que aligeren la carga de trabajo y disminuya una

cantidad de tiempos muertos que se producen por esta manipulaciones.
Recomendaciones de mejora para reducir la manipulacion manual de cargas

e Utilizar siempre el cinturén de seguridad industrial para las personas que estén
siempre alzando cargas pesadas.

e Realizar la manipulacion de los objetos mas pesados, como bidones de
liquidos, materiales de limpieza, sacos de harinas 0 azlcar y similares, con la
utilizacion de ayudas mecdnicas, tales como mesas elevadoras, poleas. Si no
es posible implementar ayudas mecanicas para la manipulacién, pedir ayuda a
un compafero y hacer la manipulacion de cargas entre dos personas.

¢ No almacenar materias primas ni productos a ras de suelo, e intentar que los
objetos mas pesados estan almacenados a la altura de los codos, para que sea
mas facil cogerlos.

o Implementar rotaciones de tareas, de tal forma que las tareas que impliquen
manipulacién manual de cargas, como puede ser descargar un lote de materias

primas, se alternen con otras donde no haya manipulacién manual de cargas.

4.3.3 Tareas Repetitivas

La mayoria de tareas que se ejecutan en la panaderia tienen una elevada tasa de
repetitividad. Una tarea muy repetitiva, si se realiza en combinacion con posturas
forzadas, tiene un riesgo de lesion muy elevado. El movimiento de los brazos y de
mano/mufieca al amasar la harina para formar las barras de pan. El comité debe
capacitar al personal a tener conciencia de las operaciones repetitivas para crear

accesorios o dispositivos que mejoren estos procesos.
Recomendaciones de mejora para reducir las tareas repetitivas

e Hacer una rotacién de tareas, alternando tareas que impliquen movimientos
repetitivos.

e Reducir la velocidad de los movimientos en las operaciones que impliquen
repeticionesy realizar pausas regulares.

e Asegurarse de que las herramientas estdn en buen estado y bien
mantenidas:por ejemplo el cuchillo con el que se corta la masa, si no esta
convenientementeafilado, ademas de ser peligroso incrementa la fuerza

requerida y eleva la repetitividadde la tarea.
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El trabajo en la panaderia tiene unas elevadas exigencias de tipo fisico y también

ambiental. Por ello, es muy importante implementar un programa de ergonomia

activa que ayude a preservar la buena salud de los trabajadores de la empresa.

ALGUNOS EJERCICIOS RECOMENDADOS

\ A

N

Lleve la mano a la posicion indicada, manténgala
durante 5 segundos, cambie de posicion
lentamente. El antebrazo debe estar totalmente

extendido. Repita 3 veces cada posicion.

En posicién de pie, flexione un brazo hacia atras
por el lateral de la cabeza, hasta que la mano toque
la escipula del lado contrario. Con la otra mano
realice presion hacia atras a nivel del codo. Repita

el ejercicio con el otro brazo.

&)
u?
s

En posicion de pie, coloque los brazos, y mantenga
el estiramiento. La utilizacion de la toalla es
opcional cuando no se puede llegar a tocar mano

con mano.

i

Colégquese de pie frente al umbral de una puertano
muy ancha de forma que pueda apoyar
losantebrazos en el marco con los pies uno delante
del otro.

Incline el cuerpo hacia adelante, debe sentir
elestiramiento en la parte anterior. Regrese a la

posicién inicial lentamente y repita.

i

Este ejercicio puede ser realizado en posicion
sentada o de pie. Eleve un brazo a la altura del
hombro, con el codo flexionado y lleve la mano
hacia el hombro contrario, con la otra mano sujete
el codo, ejerciendo presion hacia atras.

Luego cambie de brazo realizando el movimiento
contrario, recuerde volver a la posicion inicial de

Forma lenta.
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En posicion de pie, con los dos pies juntos y el
.” cuerpo recto, coja con una mano un peso ligero
(por ejemplo: bidén con agua), a la vez que coloca
' la mano opuesta por encima del lateral
[ correspondiente de la cabeza, deje que el hombro
0 gue soporta el peso descienda tan bajo como sea
l posible, luego ladee la cabeza todo lo que pueda
| sobre el hombro contrario al que soporta el peso.
Lentamente cambie de lado, cambiando el brazo

que soporta el peso.

De pie con las manos entrelazadas por detras de la
cabeza por encima de la nuca, lleve hacia abajo la
cabeza sin mover el tronco hasta que la barbilla
toque el pecho, luego vuelva a la posicion inicial
lentamente y repita el ejercicio. Los hombros deben

permanecer relajados.

Tabla 35: Ejercicios recomendados para panaderias

4.4 Conclusiones

La empresa carece de valores corporativos y no da importancia a la salud de los
trabajadores y mantenernos al tanto de su seguridad. No existe un conocimientode
cuales son los factores y situaciones de riesgo que existen en los puestos de
trabajo ya que sélo de esta forma podremos proponer y desarrollar las medidas
preventivas y protectoras necesarias para hacerles frente de manera efectiva con

el fin de hacerles desaparecer o modificar el sistema de trabajo si es posible.

El estudio de los factores de riesgos en el lugar de trabajo es una parte muy
importante dentro del campo de la ergonomia. Es de vital importancia tener los
conocimientos para poder desarrollar nuestras propias politicas y técnicas para

mejoras en la panaderia.

