Ne

C

UNIVERSIDAD DEL

Facultad de Filosofia, Letras y Ciencias de la Educacién

Escuela de Psicologia Laboral y Organizacional.

Desarrollo de los procesos de Auditoria y Ejecucion del Sistema de Seguridad, Higiene y
Salud Laboral en la Empresa Lacteos “San Antonio” C.A., Nutrileche, con énfasis en la
Capacitacion del personal, en el periodo de Enero-Julio del 2007.”.

Tesis previa a la obtencion del titulo de
Psicdlogo Laboral y Organizacional.

Autor: Paul Eduardo Briones Quinche.

Directora: Mstr. Maria Cristina Crespo Andrade

Cuenca, Ecuador
2007



A mi Madre



Agradezco primero a Dios por haberme dado la salud y la paciencia para poder terminar
mi carrera profesional. Agradezco a mi madre y a mis hermanos por haberme apoyado

desde un principio.

Quiero presentar un agradecimiento sincero a la empresa Lacteos “San Antonio” C.A.
por la apertura y por el apoyo de sus dirigentes, en especial a la Sra. Ing. Mireya Crespo
V., por su colaboracion desde el primer dia que tuve la oportunidad de trabajar en tan

prestigiosa empresa.

Un sincero agradecimiento a mi Directora de Tesis, profesora y amiga la Sra. Mstr.

Cristina Crespo, quien ha sido mi guia desde que inicié mi carrera profesional.

Finalmente quiero agradecer a Karla Arias por su compresion, paciencia y amor

brindado a lo largo de los dos Gltimos afios que he pasado junto a ella.



Indice de contenidos

Dedicatoria. 2
Agradecimientos. 3
Resumen. 4
Abstract. 5
Indice de Contenidos. 6
Introduccion. 9
Capitulo 1: Marco Tedrico. 11
Introduccion. 11
1.1 Seguridad, Higieney Salud en el Trabajo, importancia de su aplicacion. 12
1.2 Concepto de Seguridad Laboral. 14
1.3 Concepto de Higiene Laboral. 15
1.3.1 Partes de la higiene laboral. 16

a) Higiene de Campo. 16

b) Higiene Analitica. 17

c) Higiene Operativa. 18

1.4 Concepto de Salud Laboral. 18
1.4.1 Relacion ambiente-salud en el trabajo. 20

a) Ambiente fisico. 20

b) Ambiente psicologico. 20

c) Ambiente social. 21

1.5 Conclusiones. 21
2. Riesgos Laborales. 22
2.1 Concepto de Riesgo Laboral. 23
2.2 Andlisis de Riesgos Laborales. 23
2.3 Enfermedad profesional, concepto. 25
2.4 Accidente de trabajo, concepto. 25
2.5 El acto inseguro. 26

2.6 La condicion insegura. 27



2.7 Riesgos Fisicos y Psicolégicos. 28

2.7.1 Temperatura. 28
2.7.2 Ruido. 29
2.7.3 lluminacion. 32
2.7.4 Estrés en el Trabajo. 36
2.8 Legislacion sobre prevencién de riesgos laborales. 37

2.8.1 Convenio internacional de la Organizacion Internacional del Trabajo.
(O.L.T). 38

2.8.2 Derechos de los trabajadores segun la O.S.H.A. 40

2.8.3 Legislacién sobre prevencion de riesgos laborales en el Ecuador. 41

3. Proteccion en el Trabajo, Colores para Sefializacion y Simbologia de

Seguridad. 44
3.1 El equipo de Proteccidn Personal, aspectos generales. 44
Protectores de cabeza. 45
Protectores para el oido. 46
Protectores de manos. 47
Protectores de ojos y de cara. 48
Proteccién de para pies y piernas. 51
Proteccion respiratoria. 52
Ropas protectoras para todo el cuerpo. 53
3.2 Colores de Seguridad. 54
3.3 Serializacion de seguridad. 56
Clases de sefializacion y su utilizacion. 56
3.4 Formas Geometricas de Seguridad. 65
4. Capacitacion y aprendizaje. 66
4.1 La Capacitacion. 66
4.1.1 El papel de la capacitacion en las organizaciones. 67
4.1.2 Beneficios de la capacitacion. 68

4.1.3 La intervencion del area de Recursos Humanos en la

capacitacion. 68
4.2 El aprendizaje en adultos. 71
4.2.1 El Aprendizaje participativo. 72



Capitulo 2. Descripcidn del trabajo practico realizado en la Empresa

Lacteos “San Antonio” C.A.

2.1 Referencias de la Empresa Lacteos “San Antonio” C.A.

2.2 ldentificacion, Andlisis y Evaluacion de Riesgos Laborales.

2.2.1 Mediciones Realizadas.

2.3 Definir y Rectificar anomalias en cuanto a sefializacion y simbologia
de seguridad en las areas de trabajo.

2.4 Capacitaciones sobre Seguridad, Higiene y Salud Laboral, en la
empresa Lacteos “San Antonio” C.A.

2.5 Evaluacion la capacitacion.

Conclusiones.
Recomendaciones.
Bibliografia.
Anexos.

76
77
78
86

88

96
105

122

127

129
133

Vi



Resumen.

El presente trabajo tiene como objetivo desarrollar procesos de auditoria de riesgos
laborales y poner en marcha el Sistema de Seguridad, Higiene y Salud Laboral en la
Empresa Lacteos “San Antonio” C.A., Nutrileche, con énfasis en la Capacitacion del

personal de la planta procesadora de la ciudad de Cuenca.
Para esto se utilizaron técnicas y consejos practicos, tomados de preceptos basados en
teorias andragdgicas y del aprendizaje participativo y sin olvidar los sustentos tedricos

técnicos que dicta la Seguridad Industrial.

Se finaliz6 el trabajo con la implementacion total del sistema de Seguridad, Higiene y
Salud en la empresa Lacteos “San Antonio” C.A.
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Abstract

The objective of this thesis is to develop labor risk auditing processes and run the
System of Labor Security, Hygiene, and Health in the dairy company “San Antonio
C.A. Nutrileche” with emphasis on the training of the staff working in the progressing

plant in the city of Cuenca.
Both techniques and practical advice were used to reach this goal, and they were taken
from precepts based on andragogic theories and theories of participative learning,

without leaving aside the technical-theoretical support by Industrial Security.

The paper ends with the total implementation of the Security, Hygiene, and Health
System in the dairy company “San Antonio C.A.”
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Introduccion

Como consecuencia de la entrada en vigor de la nueva reglamentacién dictada por
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social por medio de la Direccion del Seguro
General de Riesgos del Trabajo, la administracion de la seguridad, higiene y salud en

el trabajo han pasado a constituir cuestiones prioritarias en el Ecuador.

Las empresas por medio de los profesionales especializados tendran que hacer frente
a las numerosas cuestiones que sobre prevencién de riesgos laborales ellos enfrenten.
Por tal razon, se persigue la formacion correcta para resolver las innumerables
consecuencias que pueden darse si no existe un conocimiento correcto sobre

seguridad industrial.

La necesidad de formacion ya no sera exclusiva para quienes vayan a desempefiar
funciones de prevencion en las empresas sino que, ante las cada vez mayores
exigencias de responsabilidades, debera alcanzar dicha formacion a todos los niveles
jerarquicos de la empresa y en especial a las personas que intervienen en la linea de

produccion.

El presente trabajo por sus caracteristicas de tipo didactico, va destinado
fundamentalmente a personas que no poseen conocimientos avanzados sobre
seguridad industrial, con el unico fin de lograr que los principios que en la misma se
exponen, pasen a formar parte de su hacer cotidiano o de sus actividades futuras, de

forma que las condiciones de trabajo mejoren de una forma efectiva.

La obra en su totalidad, en especial su capitulo tedrico, ha sido realizada en base a
bibliografia especializada y textos de paginas webs, los cuales han sido revisados y

comparados minuciosamente para que no existan confusiones de ningun tipo.

El contenido de este trabajo ha sido en su gran mayoria de caracter técnico
recorriendo por distintas tematicas relacionadas con la prevencion de riesgos
laborales y mejora de las condiciones de trabajo. Se pone a disposicion conceptos
esenciales de Seguridad Laboral, Higiene Laboral, sus divisiones y campos de

aplicacion, el concepto de Salud Laboral y su alcance, el concepto de riesgo laboral



en los sitios de trabajo, su analisis y evaluacion; se citan también conceptos de
Enfermedad y de Accidente Laboral, se hace un recuento de las principales
obligaciones y derechos de los trabajadores y empleadores a nivel nacional como
internacional. Se hace también un recuento de los principales elementos de
Proteccion Personal, los elementos esenciales para una Sefializacion correcta de los
sitios de trabajo. Finalmente se describe algunos conceptos claves que serviran para
iniciar un proceso de capacitacion; se describe también los beneficios y el papel del
area de recursos humanos y de la empresa en cuanto a capacitacién se refiere.
Ademas, se citan conceptos de aprendizaje en adultos, aprendizaje participativo y
algunos consejos practicos de que ayudaran a preparar y formar a personas que no

posean conocimientos extensos en el area de la seguridad industrial.

Por todo lo mencionado, este trabajo esta destinado a ayudar a cualquier persona que
quiera comenzar a implementar los conocimientos esenciales en temas de seguridad,
que ayudaron a cumplir el objetivo principal que es el “Desarrollo de los procesos de
Auditoria y Ejecucion del Sistema de Seguridad, Higiene y Salud Laboral en la
Empresa Lacteos “San Antonio” C.A., Nutrileche, con énfasis en la Capacitacion del

personal, en el periodo de Enero—Julio del 2007”.

10



Capitulo 1. Marco Tedrico

Introduccion

El presente capitulo expresa los diferentes conceptos e ideas principales que son
necesarias para tener claro el tema de seguridad, higiene y salud en el trabajo y a la
vez da a conocer la importancia de su aplicacién en la empresa. Todos los conceptos

estan referidos al ambito laboral.

En la primera parte, se pretende dejar claras las ideas, conceptos y divisiones que
posee la seguridad, la higiene y la salud laboral; las tres estdn unidas para ayudar a
las personas inmersas dentro del sistema laboral a identificar los riesgos laborales y
prevenirlos, permitiendo asi tomar las medidas respectivas de correccion y a
determinar las consecuencias que produce la falta de salud, higiene y seguridad en un

lugar de trabajo.

En la parte 2 del capitulo tedrico se va a realizar un recuento de los conceptos
esenciales del tema de Riesgos laborales y sus métodos de analisis, demostrando que
la aplicacion de un correcto estudio permitira la ubicacion, reduccion y, si es posible,
la eliminacion de los contaminantes que afectan el desenvolvimiento de las personas

en sus sitios de trabajo.

Dentro de esta parte también se describen conceptos esenciales como el de
Enfermedad Laboral y el de Accidente de Trabajo, los cuales son importantes
conocer y entender antes de poner en marcha cualquier accion destina a la reduccion
de riesgos principalmente los de tipo Fisicos tales como, Temperatura, Ruido e
Iluminacion y los de tipo Psicoldgicos como el Estrés Laboral que estan presentes en
los sitios de trabajo. Sin olvidar otras condiciones agravantes de riesgos, entendidos
como, Actos Inseguros y Condiciones Inseguras. En la parte final se describen las

obligaciones y derechos legales tanto para los empresarios como para los empleados.

En la parte 3 se describen los aspectos mas importantes de los Equipos de Proteccion
Personal citando los fundamentos tedricos y practicos de cada uno de los elementos

descritos.
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Asi también, dentro de esta parte, se detallan los aspectos mas relevantes del empleo
de los colores de seguridad que son de vital importancia conocer previamente antes
de emprender una campafa de sefializacion en un sitio de trabajo. Del mismo modo

se explica las clases de sefializacién que pueden darse en un lugar de trabajo.

Para concluir con el marco tedrico, se detallan temas de capacitacion y aprendizaje, y
se describen elementos esenciales para emprender un taller de capacitacion dedicado
totalmente a personas adultas. Contiene temas como el aprendizaje en adultos, el
aprendizaje participativo, los beneficios de la aplicacion de estos temas, también se
ha incluido el tema del papel del instructor; todo para facilitar los procesos de
ensefianza ya sea en aspectos relacionados con la seguridad en los sitios de trabajo o

cualquier otro tema de interés general.

Con lo descrito, a continuacion se detalla todas las partes del presente capitulo

tedrico.

1.1 Seguridad, Higiene y Salud en el Trabajo, importancia de su aplicacion.

En estos dias el proceso industrial es cada vez mas complejo, y a pesar del continuo
avance tecnoldgico se siguen utilizando materiales, procesos y maquinarias que
provocan en el ambiente de trabajo la presencia de sustancias toxicas, aumento de los

niveles de ruido, de presion, de temperatura, etc.

Todos estos escenarios siguen afectando las condiciones de salud de las personas
ligadas a las diferentes empresas manufactureras; debido a estos problemas, cada vez
se vuelve mas importante la aplicacién de medidas protectoras que determinen el

buen desenvolvimiento del talento humano.
Las estadisticas en nuestra ciudad indican una clara deficiencia en el ambito de la

seguridad, higiene y salud en el trabajo. El siguiente cuadro indica datos que fueron

recogidos por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, (IESS), en el afio 2006.
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Cuadro 1: Accidentes clasificados por rama de actividad.

Accidentes clasificados por rama de actividad.
Cuenca-2006
Rama de Actividad Ao | Total Numeros de
2006 | 479 Accidentes
Agricultura, silvicultura, caza y pesca 3
Explotacion de minas y canteras. 0
Industrias manufactureras. 161
Electricidad gas y agua 60
Construccion 30
Comercio al por mayor y menor. 7
Transporte almacenamiento y comunicaciones 4
Establecimientos financieros seguros y bienes
inmuebles 151
Servicio comunal social y comunal. 63
Total 479

Nota: Accidentes no calificados 6

Enfermedades profesionales (No aprobados) [ 13

Total [ 19

Total Expedientes | 498

Fuente: Documento de la Subdireccion Provincial de Riesgos del Trabajo.
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, (IESS).

Ante esta realidade, la seguridad y la higiene en el trabajo son las técnicas que
definen los procedimientos a seguir para prevenir posibles dafios a la salud humana

dentro del campo laboral.

En muchos casos se presenta la imposibilidad de eliminar totalmente los diferentes

tipos de agentes que son potencialmente peligrosos en el ambiente laboral, ante esta
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condicion cabe la posibilidad de estudiar y definir los contaminantes, peligros,
condiciones inseguras, actos inseguros a los que estd expuesto el personal para
desarrollar acciones de prevencion de los tipos de alteraciones que estos causan a las

personas al momento de realizar sus tareas diarias.

Asi también la seguridad, higiene y salud en el trabajo juegan un papel importante
dentro del sistema de Recursos Humanos, la importancia de su entendimiento y
conocimiento son vitales para mantener la eficacia organizacional dentro del
contexto de seguridad, ya que las tres estan intimamente relacionadas con un Unico
fin comun, de garantizar condiciones personales Optimas Yy proporcionar materiales
de trabajo capaces de mantener un cierto nivel de salud de los empleados y de este

modo asegurar la preservacion de la fuerza laboral de la empresa.

“Con esto lograremos un mayor desempefio de la organizacion en lo referente a la
produccion, ahorro de dinero, menor rotacion de personal, disminucion del

ausentismo, etcétera.” (Chiavenato, 478).

1.2 Concepto de Seguridad Laboral.

En todas y cada una de las acciones o actividades que realiza el ser humano esta
expuesto a diferentes clases de riesgos, unos mas graves que otros, en las diferentes

clases de trabajos.

Sin duda, siempre una empresa o la persona encargada de precautelar la seguridad en
un puesto de trabajo debe tener un concepto claro de este tema: consideremos las
ideas de José M. Cortés, César Ramirez y Rodolfo Rodellar los cuales sostienen que

Seguridad Laboral es:

“Conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a la eficaz prevencion y

proteccion frente a los accidentes” (Cortés, 41)

“Conjunto de normas técnicas destinadas a conservar la vida la salud y la integridad
fisica de los trabajadores, tratando de mantener maquinaria y equipos, herramientas e

instalaciones en perfecto estado de funcionamiento y productividad” (Ramirez, 30
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“La técnica analitica, que nos permite conocer el grado de seguridad potencial o

existente, en base de los peligros identificados” (Rodellar, 33)

Los tres conceptos citados tienen aspectos comunes, primero la seguridad laboral es
muy técnica, segundo esta enfocada a la identificacion de riesgos y peligros y tercero

pretende evitar accidentes de trabajo.

En tal sentido, se puede conceptualizar a la Seguridad Laboral como: un conjunto de
técnicas que se encargan de suprimir o minimizar a limites tolerables los accidentes
en los lugares de trabajo, manteniendo la integridad fisica de las personas, esto se
logra realizando un andlisis de los riesgos propios que tiene cualquier tipo de

actividad laboral.

1.3 Concepto de Higiene Laboral.

La seguridad y la higiene laboral son dos actividades que estan relacionadas, ambas
repercuten directamente en las formas de produccion y de la misma forma influyen

en las formas de actuar de los trabajadores.

José Cortés define a la higiene laboral como: “conjunto de procedimientos y recursos
técnicos aplicados a la eficaz prevencion frente a las enfermedades de trabajo” (41)

Del mismo modo César Ramirez la define como: “conjunto de normas y
procedimientos tendientes a la proteccion de la integridad fisica y mental del
trabajador preservandolo de los riesgos de salud inherentes a las tareas del cargo y al

ambiente fisico donde se ejecutan”. (36)

La higiene laboral hace referencia al conjunto de normas y procedimientos que
tienen como finalidad la proteccion de la “integridad fisica y mental del trabajador”,
cuidandolo de los posibles “riesgos inherentes” a las tareas o trabajos que realice en

el cargo y al ambiente fisico donde se desenvuelve. (Chiavenato, 479).

El mismo autor sefiala que la higiene laboral esta relacionada con el diagndstico y la

prevencion de enfermedades ocupacionales.
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Por tanto, tomando las consideraciones dadas por estos tres autores, la higiene
laboral es también una técnica que tiene la finalidad de proteger al trabajador de
posibles enfermedades profesionales que puede adquirir en el transcurso de su vida
como trabajador.

La higiene laboral, como cualquier otra disciplina técnica, cuenta con varias
divisiones, cada una de ellas tiene modos diferentes de interactuar, pero tienen una
sola finalidad, que es proporcionar informacion y con la misma empezar a realizar
los cambios necesarios para de este modo reducir las enfermedades profesionales. A

continuacion se describe cada una de ellas.

1.3.1 Partes de la higiene laboral.

La higiene laboral, como disciplina técnica, esta desglosada en partes perfectamente
diferenciadas, con la ayuda de todas estas podemos actuar de una forma coordinada
para tratar cualquier problema higiénico que se presente. Sus elementos son: higiene
de campo, higiene analitica e higiene operativa [...] (Rodellar, 92.)

a) Higiene de Campo: Es aquella que se lleva a cabo en el propio ambiente y puesto
de trabajo que se pretende analizar, la cual evalGa las condiciones del puesto de
trabajo y los riesgos de enfermedades profesionales. Esta actuacion en el campo esta
compuesta por fases. La inicial es la de “identificacion” del o de los agentes
contaminantes. Esto se realiza por medio de encuestas directas con las personas que
mantienen contacto y se realiza una toma de muestras de los productos que entran en

contacto para determinar el grado de toxicidad y sus efectos en el ser humano.

La segunda fase es la de la “medicion”, la misma que nos permitira conocer la
cantidad del contaminante para asi determinar la peligrosidad del mismo.

La tercera fase es la “valoracion” de la situacion higiénica, se la realiza basandose en
patrones de referencia técnicos que determinan si las condiciones son seguras o no. A
partir de esta determinacion se elaborard un informe indicando cual es la situacién o

cuales son los cambios o acciones correctivas a realizar.
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Cuadro 2: Metodologia higiénica de campo.

Higiene de campo

[
Identificacion

Encuesta higiénica Medicion Toma de muestras
Tiempos de exposicion y Instrumental Métodos de muestreo
datos de campo Adecuado

Valoracién técnica
I

Criterios -
Toxicologia

Informe propuesta
de correccion

Fuente: Adolfo Rodellar, Seguridad e Higiene en el Trabajo (94)

El cuadro muestra cada una de las etapas que se tiene que seguir para evaluar las

condiciones del puesto de trabajo y los riesgos de enfermedades profesionales.

b) Higiene Analitica: Es otra de las ramas de la higiene laboral, es la que permite la
determinacion cualitativa y cuantitativa de los contaminantes recogidos en las
muestras ambientales. Es la técnica mas utilizada para explicar claramente los datos
recogidos que no pudieron ser explicados por la higiene de campo. (95)

Cabe recalcar que esta técnica de analisis solamente la puede realizar un técnico
especializado y en un laboratorio que cuente con los medios de analisis para realizar
las pruebas necesarias, las mismas estan sustentadas en bases técnico-teoricas las
cuales permiten la descripcion cualitativa y cuantitativa de los agentes
contaminantes.

La higiene analitica es de gran importancia como apoyo técnico de la higiene de

campo. Los informes de resultados de la higiene de campo, como los obtenidos por
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la higiene analitica, son los que nos serviran de orientacion para la higiene operativa.
(97)

c) Higiene Operativa: Es la que se centra en estudiar y proponer las medidas
encaminadas a conseguir condiciones seguras, de forma que los trabajadores
desarrollen sus funciones sin agresiones para su salud y procurando que los

contaminantes estén controlados en los niveles permisibles. (Rodellar 97)

Sin lugar a dudas, la higiene laboral tiene su razon de ser, al momento que se
conjugan las técnicas descritas, pero para que funcionen correctamente la empresa
interesada en evitar las enfermedades profesionales, tendra que realizar inspecciones
conocidas como “controles operativos”, los cuales se refieren a los controles que se

realizan en el sitio mismo en que se da el trabajo. Estos se dirigen a tres frentes:

1)“Control en el origen o fuente de los peligros”. Se refiere a la vigilancia de los
puntos donde se produce ruido en exceso, puntos donde existe demasiado
polvo, extraccion de contaminantes quimicos, etc.

2) “Control en la transmision por el aire de los contaminantes”. Son inspecciones
de los mecanismos de ventilacion, monitoreo de sistemas de control,
verificacion de cerramientos, etc.

3) “Control del sujeto expuesto al peligro”.

Este tipo de controles y las posibles soluciones, en su gran mayoria son realizados
por profesionales en la materia y de orden tecnoldgico. La participacion de otro tipo

de profesionales debe ser requerida para el aporte de datos complementarios. (97)

1.4 Concepto de Salud Laboral.

La Salud laboral juega un papel importante dentro de las acciones de la seguridad y
la higiene laboral, por tal motivo, es necesario dar un concepto claro de lo que

verdaderamente es.

Para entrar en mas detalles primero daré el concepto de salud, el cual posee una
concepcion mas generalizada, basada principalmente en la nocion medica en sus tres

aspectos: somatico o fisiologico, psiquico y sanitario. Desde el aspecto fisiologico, el
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cual ha adquirido mas importancia dentro de la sociedad, describe a la salud como el
bienestar del cuerpo y del organismo fisico, el mismo ha conducido hacia una
definicion muy generalizada, de ausencia de enfermedad que s6lo se conoce y se
valora cuando se pierde. (Cortés, 26)

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS), propone que salud es “el estado de

bienestar fisico, mental y social”.