Debe haber sin duda un andlisis en posturas viciosas, repeticiones, vibraciones,

mal disefio de herramientas, etc. y tener presente los sintomas que se pueden
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presentar en el cuerpo humano para asi poder combatirlos y minimizarlos, no es
algo que debamos de pasar desapercibido por tratarse de algun simple dolor o
anomalia, puesto que con la comprension y la aplicacion de estas técnicas,

podremos explicarnos muchas cosas que se presenten en los puestos de trabajo.

Se debe facilitar a los trabajadores informacién sobre el buen uso de las
herramientas de trabajo, los equipos de proteccion personal y maneras de combatir
molestias por el trabajo; para poder prevenir dichas lesiones y detectar en donde
puede haber un riesgo ergonémico y poder hacer algo al respecto.
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CONCLUSIONES

En “El Horno Panaderia y Pasteleria” carece de un Comité de Seguridad e Higiene
Industrial, permitira a la empresa tener una filosofia corporativa basada en la
persona humana y para ello debe tener normas, procedimientos, politicas, y un
plan de capacitacion en la planta afecta a la panaderia, la no existencia de equipo
de proteccion personal, desconocimiento de como actuar en caso de un siniestro,
sefalizacién deficiente y puestos de trabajo no adecuados exponen a los
trabajadores a accidentes que se puedan producir durante el tiempo de trabajo
diario, es por ello, que con urgencia, la direccién de la empresa debe apoyar la
constitucion de dicho Comité para cuidar al empleado y sobre todo conocer las
causas de accidentes para tomar medidas correctivas para disminuirlos o

eliminarlos.

No hay capacitacion permanentemente al trabajador en materia de primeros
auxilios y en el buen uso de los equipos de proteccion personal para crear un
ambiente idéneo y comodo para que el trabajador vaya con gusto a su lugar de
trabajo.

La ergonomia y la seguridad e higiene se relacionan con el fin de analizar todas
aguellas exigencias que presenten los trabajadores y la maquinaria, al igual que
adecuar equipos y herramientas, con el propdésito de evitar todos aquellos factores
ambientales que originan las enfermedades laborales, como son, perdida de la
vista por falta de protecciéon o iluminacion, traumatismo acumulado por repeticiones
constantes, dolor muscular, falta de descanso, movimientos repetitivos, posturas

forzadas, entre otras.

Se realiz6 un andlisis de las necesidades de equipo de proteccion personal para la
empresa con el propdsito de proteger al empleado de lesiones que sufren los

empleados regularmente.

De esta manera la empresa obtendra varios beneficios, ya que adquirira mayor
imagen corporativa, tendrd menos incapacidades de trabajo, menor costo de

incapacidad y mayor rendimiento del empleado.

Hoy en dia la empresa le da gran valor al significado de Seguridad Industrial, ya

gue la productividad de cada empresa depende de los trabajadores.
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RECOMENDACIONES

Crear un comité de Seguridad e Higiene industrial que permita velar por el
cumplimiento de las normas legales y reglamentos establecidos por dicho
comité para la prevencion de riesgos laborables. Este debera planificar y
supervisar la capacitacion de los empleados en lo requerido en seguridad,
salud y ergonémica de los puestos de trabajo.

El comité médico de la empresa establecerd la naturaleza, frecuencia y
otras particularidades de examenes a los que deberan someterse en forma
obligatoria y periddica los trabajadores, teniendo en consideracion la
magnitud y clase de los riesgos involucrados en la labor o funcién que
desempenien.

Todo aspirante al ingresar como trabajador de la empresa, debera
someterse obligatoriamente a los examenes médicos y complementarios
establecidos por la Empresa.

Se tendra de un botiquin de emergencia que estari a disposicién de los
trabajadores durante la jornada laboral, el que debera estar provisto de
todos los insumos necesarios, que permitan realizar procedimientos
sencillos que ayuden a realizar los primeros auxilios en caso de accidentes.
Para que la seguridad del personal se mantenga se controla de manera
muy estricta el uso adecuado del Equipo de Seguridad Personal dentro de
todas la areas de la empresa.

Considerar que es de vital importancia llevar un correcto orden y limpieza
en todas las areas de la planta, por lo que se sugiere denominar a personal
gue se encargue de la higiene y mantenimiento.

Buscar siempre que el trabajador se sienta comodo en su puesto de trabajo
con respecto a la iluminacion, temperatura y ruido. Considerando que su
lugar de trabajo este adecuado para el empleado por la rutina de sus
labores y frecuencia de sus quehaceres diarios.

Todo tipo de cambio que se realice debe estar fundamentado siempre en
los objetivos de productividad, seguridad y bienestar de los trabajadores

cimentados en la mision, vision y valores corporativosdel horno panaderia.
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ANEXOS

Instructivo para el uso de extintores

1. Sise da cuenta de que existe un incendio, avise a la persona indicada.
Conserve la serenidad.
Tome el extintor mas proximo (del tipo indicado de acuerdo con el fuego
de que se trate.

4. Sin quitar los seguros, ni invertir el aparato, ni disparar los cartuchos,

llévelo al lugar del incendio.

Quite el seguro que lleva el extintor
Proceda al ataque del fuego. Siempre que sea
posible se entrara a atacar el fuego dando la
espalda a las corrientes de aire.

7. Una vez apagada la flama no dé la espalda al
lugar del incendio, retirese con la vista fija en el

lugar, pues en ocasiones puede re iniciarse el

fuego. Coloque el extintor en posicién horizontal.