Angel Carlos Cércoba da una definicion parecida la cual dice: “La salud, es

considerada en términos de bienestar absoluto”

Teniendo claro el concepto de salud, José E Tudon M, cita el concepto que da la
Organizaciéon Panamericana de la Salud la cual expresa que salud laboral es: “una
actividad multidisciplinaria dirigida a proteger y promover la salud de los
trabajadores mediante la prevencion y el control de enfermedades y accidentes y la
eliminaciéon de los factores y condiciones que ponen en peligro la salud y la
seguridad en el trabajo”. Ademas, la salud laboral procura “generar y promover el
trabajo sano y seguro, asi como buenos ambientes y organizaciones de trabajo,
realzar el bienestar fisico, mental y social de los trabajadores y respaldar el

perfeccionamiento y el mantenimiento de su capacidad de trabajo”. (2)

Analizando la definicidn descrita, se puede destacar que el equilibrio fisico, mental y
social que puede poseer un ser humano es personal e individual, es diferente para
cada tipo de persona, por tanto puede manifestarse de distintas maneras y con
distintos sentimientos que pueden alterar el bienestar.

En relacion de lo expuesto en lo anterior se puede establecer, que cuando se habla de
Salud Laboral, nos estamos refiriendo al “estado de bienestar fisico, mental y social”
del trabajador, que puede ser afectado por diferentes variables o factores de riesgo

presentes en el ambiente laboral, ya sea de tipo organico, psiquico o social.

Dado que la salud juega un papel importante dentro de una sociedad y es derecho de
toda persona, el conseguir un alto grado de salud constituye un objetivo primordial,
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siendo preciso que para su logro las empresas y el estado garanticen al trabajador las

condiciones necesarias para conservar la salud.

1.4.1 Relacion ambiente-salud en el trabajo.

De la definicion dada anteriormente de salud laboral, se deduce que el equilibro
individual de la salud, no depende sélo del correcto funcionamiento de la estructura
orgénica y psiquica del ser humano, sino que se ve influido en gran medida por los
factores ambientales y las condiciones laborales en las que se encuentra involucrado.
En tal sentido, el ambiente y las condiciones de trabajo, a mas de los factores
técnicos, fisicos y quimicos (métodos de produccion, materias utilizadas o
producidas, equipos empleados) y los factores de caracter psicolégico o social,
pueden afectar de forma organica, psiquica o social la salud del trabajador. A partir

de esta afirmacion, el ambiente de trabajo se puede subdividir en:

e Ambiente fisico.
e Ambiente psicoldgico.

e Ambiente social.

a) Ambiente fisico: Son todos los factores ambientales que pueden dafiar la salud

fisica y orgénica del trabajador; comprende:

- Factores mecanicos: elementos moviles, cortantes, punzantes, etcétera, de las
maquinas, herramientas, manipulacion y transporte de cargas y otros.

- Factores fisicos: condiciones del ambiente de trabajo como: ruido, vibraciones,
presion atmosférica, iluminacion, etc.

- Factores quimicos: contaminantes sélidos, liquidos y gaseosos presentes en el
aire.

- Factores bioldgicos: virus, bacterias, etc.
b) Ambiente psicologico: Es consecuencia de los nuevos sistemas de organizacion

del trabajo derivados del desarrollo tecnoldgico, las principales afecciones que se

presentan en el trabajador son la inadaptacion, la insatisfaccion, el estrés, etcétera,

20



producidos principalmente por la monotonia, la automatizacion del trabajo, la carga

mental, etc.

¢) Ambiente social: Es consecuencia de las relaciones sociales externas a la empresa
o internas. EI ambiente social de un individuo puede ser influenciado por varios
factores que van desde problemas familiares hasta sistemas de mando, salarios,

ascensos, etc. (Cortés, 28)

1.5 Conclusiones.

Hasta el momento, se ha pretendido dejar claro las ideas, conceptos y divisiones que
poseen los temas descritos.

La seguridad, la higiene y la salud laboral estdn unidas para ayudar a las personas
inmersas dentro del sistema laboral a identificar los riesgos y prevenirlos, a tomar
las medidas respectivas de correccion y a determinar las consecuencias que produce

la falta de salud, higiene y seguridad en un lugar de trabajo.

Sin duda, la no existencia de estas disciplinas alteraria el correcto funcionamiento de
las actividades que se dan en el trabajo, esta sélo en la decision del empleador tomar
y hacerlas parte del sistema organizacional, de hecho, la influencia que ejerce el
trabajador al exigir las medidas basicas de seguridad, higiene y salud determinara el

futuro del bienestar del talento humano en una empresa.
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2. Riesgos Laborales.

Introduccion.

Como se vio en la primera parte la seguridad, la higiene y la salud laboral estan
unidas para ayudar a identificar los posibles factores de riesgos y a la vez

prevenirlos.

Por tal razon es necesario realizar una descripcion de los factores de riesgos mas
comunes para conocer sus origenes Yy consecuencias, para asi poder aplicar
mecanismos de control apropiados para reducir o eliminar cualquier peligro que

pueda atentar contra la integridad del trabajador.

Los accidentes por lo general son fendmenos altamente complejos con un nimero
elevado de variables involucradas en su ocurrencia, con multiples enfoques e
interpretaciones, por lo cual requieren de una investigacion donde se involucre un
grupo multidisciplinario y se adopten medidas de correccion.

La organizacion, a través de la seguridad laboral, desarrolla normas,
recomendaciones y sugerencias, para la prevencion de riesgos que puedan ocasionar
accidentes de trabajo.

Para evitar los riesgos laborales se debe crear y mantener un ambiente libre de
variables que puedan desencadenar sucesos que afectan la integridad del trabajador.
Es por esto que la empresa “Lacteos San Antonio” S.A. se ha visto en la necesidad
de identificar todo posible riesgo que perturbe el estado fisico, bioldgico y
psicoldgico de las personas que integran la empresa.

A continuacidn se describen los conceptos importantes que envuelven al contexto de
los riesgos laborales a los cuales la persona como empleado esta expuesto. El riesgo
laboral, el accidente de trabajo, la condicion insegura, el acto inseguro estan
conceptualizados dentro de este trabajo, al igual se describe los riesgos fisicos y
psicoldgicos a los que esta expuesto el trabajador y por Gltimo no se puede dejar de
lado los aspectos legales y acuerdos internacionales y nacionales sobre proteccion de
las personas en los lugares de trabajo.
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2.1 Concepto de Riesgo Laboral.

El riesgo, es definido por el Diccionario de la Real Academia de la Lengua
Espafiola, como la “proximidad de un dafio”. También lo define como la

“probabilidad que produzca un cierto dafio ante un determinado peligro”.

A partir de entender lo que significa la palabra “riesgo”, ahora queda definirlo dentro

del contexto laboral.

José Maria Cortés, define de una manera general al Riesgo Laboral afirmando que
“es la posibilidad de dafio a las personas o bienes como consecuencia de
circunstancias o condiciones de trabajo”. Considerando esta idea, se puede deducir
que la posibilidad de dafio puede ser traducida como cualquier accidente o

enfermedad a los que estan expuestas las personas, en ejercicio del trabajo. (35)

Al respecto, el Codigo de Trabajo Ecuatoriano en el Capitulo | “Determinacion de
los Riesgos y de la Responsabilidad del Empleador” en su articulo 353 afirma lo

siguiente:

Art. 353 “Riesgo de trabajo son las eventualidades dafiosas a los que esta sujeto el
trabajador, con ocasion o por consecuencia de su actividad. Para los efectos de la
responsabilidad del empleador se consideran riesgos del trabajo las enfermedades

profesionales y los accidentes”

Sin duda, ambos conceptos coinciden que el Riesgo Laboral en el trabajo son todos
aquellos eventos que pueden causar un dafio a la persona en el lugar de trabajo y
como consecuencia se ha producido alguna enfermedad laboral o se ha ocasionado

algun accidente.
2.2 Analisis de Riesgos Laborales.
Toda actividad laboral, representa un riesgo para la persona que la realiza, por tal

motivo, toda empresa interesada en precautelar la integridad fisica de las personas

que trabajan en ella, debera identificar los riesgos, para de este modo llegar a realizar
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una prevencion adecuada y asi reducir a margenes minimos los posibles accidentes

y/o enfermedades profesionales.

La Organizacion Internacional del Trabajo, (O.1.T.) menciona en su texto “La
Planificacion de la Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa”, que el analisis
de riesgos es un proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no
hayan podido evitarse, con el fin de adoptar medidas preventivas. Este proceso
cuenta con dos pasos que son: Clasificacion de las actividades de trabajo: en la
cual se trata de agrupar todas las actividades que se desarrollen en la empresa o
centro de trabajo de forma racional y manejable para obtener mas sencillamente
todas las informaciones precisas sobre cada una de ellas; y el Plan de control de
riesgos: el cual es utilizado cuando se establece el plan de actuaciones preventivas
concretas, incluyéndose en el mismo quién sera el responsable de ejecutarlo y cuando

se preve finalizar tales acciones. (http://training.itcilo.it)

Al analizar los riesgos en el trabajo se aplica métodos cualitativos o cuantitativos,
para evaluar el impacto del riesgo en el ser humano. Existen varias técnicas que son
de gran utilidad al momento que se desea hacer un andlisis a profundidad, las mas
importantes son: el analisis estadistico, el analisis de trabajo y las inspecciones de
seguridad, el objetivo de estas tres técnicas es el de ayudar a tomar una decision

adecuada para minimizar los posibles riesgos. (Fiorito, 1)

Anélisis Estadistico: esta técnica consiste en la utilizacion de los datos estadisticos
obtenidos en estudios de riesgos, los cuales son previamente codificados y

presentados en formas de tablas, representaciones graficas o indices estadisticos.

En las representaciones graficas, tablas o indices estadisticos se incluyen datos como
el tipo de accidente, por ejemplo si es un corte en alguna parte del cuerpo, golpes,

quemaduras, fractura de huesos, etc.

Se incluye también la hora, dia, el nombre del afectado, el area o departamento al
cual pertenece, también se incluye en los datos al tipo de maquinaria u objeto que le
causo el dafio. Siempre poniendo atencion en el andlisis la frecuencia de repeticion

del accidente la gravedad y la frecuencia del suceso. (Cortés, 143)
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Analisis del Trabajo: son una serie de procedimientos 0 métodos de observacion y
vigilancia de las formas en que se realizan las tareas, las herramientas, etc., que
utiliza el trabajador para de este modo identificar los peligros que pueden darse en
cada etapa o fase del trabajo. (Denton, 46)
Se realizan diferentes tipos de anélisis de trabajo en las empresas, entre los mas
usados estan:

- Los métodos de trabajo.

- Laadecuacion de la persona al puesto.

- La capacitacion.

Inspecciones de Seguridad: Este es un andlisis minucioso de las condiciones de
seguridad minimas que deben tener las instalaciones, las maquinarias, las
herramientas, etc., a fin de descubrir las situaciones que pueden ser riesgosas y de
este modo adoptar las medidas adecuadas para el control y prevencion de accidentes

en el lugar de trabajo.

2.3 Enfermedad profesional, concepto.

Como se mencion0 anteriormente, un evento que puede ser considerado como
riesgoso dentro de un lugar de trabajo puede producir en las personas involucradas de
forma directa varias alteraciones de orden patdgeno, expresadas como enfermedades
causadas u originadas por el trabajo que desarrolla una persona. EI Codigo de

Trabajo de nuestro pais en su articulo 355 expresa lo siguiente sobre este tema:

Art. 355 “Enfermedades profesionales son las afecciones agudas o crénicas causadas
de una manera directa por el ejercicio de la profesion o labor que realiza el
trabajador, y que producen incapacidad”.

2.4 Accidente de trabajo, concepto.

“Es un hecho que no ha sido planeado, que no se desea y que tiene como resultado

una herida o dafio a la maquinaria o interrupcion de la produccion.” (Jelambi, 9)

El Codigo de Trabajo define al accidente de trabajo como:
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Art. 354 “Accidente de trabajo es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona al
trabajador una lesion corporal o perturbacion funcional, con ocasion o por

consecuencia del trabajo que se ejecuta por cuenta ajena”.

La Organizacion Mundial de la Salud (O.M.S.), expresa que accidente de trabajo es

“Un hecho no premeditado del cual resulta un dafio considerable”

Otro concepto de este tema propone que es “una ocurrencia en una serie de hechos
que, en general y sin intencion, produce lesion corporal muerte o dafio material”

(Nacional Safety Coucil, citado de la Tesis de Lorena Guaman Palacio, Sara Cruz).

Todos estos conceptos se refieren que el accidente de trabajo es un evento no
previsto que trae consecuencias materiales, que afectan a la organizacion, y

consecuencias fisicas que afectan a la persona.

2.5 El acto inseguro.

Todo acto que se encuentre fuera de las especificaciones dadas por una empresa en lo
que se refiere a seguridad se puede considerar como un comportamiento inseguro

que hace que el individuo se encuentre mas vulnerable y propenso a un accidente.

Se define al acto inseguro de la siguiente manera: “La violacion de un procedimiento

de seguridad aceptado, que permite que se produzca un accidente”. (Rodellar, 26)

Siguiendo la propuesta de Adolfo Rodellar, la practica insegura del empleado al
realizar su trabajo es el incumplimiento de un procedimiento comunmente aceptado
como seguro y que al omitirlo dio como resultado un accidente. Entre los actos

inseguros estan los siguientes ejemplos que proporciona el autor:
e Trabajar cerca de partes mdviles de una maquina.

e Poner fuera de uso dispositivos de seguridad

e Operar sin autorizacién aviso previo, o proteccion adecuada.
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e Trabajar a velocidades inseguras.

e No utilizar elementos de proteccion.

e Usar equipo defectuoso.

e Usar el equipo incorrectamente.

e Levantamiento incorrecto.

e No asegurar los puntos de riesgo.

e Adoptar posturas incorrectas.

e Realizar mantenimiento de equipos 0 maquinaria cuando éstas estan en
funcionamiento.

e Bromas, chistes, juegos, rifias durante las horas de trabajo.

e Ingesta de bebidas o drogas.

Muchas veces los actos inseguros se ven influenciados por factores personales de
orden psicologico, fisico y fisiologico de los individuos que realizan un trabajo en
general, no son en si la fuente principal del accidente, pero contribuyen a que se

produzca un suceso que puede traer consecuencias muy graves. (Denton, 43, 44)

Entre los principales factores personales que cita Keith Denton tenemos:
e Fuerza fisica desproporcionada.
e Deficiente vision, audicion, tacto u olfato.
e Comprensidn deficiente de instrucciones.
e Poco sentido comdn (malos juicios).
¢ Lenta capacidad de accion.
e Fatiga por falta de descanso.
o Extremada concentracion.
e Frustraciones, preocupaciones.

¢ Falta de experiencia en el trabajo.
2.6 La condicion insegura.
Se la define como: “Una circunstancia fisica peligrosa que puede permitir

directamente que se produzca un accidente”. (Rodellar, 26)
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Se refiere al estado de las herramientas, maquinas o materiales que usa el empleado
para realizar su trabajo, también hace referencia a la iluminacién adecuada,
ventilacion, ropa o vestuario, asi como a las condiciones en las que se encuentra el
material de trabajo. Entre las condiciones inseguras se citan los siguientes ejemplos

proporcionados por el autor:

e Proteccion inadecuada.

e Elementos, equipos y materiales defectuosos.

e Peligros de incendio o explosion.

e Ordeny limpieza inadecuados.

e Condiciones atmosféricas peligrosas: gases, polvos, humos, vapores.
e Ruido excesivo.

e EXxposicion a radiaciones.

e Iluminacion, ventilacion inadecuada.

e Mantenimiento inadecuado.

e Equipos defectuosos.

2.7 Riesgos Fisicos y Psicolégicos.

Dentro del lugar de trabajo, en especial en el &rea industrial, las personas se
encuentran expuestas a diferentes tipos de riesgos que pueden desencadenar una
enfermedad profesional o sufrir algun tipo de accidente de trabajo y por lo general, se
ven envueltas dentro de condiciones de trabajo muchas veces extremas, que pueden

afectar su integridad fisica o psicoldgica.

A continuacion se da una breve explicacion de tres factores fisicos que alteran el
buen desenvolvimiento de las personas en el sitio de trabajo, y a la vez se expone las
consecuencias que puede causar el desorden psicolégico conocido como estrés en el

trabajo.
2.7.1 Temperatura.

Se ha comprobado que el cuerpo humano se ve afectado en gran medida por las altas

como por las bajas temperaturas, aunque de forma diferente.
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Es el caso de una persona que trabaja en un ambiente térmico de frio intenso
(contacto con agua muy fria, trabajos en camaras frias industriales, etc.) le puede
producir hipotermia, la cual es un descenso de la temperatura del cuerpo por debajo
de lo normal que es causada por la contraccion de vasos sanguineos del cuerpo con el
fin de evitar la pérdida de la temperatura.

Otro de los sintomas de la exposicion prolongada al frio es la dificultad del habla,
pérdida de la memoria, pérdida de la destreza manual, shock e incluso la muerte.

A continuacion se detalla en un cuadro con los limites maximos de exposicién al
frio:

Cuadro 3: Tiempos méaximos de exposicion al frio.

Temperaturas Tiempos de Permanencia

0al8°C No se establecen limites si se usan ropas adecuadas.

-18%a-34°C Méaximo 4 horas/dia, alternando 1 hora de exposicion y 1 hora

de recuperacion.

-34°a-57°C Dos periodos de 30 minutos, separados cada 4 horas

Fuente: Gonzales Pino y Mari Segarra, Seguridad e Higiene en el Trabajo (456)

Ahora se va a tratar el lado contrario, “el calor”. El aumento de la temperatura del
ambiente de trabajo provoca un aumento de la temperatura corporal de las personas.
El cuerpo humano reacciona con sudoracion y la elevacion del riego sanguineo, para
asi facilitar la disminucion del calor, pero éste mecanismo del cuerpo ocasiona la
pérdida de elementos basicos para el cuerpo (agua, sodio, potasio, etc.) por medio de
la sudoracion, causando deshidratacion, inestabilidad circulatoria impidiendo la

Ilegada de sangre al cerebro, causando desmayos.

En ambos casos hay que tener en cuenta la seleccion de ropa adecuada, (ropa con
cubierta térmica o ropa que impide la entrada de calor ambiental) para de este modo
precautelar la salud y la seguridad del trabajador.

2.7.2 Ruido.

El ruido en el lugar de trabajo es una de las causas mas comunes que provocan en el

trabajador el deterioro de la audicion; la pérdida de este sentido es una de las
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enfermedades profesionales mas comunes, segun la Organizacion Internacional del

Trabajo. (http://training.itcilo.it)

La pérdida de audicion debida al ruido se va produciendo paulatinamente a lo largo
del tiempo, no es siempre facil de reconocer y, desafortunadamente, la mayoria de
los trabajadores no se dan cuenta de que se estdn volviendo sordos hasta que su
sentido del oido ha quedado dafiado permanentemente. Se puede combatir la
exposicién a ruidos en el lugar de trabajo, en muchos casos con un costo minimo y

sin graves alteraciones del trabajo.

Dentro de un lugar de trabajo, el ruido procede de distintas fuentes, por ejemplo, las
herramientas (las méquinas y la manipulacion de los materiales), los compresores, el
ruido de fondo, etc. Para detectar todos los problemas de ruidos que hay en el lugar
de trabajo, lo primero que hay que hacer es medir el ruido de cada fuente por
separado. La medicion del ruido se hacen en una escala Illamada Decibelios (dB) (A)

debido a que el sonido posee diferentes intensidades de fuerza.

Tipos de ruido.

Ruido estable: Aguel cuyo nivel permanece esencialmente constante.

Ruido periédico: Aquel cuyo ritmo es constante.

Ruido de impacto: Aquel cuyo nivel decrece con el tiempo y tiene una duracion

inferior a un segundo.

Ruido aleatorio: Aquel ruido que fluctia se de forma aleatoria durante un intervalo

de tiempo determinado. (www.ruido.org)

Las consecuencias que puede ocasionar este riesgo al trabajador son en varios casos
irreversibles como es el caso de la sordera, este tipo de lesion del sentido del oido
puede deberse a una exposicion prolongada a ruido elevado o, en algunos casos, a
exposiciones breves a ruidos elevadisimos. Otros efectos del ruido son la
disminucion de la coordinacion del cuerpo y de la concentracion, aumento de la
tension, lo cual puede dar lugar a distintos problemas de salud, como problemas

cardiacos, estomacales y nerviosos.
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A continuacién se incluye dos cuadros gréaficos, el primero, (Cuadro 4) muestra el
efecto que puede causar el ruido segun la escala sonora en los seres humanos y la
fuente del sonido; y el segundo, (Cuadro 5) muestra el tiempo méaximo de exposicion

del trabajador segun el nivel de ruido medido en decibelios, (dB) (A)

Cuadro 4: Ruido: Efectos en los seres humanos, nivel sonoro y fuentes del

sonido.

Efecto en los Nivel sonoro en dB{A)

Fuente del sonido
seres humanos

Sumamente lesivo Motor de aparate a reaccién

Remachadora

Avidn a hélice

Perforadora de rocas
Sierra mecanica
Taller de metalisteria

Lesivo 100
Camidn
g0
Peligroso a0 Calle con muche trafico

Impide hablar 70 Automovil de turismo
GO Conversacién normal
it 50 Conversacidn en voz baja
40 Muasica emitida por radio a
bajo volumen
30 Susurros
Piso tranquilo de una ciudad
20
Susurre de heojas
10

Fuente: Organizacién Internacional del Trabajo

(http://training.itcilo.it/actrav cdrom?2/es/osh/noise/noiseat.htm)
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Cuadro 5: Numero de horas de exposicion al ruido.

(Con proteccidn)

No. de horas de Nivel del
exposicion sonido en dB
8 85
6 90
4 95
3 97
2 100
1l 102
1 105
112 110
1/4 0 menos 115

Fuente: Legislacion Ecuatoriana lluminacién, Decreto Ejecutivo 2393
(Codigo de trabajo)

2.7.3 lluminacion.

Todo sitio de trabajo, en el cual se encuentra inmerso el hombre, tiene que presentar
un cierto grado de luminosidad. No se trata de la iluminacion general, sino de la luz
necesaria en el punto exacto en el cual se da el trabajo. La iluminacién correcta del
ambiente de permite al hombre, en condiciones optimas de comodidad visual,
realizar su trabajo de manera mas segura y a la vez una mayor produccion, ya que se
aumenta la visibilidad de los objetos y permite vigilar mejor el espacio utilizado.
(Cortes, 441)

Los estdndares de iluminacion se establecen de acuerdo con el tipo de tarea visual

que se debe ejecutar, por ejemplo cuando una tarea necesita ser realizada con detalles
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pequefios y minuciosos, mayor sera la concentracion de luz en el punto focal del
trabajo. La iluminacion deficiente causa agotamiento o fatiga a los 0jos, perjudica el
sistema nervioso, disminuye la calidad del trabajo y en buena parte es responsable de
muchos de los accidentes de trabajo. (Chiavenato, 482)

Por esto, todo establecimiento de trabajo en la gran industria, en la pequefia industria
0 en cualquier sitio donde se necesite una cantidad de iluminacion adecuada, debe

cumplir con los siguientes requisitos:

a. Ser suficiente, de modo de que cada bombilla o fuente luminosa de cualquier tipo

suministre la cantidad de luz necesaria para cada tipo de trabajo.

b. Ser constante y distribuido de forma uniforme para evitar el cansancio de los 0jos,
los cuales deben acomodarse a la intensidad variable de la luz; a la vez se deben

evitar los contrastes violentos de luz y sombra. (Chiavenato, 482)

Tipos de iluminacion para locales interiores.

Existen diversas formas en que se debe ubicar las fuentes luminosas (aparatos
luminicos, focos, bombillas), para asi solucionar problemas visuales, los cuales
deben estar distribuidos en forma proporcional para abastecer una adecuada
iluminacién en el sitio de trabajo, asi garantizando una operatividad visual alta.
(Cortés, 444)

lluminacion directa: Es aquella en la cual la fuente luminosa estd dirigida

directamente hacia el area de trabajo o el area a iluminarse.

T

el

Elaboracion: el Autor.
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lluminacion Semidirecta: Es la que la proyeccion del flujo luminoso que
sale al area de trabajo proviene de la combinacién de la luz directa de la fuente de luz

y una parte del flujo luminoso que se reflejaren las paredes techos y mobiliario.

Elaboracion: el Autor.

Iluminacion Indirecta: Es la fuente luminosa dirigida a una pared, techo o a un

mobiliario, la cual o las cuales reflejan al flujo luminoso a la zona a iluminarse.

AN Pl

Elaboracion: el Autor.

lluminacion Semiindirecta: Es aquella en la cual el manantial emite flujos
luminosos, unos inciden en el techo o en otro tipo de superficie que los refleja hacia
la zona de trabajo, otras traspasan directamente superficies opacas y se distribuyen en

todas las direcciones y uniformemente en la zona de trabajo.

~ N | -

< -

/ ~

v

Elaboracion: el Autor.
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El nivel de iluminacion en un sitio de trabajo se puede medir en diferentes escalas de

magnitud, por ejemplo, el flujo luminoso y su medida es el lumen, la intensidad

luminosa y su medida es la candela, (cd), pero para la realizacion del presente

trabajo se va utilizar la escala de medicion de el “Lux”, el cual es el nivel de

iluminacién de una superficie de un metro cuadrado, cuando recibe un flujo luminoso

de un lumen. (www.mtas.es)

Los niveles minimos de iluminacion que exige la legislacién ecuatoriana en el

decreto 2393, se calcularan en base a la siguiente tabla:

Cuadro 6: Niveles de iluminacion minima para trabajos especificos y

similares.

lluminacién
Minima

Actividades

20 luxes

Pasillos, patios y lugares de paso.

50 luxes

Operaciones en las que la distincion no sea esencial como
manejo de materias, desechos de mercancias, embalaje,
servicios higiénicos

100 luxes

Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles
como: fabricacion de productos de hierro y acero, taller de
Textiles y de industria manufacturera, salas de maquinas y
calderos, ascensores.

200 luxes

Si es esencial una distincién moderada de detalles, tales
como: talleres de metal mecéanica, costura, industria de
conserva, imprentas.

300 luxes

Siempre que sea esencial la distincion medio 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.

1000 luxes

Trabajos en que exijan una distincién extremadamente
fina o bajo condiciones de contraste dificiles, tales como:
trabajos con colores o artisticos, inspeccién delicada,
montajes de precision electrdnicos, relojeria.

Fuente: Legislacion Ecuatoriana lluminacién, Decreto Ejecutivo 2393

(Codigo de trabajo)
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2.7.4 Estrés en el Trabajo.

La Agencia Europea para la Seguridad y la Salud en el Trabajo, en su articulo “El
estrés relacionado con el trabajo” propone que el estrés en el trabajo puede ser
causado por diferentes factores psicosociales, como la organizacion y gestion del
trabajo, por ejemplo altas demandas con escaso control del trabajo, o también
relacionado con factores de riesgo como el ruido, la temperatura o la iluminacién que

presenta un sitio de trabajo.

Segun esta Agencia, “El estrés en el trabajo se manifiesta en un individuo cuando las
demandas del medio ambiente de trabajo superan la capacidad de los empleados para

hacerles frente o controlarlas.” [...] (http://osha.europa.eu)

El estrées no es una enfermedad, pero si se presenta de una manera intensa,
prolongada y continua en un cierto lapso de tiempo puede desencadenarse una
afeccion de salud mental y fisica. La presion puede mejorar el rendimiento y lograr
los objetivos planteados, pero cuando las demandas y las presiones se vuelven
excesivas llevan al estrés. Esto es muy malo para los trabajadores y para las
organizaciones, asi lo afirma la Agencia Europea para la Seguridad y la Salud en el

Trabajo.

Toda persona es vulnerable al estrés, a las presiones del medio ambiente de trabajo y
a las demandas que éstas suponen; aquella vulnerabilidad puede causar en el
individuo problemas tales como depresion, ansiedad, nerviosismo, fatiga y
enfermedades  cardiacas. También causa problemas muy considerables a la

productividad, a la creatividad y a la competitividad. (http://osha.europa.eu)

A continuacién se presenta algunos sintomas que confirman que el Estrés en el

Trabajo puede ser un problema en una organizacion:

La organizacion presenta:

* Ausentismo elevado volumen de rotacion del personal, incumplimiento de horarios,

problemas disciplinarios, hostigamiento, comunicacion agresiva, aislamiento.
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* Produccion o calidad reducidas del producto o del servicio, accidentes, toma de

decisiones deficiente, errores constantes.

Comportamiento del personal:

» Tabaco en exceso, abuso de alcohol o de drogas, violencia, hostigamiento o acoso.

* Problemas de suefio, trastornos de ansiedad, depresion, incapacidad para

concentrarse, irritabilidad, problemas de relacion familiar, sindrome “Burnout”

Salud del personal:

» Problemas de espalda, problemas de corazon, Ulcera péptica, hipertension,

depresion del sistema inmunoldgico.

Ante estos posibles sintomas que puede presentar un individuo, la empresa debera
actuar de una manera rapida proporcionando un correcto feedback (informacién de
retorno) y estimulando al personal, incluso cuando las cosas salen de una manera no
deseada o erronea. La identificacion oportuna de las fuentes de estrés, (riesgos
psicosociales, riesgos del medio ambiente de trabajo), el continuo involucramiento
de las personas en cada una de las actividades y la valoracion que la empresa otorgue
a cada uno de sus empleados dara lugar a un equilibrio entre la vida personal del
trabajador y el trabajo, contribuyendo asi a la reduccion del estrés en el lugar de

trabajo. (http://osha.europa.eu)

2.8 Legislacion sobre prevencion de riesgos laborales.

En esta parte se trata de dar a conocer algunos instrumentos legales minimos tanto a
nivel nacional como internacional, sobre la prevencién de riesgos en el trabajo, que

ayudaran tanto al empleador como al trabajador a conocer cuéles son sus

obligaciones y sus derechos; a continuacion se resumen los mas importantes.
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2.8.1 Convenio internacional de la Organizacion Internacional del Trabajo.
(O.1L.T)

Este un convenio sobre seguridad y salud de los trabajadores, que fue elaborado en
1981 en la ciudad de Ginebra por la Conferencia General de la Organizacion
Internacional del Trabajo, el mismo consta de 5 partes y 29 articulos, a continuacion

se destaca lo mas relevante de este convenio:

En la Parte I. de este convenio, el cual esta formado por 3 articulos, se especifica el
campo de aplicacién, que abarca a todas las ramas de actividad econdémica y sus

trabajadores. En esta parte también se dan algunas definiciones como:

Ramas de actividad econdmica: abarca todas las ramas en los que hay trabajadores

empleados, incluida la administracion publica;

Trabajadores: engloba todas las personas empleadas, incluidos los empleados

publicos;

Lugar de trabajo: comprende todos los sitios donde los trabajadores deben
permanecer o a donde tienen que acudir por razén de su trabajo, y que se hayan bajo
el control directo o indirecto del empleador;

Reglamentos: envuelve todas las disposiciones a las que la autoridad o autoridades

competentes han conferido fuerza de ley;

Salud: en relacion con el trabajo, contiene no solamente la ausencia de afecciones o
de enfermedad, sino también los elementos fisicos y mentales que afectan a la salud

y estan directamente relacionados con la seguridad e higiene en el trabajo.
En la Parte Il. “Principios de una Politica Nacional” se destaca lo siguiente:
Todo pais miembro, en conjunto con las organizaciones mas representativas de

empleadores y de trabajadores formulardn, pondran en préctica y examinaran

periédicamente una politica nacional coherente en materia de seguridad y salud de
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los trabajadores y medio ambiente de trabajo. Esta tendrd por objeto prevenir los
accidentes y los dafios para la salud que sean consecuencia del trabajo o guarden
relacion con la actividad laboral, reduciendo al minimo las causas de los riesgos en el
trabajo.

Se debera tener en cuenta aspectos de orden técnico como el disefio, instalacion,
utilizacion y mantenimiento de los componentes materiales del trabajo (lugares de
trabajo, medio ambiente de trabajo, herramientas, maquinaria y equipo; sustancias y
agentes quimicos, bioldgicos y fisicos; operaciones y procesos), asi también se tendra
en cuenta la relacion hombre-maquina, la formacion necesaria para el cumplimiento
del trabajo y el tipo de comunicacién entre empleado y empleador, sin olvidar las

medidas de proteccion necesarias para los trabajadores.

Asi también se tendré que precisar las funciones y responsabilidades en materia de
seguridad y salud de los trabajadores y medio ambiente de trabajo, de las autoridades
publicas, los empleadores, los trabajadores y otras personas interesadas, teniendo en

cuenta las condiciones y las practicas nacionales.

Parte I1l. “Accion a Nivel Nacional” del convenio de la O.L.T., describe de una
manera resumida que todo pais miembro debe aprobar y adoptar, segun las practicas
nacionales, las politicas de seguridad y salud de los trabajadores, el control de la
aplicacion de leyes, las medidas correctivas, las medidas de orientacion, ensefianza y

de formacion en este tema.

Parte IV., del convenio hace referencia a las acciones que debe emprender la

empresa.

Se dice que todo empleador debe garantizar que los lugares de trabajo, la maquinaria,
el equipo y las operaciones y procesos que estén bajo su control son seguros y no
presentan riesgo alguno para la seguridad y la salud de los trabajadores cuando se
toman medidas de proteccion adecuadas.

Los empleadores deberan suministrar ropas y equipos de proteccion apropiados a fin
de prevenir riesgos de accidentes y a la vez deberan emprender acciones para la
formacion en prevencion para hacer frente a situaciones de urgencia y accidentes.

(http://www.mtas.es/)
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2.8.2 Derechos de los trabajadores segun la O.S.H.A.

O.S.H.A. (siglas en inglés) significa Administracion de la Seguridad e Higiene
Ocupacional, organizacion que es parte del Departamento del Trabajo de los Estados
Unidos de Norteamérica, la cual es muy importante a nivel mundial por su intensa
preocupacion por precautelar la integridad fisica de los trabajadores, es por esto que
se ha visto necesario poner a disposicion un resumen de los principales derechos que

tiene un trabajador en materia de seguridad e higiene.

Considerando el compromiso de la O.S.H.A., que es el de proteger el bienestar de los
trabajadores en los Estados Unidos, muchos paises a nivel mundial han tomado como
ejemplo las disposiciones que emite esta oficina en cuanto a los derechos que estos

tienen, a continuacion se destaca lo mas relevante:

Derechos del trabajador segiin O.S.H.A.:

1. Tiene el derecho de un lugar laboral libre de peligros reconocidos, ain si no hay
reglas sobre un peligro laboral especifico. Esto se conoce como la “clausula de
derecho general”.

2. Tiene el derecho de pedir y recibir informacion de su jefe sobre los peligros para
su seguridad y salud en el trabajo.

3. Tiene derecho de ver los archivos médicos que estan en la empresa.

4. Tiene derecho de ver las copias de las regulaciones de O.S.H.A., que son
relevantes a su lugar de trabajo.

5. Tiene derecho de ver los archivos de la empresa sobre los accidentes y
enfermedades que ocurrieron en el trabajo.

6. Todo trabajador tiene derecho de negarse a realizar tareas peligrosas, que pueden
poner su vida en peligro y pedir a su jefe que elimine el peligro.

7. Tiene derecho de quejarse a O.S.H.A., sobre las condiciones de riesgo de su
trabajo. O.S.H.A., no dara a conocer su nombre a la empresa,

8. Tiene derecho de ser protegido de castigos del empleador por haber usado sus

derechos.

40



Obligaciones que debe cumplir el empleador:

1. Brindar un lugar de trabajo libre de riesgos y peligros reconocidos y obedecer
todas las regulaciones dadas por la O.S.H.A.

2. Colocar el poster de Seguridad y Salud de O.S.H.A., en un lugar visible para todos
los trabajadores.

3. Informar a O.S.H.A., dentro de las 8 horas sobre cualquier accidente de trabajo
donde un trabajador haya fallecido o en el que cinco o mas trabajadores tengan que
ser enviados al hospital.

4. Archivar todos los casos de accidentes y enfermedades relacionados con el trabajo
y publicar cada febrero un resumen anual para que todos los trabajadores puedan
verlo.

5. Permitir a un representante de trabajadores que acomparie al inspector de O.S.H.A.
durante la inspeccion.

6. Nunca castigar a un trabajador por usar sus derechos de O.S.H.A.

7. Colocar en un lugar visible las citaciones escritas de O.S.H.A., en o cerca del lugar
de trabajo donde ocurrieron las faltas. Dejar las citaciones en el lugar por lo menos
por tres dias o hasta que se haya corregido la falta.

8. Corregir los riesgos dentro del periodo de tiempo establecido en la citacion de

O.S.H.A. (www.osha.gov)

2.8.3 Legislacion sobre prevencion de riesgos laborales en el Ecuador.

El capitulo V del Cddigo de Trabajo del Ecuador en el articulo 416.- Obligaciones
respecto de la prevencion de riesgos dice que: “los empleadores estan obligados a
asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no presenten peligro para su
salud o vida”. Del mismo modo “los trabajadores estan obligados a acatar las
medidas de prevencion, seguridad e higiene determinadas en los reglamentos y
facilitadas por el empleador.” Las obligaciones a cumplir por ambas partes
aseguraran un correcto funcionamiento de las disposiciones en cuanto a prevencion

de riesgos.

Continuando con las ordenanzas que da el Cdédigo de Trabajo, el mismo que en su

articulo 418 Illamado “Preceptos para la prevencién de riesgos”, emite lo siguiente:
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“El Departamento de Seguridad e Higiene del Trabajo y los inspectores del trabajo
exigiran a los propietarios de talleres o fabricas y de los demas medios de trabajo, el
cumplimiento de las 6rdenes de las autoridades, y especialmente de los siguientes

preceptos:

1. Los locales de trabajo, que tendran iluminacion y ventilacion suficientes, se
conservaran en estado de constante limpieza y al abrigo de toda emanacion
infecciosa;

2. Se ejercerd control técnico de las condiciones de humedad y atmosféricas de
las salas de trabajo;

3. Se realizara revision periddica de las maquinarias en los talleres, a fin de
comprobar su buen funcionamiento;

4. Se proveera a lo trabajadores mascarillas y demés implementos defensivos.

[...]

Estos preceptos dados por el Codigo de Trabajo deberan ser cumplidos para asi
precautelar la integridad fisica del individuo caso contrario las autoridades del ramo

tomaran medidas de sancion segun el caso.

A mas de los articulos descritos anteriormente, el Ecuador cuenta con un Reglamento
de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de
trabajo, el cual es un Decreto Ejecutivo dictado el Noviembre de 1986, por el
Presidente Ledn Febres Cordero, con el nimero 2393, el cual tiene como objetivo
dictar normas de seguridad e higiene minimas, con el fin de prevenir, reducir y
eliminar riesgos profesionales. Este reglamento es uno de los mas completos que se
ha hecho en el pais, el mismo cuenta con 193 articulos, que para efectos de éste

trabajo se han tomado ciertas partes de interés.

Algo importante del Decreto 2393 conocido como “Reglamento de Seguridad y
Salud de los Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo” son las
Obligaciones de los Empleadores, los cuales deben tomar las medidas necesarias
para prevenir riesgos que puedan afectar la salud y el bienestar de los trabajadores.
Como es el caso de organizar e implementar comités y departamentos de seguridad,

entregar ropa de trabajo y equipos de proteccion personal para cada uno de los
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empleados y finalmente, organizar y facilitar servicios medicos necesarios al existir

mas de 100 personas

Todas estas medidas sirven si no se descuida la instruccion o capacitacion sobre los
riesgos de los diferentes puestos de trabajo. Dando la formacién en materia de
prevencion de riesgos se esta trabajando para una mejor vida laboral de todos los

empleados.

El decreto 2393 no so6lo da obligaciones a cumplir a los empleadores, también lo
hace para los empleados o trabajadores, los cuales tienen que participar directamente
en la prevencion de riesgos y son responsables del mantenimiento de la higiene de
los locales de trabajo. Del mismo modo estan en la obligacion de usar correctamente

los medios de proteccion personal dotados por el empleador.

El Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, no s6lo hace referencia a las obligaciones de las partes
involucradas, también da varias reglas a seguir en cuanto a las condiciones generales
de los lugares de trabajo, las cuales se refieren a como deben estar construidos los
edificios y su estructura para asi asegurar las condiciones cémodas y saludables para
los trabajadores. Asi también, el mismo decreto describe las caracteristicas de las

maquinas, aparatos y herramientas. (Ver Anexo I)

En una forma mas concreta, el objetivo del mencionado decreto es de hacer que el
empresario ofrezca un lugar de trabajo seguro, libre de peligros que puedan matar o
provocar lesiones fisicas irreversibles.

Se conoce muy bien que no pueden cubrirse todos los peligros laborales con un
reglamento general; el empresario como el trabajador, estan obligados a identificar y
resolver los peligros relacionados con la seguridad, higiene y salud que no pueden

ser cubiertos por la legislacion de nuestro pais.
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3. Proteccion en el Trabajo, Colores para Sefializacién y Simbologia de
Seguridad.

Con la explicacién y entendimiento de lo que significa los riesgos laborales, actos y
condiciones inseguras, el accidente y enfermedad profesional; la prevencion y
reduccidn de éstos, esta en el correcto uso de los equipos de proteccion personal y en
una correcta sefializacion de los sitios de trabajo. Por tal razon se detalla los medios
de proteccién y sefializacion mas utilizados para cuidar la integridad fisica del ser

humano.

3.1 El equipo de Proteccion Personal, aspectos generales.

La proteccion personal es un aspecto que debe considerarse dentro del contexto
general del campo de la prevencion de enfermedades y lesiones profesionales. Se la
puede entender como una técnica que tiene como objetivo proteger al trabajador de
agresiones causadas por el medio en el cual se desenvuelve, ya sea de tipo fisico,
quimico o biol6gico, y que puede ser un problema para el desempefio normal de la
persona. (Cortés, 189)

Es conocido que la utilizacion de equipos de proteccion personal no se deberia
concebir como una alternativa a las medidas de control técnico o cualesquiera otras
medidas de control adecuadas, sino que deberian suministrarse y utilizarse dichos
equipos en los casos en que las medidas de control no basten para asegurar la
proteccion de los trabajadores, es decir, la utilizacion de medios de proteccion son el
ultimo recurso de reduccién del peligro en el lugar de trabajo. (Martinez de la Teja,
1)

El empleador es quien deberd mantener la aplicacion de medidas eficaces para
desarrollar y poner en préactica mecanismos de control con el fin de eliminar o
reducir los riesgos a un nivel minimo, asi que la utilizacion de equipos de proteccion
personal resulte innecesaria. De hecho, solamente se deben utilizar cuando los
posibles controles técnicos que reducen el peligro y los controles administrativos que
aplica una empresa se han aplicado en la maxima extension posible. (Herrick, 2)
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Sin embargo, en la mayoria de los casos la proteccion personal es un elemento muy
importante y necesario, a corto o largo plazo, para reducir el riesgo de lesion o de
enfermedad profesional. Por tal motivo se establece a continuacion 3 diferentes
clasificaciones de los equipos de proteccion. (Herrick, 2)

1. Segun el grado de proteccion:

- Equipo de proteccidn parcial: Es aquel que protege determinadas zonas del cuerpo
(casco, guante, calzado, etc.)

- Equipo de proteccion integral: Es el que protege al individuo sin especificar zonas

determinadas del cuerpo (trajes contra fuego, dispositivos anticaidas, etc.)

2. Segun el tipo de riesgo:

- Equipo de proteccion personal frente a agresiones fisicas: Riesgo mecanico (cascos
guantes), riesgos acusticos (tapones, orejeras, etc.), riesgos térmicos (trajes, calzado
etc.)

- Equipo de proteccidn personal frente a agresivos quimicos: (méascaras, mascarillas,
equipos autbnomos, etc.)

- Equipo de proteccidn personal frente a agresivos bioldgicos: (trajes especiales, etc.)

3. Segun la zona del cuerpo a proteger: Protectores de cabeza, del oido, de ojos y de
cara, de manos, de pies, proteccion respiratoria, protectores de todo el cuerpo.
(Cortes, 192)

Protectores de cabeza.

Isabelle Balty y Alain Mayer afirman que las lesiones en la cabeza son bastante
comunes en la industria, y por lo general son bastante graves. Ellos describen
distintos tipos de lesiones ya sea provocadas por golpes con objetos o por caidas, las

consecuencias pueden ser:

e Perforacion del craneo cuando se entra en contacto directo con un objeto
punzante o afilado.
e Fractura del craneo o de las vértebras cervicales cuando se aplica una fuerza

excesiva que somete al craneo a una tension superior a su capacidad.
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e Lesion cerebral sin fractura del craneo, como consecuencia del
desplazamiento repentino del cerebro dentro de la cabeza, con el resultado de

un golpe.

Por tales motivos el principal protector de cabeza es el casco de seguridad, que tiene
el objetivo de proteger la cabeza de quien lo usa de peligros y golpes no previstos.

También puede proteger de otros riesgos de naturaleza mecéanica, térmica o eléctrica.

Ejemplos de los distintos tipos de protectores para la cabeza.

Fuente: Isabelle Balty y Alain Mayer., Articulo de la Enciclopedia de Salud y
Seguridad en el Trabajo, “Protectores de Cabeza”,
http://www.mtas.es/insht/EncOIT/pdf/tomo1/31.pdf.

Protectores para el oido.

Los protectores para el oido son mecanismos que sirven para reducir los niveles de
ruido a los cuales se encuentran expuestos las personas en el sitio de trabajo. Existen
dos diferentes tipos de protectores auditivos, los tapones y las orejeras, los cuales

cumplen la misma mision. (John R. Franks y Elliott H. Berger, 11)
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Ejemplos de los distintos tipos de protectores para el oido

TAPONES DE QIDO& TAPONES EXTERNOS
{ciemes del camal aiditive)
Premoldeados O
VETR e 2rebodes e 3rebores | L1 POSHONES @
pasin e
Mokeado a la medida ORE JERAS,
@ Ames de cabeza
o
Parte que penetra .
end canal auditive LUENC
Fomro
Acolchado
Madzlables
@ CD @ Mentadzas T
Espuma  Fibea de vidrio  Silicona 20 LI £a50 lLJ

Fuente: John R. Franks y Elliott H. Berger., Articulo de la Enciclopedia de

Salud y Seguridad en el Trabajo, “Protectores para el oido”, http://www.mtas.es

Protectores de manos.

El protector de manos mas conocido es el guante, el cual debe adaptarse de manera
correcta a la mano de la persona quien lo utilice. El guante puede variar su
composicion (guantes de caucho, de asbesto, de cuero, etc.) dependiendo del riesgo
al cual se encuentre expuesto el trabajador (riesgo quimico, bioldgico, térmico, de
vibracion, etc.) asi también éstos pueden variar en su grosor que puede ir desde los 2
milimetros el mas ligero a 5 milimetros los mas gruesos. También las longitudes
pueden variar desde los 30 centimetros para proteger las manos y parte del antebrazo
hasta los 80 centimetros que protegen desde el hombro hasta la mano, la longitud
depende del tipo de proteccion que se requiere, pero se recomienda que el guante
debe Ilegar por lo menos a la mufieca para asi evitar la penetracion de liquidos en el
interior. (S. Zack Mansdorf, 20)
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Ejemplo de Guante protector de muiieca.

Fuente: S. Zack Mansdorf., Articulo de la Enciclopedia de Salud y Seguridad en
el Trabajo, “Ropa protectora”, http://www.mtas.es

Protectores de ojos y de cara.

Kikuzi Kimura, en la Enciclopedia de Salud y Seguridad en el Trabajo, afirma que
para la proteccién de ojos y de cara se puede utilizar varios tipos de gafas con
distintas funciones, pero con un solo propoésito, que es el de proteger a la persona de
compuestos quimicos, corrosivos cuerpos extrafios, humos, particulas de polvo y

radiaciones.

Son muchas las actividades que se realizan en el trabajo que requieren de proteccién

diferente, a continuacion se da una lista de los distintos protectores de ojos y de cara:

Hay seis tipos basicos de protectores de los ojos y la cara:
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1. Gafas, con o sin protectores laterales.

Ejemplos de los distintos tipos de gafas

Sinrctectores Semiprotertores

Protecdores complelcs Potectores desmontabies

Fuente: Kikuzi Kimura., Articulo de la Enciclopedia de Salud y Seguridad en el
Trabajo, “Protectores de ojos y de cara”, http://www.mtas.es

2. Gafas con montura integral.

Ejemplo de gafas con montura integral.

——

Fuente: Kikuzi Kimur, obra citada.

49



3. Pantallas que protegen las cuencas oculares y la parte central del rostro.

Ejemplos de pantallas protectoras del rostro.

Fuente: Kikuzi Kimura, obra citada.
4. Tipo casco, que protegen por completo la parte frontal del rostro.

Ejemplos de pantallas protectoras del rostro.

Fuente: Kikuzi Kimura, obra citada.

5. Pantallas protectoras de mano.

Ejemplo de pantalla protectora del rostro de mano.

K ——

Fuente: Kikuzi Kimura, obra citada.
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6. Capuchas que cubren por completo la cabeza, como los cascos de buzo.

Ejemplo de pantalla protectora del rostro con casco integrado

Fuente: Kikuzi Kimura, obra citada.

Proteccidn de para pies y piernas.

Las lesiones de pies y piernas son muy comunes en muchos sectores industriales. La
caida de objetos pesados, cortes y laceraciones causadas por pisar objetos afilados,
golpes, accidentes por atropellamiento de vehiculos, montacargas, elevadores
hidraulicos pueden lesionar el pie, en particular los dedos, en cualquier lugar de
trabajo. Las quemaduras de las extremidades inferiores por metal fundido, chispas o
compuestos quimicos corrosivos son frecuentes riesgos a los que se expone el
empleado. Ademas contintan produciéndose lesiones por trabajar en suelos himedos
0 inundados, sobre todo si se usa calzado inadecuado.

De ahi la importancia de la utilizacion de protectores para pies y piernas en los
lugares de trabajo. El tipo de proteccion debe elegirse en funcion del peligro. En
ciertas industrias que no presentan muchos peligros o riesgos que involucren a estas
extremidades pueden ser suficientes los zapatos normales pero en otros lugares es
necesaria la utilizacion de calzados adecuados, estos pueden ser zapatos y botas de
proteccion que pueden ser de cuero, caucho, caucho sintético o pléstico. (Toyohiko
Miura, 8)
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Ejemplos de zapatos y botas de seguridad

Fuente: Toyohiko Miura., Articulo de la Enciclopedia de Salud y Seguridad en

el Trabajo, “Proteccidn de pies y piernas”, http://www.mtas.es

Los zapatos y botas de seguridad cuentan hoy en dia con ciertos aditamentos
especiales que tienen la finalidad de proteger al trabajador de una manera integra,
dichos accesorios son las de puntas de metal, muy resistentes a golpes por caidas de
objetos pesados, pisaduras, etc., ademas cuentan con suelas especiales de caucho que
impiden perforacion y los resbalones, igualmente estan fabricados con materiales que

impiden la conduccion eléctrica y resisten al deterioro por agentes quimicos.

Antes las Unicas consideraciones eran la seguridad y la durabilidad, pero ahora
también se tiene en cuenta la comodidad del trabajador y se buscan cualidades como
ligereza, comodidad, e incluso disefio atractivo. Las zapatillas deportivas de
seguridad son un ejemplo de este tipo de calzado. (Toyohiko Miura, 8)

Proteccion respiratoria.

En varias industrias la contaminacién del aire por polvo, vapores, gases 0 humos
potencialmente dafiinos puede ser perjudicial para el trabajador causandole una
enfermedad profesional. EI mejor remedio es reducir al minimo la contaminacién, de
no poder hacerlo se tiene que acudir a la utilizacién de equipos de proteccién
respiratoria, los cuales protegen al trabajador de los contaminantes que se producen

en su trabajo. (Thomas J. Nelson, 22)
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Ejemplo de Proteccion respiratoria.

=

-

Fuente: Thomas J. Nelson., Articulo de la Enciclopedia de Salud y Seguridad en

el Trabajo, “Proteccion Respiratoria”, http://www.mtas.es

Ropas protectoras para todo el cuerpo.

La ropa protectora es un medio de control utilizado habitualmente para reducir la
exposicion del trabajador a riesgos quimicos (Toxinas, corrosivos), fisicos (térmicos
(calor/frio), vibracién, radiacion) y bioldgicos (Patégenos para el hombre), que son
potencialmente peligrosos. Este medio de proteccion es utilizado cuando no es

posible aplicar otros métodos de control. (S. Zack Mansdorf, 18)
En un sentido general, la ropa de proteccion incluye todos los elementos que forman
un conjunto protector (mandil, guantes, botas, casco, mascarilla, etc.), los cuales

protegen a las personas de cualquier situacion riesgo.

Como ya se ha mencionado antes, la eleccion de la ropa protectora dependera de las

situaciones de riesgo a las cuales estara expuesto el trabajador.
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Ejemplo de ropa protectora.

Fuente: S. Zack Mansdorf., Articulo de la Enciclopedia de Salud y Seguridad en

el Trabajo, “Ropa protectora”, http://www.mtas.es
3.2 Colores de Seguridad.

Los colores de seguridad forman parte de la sefializacion de seguridad. Se utilizan
para atraer la atencion de los trabajadores, a la vez indicar la existencia de un peligro

y facilitar su rapida identificacion en los sitios de trabajo. (www.mtas.es/)

Los colores utilizados son el rojo, azul, amarillo y verde, éstos se consideran como
los colores principales dentro de un elemento de sefializacion, a mas de estos,
encontramos a los colores de contraste que son el negro y el blanco En los siguientes
cuadros se muestran los colores de seguridad, su significado y los colores de

contraste:

Cuadro 7: Colores de Seguridad y su significado.
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Color

Significado

Sefial de
prohibicion.

Peligro - alarma.

Material y
equipos de lucha
contra incendios.

Amarillo o
amarillo
anaranjado.

Sefal de
advertencia.

Sefial de
obligacion.

Sefal de
salvamento o de
auxilio.

Situacion de
seguridad.

Indicaciones y precisiones

Comportamientos peligrosos.

Alto, parada, dispositivos de
desconexién de emergencia.

Evacuacion.

Identificacion y localizacion.

Atencidn, precaucion.

Verificacion.

Comportamiento 0 accion
especifica.

Obligacion de utilizar un

equipo de proteccion
individual.

Puertas, salidas, pasajes,
material, puestos de

salvamento o de socorro,
locales.

Vuelta a la normalidad.

Fuente: Norma Ecuatoriana INEN 439, Colores, Sefiales y Simbolos de

Seguridad.

Cuadro 8: Colores de Contraste

Color de Seguridad

Color de Contraste

Amarillo o amarillo anaranjado.

Negro

Fuente: www.coepa.es/prevencion/quias/ pdf/11 senalizacion sequridad.pdf

3.3 Sefalizacion de seguridad.



La sefalizacion de seguridad es una medida de tipo preventiva, que tiene por objeto
Ilamar la atencion de forma rapida y clara sobre objetos, actividades y situaciones
capaces de provocar peligros, estas sefiales son una combinacion de una forma
geomeétrica, un color y simbolo de seguridad y a la vez puede contener un texto,
palabras o nimeros. (Guia técnica de sefializacion de seguridad y salud en el trabajo,

7. www.mtas.es/)

Las medidas de sefializacién deben aplicarse cuando el tratamiento del peligro,
mediante otros tipos de acciones de seguridad ha sido insuficiente o es de dificil
aplicacion. Por tal motivo las sefiales deben cumplir con ciertas caracteristicas y

requisitos como:

e Adbvertir de los peligros con anticipacion suficiente.
e Provocar sensaciones con efectos reactivos.
e Ser claros, sin equivocaciones y no provocar interpretaciones contrarias.

e Orientar la conducta segura a seguir.

Clases de sefializacion y su utilizacion.

La sefializacion que comunmente se la suele utilizar es la de tipo Optica representada
en forma de panel, generalmente en combinacion con distintas formas geométricas y
colores los cuales generan un estimulo visual, es la mas usada en los distintos
lugares de trabajo, pero por los distintos avances tecnoldgicos se ha visto la

necesidad de implementar otros tipos de sefializacion como:

Acustica: Timbres, sirenas, alarmas. Es de facil transmision y es muy rapida
se la suele utilizar para evacuaciones de urgencia, presencia de fuego,
presencia de gases toxicos.

- Olfativa: Aditivos en gases inodoros para detectar su presencia

- Tactil: Superficies, recipientes rugosos.

- Gustativa: Aditivos de sabor desagradable para productos toxicos.
Las sefiales de seguridad tienen diferentes connotaciones de significado se citan los

siguientes:
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a. Sefial de prohibicion: una sefial que prohibe un comportamiento

provocar un peligro.

Cuadro 9: Sefiales de Prohibicién.

susceptible de

manutencion

- Colores ~
Significado . Sefal de
~ Simbolo Del De De .
de la sefial Simbolo | Seguridad | Contraste Seguridad
Prohibido @ Negro Rojo Blanco @
fumar
Prohibido
apagar con , Negro Rojo Blanco
agua
Prohibido |
fumary M Negro Rojo Blanco
encender
fuego
Agua no .
potable f Negro Rojo Blanco ®
Prohibido
pasar a los Negro Rojo Blanco
peatones
No tocar ( Negro Rojo Blanco ®
Prohibida la
entrada a Iﬁ# Negro Rojo Blanco @
personas no o~
autorizadas
Prohibido /
vehiculos de Negro Rojo Blanco

b. Sefial de advertencia: una sefial que advierte de un riesgo o peligro.

Cuadro 10: Sefiales de Advertencia.

Fuente: www.mtas.es/insht/monitor/inicio/ST/vi/stvil2.pdf
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Colores

Significado . Senal de
~ Simbolo Del De De .

de la sefial Simbolo | Seguridad | Contraste Seguridad
Materias .

Inflamables 5 Negro Amarillo Negro /ﬁ\
Materias . .

Explosivas @ Negro Amarillo Negro @
Riesgo de
cargas é Negro Amarillo Negro
suspendidas

Materias ;
Toxicas @ Negro Amarillo Negro
Materias e Negro Amarillo Negro

Corrosivas -l

Riesgo {( .

Eléctrico Negro Amarillo Negro A
Peligro en .

General ! Negro Amarillo Negro A
EZS{;?C'OneS *_ Negro Amarillo Negro &
Radiaciones

no ({i;)) Negro Amarillo Negro
Ionizantes

Campo

Magnético Q Negro Amarillo Negro @
intenso

Riesgo de .

Tropear “f. Negro Amarillo Negro @
Caida a

distinto ,?g Negro Amarillo Negro
nivel B

Riesgo .

Biologico @\ Negro Amarillo Negro
Baja * .

Temperatura Negro Amarillo Negro @

Fuente: www.mtas.es/insht/monitor/inicio/ST/vi/stvil2.pdf

c. Sefal de obligacion: una sefial que obliga a un comportamiento determinado.

(62}
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Cuadro 11: Sefales de Obligacion.

Colores
Simbolo Del De De
Simbolo | Seguridad | Contraste

Significado
de la sefial

Proteccion
obligatoria
de la vista

Blanco Azul Blanco

Proteccion
obligatoria
de la cabeza

Blanco Azul Blanco

Proteccion
obligatoria
de los oidos

Blanco Azul Blanco

Proteccion
obligatoria
de las vias
respiratorias

Blanco Azul Blanco

Proteccion
obligatoria
de los pies

Blanco Azul Blanco

Proteccion
obligatoria
de las
manos

Blanco Azul Blanco

Proteccion
obligatoria
del cuerpo

Blanco Azul Blanco

Proteccién
obligatoria
de la cara

Blanco Azul Blanco

Proteccion
individual
obligatoria
contra
caidas

Blanco Azul Blanco

Via
obligatoria
para
peatones

Blanco Azul Blanco

Obligacién

general Blanco Azul Blanco

o] 88 € T = B 2 @ Q) DD

Fuente: www.mtas.es/insht/monitor/inicio/ST/vi/stvil2.pdf

d. Sefal de salvamento o de socorro: una sefial que proporciona indicaciones
relativas a las salidas de socorro, a los primeros auxilios o a los dispositivos de

salvamento.




Cuadro 12: Sefales de Salvamento o de Socorro.

C e Colores o
Significado . Sefial de
~ Simbolo Del De De .

de la sefial Simbolo | Seguridad | Contraste Segurldac.i
Equipo de |
primeros E::::I Blanco Verde Blanco
auxilios

Direccion

ha_C|a IZII:::I o= Blanco Verde Blanco
primeros
auxilios

Direccion . .
hacia la Dq_i[)ﬁ"—' Blanco Verde Blanco l“ﬁ_
salida de
SOCOrro -
Localizacién D
salida de Blanco Verde Blanco
SOCOrro J,

Direccion de -
SOCOIMO Y é Blanco Verde Blanco g

Fuente: www.mtas.es/insht/monitor/inicio/ST/vi/stvil2.pdf

e. Sefial luminosa: una sefial emitida por medio de un dispositivo formado por
materiales transparentes o transldcidos, iluminados desde atras o desde el interior, de
tal manera que aparezca por si misma como una superficie luminosa.

f. Sefial acustica: una sefial sonora codificada, emitida y difundida por medio de un
dispositivo apropiado, sin intervencion de voz humana o sintética.

g. Comunicacion verbal: un mensaje verbal predeterminado, en el que se utiliza voz
humana o sintética.

h. Sefial gestual: un movimiento o disposicién de los brazos o de las manos en forma
codificada para guiar a las personas que estén realizando maniobras que constituyan
un riesgo o peligro para los trabajadores. Estas sefiales gestuales se suelen emplear
para el caso de movimientos de maquinaria pesada o elementos voluminosos y
pesados de las instalaciones, por medio de grandes gruas o maquinaria de

movimiento de tierras.

Cuadro 13: Seriales Gestuales.

Significado

~ Descripcion lustracion
de la sefial
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Comienzo:

Atencion. Los dos brazos extendidos de forma horizontal, las
Toma de palmas de las manos hacia adelante.

mando

Alto:

Interrupcion.

Fin del

movimiento.

El brazo derecho extendido hacia arriba, la palma de
la mano hacia adelante.

Fin de las

operaciones.

Las dos manos juntas a la altura del pecho.

Brazo derecho extendido hacia arriba, la palma de la

2 B EFE]

Izar. mano derecha hacia adelante, describiendo
lentamente un circulo.
Brazo derecho extendido hacia abajo, palma de la
Bajar. mano derecha hacia el interior, describiendo
lentamente un circulo. %_f
]
Distancia - . .
. Las manos indican la distancia.
vertical.
Los dos brazos doblados, las palmas de las manos
Avanzar. hacia el interior, los antebrazos se mueven [ i
lentamente hacia el cuerpo. L <3
Los dos brazos doblados, las palmas de las manos b
Retroceder. hacia el exterior, los antebrazos se mueven / ,
lentamente, alejandose del cuerpo.
Hacia la
derecha:
El brazo derecho extendido mas o menos en —
Con horizontal, la palma de la mano derecha hacia abajo,
respecto al hace pequefios movimientos lentos indicando la
encargado direccion.
de las
sefales.
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Hacia la

lentamente hacia el cuerpo.

izquierda:
El brazo izquierdo extendido mas o0 menos en —
Con horizontal, la palma de la mano izquierda hacia
respecto al abajo, hace pequefios movimientos lentos indicando
encargado la direccion.
de las
sefales.
Dlsj[anma Las manos indican la distancia. @
horizontal.
Los dos brazos doblados, las palmas de las manos
Avanzar. hacia el interior, los antebrazos se mueven f i
lentamente hacia el cuerpo. 4
Los dos brazos doblados, las palmas de las manos B
Retroceder. hacia el exterior, los antebrazos se mueven / s
lentamente, alejandose del cuerpo.
Hacia la
derecha:
El brazo derecho extendido mas o menos en —
Con horizontal, la palma de la mano derecha hacia abajo,
respecto al hace pequefios movimientos lentos indicando la ﬁﬁ
encargado direccion.
de las
sefales.
Hacia la
izquierda:
El brazo izquierdo extendido mas o menos en —
Con horizontal, la palma de la mano izquierda hacia
respecto al abajo, hace pequefios movimientos lentos indicando
encargado la direccion.
de las
sefales.
Dls.tanC|a Las manos indican la distancia. @
horizontal.
Los dos brazos doblados, las palmas de las manos
Avanzar. hacia el interior, los antebrazos se mueven [FE
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Los dos brazos doblados, las palmas de las manos

.
P

Retroceder. hacia el exterior, los antebrazos se mueven k
lentamente, alejandose del cuerpo.

Hacia la
derecha:

El brazo derecho extendido mas o menos en —
Con horizontal, la palma de la mano derecha hacia abajo,
respecto al hace pequefios movimientos lentos indicando la ‘ﬂ
encargado direccion.
de las
sefales.
Hacia la
izquierda:

El brazo izquierdo extendido mas o menos en —
Con horizontal, la palma de la mano izquierda hacia
respecto al abajo, hace pequefios movimientos lentos indicando
encargado la direccion.
de las
sefales.
D|sj[anC|a Las manos indican la distancia.
horizontal.
Peligro:
Alto o Los dos brazos extendidos h_acia arriba, las palmas W

de las manos hacia adelante.
parada de
emergencia.
Répido. Los gestos codificados referidog a los movimientos
se hacen con rapidez.

Lento. Los gestos codificados referidos a los movimientos

se hacen muy lentamente.

Fuente: www.mtas.es/insht/practice/g senal.htm

I. Sefales de equipos contra incendios: Son aquellas encaminadas a indicar la

localizacion, la direccion de los equipos contra incendios, que se encuentran en un

sitio de trabajo.
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Cuadro 14: Seiales de Equipos contra incendios.

N Colores ~
ottt | im0 | DA T D T De | Selnde
Simbolo | Seguridad | Contraste g

Extintor Blanco Rojo Blanco
Manguera L,
para [ Blanco Rojo Blanco
incendios

n

1

—
Escalera de — .
mano — Blanco Rojo Blanco
Teléfono de
salvgmento Blanco Rojo Blanco
y primeros
auxilios
Direccion
que debe @ Blanco Rojo Blanco
seguirse

Fuente: www.mtas.es/insht/monitor/inicio/ST/vi/stvil2.pdf

j. Sefializacion para el piso y para lugares de permanente riesgo.

Cuadro 15: Sefializacion para el piso y para lugares de permanente riesgo.

Significado

de la senal

Simbolo

Riesgo

permanente

Colores
Sefal de
Del De De ]
] ) Seguridad
Simbolo | Seguridad | Contraste
Negro Amarillo Negro \ \ \ ‘

Fuente: www.mtas.es/insht/practice/q senal.htm




3.4 Formas Geométricas de Seguridad.

El empleo de formas geométricas, unidas a un color determinado, tiene por objeto

evitar inconvenientes que pueden resultar de las anomalias que algunas personas
tienen para percibir ciertos colores. (Cortés, 176)

Las formas geométricas utilizadas en las sefiales de seguridad son las siguientes:

Cuadro 16: Formas geométricas de seguridad.

Tipo de Color
sefial de Forma geométrica
seguridad Simbolo|| Fondo | Borde ||Banda
Triangular
Advertencia (\[Io[(oll | Amarillo |NE[{e
Prohibicion Q Blanco
Redonda
Redonda
Obligacion Q Blanco -

Lucha contra

Rectangular o cuadrada

X . Blanco -
incendios || —1
Rectangular o cuadrada Blanco
Salvamento
Blanco 0 -
0 S0COrro

Fuente: Rodolfo Rodellar Lisa, Seguridad e Higiene en el Trabajo, 59
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4. Capacitacion y aprendizaje.

Una vez que se han definido los conceptos técnicos en cuanto a seguridad industrial,
vistos en las paginas anteriores, es necesario que todos los trabajadores tengan
conocimiento exacto sobre la seguridad en los sitios de trabajo. Por tal razon es
necesario emprender procesos de ensefianza formales dedicados enteramente a los
empleados; con la Unica finalidad de prevenir y evitar enfermedades y accidentes que

perjudiquen la integridad de los miembros de la empresa.

Esta parte estd dividida en tres secciones. La primera expone los elementos
necesarios que requiere un programa de capacitacion. La segunda seccion se ocupa
del aprendizaje en adultos y los elementos que hay que tomar en cuenta. Y por
ultimo, la tercera seccién se ocupa del aprendizaje participativo, en el cual se citan
algunas recomendaciones précticas destinadas a fomentar el aprendizaje en las
personas adultas.

4.1 La Capacitacion.

Las organizaciones actuales conocen muy bien que la capacitacion es uno de los
instrumentos esenciales para hacer que los individuos adquieran los conocimientos
tedricos, técnicos y practicos que le permitan desempefiarse en su trabajo
eficientemente, logrando asi el desarrollo personal y profesional, motivacion,
satisfaccion laboral y una mejor adaptacion a la organizacion.

El aspecto primordial de la capacitacion, es la transmision de conocimientos
especificos relacionados al trabajo, los cuales generaran actitudes frente a los
aspectos de la organizacion y de la tarea, ya sea ésta compleja o simple. (Robbins,
54)

Algunos autores como Dessler, Alles, Spector, Robbins, coinciden en que la

capacitacion es un proceso educacional a corto plazo, que implica una serie de

pasos, los mismos que son sistematicos y organizados, mediante los cuales las
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personas adquieren conocimientos, aptitudes y habilidades segun los objetivos
definidos.

Los autores mencionados afirman que mediante la capacitacion se desarrollan las
habilidades del personal y se convierte en una magnifica herramienta para las
organizaciones, ya que tienen la oportunidad de formar trabajadores calificados, lo

cual garantiza la calidad en todo sentido.

4.1.1 El papel de la capacitacion en las organizaciones.
Segun Peter Senge en su obra “La Quinta disciplina”, “las organizaciones aprenden a

través de individuos que aprenden”. [...] (Alles, 304)

Lo que afirma el autor de la obra en mencién es muy cierto. Cada vez que se empieza
un proceso de capacitacion en una organizacion, lo que esta en juego es la forma de
difundir conocimientos, promover su aplicacion practica para lo obtencion de
resultados establecidos y generar cambios que serviran para la continuidad de la
organizacion. (Alles, 305)

Por tal razon, la funcién de la capacitacion es colaborar con las organizaciones para
que sus integrantes hagan mejor sus tareas, de este modo mejoren sus formas de
trabajar y se lograra que la organizacion crezca al mismo tiempo que el individuo.
(Alles, 305)

El proceso de busqueda de mejoras permanentes y la formacion de personas cobra un
valor estratégico. Como lo afirma Martha Alles, “la capacitacion mejora el presente y
ayuda a construir el futuro”, en el cual el talento humano este formado y preparado

para superarse continuamente. (306)

La tarea de capacitar no es sencilla, encontramos generalmente dificultades como la
falta de tiempo para la capacitacion, la identificacion correcta del tema a ser
impartido, la organizacion logistica, la falta de compromiso por parte de la empresa,
etc., pero la preocupacion més significativa es la forma o los mecanismos a
emplearse al momento de impartir una ensefianza a personas adultas. Por tal razon se

ve necesario la aplicacion de técnicas como el aprendizaje en adultos, conocido
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también como Andragogia y la aplicacion del aprendizaje participativo. Ambas
técnicas seran tratadas posteriormente.

Pero, para que la capacitacion cumpla con su funcion dentro de la organizacion es
necesario la intervencion del area de Recursos Humanos, la misma que tendra que
realizar ciertas acciones tales como: identificar las necesidades de capacitacion,
analizar los datos, disefiar la capacitacion, realizar la planeacion de la misma,

implememtar o capacitar y finalmente realizar la evaluacion. (Alles, 306)

4.1.2 Beneficios de la capacitacion.

La capacitacion genera en las personas nuevos conocimientos, habilidades y
aptitudes, ademas proporciona una serie de otros beneficios adicionales que permiten
que la organizacién y sus miembros se desempefien eficientemente. Dessler, Alles,

Spector y Robbins sefialan los principales beneficios, se citan los siguientes:

e Personal motivado.

e Promocion interna del personal.

e Compromiso con la organizacion.
e Desarrollo personal y profesional.

e Disminucion de costos para la organizacion.

4.1.3 La intervencion del area de Recursos Humanos en la capacitacion.

Como se menciond anteriormente el &rea de recursos humanos cumple un papel

importante para una gestion exitosa de capacitacion.

Las acciones que se tienen que realizar para conseguir el éxito deseado son varias y
van desde la identificacion de las necesidades de capacitacion, pasando por un
andlisis de los datos, para asi pasar al disefio de la capacitacion, planear la misma,
para asi proceder a la implementacion y finalmente evaluar. Todos los pasos son
esenciales para conseguir el objetivo basico que es del aprendizaje de los miembros

de una organizacion.
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Identificacién de las necesidades de capacitacion: es el primer paso para
descubrir cuales son las necesidades reales de capacitacion que posee una
organizacion. En este paso es necesario hacer una exhaustiva recopilacion de
datos para asi conocer la situacion real de la organizacién, de este modo se
tendra una imagen amplia de lo que esta sucediendo y sobre todo se podra
identificar cuéles son las areas que presentan mayores oportunidades de
capacitacion. Una vez que se ha terminado la recopilacion de datos, se
investiga mas a fondo sobre lo que se ha descubierto. El propoésito de la
investigacion es la reunir datos mas especificos y detallados. Se recurre a la
utilizacion de herramientas tales como la observacion directa, entrevistas y

encuestas. (Smith; Delahaye, 76)

Analisis de datos: es punto mas dificil, es un examen riguroso de los datos
encontrados, para eliminar la informacién que no es valida. Con el analisis de
los datos se busca agrupar y resumir los resultados en forma de un informe
donde se detalla los puntos béasicos que necesitan ser tratados en la

capacitacion. (79)

Disefio de la capacitacion: una vez realizados los dos pasos anteriores se
procede a definir los objetivos basicos de la capacitacién, se identifica a la
poblacion que va ha participar en la misma y se elabora el contenido de la

capacitacion. (79)
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El plan general de la capacitacion: tiene como objetivo organizar los

contenidos, los tiempos y actividades a realizar en un proceso de
capacitacion. Toda la planeacion sirve para verificar el avance en los temas
planteados al momento de impartir la capacitacion. Comudnmente la
planeacion contiene celdas y columnas donde se va llenando la informacion

requerida; en el siguiente ejemplo se muestra una planeacion. (Alles, 316)

Objetivo

Objetivos qué

Se

lograr con la

capacitacion

en

participantes

Contenido Procedimiento Tiempo Recursos
Temas a  se|Sedetalla los La cantidad | Recursos
pretende |tratados en la|métodos y técnicas | de minutos u | técnicos,
capacitacion. que ayudaran a horas informaticos
aprender las requeridas. |0 humanos
los habilidades y necesarios
conocimientos para la
requeridos capacitacion

Implementacion de la capacitacion: es el proceso de ensefianza que se
imparte a los individuos que necesitan ser capacitados. Es el paso en donde se
pone en practica el plan general de capacitacion y en donde se ve la
efectividad de los pasos esenciales de la capacitacion. (Osorio, 28)

Evaluacion de la capacitacion: es la instancia final el proceso de
capacitacion, es en donde se compara un estado de conocimientos reales con
un estado de conocimientos ideales conseguidos con la capacitacion. La
finalidad de la evaluacion es la de establecer el éxito o el fracaso de la
ensefianza impartida y determinar las causas con el fin de adoptar medidas

correctivas para el futuro. (Osorio, 32)

Todas estas acciones emprendidas para lograr un proceso de capacitacién, son los

que marcaran en gran medida los efectos buscados por las organizaciones que

persiguen un mejoramiento continuo de sus empleados y su organizacion.
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4.2 El aprendizaje en adultos.

Como ya se menciona en los parrafos anteriores, la capacitacién es un proceso de
aprendizaje, pero generalmente es un aprendizaje distinto al que recibe un nifio o0 una
persona en la etapa de la juventud, por tanto, en este momento revisaremos los
conceptos de capacitacion de adultos con las bases que nos proporciona la
Andragogia, la cual se ocupa de la educacion y el aprendizaje del adulto, a diferencia
de la Pedagogia que se aplica a la educacion del nifio. (Dessler, Ernesto Yturralde,

"Andragogia es al Adulto, como Pedagogia al Nifio"www.andragogia.org)

La Andragogia no es un concepto nuevo, ésta disciplina ha sido estudiada por varios
afios, por diferentes autores como: Alexander Kapp (1833), Eugen Rosenback
(1920), Eduard C. Lindeman (1885-1953), todos ellos coincidian en la idea de la

educacion para adultos y la formacion informal. (Yturralde,)

Entre la década de los 70’s aparecié el nombre de Malcom Knowles el cual es
considerado el padre de la educacion de adultos por elaborar una teoria de la
andragogia, considerada como "el arte y la ciencia de ayudar a adultos a aprender",
el autor de esta teoria consideraba que los adultos necesitan ser participantes activos
en su propio aprendizaje. (Julio Cabrera, http://www.ilustrados.com)

Knowles expresaba, que los adultos aprenden de manera diferente a los nifios y que
los facilitadores del aprendizaje, deberian usar un proceso diferente para facilitar este
aprendizaje. (Yturralde)

Como lo afirma Ernesto Yturralde, quien cita a Malcom Knowles, “Los procesos
andragdgicos estimulan el razonamiento, promueven la discusion constructiva de las
ideas, favorece con el dialogo, origina puntos de vista, ideas e innovaciones y al
mismo tiempo conduce a replantear propuestas como resultado de la confrontacion

de saberes individuales y de conclusiones grupales.”

Para Knowles, hay cinco factores que diferencian a los adultos de los nifios, y a éstos

se los conoce también como el “Modelo Andragogical”. (Yturralde)
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1. Auto-concepto: Los adultos son auto-dirigidos. El auto-concepto nos lleva a

guiarnos por nuestra propia voluntad.

2. Experiencia: Los adultos acumulan riquezas de experiencias que sirven como
recursos de aprendizaje, asi como también una amplia plataforma para relacionar

aprendizajes nuevos.

3. Prontitud en Aprender: Los adultos aprenden mucho mas rapido que los nifios,
pero esta rapidez en aprender se orienta mas para las tareas en el desarrollo de sus

papeles y responsabilidades laborales y sociales.

4. Orientacion para Aprendizaje: Los adultos presentan una tendencia a mantener una
orientacion centrada en situaciones, problemas, decisiones y mejoras permanentes.
Los adultos buscan los conocimientos para desarrollar las habilidades que necesitan
aplicar a situaciones o problemas a los que confrontan en la vida real, en las

actividades y labores cotidianas.

El adulto se concentra en receptar el conocimiento, suministrado por un facilitador en
una capacitacion, para su aplicacién inmediata que le permita sacar provecho en el

menor tiempo. (Yturralde)

5. Motivacion para Aprender: Los adultos estan mas motivados para aprender por
factores internos, tales como desarrollo del auto-estima, que por recompensas tales
como aumentos de sueldo, ascensos, etc. (Yturralde, "Andragogia es al Adulto, como

Pedagogia al Nifio"www.andragogia.org)

Conociendo, que los adultos necesitan ser participantes activos en su propio
aprendizaje, la andragogia se vale del Constructivismo para favorecer a la creacion
de nuevos conocimientos en las personas adultas; en tal sentido se puede definir al
constructivismo como “la elaboracion propia de conocimientos que se va
produciendo dia a dia como resultado de la interaccion de los aspectos cognitivos y
sociales.” (Victor Gonzalez, “Paradigmas de la nueva educacion”,

http://www.vm.udg.mx)
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Con la ayuda del constructivismo, el adulto va combinando y coordinando
estructuras simples, de esta manera y de forma continua se van haciendo cada vez
mas complejas. Asi, los adultos son capaces de resolver problemas abstractos en
forma logica, sobre todo en aquellas areas donde tengan mayor experiencia e interés.
El aprendizaje es un proceso mental activo, en el cual la gente piensa, aprende

conceptos y soluciona problemas. (Gonzélez)

Particularmente el constructivismo nace de las posiciones compartidas de las
diferentes tendencias de investigacion psicologicas y educativas en las que se
encuentran las diversas teorias de Piaget, Vygotsky, Ausubel y la actual Psicologia
Cognitiva, estas aportaciones se ven reflejadas en gran medida con la actual
tendencia de educacion basada en el constructivismo, que basicamente es la idea que
mantiene un individuo sobre un tema en particular.(Mario Carretero, “Desarrollo

Cognitivo y Aprendizaje” http://www.ulsa.edu.mx)

4.2.1 El Aprendizaje participativo.

El aprendizaje participativo es un método creativo, donde cada miembro del grupo
participa activamente. EI método comprende actitudes, capacidades y conocimientos
especificos. En este método, el proceso de aprendizaje es tan importante como el

tema a ser estudiado.

Los grupos que se forman constituyen laboratorios ideales para el aprendizaje
participativo, ya que son lo suficientemente pequefios como para permitir a cada
miembro participar.

(Aprendizaje Participativo, articulo tomado de: http://www.fao.org)

Caracteristicas del aprendizaje participativo

- Se origina en las necesidades y problemas de los miembros del grupo a capacitar.

- Emplea los conocimientos, la experiencia y las capacidades de cada uno de los

miembros del grupo.

- Considera a cada participante a la vez un aprendiz y un instructor.
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- El instructor se vale de actividades concretas de la vida cotidiana, lo que permite a

los participantes aprender haciendo.
- Se efectda en un lugar y en un contexto donde los participantes se sienten comodos.

Beneficios del aprendizaje participativo

- Da a los miembros del grupo una nueva perspectiva y una mejor comprension de la

situacion o tema a ser aprendido.

- Permite que las personas aprecien mas sus propios valores, aptitudes, capacidades y

conocimientos.
- Los participantes pueden descubrir talentos y capacidades ocultos.

- El aprendizaje participativo aumenta la confianza y seguridad en los miembros

participantes
El papel del instructor en el aprendizaje participativo

Una persona como instructor, facilita las cosas al mismo tiempo que participa. Como
participante, el instructor contribuye con su conocimiento, ideas y experiencias. Del
mismo modo también aprende de los miembros participantes. Como intermediario

que facilita las cosas, el instructor:

- Guia las discusiones (presenta la sesion, estructura la discusion y efectta resimenes

en forma regular).

- Formula las preguntas, sondea las opiniones y escucha: “;Qué quiere decir usted?”,

“¢Por qué usted piensa asi?”.
- Admite los puntos de vista y opiniones de las personas participantes.

- Da a los participantes tiempo para expresar sus opiniones y pide a los otros que lo

escuchen.

- Estimula las ideas creativas.
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- Anima a cada uno a aportar su contribucion sobre el tema a tratar.
- Busca métodos practicos que promuevan la participacion de las personas
- Examina cuidadosamente como reaccionan los participantes unos frente a otros.

Tanto las caracteristicas, los beneficios y el papel de instructor en el aprendizaje
participativo, que ha sido tomado del articulo ya mencionado, se cumplen cuando ha
existido una preparacion cuidadosa y un manejo flexible de las sesiones de
capacitacion, es decir todo instructor que pretenda seguir la linea del aprendizaje

participativo debera planificar y tener en cuenta los siguientes consejos:

a. Elegir el tema de acuerdo a la necesidad o problema percibido.

b. Preparar una lista de preguntas guia, estas deben ser de aplicacion gradual y
con las respuestas posibles.

c. Si es necesario aplique técnicas que permitan que el participante se sienta
comodo, de este modo estimularemos la participacion.

d. Tener en cuenta que los grupos son distintos, por tal razon se debe planear las
sesiones considerando el nivel de comprension de los participantes, las
experiencias, el tiempo disponible y las técnicas a emplear.

e. Al inicio de la sesion de capacitacion explicar la eleccion del tema.

f. Solicitar a los participantes que relaten algunas experiencias, esto permitira
comprender mejor lo que ellos sienten acerca del tema que se esta tratando.

g. Al final de la capacitacion es necesario saber qué piensan las personas sobre
el tema tratado; una pequefia retroalimentacion participante-instructor,
ayudara a saber gque sucedio y qué es lo que los participantes han aprendido o
ganado. (http://www.fao.org/docrep/003/t1965s/t1965s04.htm#TopOfPage)
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Capitulo 2.

Descripcion del trabajo practico realizado en la Empresa
Lacteos “San Antonio” C.A.

En este capitulo se describen los elementos que formaron parte del trabajo practico
sobre seguridad, higiene y salud, realizado en la empresa Lacteos “San Antonio”
C.A.

Es conveniente recordar los objetivos especificos planteados, para que de esta forma
se pueda identificar de una manera mas rapida los elementos que formaron parte del

trabajo. Entre los objetivos especificos tenemos:

1. Auditar, analizar y evaluar riesgos laborales.

2. Definir y rectificar anomalias en cuanto a sefializacién y simbologia

de seguridad en las areas de trabajo.

3. Actualizar y poner en marcha el Sistema de Seguridad y Salud
incluyendo planes de Plan de Emergencia y de Evacuacion ya

disefiados.

4. Desarrollar programas de capacitacion para asi socializar el sistema de
seguridad higiene y salud laboral, para reducir indices de

accidentabilidad.

5. Evaluar la capacitacion para determinar el nivel conocimientos en el

tema de seguridad, higiene y salud después de la capacitacion.

Ya citados los objetivos, vale mencionar los elementos que se tomaron en cuenta al
momento de realizar la parte préctica de este trabajo. Voy a mencionar de una

manera rapida y en orden cronoldgico los puntos trabajados, tenemos:

e Identificacion, andlisis y evaluacion de riesgos laborales.
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e Mediciones cuantitativas de riesgos fisicos, tales como: Iluminacion,
temperatura y ruido.

e Elaboracion de informes sobre los riesgos encontrados en los distintos sitios
de trabajo, con las debidas sugerencias de sefializacion de cada area de
trabajo.

e Investigacion sobre las necesidades de capacitacion en la empresa en cuanto
al tema de seguridad laboral.

e Capacitacion del personal de la empresa.

Los puntos mencionados guardan relacion con los objetivos planteados y por tanto la
consecucion de cada uno de ellos ha llevado a la obtencion de los objetivos

mencionados, a continuacion se detallan con mayor exactitud.

2.1 Referencias de la Empresa Lacteos “San Antonio” C.A.

La empresa Lacteos “San Antonio” C.A., conocida también como “Nutrileche”, es
una empresa manufacturera dedicada a la pasteurizacion de leche y produccion de
derivados lacteos. La empresa cuenta con dos plantas procesadoras, una de ellas
ubicada en el cantdn Cafiar y la otra ubicada en la ciudad de Cuenca, entre ambas

suman un total de 130 empleados ubicados en distintas areas de trabajo.

Para la consecucion de los objetivos mencionados con anterioridad, solamente se
tomd en cuenta la planta sucursal ubicada en la ciudad de Cuenca, debido a que en

dicha planta laboran aproximadamente 100 trabajadores.

Como se puede apreciar es la planta que cuenta con la mayor cantidad de personal,

los mismos que estan distribuidos en doce departamentos de trabajo, los cuales son:

e Departamento Administrativo
e Departamento de Calidad

e Departamento de Compras

e Departamento de Contabilidad

e Departamento de Laboratorio
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e Departamento de Logistica

e Departamento de Mantenimiento

e Departamento de Operaciones

e Departamento de Produccién

e Departamento de Recursos Humanos
e Departamento de Ventas

e Departamento de Sistemas Informaticos

La empresa, al contar con un numero considerable de personas trabajando en sus
distintos departamentos y por el crecimiento tanto en procesos administrativos como
en produccion, han hecho que todas las personas estén expuestas a algun tipo de
riesgo, el mismo que puede desencadenar una serie de accidentes o de enfermedades
profesionales, por tal motivo se vio en necesidad imperiosa de emprender algunos
mecanismos de intervencion para lograr la reduccion a limites tolerables de
incidentes que puedan causar anomalias que afecten directamente a las personas. A
continuacion se describe los pasos que se siguieron para lograr implementar un

Sistema de Seguridad, Higiene y Salud en el Trabajo.

2.2 ldentificacion, Analisis y Evaluacion de Riesgos Laborales.

Es la primera fase del trabajo, en la cual se realizO una tarea minuciosa de
observacion de cada uno de los procesos que se dan dentro de los sitios de trabajo.
Debido a que no todos los departamentos que cuenta la empresa presentaban un
riesgo para la seguridad, higiene y salud de las personas, solamente se consideraron

los sitios mas criticos.

La identificacion de los riesgos potenciales se realizd en los departamentos de
Produccion, Logistica, Mantenimiento y Laboratorio; cabe recalcar que en estos
departamentos trabajan un total de 81 personas. Por este motivo se realizd la
identificacion, analisis y evaluacion de riesgos laborales en los sitios ya

mencionados.
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La fase de Identificacion se la realizo utilizando el método de observacion directa de
cada uno de los procesos que tiene la empresa y segun como va la linea de flujo de

produccion.

La observacion comenzé en el departamento de Produccion en el cual se dan los
procesos de recepcion de leche, pasteurizado de leche, envasado de leche
pasteurizada, ultrapasteurizado de leche, envasado de leche ultrapasteurizada,
elaboracion de cremas, de néctares y avenas. Todos estos procesos presentaron
distintos tipos de riesgos que afectan de manera directa como de manera indirecta al
personal que laboran en este lugar. Todos los riesgos encontrados se registraron en
una matriz disefiada especialmente para la identificacion de riesgos en los sitios de

trabajo, (Ver Anexo Il), la misma matriz se aplico en las demas areas observadas.

La matriz funciona como un registro donde se va colocando la informacion
encontrada. En cada celda se registran los procesos o actividades que realiza el
sujeto, en las celdas posteriores se registran los peligros encontrados que son causa
de los procesos o actividades que se realizan; en la parte titulada “Riesgos” se
marcan los peligros traducidos como riesgos, por ejemplo si el peligro es el ruido
constante y alto, se lo traduce como un riesgo de tipo fisico. En celdas posteriores se
adjunta informacion como los turnos que se realizan en cada zona analizada y el
nimero de personas expuestas a los riesgos; en el caso que se han realizado
mediciones de niveles de ruido, temperatura e iluminacion se incluye los valores
encontrados, asi también se adjunta informacién de los Equipos de Proteccion
Personal (EPP’s)utilizados y se coloca también la informacion de los EPP’s
recomendados o que son necesarios implementar su utilizacion, finalmente se
concluye con las recomendaciones de sefializacion de las zonas o lugares analizados.
Toda la informacion descrita se puede encontrar en el Anexo Il. Con la breve
explicacion de como se llenaron las matrices de riesgos se presenta a continuacion un

extracto de las mismas.

Efectuando un resumen de los resultados obtenidos en el Departamento de

Produccidn se citan los siguientes:
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Cuadro 18: Resumen de la Identificacion de Riesgos Laborales.

RIESGOS
T[(Z|m|O([O]|m
o|m|n| M| |3
SIR|9|F =S
PROCESOS PELIGROS 8 zZ 5‘ —410lZ2
o= clo|lO
313(21%|2
o e}
O
w
::zecepcmn de Caidas de distinto nivel X
eche
IIDasteurlzacmn de Ruido constante y de impacto X
eche
Envasado de
leche Piso mojado X
pasteurizada
Ultrapasteurizado | |Tuberias de vapor y de agua
de leche altas temperaturas X
Envasado de| |Contacto con quimicos (Acido
leche Nitrico, Soda Caustica, X
ultrapasteurizada Peroxido de Hidrégeno)
Elaboracion  de
cremas, néctares| |Posible derrame de quimicos X
y avenas
Posibles fugas de vapor y de X
agua
Tareas Circulacion de vehiculos de
complementarias manutencion y pesados X
Limpieza de| |Cables eléctricos en contacto
equipos con piso mojado X
Gradas resbalosas y  sin
resguardos de proteccion X
Posturas incorrectas de carga X
Caidas de altura X

Fuente: Matriz de Riesgos Laborales, Anexo Il

El mismo proceso de identificacion de riesgos se hizo en el Departamento de
Logistica donde se dan los procesos de transporte interno, almacenaje, rotacion,
distribucion de producto terminado y lavado de jabas. A continuacion se resume en

un cuadro los resultados encontrados en esta area de trabajo.
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Cuadro 19: Resumen de la Identificacion de Riesgos Laborales.

RIESGOS
T[Z[o[m
@\m Mg
31279
PROCESOS PELIGROS o | Z E' O
SHE
o | > o)
@)
(2]
Transporte interno Malas posturas de carga X
Almacenaje Riesgo de caidas de objetos X
Rotacion Riesgo de atropellamientos X
Distribucion Riesgo de aplastamientos X
Riesgo de posible viraje de
Lavado de Jabas vehiculo de montacargas X
Riesgo de choque vehicular al «
momento de cruzar calle
Ruido de Fondo X
Agua a alta temperatura X

Fuente:

Matriz de Riesgos Laborales, Anexo 11

El Departamento de Laboratorio fue otro de los sitios escogidos para la identificacién

de riegos laborales. Aqui se realizan andlisis del producto antes del proceso de

pasteurizacion, durante y después del mismo, analisis de los diferentes quimicos

utilizados, analisis de ambientes y de reproduccion microbiologica. Vale mencionar

que las personas que laboran en este departamento se encuentran expuestas a los

peligros y riesgos que se presentan en los departamentos de produccion y de

logistica, debido a su trabajo, que se realiza en las diferentes etapas del proceso

productivo. A continuacién se resume los peligros y los riesgos encontrados en el

departamento de laboratorio.
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Cuadro 20: Resumen de la Identificacion de Riesgos Laborales.

RIESGOS
T[T [C[O[m
AEINEE
8 > 6\ —|=|0O
PROCESOS PELIGROS o210 E' Q|2
ol 0|9
ol8|2|2|=
L ;) 0
O
w
Analisis de| [Cortes con vidrios muy finos
productos, X
ambientes 'y de
quimicos
Bacterias de todo tipo
X
Siembra y| | Gases de quimicos
reproduccion X
microbiologica
Quemaduras por calor y por
quimicos X
Mediciones de| [Malas posturas X
calidad de leche
Trabajos en general | |Riesgo de ingerir quimicos u
con instrumentos de| |otro tipo de producto dafiino| |x X
laboratorio para la salud

Fuente: Matriz de Riesgos Laborales, Anexo Il

El Departamento de Mantenimiento fue otro de los sitios de la parte operativa de la
empresa que fue sometido a la identificacion de riesgos laborales. Los procesos que
se dan en este departamento son muy variados y con diferentes grados de
complejidad, van desde la simple limpieza de un patio, pasando por la construccion
de equipos, hasta el mantenimiento mecanico y eléctrico de las diferentes maquinas
que posee la empresa. Debido a la cantidad de actividades que realizan los miembros
del departamento de Mantenimiento se encuentran expuestos a una variedad inmensa
de peligros que desencadenan un riesgo potencialmente alto de presentar accidentes
laborales. A continuacion se describen los riesgos observados, vale recalcar a estos

se suman los ya descritos en los 3 Gltimos cuadros.
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Cuadro 21: Resumen de la Identificacion de Riesgos Laborales.

RIESGOS
T[Z[m[O[O[m
o|m || TS|
QIR0 E[Z]0
O — =
PROCESOS PELIGROS »|Z|o|2|Q (Z)
Ol= O
AHE
SR 0
O
w
Mantenimiento en| [Golpes en diferentes partes del
general cuerpo causados por X
herramientas.
Construccion de| [Riesgo de electrocutaciones
implementos X
necesarios
Arreglos de| | Gases toxicos "
maguinarias
Trabajos con| | Deslumbramientos por flamas
pinturas y| |de soldaduras. X
disolventes
Trabajos en| |Cortes de diferentes partes del
soldadura cuerpo X
Transporte de | | Objetos punzantes
materiales X
pesados
Trabajos en| |Ruido de impacto y constante
techos X
Instalaciones Caidas de diferentes alturas
eléctricas X
Instalaciones de| |Constantes riesgo de tropezar
agua
Instalaciones de| [Constante contacto con aceites,
tuberias de vapor pinturas, liquidos corrosivos, x
quimicos
Cargas pesadas X
Diferentes aplastamientos de
partes del cuerpo X
Riesgo constante de
mutilaciones X
Todos los demas peligros que se
presentan en la planta X (X (X X X IX

Fuente: Matriz de Riesgos Laborales, Anexo Il
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Ademas de los departamentos de trabajo descritos, se dio la necesidad de realizar la

identificacion de riesgos en la planta de fuerza que posee de la empresa donde

generalmente no se encuentran trabajando personas durante las ocho horas

reglamentarias, pero se realizan tareas de revision de funcionamiento de la

maquinaria generadora de energia una hora al dia.

La Planta de Fuerza, representa un riesgo latente debido a que la maquinaria genera

calor, vapor de agua, aire frio, electricidad, agua caliente, agua fria. Los aparatos que

producen los insumos mencionados producen una gran cantidad de ruido que estan

por encima los 85 decibeles y temperaturas que superan los 80 grados centigrados.

En el siguiente cuadro se describen los peligros y los riesgos encontrados en éste

sitio.
Cuadro 22: Resumen de la Identificacion de Riesgos Laborales.
RIESGOS
I mio
2 I e =
qlQl0|Z
ACTIVIDADES PELIGROS olz|4d|=
||| 0
919 3
O
o
Revision de equipos de| |Vapor a altas temperaturas
suministro X
Agua a altas temperaturas X
Aire a presion
Color constante
Materias combustibles (Diesel) X
Riesgo eléctrico constante X
Tuberias a baja altura X
Tuberias a altas temperaturas X
Ruido de impacto y constante
Riesgo potencial de explosion y
de incendio XXX

Fuente: Matriz de Riesgos Laborales, Anexo Il

A simple vista, se puede apreciar la gran cantidad de riesgos que se encuentran

presentes en la empresa. Una vez que se termind con la identificacion de los riesgos

se procedi6 al analisis cualitativo de los mismos, esta etapa se la realiz6 con la ayuda
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de la Ing. Mireya Crespo, la cual es actualmente la Jefe de Recursos Humanos de la

empresa.

Se recurrié a la colaboracion de ésta persona debido a los conocimientos que ella
posee sobre el tema y ademas, se recurrié a las investigaciones realizadas sobre los

efectos de los contaminantes o riesgos encontrados en la empresa.

Se pudo concluir que los riesgos que mas afectan a las personas son los de tipo Fisico
(lluminacion, Ruido y Temperatura), los riesgos de tipo Mecéanico (Maquinarias,
vehiculos, herramientas), los riesgos de tipo Eléctrico, los riesgos de tipo Quimico,
que son los que afectan en gran medida al personal de la empresa.

Se concluy6 finalmente con este analisis que las personas pueden en algin momento
padecer de una enfermedad profesional si no se utilizan los mecanismos de
proteccion necesarios para mitigar los efectos de los riesgos descritos. Entre las
enfermedades profesionales se puede recalcar dos, la sordera permanente causada por
exposicion a ruidos altos y neumosis pulmonar por la exposicion a quimicos como el
Acido Nitrico, Soda Caustica, Perdxido de Nitrégeno (Consultar hojas técnicas de
quimicos en el Anexo Ill). Estos tipos de enfermedades pueden ser reducidos
solamente con la utilizacion de Equipos de Proteccion Personal, con los que si cuenta

la empresa.

La etapa de evaluacion de los riesgos fue la parte concluyente de este proceso, aqui
se realizé una nueva identificacion de los mismos sitios, se realizé un nuevo analisis
de riesgos para de este modo determinar los grados de peligro a que estan expuestos

los miembros de la empresa.

La evaluacion se la hizo con los miembros del Centro de Estudios Ambientales de la
Universidad de Cuenca, los cuales realizaron las mediciones de emanaciones de
ruido, temperatura y de iluminacion. Estas mediciones nos proporcionaron la
informacidn necesaria para tomar las medidas precautelares de proteccion. En el
Anexo IV se describen mas detalladamente los resultados de esta evaluacién, a

continuacion se relata brevemente lo que se realizo.
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2.2.1 Mediciones Realizadas.

Determinacion del Nivel de Presion Sonora en ocho puntos de la planta envasadora

de la ciudad de Cuenca. Cada medicion duré entre 1y 10 minutos para determinar el

ruido estable y el ruido fluctuante respectivamente.

Para las mediciones de ruido se
utiliz6 un Sondémetro Integrador
Marca QUEST TECHNOLOGIES
modelo 2900, el cual fue ajustado
en ponderaciéon con la escala A,
que se utiliza para las mediciones
de sonido y a la vez se calibré al
equipo para que emita respuestas
lentas y con rangos de 60 — 120

decibeles (dB) para las diferentes

zonas. En la fotografia, se puede apreciar al instrumento de medicion antes

mencionado.

Las Mediciones de ruido de las realizé en las zonas de recepcion de leche,

pasteurizacion de leche, planta de fuerza, ultra pasteurizado de leche, en cada una de

estos se midio el ruido en dos puntos diferentes. Las mediciones demostraron que el

nivel de presion sonora varia entre 83 dB A, a 93.3 dB A, en las distintas zonas

analizadas.

Con esta evaluacion se puede
concluir que, en algunos sitios de
trabajo se encuentran  muy
cercanos a los limites permisibles
de nivel de presion sonora que es
de 85 dB A y en otros se supera

este limite, por tal motivo se debe

—
S—

=
r"—r
B

| .

1
verificar la utilizacion de instrumentos de proteccion auditiva, ya sea tapones y

orejeras, como se aprecia en la fotografia.
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Para mayor informacion sugiero revisar el Anexo IV.

Determinacion de los niveles de lluminacion en ocho puntos de la planta con una
duracién total de 30 minutos. Se hizo la medicion de iluminacién en los mismos

lugares donde se efectuaron las mediciones de presion sonora.

Las mediciones se realizaron con
la utilizacion de un Luxometro
digital marca Hagner EC1 con
escala de 0,1 hasta 1000 luxes, en
cada punto de medicion, se ubico
el equipo a una altura de 1.50
metros desde el suelo.

Se determin6 un nivel de

iluminacién que varia de 105

luxes de luz artificial a 231 luxes
de luz natural, por tanto se llegd a determinar que los factores de iluminacion eran
los correctos y los sugeridos por el Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo Ecuatoriano en su

Articulo 56, Numeral 1, Ver Anexo |.

Determinacion de la Temperatura ambiente en tres areas de la planta, en el
Departamento de ultrapasteurizado, el cluster de tuberias y la planta de fuerza. Se

escogio estos sitios debido a las altas temperaturas que se generan alli.

El andlisis de la temperatura ambiental fue
llevado a cabo con un termometro de mercurio
de grados Fahrenheit °F, con una escala de -5° F
hasta 215° F.

Las mediciones se realizaron en los sitios

mencionados en periodos largos de tiempo para

logar la estabilizacion de las temperaturas que

muestra el termémetro.
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Se encontrd una temperatura fluctuante entre los 20.0° C a 25.0° C (Centigrados),

consideradas como temperaturas confortables para el trabajo.

Las personas que laboran en los sitios analizados manifestaron que las temperaturas
suelen aumentar cuando se pone en funcionamiento todas las maquinas envasadoras
especialmente en el lugar de proceso de ultrapasteurizado, puesto que al momento de
los estudios de medicion de temperatura en este sitio se registraron que solamente
estaban trabajando 5 de las 10 maquinas que existen en este lugar, por tal motivo se
lleg6 a la conclusion de colocar aparatos extractores de aire para asi disminuir las

altas temperaturas que se generan.

Con la evaluacion cuantitativa y técnica de los riesgos fisicos (ruido, iluminacion y
temperatura) se concluye la primera etapa con la cual se ha llegado a la consecucion
del primer objetivo planteado, el cual es el de Auditar, Analizar y Evaluar riesgos

laborales.

Es conveniente aclarar que en un principio se pretendia realizar una auditoria a los
datos de un andlisis de riesgos laborales que se realizo previamente en la empresa. Se
decidié no tomar en cuenta ese analisis debido a que contaba con varios elementos

sesgados, por tal motivo se procedio a realizar el trabajo ya descrito.

2.3 Definir y Rectificar anomalias en cuanto a sefializacién y simbologia de
seguridad en las areas de trabajo.

Este es el objetivo nimero 2 planteado en este trabajo que se logr6 totalmente. La
fase de definicion y de rectificacion en cuanto a sefializacién y simbologia de
seguridad se lo realizd primero observando las sefializaciones existentes en varias
zonas; existian casos en que se indicaban los peligros con sélo letras sin la utilizacion
de colores recomendados y sin una simbologia adecuada, se observaron otros casos
en los cuales la sefializacion y los colores eran los adecuados pero sus dimensiones
eran muy pequefias y muy dificiles de ubicar a una distancia prudencial, se dieron
otros casos en que la sefializacion era la incorrecta 0 no estaba ubicada en el lugar

adecuado.
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Como ya se menciono en el capitulo 1 de este trabajo, especificamente en la parte
tercera donde se habla de la sefializacion y sus colores, éstos deben atraer la atencion
de los trabajadores, en el caso de la empresa estudiada no se cumple con ese
parametro, es por ese motivo y por los ya descritos se ha efectuado un programa de

sefializacion en toda la empresa.

Las recomendaciones que se ha realizado a la empresa en cuanto al tema de
sefializacion se encuentran registradas en las Matrices de Riesgos que se encuentran
el Anexo Il y también en los informes elaborados sobre Identificacion de Riesgos

que se encuentra adjunto a la matriz ya nombrada.

A continuacion se detalla en el siguiente cuadro la sefializacién recomendada en los

sitios de trabajo analizados.
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Cuadro 23: Sefalizacion recomendada para la empresa.

Departamento
Observado

Sefalizacion Recomendada

Produccion
Mantenimiento
Laboratorio
Logistica Planta
de fuerza

0

®

0

Advertencia

Seﬁa}les_qe Prohibida la

Prohibicion entrada a Prohibido Prohibido
personas no tocar Fumar
autorizadas
PZN /ﬂ\
Materias ?j?sl,?iﬁioa Alta
Corrosivas - temperatura

nivel
Sefales de

Riesgo de
Caidas de
Objetos

Riesgo
Electrico

Riesgo de
Tropezar

4

)
)

; Circulacion
Riesgo de . .
Ba%as Objetos de vehiculos
Temperaturas corto de .
punzantes | manutencion
., Proteccioén .
Proteccion - . . Proteccion
: . obligatoria | Uso obligado . .
obligatoria de . . obligatoria de
. de vias de Mascarilla
oidos ; . manos
respiratorias
\ L P

Serales de -

Obligacion | Proteccion | Proteccion |  Proteccion U
Obligatoria | obligatoria | obligatoria de bli tso_ q
del cuerpo de ojos rostro obligatorio de

vias
peatonales

"

Proteccién
obligatoria de
los pies

Fuente: Matriz de Riesgos Laborales, Anexo Il
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La ubicacion de la sefializacion recomendada en los distintos sitios, quedd a
consideracion de la empresa debido a que estda dandose un proceso de
reestructuracion interna, por tal motivo no se incluye la ubicacion exacta que se

sugirio.

En cuanto a la rectificacion de la sefalizacion que no cumple con las
especificaciones debidas se hizo una sola recomendacion, que es la de aumentar el
tamarnio de las Sefiales de Seguridad que se encuentran en ciertas maquinarias,
puesto que estas no cuentan con una dimension adecuada, la empresa ha reconocido
estos errores y estd dispuesta a rectificarlos en un plazo no mayor, como ya se

menciono solo se espera la consecucion de los cambios estructurales.

En resumen, el objetivo se ha cumplido en su totalidad en cuanto se refiere a la
definicion y rectificacion de la simbologia de seguridad, se han dado las respectivas

acotaciones en cuanto a cambios en este tema.

Se queria cumplir con un paso adicional, que era el de re-sefializar todos los sitios de
trabajo que presentaron un riesgo para la seguridad de las personas, pero por la ya
mencionada reestructuracion de los procesos, esto no se logro, pero se llego a
concretar un compromiso serio por parte de la empresa para realizar la fase de

sefializacion.

Hasta esta parte del trabajo se ha descrito tres de los cinco pasos que se siguieron,

recordemos cuales fueron:

e Identificacion, andlisis y evaluacion de riesgos laborales.

e Mediciones cuantitativas de riesgos fisicos, tales como: Illuminacién,
temperatura y ruido.

e Elaboracion de informes sobre los riesgos encontrados en los distintos sitios
de trabajo, con las debidas sugerencias de sefializacion de cada area de

trabajo.
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Con estos elementos ya relatados, se ha logrado conseguir 2 de los 5 objetivos
planteados en un inicio. En las siguientes lineas se explica como se llego a conseguir
el tercer objetivo que es el de “Actualizar y Poner en marcha el Sistema de Seguridad

y Salud incluyendo planes de Plan de Emergencia y de Evacuacién ya disefiados”.

Primero, se procedid a realizar el proceso de de Actualizacion del Sistema de

Seguridad en la empresa.

La actualizacion constaba de una fase primordial que era la de revisar los
documentos que poseia la empresa con anterioridad, estos documentos son el
Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo y un Plan de Emergencias y
Evacuacién. Ambos elementos pertenecientes al sistema de Seguridad, Higiene y
Salud en el Trabajo, fueron revisados en su totalidad para determinar posibles
cambios y encontrar algan error técnico. La actualizacion se la hizo consultando la

bibliografia referida para la elaboracion de este trabajo.

Después de un largo proceso de investigacion, comprobacién y comparacién de los
datos que posee el Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo y el Plan de
Emergencias y Evacuacion, se decidiéo no cambiar ningin elemento debido a que
todos los datos presentaron altos niveles de coherencia con la reglamentacion exigida

por los organismos de control.

Un sistema de Seguridad, Higiene y Salud funciona correctamente al poseer un
Reglamento que indique los lineamientos generales y especificos que debe seguir una
persona en un sitio de trabajo. Pero antes, para que funcione éste sistema, se debe
trabajar en una correcta identificacion de riesgos, realizar mediciones y evaluaciones
de riesgos, establecer los controles y los responsables. La empresa ha cumplido con
dos de los tres elementos mencionados, pero no se ha logrado establecer los controles

y los responsables por ciertos inconvenientes.
Como menciono, la empresa ya contaba con un reglamento y plan de seguridad ante

emergencias y evacuaciones pero el personal no tenia conocimiento de la existencia

de éste Reglamento de Seguridad y del Plan de Emergencia y Evacuacion.
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En un principio se vio la necesidad de informar y hacer llegar a todos los miembros
de la organizacion. Pero por inconvenientes presentados en el transcurso del proceso

se vio que no se podia realizar las tareas informativas sobre estos elementos.

El inconveniente fue que al ya tener listos estos documentos mencionados, la nueva
reglamentacion que esta vigente en el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
(IESS), por medio de la Direccion del Seguro General de Riesgos del Trabajo, exige
que todo Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo y/o Plan de Emergencias
y Evacuacion, que elabore una institucion o empresa deberé ser aprobado y firmado
por el IESS, so6lo cuando la organizacion cuente con un responsable de la seguridad
en la empresa que lo haya firmado previamente; pero, éste profesional debera tener
un titulo de cuarto nivel en la especialidad de Seguridad, Higiene y Salud en el
Trabajo.

La empresa Lacteos “San Antonio” C.A., al carecer de este profesional con tal
titulacion, ha retrasado los tramites de aprobacion de los documentos ya

mencionados.

A pesar las trabas presentadas, la empresa no ha decaido en su preocupacion por
mantener la seguridad, higiene y salud entre sus trabajadores, aunque dicho
reglamento no sea aun aprobado, las clausulas que, en mencionados documentos
constan, se las estd haciendo cumplir a todos los trabajadores. Es verdad que la
empresa no ha difundido la reglamentacion de seguridad de una manera formal
debido a la falta de aprobacion, pero se han dado ciertos lineamientos generales que
estan ayudando a preservar la Seguridad, Higiene y Salud entre sus trabajadores.

De este modo se logro el establecimiento de controles, lo que no se ha conseguido es
definir claramente los responsables de la Seguridad, Higiene y Salud en la empresa.
Es necesario para fines practicos realizar un pequefio resumen de los elementos que
constan dentro del Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo elaborado por
la empresa Lacteos “San Antonio” C.A., el documento se lo puede encontrar en su

totalidad en el Anexo V.

En el documento mencionado se destaca lo siguiente:
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Los objetivos primordiales que son:

Prevenir los riesgos laborables, sean estos accidentes o enfermedades
ocupacionales.

Establecer claramente las obligaciones y prohibiciones que tanto empleados y
trabajadores.

Sefalar las condiciones peligrosas de maquinas, equipos o del ambiente
laboral.

Establecer sanciones a cualquier miembro de la empresa por contravencion o

incumplimiento de los mismos.

Las obligaciones generales que son:

Instruirse sobre las reglas de seguridad.

El reglamento debera ser leido detenidamente y conservarlo mientras
permanezcan al servicio de la empresa.

Jefes departamentales y supervisores son responsables de la estricta
aplicacion del reglamento de Seguridad e Higiene del Trabajo.

Mantener el “buen orden y limpieza”.

Informar todas las lesiones al supervisor encargado de seguridad

Informar al Jefe inmediato cualquier anormalidad que observe en las
maquinas, equipos, instalaciones, etc.

Prohibicion de jugar, pelear, ingerir alimentos, bebidas alcohdlicas o

sustancias psicotrépicas en el sitio de trabajo.

A partir del Capitulo 111 al Capitulo XXIII del Reglamento de Seguridad e Higiene

del Trabajo, describe lineamientos puntuales sobre:

Prevencion de accidentes de orden mecéanico
Prevencion de accidentes de orden eléctrico.

Obligaciones para la operacion de la planta de fuerza.
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e Lautilizacion de vehiculos industriales y equipos de transporte.
e Lautilizacion de las escaleras.

e Prevencion de incendios.

e Reglas para levantamientos de pesos o cargas.

e Utilizacion de equipo de proteccion personal y ropa de trabajo.
e Reglas para conservar el orden y limpieza.

e Reglas de seguridad para el personal que trabaja en oficinas.

e Reglas para el manejo de sustancias corrosivas, irritantes y toxicas.
e Funciones de la jefatura de seguridad e higiene del trabajo.

e Condiciones del comedor.

e Condiciones de los vestuarios y servicios higiénicos.

e Abastecimiento de agua potable.

e Niveles minimos de iluminacién.

e Almacenamiento de materiales.

e Servicios de primeros auxilios.

e Obligaciones y prohibiciones de la empresa.

e Obligaciones del personal ajeno a la empresa.

e Obligaciones y prohibiciones de los empleados y trabajadores.

El Plan de Emergencia y Evacuacion consta de varios elementos que describen las
funciones de todos los equipos a conformarse en la empresa para coordinar planes
ante emergencias y planes de evacuacion cuando se diera el caso. La totalidad el
documento se encuentra en el Anexo V, a continuacidn se describe brevemente las

caracteristicas principales.

El documento describe las funciones de cada brigada de auxilio conformadas
internamente con miembros de los distintos departamentos que posee la empresa.
Cada brigada cumplira un papel importante ante una emergencia. Asi también se han
delegado funciones a los Organismos de Socorro publicos, como es el caso de la
Cruz Roja, Bomberos, Policia Nacional. Debido a que no ha sido aprobado ain este

documento y no ha sido aplicado, no sera profundizado en esta explicacion.
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Con todas las referencias descritas, se puede afirmar que el objetivo de “Actualizar y
Poner en marcha el Sistema de Seguridad y Salud incluyendo planes de Plan de
Emergencia y de Evacuacion ya disefiados”, se ha cumplido en un 80%, siendo el 20
% restante, la aplicacion practica del Plan de Emergencia y Evacuacion. Por tanto se
puede decir que se ha logrado la consecucion del tercer objetivo planteado en este

trabajo.

2.4 Capacitaciones sobre Seguridad, Higiene y Salud Laboral, en la empresa

Lacteos “San Antonio” C.A.

Después de todo el proceso que se describié anteriormente es necesario dar a
conocer a los empleados de la empresa sobre los resultados encontrados en la

identificacion, analisis y evaluacion de los riesgos.

Pero antes se debia investigar qué es lo que conocian las personas sobre la seguridad
en si. Se realizd una recopilacién de datos que consistié en efectuar una investigacion
preliminar que se realiz6 por medio de un pequefio diagndstico de necesidades de

capacitacion (DNC).

El mencionado diagnédstico se lo efectué por medio de entrevistas, que fueron
aplicadas a distintas personas de diferentes areas de trabajo de la empresa.

Se entrevistd a un total de 15 personas, quienes por medio de unas peguntas muy
sencillas nos proporcionaron la informacion necesaria para saber cudles eran los

conocimientos en los temas de seguridad.

Las entrevistas partieron con un pequefio rapport, que fue sencillo de establecer
debido que a muchas de las personas de la empresa ya las habia entrevistado con
anterioridad por otras razones, por tal motivo la obtencion de la informacion fue facil
y a la vez, las personas que participaron en las entrevistas no se vieron intimidadas,

por la previa obtencion de su confianza.

Se utiliz6 un modelo de entrevista informal donde se daban las pautas necesarias para

la obtencién de la informacién.
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Las preguntas que se realizaron a los entrevistados fueron las siguientes:

1.- ¢ Qué sabe o qué conoce sobre seguridad laboral?

Ante esta pregunta, 9 de las 15 personas entrevistadas nos respondieron de la
siguiente manera: “Es la forma como nos protegemos ante cualquier accidente para
evitar que nos produzcan algun dafio”, cabe recalcar que esta aseveracion es un
resumen de las respuestas dadas por los entrevistados. Las 6 personas restantes no
supieron como contestar ante esta pregunta, aseguraban no conocer nada acerca del

tema.

2.- ¢Describa qué es un elemento de proteccidn personal y porqué es necesario su

utilizacion?

Ante la interrogacion mencionada, 12 de las 15 personas respondieron ante esta
pregunta lo siguiente: “Son aquellos que nos cuidan la salud y nos protegen para no
lastimarnos con la maquinaria que se utiliza en la empresa”, posterior a esta
respuesta empezaron a enumerar los equipos de proteccion que generalmente utilizan
como: orejeras, guantes, mascarillas, etc. Las 3 personas restantes respondieron ante
esta pregunta enumerando los elementos de proteccion que ellos utilizan, afirmando

no conocer el porqué de utilizacion.

3.- ¢Sabe o conoce qué enfermedades profesionales se puede adquirir por el tipo de

trabajo que realiza?

La pregunta mencionada fue las mas dificil de responder para los entrevistados, ya
gue ninguno de 15 participantes supo responder ante la interrogante planteada.
Solamente 5 de los 15 entrevistados dijeron: “podemos morir por trabajar”, siendo

erronea su respuesta.

4.- ;Conoce usted a los riesgos o peligros a los cuales esta expuesto?
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Ante esta pregunta, los entrevistados aseveraron lo siguiente: “los peligros mas
malos son el ruido que es a diario, las caidas por el piso mojado, el cruzar la calle
con el montacargas, los quimicos que se utilizan para limpiar las maquinas”, cabe
afirmar que solo 7 de las 15 personas proporcionaron la informacion descrita, los 8
restantes dieron respuestas cortas como: “al ruido” o “a los “quimicos”. Despues de
indagd un poco mas y se les pregunto si ellos conocian los efectos sobre el ser

humano, todas las personas manifestaron su desconocimiento.

A partir del andlisis de estas pequefias entrevistas se decidid, junto con la Jefe de
Recursos Humanos, elaborar un pequefio plan de capacitacion, el mismo que fue

dictado a 93 personas de la empresa.

Antes de emprender las sesiones de capacitacion se hizo un andlisis de los asistentes,
se tomd en cuenta el nivel de preparacion académico, la edad y con los datos
obtenidos del analisis de las entrevistas previamente realizadas, se procedié a
disefiar el programa de capacitacién acorde al publico, asi también se tomaron en
cuenta los consejos del “Aprendizaje Participativo” dados en la parte cuatro del

capitulo 1 del presente trabajo.

Después de elaborado el plan de capacitacion en temas de Seguridad, Higiene y
Salud en el trabajo, tomando en cuenta las variables y consejos ya mencionados, se
trabajo en la conformacion de los grupos a ser capacitados, los mismos que no
podian ser mas de 15 personas por sesion, debido a que se sugiere trabajar con pocas

personas para que asi todas puedan interactuar al momento de la capacitacion.

Una vez terminada la conformacion de los grupos se procedio a establecer las fechas
de las capacitaciones; la primera capacitacion se inicié el 13 de septiembre del 2007
con el grupo de personas que laboran el Departamento de Logistica y se terminé el 5
de octubre del 2007.

Se decidio elaborar una capacitacion muy didactica, participativa y experiencial
debido a que en gran mayoria de los trabajadores mas especificamente el 70% de los
trabajadores cuenta con instruccion de segundo nivel (Secundaria), 10 % cuentan

con un grado de instruccion de primer nivel (Primaria) y el 20% restante cuenta con
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un grado de instruccion de tercer nivel (Universitaria), o se encuentra cursando la

universidad.

El tiempo requerido para la capacitacion fue dos horas, con quince minutos
adicionales para realizar las evaluaciones correspondientes. A continuacion se ha
adjuntado el Programa o plan de Capacitacion y en el Anexo VI se han colocado las

Diapositivas utilizadas en el programa de capacitacion.

Como se podré ver, el plan estd estructurado en una matriz donde se incluye el
objetivo de la actividad, los contenidos basicos referidos al tema que de va a dictar,
los procedimientos de cémo se va a logar comunicar, ensefiar y hacer participar a las
personas que van a ser capacitadas, después esta el tiempo que va a tomar realizar
cada una de las actividades planteadas y por Gltimo se coloca la descripcion de los

recursos necesarios para la capacitacion.

Esta planificacion sera de ayuda para repetir en la organizacion este taller o como

guia para otras organizaciones, por eso se lo incluye.
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Dirigido a los Empleados de la Planta Sucursal de Cuenca.
Septiembre del 2007.

OBJETIVO:

Seguridad, Higiene y Salud en el Trabajo.
Léacteos “San Antonio” C.A.

Dar a conocer los lineamientos generales, sobre la seguridad, higiene y salud en el

trabajo. Por medio de esta capacitacion se pretende incentivar a los trabajadores a

que tomen las medidas necesarias de prevencion y proteccién. La aplicacion de estos

conocimientos sera de gran ayuda en su vida laboral para desarrollar una conciencia

integral de seguridad en la empresa.

Total de participantes: 93
Numero sugerido de participantes por capacitacion: 15 personas

Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
1. Presentacion | Explicacion del |[Paso 1: Se dard la|5 min.
de la|objetivo y de los|bienvenida y
Capacitacion y |motivos de  la|agradecimientos a los
del Instructor. | capacitacion. participantes por la
Presentacion  del |asistencia,  generando
Instructor asi un ambiente de
confianza entre
participantes e
Entrega de instructor.
material
escrito, con los Paso 2: Dar a conocer | 3 min.
contenidos de el objetivo primordial
la capacitacion de la capacitacion y los
motivos de la misma.
Paso 3: Presentacion |1 min.
del Instructor.
Nota: Se entregaran los Material
materiales escritos escrito  que
mientras se cumplen los contiene
pasos 1,2y 3. todos los
contenidos
de la

capacitacion.
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Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
2. Introduccion | Breve resumen de|{Paso 1: Se dard a|5 min. Computador,
Seguridad, los contenidos de la|conocer los contenidos Infocus.
Higiene y | capacitacion en|de una forma rapida, Diapositivas
Salud en el|Seguridad, Higiene |sistematizando los con los
Trabajo. y Salud en el|conceptos para que los titulos de los
Trabajo. asistentes estén al tanto conceptos 'y
de lo que se va a temas a
conversar a lo largo de exponer
la capacitacion.
Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
3. Introduccion | Construccion de|Paso 1: Se procede a|8 min. Pizarron de
a la Seguridad, | conocimientos realizar una serie de tiza liquida y
Higiene y | necesarios  sobre: [ indagaciones sobre los marcadores.
Salud en el |Accidentes de | temas relacionados con Colaboracion
Trabajo. Trabajo, la Seguridad. ¢(Qué es de un
Enfermedades Seguridad dentro de los asistente.
Profesionales, sitios de trabajo?, (Qué
Seguridad, Higiene, |es accidente laboral o
Salud laboral | de trabajo?, ;Qué es una
Riesgos Laborales. |Enfermedad Laboral?,
¢Cémo se originan?,
¢Qué es un riesgo
laboral?, etc.
Paso 2: Se plantea la|10 min.

participacion de los
asistentes, por medio de
lluvia de ideas.
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Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
4. Introduccion | Presentacion de los|Paso 1: Se presentara la| 10 min. | Computador,
a la Seguridad, | conceptos base tedrica de los Infocus.
Higiene y | mencionados en | conceptos previamente Diapositivas
Salud en el|base a la|construidos  por el con los
Trabajo. investigacion publico asistente. conceptos a
tedrica realizada. exponer.
Paso 2: Se hard una
comparacion entre 1o |5 min.
construido y lo que nos
dice la teoria. Para que
de este modo se
establezca una
construccion real de
conceptos por parte de
los participantes.
Presentacion | Estadisticas de | Paso 3: Presentacion de
de estadisticas. |accidentes del afio|las estadisticas de 5 min.
2006 en la ciudad |accidentes en las
de Cuenca. empresas de la ciudad
de Cuenca
proporcionadas por el
IESS.
Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
5. Presentacion | Concepto de|Paso 1: Se realiza la|20 min. |Computador,
de los Riesgos | Riesgo, Riesgo | presentacion de Infocus.
Laborales. Laboral, Riesgo | conceptos uno a la vez y Diapositivas
tolerable, Actos | se pide la participacion con los
Inseguros, de los capacitados para conceptos a
Condiciones que por medio de exponer.
Inseguras, ejemplos y experiencias
Ejemplos. de cada uno se entienda

mejor estos temas.

Nota: Se anotara las
experiencias y ejemplos
de los participantes para
un paso posterior.
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Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
6. Presentacion | Descripcion del | Paso 1: Explicacion de |20 min. | Computador,
de los Equipos|objetivo de los|todos los elementos Infocus.
de Proteccion | Equipos de | mencionados sobre lo Diapositivas
Personal Proteccion EPP’s, tanto conceptos, con los
(Epp’s) Personal, los | clasificaciones de conceptos a
conceptos basicos, | grupos, ejemplos exponer.
las clasificaciones, | basicos de proteccion.
explicacion de la Elementos de
utilizacion de los |Paso 2: La Proteccion
equipos de | ejemplificacion préctica Personal:
proteccion se la realiza con botas y
utilizados en la|elementos de proteccion zapatos  de
empresa, utilizados en la seguridad,
ejemplificacion empresa, como, botas y guantes
practica de cada|zapatos de seguridad, protectores
uno de ellos. guantes protectores de de manos y
manos y brazos, gafas brazos, gafas
protectoras de ojos y de protectoras
oidos, mascarillas para de ojos y de
proteccion de  boca, oidos,
mascaras integrales de mascarillas
proteccion respiratoria, para

ropa de proteccion
integral de todo el
cuerpo. Esta

ejemplificacion es de
ayuda para ensefiar a
manejar de una manera
correcta los elementos
de proteccion, indicar
Su uso, mantenimiento y
detectar desgastes para
su futuro reemplazo.

Nota: Pedir a los
participantes que nos
ayuden a  describir
experiencias de la

utilizacion de los EPP’s

y como estos nos
pueden ayudar a
prevenir enfermedades

y accidentes laborales.

proteccion de
boca,
mascaras
integrales de
proteccion
respiratoria,
ropa de
proteccion
integral  de
todo el
cuerpo.
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Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
7. Sefializacion | Significado de los|Paso 1: Dar a conocer |18 min.

Colores y | colores dejel por qué de Ila

Formas seguridad, formas y |utilizacion  de  los

Utilizados. figuras  utilizadas, | colores.

ejemplos précticos.

Paso 2: Indicar Los
colores utilizados que
son el rojo, azul,
amarillo y verde, éstos
se consideran como los
colores principales
dentro de un elemento
de sefializacion, a mas
de estos, encontramos a
los colores de contraste
que son el negro y el
blanco.

Paso 3: Utilizaciéon de
ejemplos visuales para
la  explicacion  del
significado de colores y
figuras utilizadas para
sefializar &reas de la
empresa.

Es necesaria la
participacion de los
capacitados para que
sean ellos  quienes
sugieran los lugares
donde es necesaria la
colocacion de estos
instrumentos de
sefializacion.
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Objetivo Contenido Procedimiento Tiempo |Recursos
8. Aplicacion de|Paso 1: Se utiliza las|10 min. |Notas
Consecuencias | ejemplos de | experiencias dadas por tomadas de
de ignorar un|Accidentes y|los participantes que ejemplos
Sistema de | Enfermedades nos proporcionaron en aportados
Seguridad, Profesionales, el paso nimero 1 del por los
Higiene y | proporcionados por|objetivo 5 de ésta participantes
Salud en el|los asistentes Yy |capacitacion. y ejemplos
Trabajo. ejemplos dictados |Con esto se pretende del
por el facilitador o |realizar una instructor.
instructor. retroalimentacion en

base a ejemplos vy

experiencias reales para

asi  fomentar una

conciencia de seguridad

entre los miembros de

la empresa.
Finalizacion Total de tiempo: 2 horas
de la
capacitacion
Evaluacion de|Evaluacion de | Entrega de material de |15 min. |Hojas de
la conocimientos  y|evaluacion a  los evaluacion,
capacitacion |Evaluacion de la|participantes esferos.

capacitacion y del
Capacitador.

Una vez terminadas cada una de las capacitaciones se procedié a realizar la

evaluacion de conocimientos adquiridos y la evaluacion hacia el instructor y de los

contenidos de la capacitacion.

Con la terminacidn de las capacitaciones dictadas a las 93 personas, se ha conseguido

el objetivo nimero 5 del presente trabajo que fue el de “Desarrollar programas de

Capacitacion, para asi socializar el Sistema de Seguridad Higiene y Salud Laboral,

para reducir indices de accidentabilidad”.

2.5 Evaluacion la capacitacion.

Como se vio en la parte numero cuatro “Capacitacion y Aprendizaje”, del marco

tedrico, es necesario realizar una evaluacién de conocimientos después que se ha

realizado un proceso de capacitacion, a fin de establecer el éxito o el fracaso de la

instruccion impartida.
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Se realizaron dos tipos de evaluaciones, una de conocimientos para determinar el
grado de comprension y aceptacion de los temas impartidos y la otra evaluacion

estaba dirigida a dar un valor tanto al instructor como a los temas expuestos.

Se utilizé un formato de evaluacion de opcién multiple. En el caso de la evaluacion
de conocimientos, se elaboré un formato de preguntas que poseian una cierta
dificultad en sus interrogantes para asi determinar el grado de comprension de los
participantes; a la vez se utilizaron preguntas para que las personas las contesten

segun su criterio y acorde a los conceptos dados en la capacitacion.

A continuacion se muestra el formato de evaluacion de conocimientos utilizado y

disefiado para este propdsito.

Evaluacién de conocimientos.

Datos de Referencia:

Area de trabajo: Cargo:
Edad: Numero de afios de trabajo:
Fecha:

Encierre en un circulo la respuesta correcta.
1.- ¢ Cual de los siguientes conceptos describe mejor el tema de Seguridad Laboral?

A: “La técnica analitica, que nos permite conocer el grado de seguridad
potencial o existente, en base de los peligros identificados”

B: “Conjunto de normas técnicas destinadas a conservar la vida la salud y la
integridad fisica de los trabajadores, tratando de mantener maquinaria y
equipos, herramientas e instalaciones en perfecto estado de
funcionamiento y productividad”.

C: “Conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a la eficaz
prevencion y proteccion frente a los accidentes”.

D: Ninguna de las expuestas.
2.- La Higiene dentro de los sitios de trabajo se refiere a:
A: Prevencion de enfermedades de trabajo.
B: Proteccion de la integridad fisica y mental del trabajador

C: Prevencion de accidentes y de peligros laborales.
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3.- ¢Qué es el Riesgo Tolerable?

4.- Explique que es un Acto Inseguro y una Condicién Insegura. Proponga un
ejemplo de cada uno.

5.- Enumere los Tipos de Riesgos:

6.- Enumere los Equipos de proteccion mas utilizados.

Encierre en un circulo verdadero (V) o falso (F).

7.- El significado de los Colores de Seguridad son:

Rojo: Sefial de Advertencia \Y/ F
Amarillo: Senal de Peligro \Y F
Azul: Sefial de Obligacion \Y/ F

Verde: Sefial de Situacion de Seguridad \/ F

8.- Enumere cuatro beneficios que trae un Sistema de Seguridad, Higiene y Salud
laboral.

Gracias.
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Después del proceso de calificacion y correccion de las evaluaciones se obtuvieron

los siguientes resultados:

En la pregunta nimero uno decia lo siguiente:

1.- Cudl de los siguientes conceptos describe mejor el tema de Seguridad

Laboral:

A “La técnica analitica, que nos permite conocer el grado de seguridad
potencial o existente, en base de los peligros identificados”.

B. “Conjunto de normas técnicas destinadas a conservar la vida la salud y la
integridad fisica de los trabajadores, tratando de mantener maquinaria y
equipos, herramientas e instalaciones en perfecto estado de funcionamiento y

productividad”.

C. “Conjunto de procedimientos y recursos tecnicos aplicados a la eficaz
prevencion y proteccion frente a los accidentes”.

D. Ninguna de las expuestas.

Las tres opciones eran correctas, todos los conceptos fueron analizados dentro del
proceso de capacitacion, pero la opcion “A” fue la que méas aceptacion tuvo entre los
participantes, sin embargo las otras opciones “B y C” tuvieron un buen nimero de
personas que se inclinaron por estas respuestas. El siguiente cuadro ilustra el nimero

de marcaciones de cada una de las opciones:
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Cuadro 24: Numero de respuestas a la pregunta 1 de la Evaluacion de

Conocimientos.

1.- ¢Cual de los siguientes conceptos describe mejor
el tema de Seguridad Laboral?

OAOBOCOD

Elaboracién: El autor.

La pregunta nimero dos consistia en:

2.- La Higiene dentro de los sitios de trabajo se refiere a:

A. Prevencion de enfermedades de trabajo.

B. Proteccion de la integridad fisica y mental del trabajador

C. Prevencion de accidentes y de peligros laborales.

Las personas respondieron en su gran mayoria de la siguiente forma, con el

antecedente que la respuesta correcta es la opcién “A”.
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Cuadro 25: Numero de respuestas a la pregunta 2 de la Evaluacion de

Conocimientos.

2.- La Higiene dentro de los sitios de trabajo se
refiere a:

oDAmBmC

Elaboracion: El autor.

La pregunta nimero 3 de la evaluacion realizada a las personas asistentes es de tipo

subjetiva, la pregunta realizada fue ;Qué es el Riesgo Tolerable?, las respuestas se

calificaron en base a lo que sugiere la teoria de sustento.

Cuadro 26

Numero de respuestas a la pregunta 2

3 ¢ QuE es Riesgo Tolerable?

[ Respuestas Corectas @ Respuestas Incorectas

Elaboracion: El Autor.

Como se indica en el cuadro a su
izquierda las 71 personas contestaron de
una manera acertada o correcta la
pregunta realizada.

Las respuestas que tenian  los
componentes del siguiente concepto se
consideraron como correctas: El “Riesgo
Tolerable es aquel que ha sido reducido a
niveles tolerables por la organizacion
considerando las obligaciones legales”.

Por ejemplo se consideré como valido
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una respuesta si la contestaban como lo hicieron la mayor parte: *“ Riesgo tolerable es
el riesgo que se ha reducido a limites aceptables por la organizacion y las leyes”, este
es un ejemplo de una respuesta correcta a esta indagacion.

La pregunta niamero 4 que es del mismo tipo que la anterior se la analizé de misma
manera. La pregunta realizada fue: “Explique qué es un Acto Inseguro y una

Condicion Insegura. Proponga un ejemplo de cada uno”.

Como se aprecia en cuadro 27 las respuestas que mas acertaron las personas fueron
las de los Actos Inseguros. Lo que me preocup6 fue la confusion que existio entre
los actos inseguros y las condiciones inseguras por eso de la alta tasa de error que
hubo entre las personas evaluadas. Puesto que muchas personas, en este caso 48 de
93 personas, contestaron como condiciones inseguras el concepto de los actos

inseguros.

Cuadro 27: Numero de respuestas a la pregunta 4 de la Evaluacion de

Conocimientos.

4.- Explique qué es un acto inseguro y una condicion
insegura

m Respuestas Correctas
m Respuestas Incorrectas

Acto Inseguro Condicion Insegura

Elaboracion: El autor.
En la pregunta nimero 5 de la evaluacion se pidié a las personas que “Enumere los

Tipos de Riesgos”, es una de las que se obtuvo un mayor cantidad de aciertos por

parte de los participantes el cuadro nimero 28 ilustra los resultados obtenidos:
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Cuadro 28: Numero de respuestas a la pregunta 4 de la Evaluacion de

Conocimientos.

5.- Enumere los tipos de Riesgos:

O Respuestas Correctas @ Respuestas Incorrectas

Elaboracion: El autor.

La pregunta nimero 6, en la cual se pedia que “Enumere los Equipos de proteccion

maés utilizados”, las personas respondieron de la siguiente forma:

Como pueden ver en el cuadro 29, la mayoria dieron las respuestas correctas debido
a que se trabajé mucho con ejemplos practicos en la capacitacion dictada a los

empleados.

Cuadro 29: Numero de respuestas a la pregunta 6 de la Evaluacion de

Conocimientos.

6.- Enumere los Equipos de Proteccidon mas
utilizados:

m Respuestas Correctas @ Respuestas Incorrectas

Fuente: El autor.

En la pregunta nimero 7, se utilizé el formato de falso y verdadero. Se realizaron
preguntas relacionadas con los colores de sefializacion en donde los empleados
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tenian que escoger la respuesta correcta. A continuacion esta el cuadro 30 con los

resultados.

Cuadro 30: Numero de respuestas a la pregunta 7 de la Evaluacién de

Conocimientos.

90

80

70

60

50

40

30

20+

10 11

0,

Rojo: Sefial de

Advertencia

fial

Amarillo:

de Peligro

23

Azul: Sefnal de
Cbligacion

65

7.- El significado de los colores de seguridad son

Verde: Sefial de

Situaciéon de

Seguridad

O VERDADERO

B FALSO

Elaboracion: El autor.

Las respuestas correctas son: Rojo: Sefial de Peligro o de Alarma, Amarillo: Sefial de

Advertencia, Azul: Sefial de Obligacién, Verde: Sefial de Situacion de Seguridad.

La ultima pregunta cuya numeracion es 8 se referia a citar cuales serian los

Beneficios que trae un Sistema de Seguridad, Higiene y Salud laboral, el cuadro

nimero 31 indica las cantidad de respuestas satisfactorias y no satisfactorias

conseguidas por las personas evaluadas.
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Cuadro 31: Numero de respuestas a la pregunta 8 de la Evaluacion de

Conocimientos.

8.- Enumere cuatro beneficios que trae un Sistema
de Seguridad Higiene y Salud Laboral.

60 -
40
20

0.

m Respuestas Satisfactorias m Respuestas no Satisfactorias

Elaboracién: El autor.

Con la presentacion de estos resultados se puede concluir diciendo que en la mayoria
de los casos, las personas que participaron en la capacitacion lograron comprender en
su totalidad los contenidos o temas tratados en la capacitacion dictada en la empresa
Lacteos “San Antonio” C.A.

La evaluacién tomada a los participantes de las capacitaciones, sobre los contenidos

y sobre la actuacion del capacitador, se basé en el siguiente formato de opcion

mualtiple:
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Evaluacion de los contenidos de la Capacitacion y del Instructor.
1.- Segun su criterio el contenido de la capacitacion fue: (Encierre en un circulo)

A: Muy interesante. C: Poco interesante.
B: Interesante. D: Nada interesante.

2.- Los temas del contenido de la capacitacion fueron entendidos:
- Totalmente - Parcialmente - Nada en lo absoluto
3.- Segun su criterio el capacitador tenia conocimientos del tema:

- Mucho

- Poco

- Muy poco
- Nada

4.- Las herramientas y ejemplos utilizados en la capacitacion fueron:

- Muy buenos
- Buenos

- Regulares

- Malos

5.- El instructor supo responder a sus dudas e inquietudes de una manera:

- Acertada

- Poco acertada
- Regular

- Mala

- Deficiente

6.- Cual seria la calificacion que asignaria al instructor y a la capacitacion,
tomando al numeral uno como el mas bajo y a diez como al mas alto.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Esta evaluacion ayudo a determinar el grado de satisfaccion de las personas con la
capacitacion dictada.

El cuadro 32 muestra los resultados que se obtuvo al realizar la pregunta de opcion

maultiple la cual decia:
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1.- Segun su criterio el contenido de la capacitacion fue:

A: Muy interesante. C: Poco interesante.
B: Interesante. D: Nada interesante.

El cuadro mencionado muestra que al 68% que equivale a 63 personas les parecio
muy interesante la capacitacion, en cambio al 31% que equivale a 29 personas
solamente dijeron que era interesante y al 1% que es igual a una persona no le agradd
la capacitacion, la cual marco la opcion “D” “Nada interesante”.
Cuadro 32: Numero de respuestas a la pregunta 1 de la Evaluacién de los
contenidos de la Capacitacién y del Instructor.

1.- Segun su criterio el contenido de la capacitacion
fue:

70+ @ A: Muy interesante.
60+
B B: Interesante.
50-
40- O C: Poco interesante.
304 _
o D: Nada interesante.
20
10+
0,

Elaboracion: El autor.

A continuacion se muestra el grado de compresion por parte de los participantes a los
temas expuestos.

Con resultados expuestos en el cuadro 33 se afirma que el 64% (59 personas) de los
participantes comprendieron en su totalidad los contenidos de la capacitacién, en
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cambio el 34% (32 personas) de ellos lo comprendieron de una manera parcial y

solamente el 2 % (2 personas) afirmaron no haber comprendido nada en lo absoluto.

Cuadro 33: Numero de respuestas a la pregunta 2 de la Evaluacién de los
contenidos de la Capacitacién y del Instructor.

2.- Los temas del contenido de la Capacitacion
fueron entendidos:

2%

Totalmente 34%

Parciaimente V
m Nada en lo absoluto

64%

Elaboracion: El autor.
El tercer item de ésta evaluacion sirvié para establecer, segin el criterio de los
participantes, si el instructor tenia los conocimientos tedricos y practicos sobre el

tema y se obtuvo los siguientes resultados:

Como se puede apreciar en el cuadro 34, la mayoria de los participantes, en este caso
el 88% que equivale a 82 personas creia que el capacitador contaba con los
conocimientos necesarios para dictar la capacitacion, en cambio 10 personas que
equivale al 11% de los participantes creia que el capacitador que poseia pocos
conocimientos y solamente una persona el cual es el 1% afirmd que el capacitador

conocia muy poco del tema.
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Cuadro 34: Numero de respuestas a la pregunta 3 de la Evaluacién de los

contenidos de la Capacitacién y del Instructor.

3.- Segln su criterio el capacitador tenia
conocimientos del tema:

100

80

601

40

20

@ Mucho

O Poco

0O Muy poco
0 Nada

Elaboraciéon: El autor.

El cuadro 35 muestra los resultados sobre las herramientas, materiales entregados y

ejemplos utilizados en las sesiones de capacitacion y se concluye que a muchas

personas les agradaron las herramientas audiovisuales, material escrito y ejemplos

que se utilizaron en la formacion en temas de seguridad dentro de los sitios de

trabajo.
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Cuadro 35: Numero de respuestas a la pregunta 4 de la Evaluacién de los
contenidos de la Capacitacién y del Instructor.

4.- Las herramientas y ejemplos utilizados en la
Capacitacion fueron:

Muy buenos Buenos Regulares Malos

Elaboracion: El autor.

En el siguiente cuadro se muestra las respuestas a la pregunta 5 de la evaluacion la
cual decia:

5.- El instructor supo responder a sus dudas e inquietudes de una manera:

- Acertada

- Poco acertada
- Regular

- Mala

- Deficiente

Como se puede observar en le cuadro 36, el 71% de los participantes considera que
las respuestas dadas por el instructor fueron acertadas, el 17 % contestaron que lo
hizo de una manera poco acertada y en cifras mas pequefias como 8% contestaron
como regular, el 3% afirma que fueron malas las respuestas y apenas el 1% dijo que

habian sido deficientes.
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Cuadro 36: Numero de respuestas a la pregunta 5 de la Evaluacion de los
contenidos de la Capacitacién y del Instructor.

5.- Elinstructor supo responder a sus dudas e
inquietudes de una manera:

q

Elaboracion: El autor.

O Acertada

O Poco acertada
B Regular

B Mala

@ Deficiente

Y por ultimo punto de la evaluacion esta la calificacién que el publico asistente

otorgd al Instructor de las capacitaciones, como también a los temas dictados.
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Cuadro 37: Numero de respuestas a la pregunta 6 de la Evaluacién de los
contenidos de la Capacitacién y del Instructor.

Calificacion asignada al Capacitadory alos
temas de la Capacitacion.

40%
40,
30
20
10 P 1%
AP,

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Calificacion de 1 - 10

Elaboracion: El autor.

Se tomo una escala de calificacion del 1 al 10, siendo el 1 como la nota mas baja y
10 la mas alta. Se observa que el 40%, es decir 37 personas otorgaron una
calificacion de 8 puntos, un 28% de los asistentes, (26 personas), otorgaron una

calificacion de 9 puntos.

Un 13% de los participantes el cual equivale a 12 personas otorgaron una calificacion
de 10 puntos, un 14% de los asistentes creyeron oportuno dar una nota de 7 puntos.
Estas notas nos indican que tanto los contenidos y el capacitador fueron muy buenos.
Sin descartar que existan otras notas asignadas por los participantes que indican que
en algin momento del proceso de la capacitacion existieron deficiencias, que por

medio de una revision y preparacion mas exacta se podria mejorar.

Con todo lo indicado en esta parte del trabajo se puede decir que se ha conseguido a
cabalidad el quinto y ultimo objetivo que fue de “Evaluar la capacitacion para
determinar el nivel conocimientos en el tema de seguridad, higiene y salud después

de la capacitacion”.
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Conclusiones.

Las descripciones hechas en el capitulo dos del presente trabajo han permitido
demostrar la consecucion de las metas planteadas en el disefio de esta tesis que lleva
el nombre de “Desarrollo de los procesos de Auditoria y Ejecucion del Sistema de
Seguridad, Higiene y Salud Laboral en la Empresa Lacteos “San Antonio” C.A.,
Nutrileche, con énfasis en la Capacitacion del personal, en el periodo de Enero—-Julio
del 2007.”.

Se puede afirmar que la empresa antes en mencion, no contaba con un plan correcto
en seguridad. Debido a las tareas realizadas, mientras durd la elaboraciéon de este

proyecto, se lograron conseguir a cabalidad los objetivos planteados.

En el caso del objetivo nimero 1 que era auditar, analizar y evaluar riesgos
laborales, se logré cumplir todas las actividades planteadas por medio de una
identificacion clara y bien definida de los riesgos, pasando dicha identificacion por

un analisis exhaustivo y posteriormente por una evaluacion de los mismos.

Siguiendo con el segundo objetivo se afirma que se lo ha cumplido, debido a que se

han definido y rectificado todas las anomalias de sefializacion dentro de la empresa.

Al inicio de este anlisis, las zonas estudiadas contaban con una deficiente
sefializacion tanto en las maquinarias, como en los sitios en donde se dan todos los
procesos productivos. El andlisis también abarcé a los patios y estacionamientos de
la empresa. Gracias a las recomendaciones emitidas se ha emprendido una campafia
de sefalizacion total, concluyendo asi el objetivo nimero dos que era el de “Definir y
rectificar anomalias en cuanto a sefializacion y simbologia de seguridad en las areas

de trabajo.”
El objetivo tres, el cual era, “Actualizar y poner en marcha el Sistema de Seguridad y

Salud incluyendo planes de Plan de Emergencia y de Evacuacién ya disefiados”, se

lo cumplié en un 80 %.

122



El progreso de este objetivo se detuvo por a la falta de la aprobacién de dos
documentos esenciales que son el reglamento de seguridad, higiene y salud laboral y

el plan de emergencia y de evacuacién disefiados por la empresa.

Ambos documentos no fueron aprobados por parte de los organismos de control del
Estado, que en este caso es el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. Pero esta
dificultad no frend las intenciones de poner en marcha el sistema de seguridad
laboral en la empresa, debido a que se puso a disposicion de todos los empleados las
reglas fundamentales en cuanto a seguridad, se emprendi6 la campafia de
sefializacion, las camparias de capacitacion y de concientizacion a los trabajadores y
principalmente se analizaron y se evaluaron los riesgos encontrados en la empresa.
Por tales motivos se afirma que el sistema ya arrancé y esta funcionado en un 80%,
siendo el 20%, la falta de aprobacion legal de los documentos que contienen los

reglamentos de seguridad y el del plan de emergencia y de evacuacion.

Desarrollar programas de Capacitacién para socializar el Sistema de Seguridad
Higiene y Salud Laboral, para reducir indices de accidentabilidad, fue el cuarto
objetivo que se lo cumplié en su totalidad. Siendo la evidencia de su cumplimiento el
disefio y aplicacién de la capacitacion, que fue impartida a 93 personas de la empresa
Lacteos “San Antonio”S.A.

La consecucién del quinto y ultimo objetivo que era el de “Evaluar la capacitacion
para determinar el nivel conocimientos en el tema de seguridad, higiene y salud
después de la capacitacion” fue conseguido a cabalidad asi lo demuestran los
resultados ya expuestos en paginas anteriores. Las evaluaciones como se ha
mencionado se las hizo tanto para determinar el nivel de conocimientos adquiridos
por cada unos de las personas capacitadas y para evaluar al instructor y al nivel de
calidad de los temas dictados.

A mas de la consecucion de los objetivos mencionados, es necesario indicar las

conclusiones que se llegd a tener en base a los objetivos planteados.
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Con proceso de identificacion, analisis y evaluacion de riesgos que se realizo en la
empresa, se llegd a la conclusion que los riesgos que mas afectan al personal son los
de tipo Fisico, tales como, Ruido, lluminacion y Temperatura, los riesgos de tipo
Quimico que son el Acido Nitrico, Soda Caustica y el Peroxido de Hidrogeno y los
riesgos de tipo Mecénico traducidos como cualquier accidente causado por la

maquinaria que se utiliza en los procesos de produccion.

Todos los riesgos mencionados, como se indicd, pasaron por un proceso de analisis

con el cual se determind los peligros potenciales.

En el caso de los riesgos fisicos, se realizaron mediciones cuantitativas con las cuales

se obtuvieron los siguientes resultados:

Medicion del ruido: Se encontré que el nivel minimo de ruido en la empresa es de 81
decibeles y siendo su maximo 93 decibeles, los cuales sobrepasan los niveles de
ruido permisibles; por tal razon es importante la utilizacion obligatoria de equipos de
proteccion personal, como tapones y orejeras para evitar dafios auditivos como una

sordera permanente.

Medicion de la iluminacién: Una vez realizado el estudio se encontr6 que los niveles
de iluminacion fluctian entre los 105 luxes a 231 luxes. Con estos resultados se
concluye que los niveles mencionados no representan un peligro para las personas
que laboran en la empresa. Pero se recomienda mejorar la iluminacion en caso que se

trabaje en horas nocturnas, para evitar problemas de tipo visual.

Medicion de la temperatura ambiente: De acuerdo a las mediciones realizadas se
evidencid que las temperaturas fluctian entre 22° y 30° Centigrados, siendo
temperaturas confortables para trabajar. Pero por indicaciones de los mismos
trabajadores existen ocasiones en las cuales las temperaturas sobrepasan los valores
emitidos. Por tal razon se decidié colocar mecanismos de ventilacion que permitan la
mayor circulacion del aire para asi refrescar las zonas de trabajo, de este modo evitar

la deshidratacién de los trabajadores.
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En el caso del anélisis de los riesgos de tipo quimico, se llego a la conclusion que los
productos mas nocivos para la salud del trabajador son el acido nitrico, la soda
caustica y el peréxido de hidrogeno. A continuacion se describen los peligros

encontrados:

Acido nitrico: puede causar lesiones severas a la salud del ser humano causando
inflamacién, quemaduras y dolor de las partes afectadas. Los sintomas son: al estar
en contacto con los 0jos se presenta enrojecimiento, picazon y mala vision. En
contacto con la piel causa enrojecimiento, dolor y quemaduras. Al estar en contacto
con las vias respiratorias produce dificultad en la respiracion siendo ésta entrecortada
y puede causar un edema pulmonar. Y si es ingerido este producto causa irritacion de
la membrana mucosa de la boca, garganta, es6fago y el estomago, manifestando
problemas gastricos.

Soda céustica: al entrar en contacto con los o0jos puede producir conjuntivitis y causar
serias quemaduras a los ojos produciendo ceguera total. El contacto con la piel
produce pérdida del cabello, destruye los tejidos de la piel causando quemaduras,
esta destruccion de la piel va en aumento en relacion directa con el tiempo de
contacto. La inhalacion directa de este producto causa destruccion del tejido
pulmonar desencadenado una neumonia pulmonar. En el caso de ser ingerido perfora

todo el sistema digestivo. Este producto puede causar la muerte.

Peroxido de hidrogeno: al entrar en contacto con los 0jos causa conjuntivitis, lesiones
irreversibles de la cornea, hasta una ceguera parcial. Es un irritante muy fuerte de la
piel a la cual puede causar una fuerte dermatitis. La inhalacion produce dificultad
para respirar y el contacto repetido puede causar un edema pulmonar. La ingesta del
producto causa severas quemaduras del sistema digestivo, causando hemorragias

fuertes.
Para concluir con esta parte se recomienda no prolongar el contacto con los quimicos

mas de 15 minutos al dia utilizando la proteccion adecuada. En el caso de no tener el

equipo de proteccién adecuado se debe restringir todo contacto.

125



En el caso de los riesgos de tipo mecanicos se pudo encontrar los siguientes peligros:

e Maquinarias sin resguardos de proteccion.
e Circulacion de vehiculos pesados (camiones) y montacargas por zonas
peatonales.

e Banda transportadora en contacto con el cuerpo de los trabajadores.

Los tres peligros citados son causantes de varios accidentes como aprisionamientos
de manos, aplastamientos, pisaduras, enganches con la banda transportadora,

arrollamientos causados por vehiculos y montacargas.

Se concluye, para evitar cualquier incidente se recomienda colocar los resguardos
protectores en la maquinaria, sefializar las zonas de circulacion vehicular y colocar

protecciones mas grandes en las bandas transportadoras.

Una vez terminado el analisis descrito se dio a conocer a los miembros de la empresa

los peligros a lo que se encuentran expuestos por medio de las capacitaciones.

Aqui los empleados tuvieron la oportunidad de manifestar sus inquietudes y
demandas las cuales fueron tomadas en cuenta por la empresa y la cual se

comprometié a cambiar las deficiencias en cuanto a seguridad.

Los empleados al darse cuenta de tal deficiencia, también afirmaron comprometerse
a cumplir los reglamentos en cuanto a seguridad se refiere. Y a la vez manifestaron
que les interesa mucho el tema, por tanto pidieron al Jefe de Recursos Humanos
ampliar las sesiones capacitacion en el tema de seguridad laboral para asi evitar que

sigan ocurriendo accidentes.

Se puede concluir que por medio de este proyecto, lo que se ha buscado es establecer
una conciencia encaminada a la prevencion de accidentes de tipo profesional, para de
este modo preservar la fuerza laboral, reducir indices de ausentismo y rotacion de
personal, garantizando asi la calidad del trabajo en la empresa Lacteos “San
Antonio” S.A.
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Recomendaciones.

A continuacion se emite algunas recomendaciones puntuales a la empresa.

1. Realizar nuevamente los tramites para la aprobacion del Reglamento
de Seguridad, Higiene y Salud laboral y el Plan de Emergencia y

Evacuacion.

2. Una vez aprobados los documentos, exigir el cumplimiento de ellos,

de no ser asi proceder a la aplicacion de medidas correctivas.

3. Elaborar documentos que certifiquen la aprobacion de ejercer una

tarea que sea atentatoria a la seguridad del trabajador.

4. Evaluar cada tres meses de forma cualitativa y cuantitativa, los riesgos
encontrados, para determinar si han sido controlados o estos han

aumentado.

5. Exigir tanto al Jefe de Produccion, supervisores y trabajadores, llenar
el registro de accidentes, para con el paso del tiempo determinar si la

empresa mejoré o empeord en el manejo de la seguridad laboral.
6. Dotar de los equipos de proteccion necesarios para todo el personal y

realizar un monitoreo constante para verificar su estado.

7. Realizar controles permanentes para verificar el uso de los equipos de
proteccion personal en las zonas que representan mayor riesgo para la

salud de los trabajadores.

127



8. Realizar camparias de capacitacion permanentes para incentivar a los
trabajadores en la busqueda de la eliminacién total de accidentes

laborales.

9. Verificar que las sefiales de seguridad, caminos peatonales y de

circulacion vehicular se encentren demarcados correctamente.

10. Colocar los resguardos de proteccién metélicos en las maquinarias

que no las posean, en especial las envasadoras y los silos de

almacenamiento
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Anexos
Anexo |: Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo. Capitulo I, Articulos 11, 12 y 13. Capitulo 1, Articulos
del 21 al 28, 33 y 34. Capitulo 11, Articulos 37 y del 40 al 46. Capitulo V, Articulos

53 al 55.

Anexo I1: Matriz de Riesgos Laborales, Informes de Resultados de Identificacion de
Riesgos Laborales. Elaborado por Paul Briones.

Anexo I11: Informacién Técnica de Quimicos.

Anexo 1V: Informe de Mediciones Medio Ambientales.

Anexo V: Reglamento de Seguridad de la Empresa Lacteos “San Antonio” C.A.y El

Plan de Emergencia y Evacuacion.

Anexo VI: Registros de Capacitacion.

Anexo VII: Disefio de tesis, previa a la obtencion del titulo de Psicélogo Laboral y

Organizacional.
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ANEXO II: Matriz de Riesgos Laborales, Informes de Resultados de Identificacion de Riesgos Laborales.
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INFORME DE
IDENTIFICACION DE RIESGOS LABORALES.

Empresa: Lacteos “San Antonio” C.A., Nutrileche.
Lugar: Planta Sucursal Cuenca.

Identificacién de Riesgos Laborales.

Toda actividad laboral genera un riesgo que puede presentar un cierto grado de
peligrosidad para la persona o personas que se encuentran en los distintos sitios de
trabajo de la empresa.

Al respecto, el Cdodigo de Trabajo Ecuatoriano en el Capitulo | “Determinacion de los
Riesgos y de la Responsabilidad del Empleador” en su articulo 353 afirma lo siguiente:

Art. 353 “Riesgo de trabajo son las eventualidades dafiosas a que estd sujeto el
trabajador, con ocasion o por consecuencia de su actividad. Para los efectos de la
responsabilidad del empleador se consideran riesgos del trabajo las enfermedades
profesionales y los accidentes”

Por tal razén se ha procedido a realizar una identificacion de los posibles riesgos a que
pueden estar expuestos los trabajadores de la empresa Lacteos “San Antonio” C.A.,
Nutrileche, se obtuvieron los siguientes resultados:

Resultados:

En la empresa Lacteos “San Antonio” C.A., Nutrileche se encontré que las personas
estdn expuestas a riesgos fisicos, mecanicos, eléctricos, de altura, quimicos y
ergonémicos.

Por riesgo Fisico se entiende a todo contaminante fisico como el ruido, vibracion,
iluminacién, condiciones térmicas (calor, frio).

Riesgo Mecéanico Son los que se producen por el uso de maquinas, vehiculos,
herramientas.

Riesgo de origen eléctrico: Se produce cuando las personas trabajan con maquinas o
aparatos eléctricos.

Riesgo de altura: Se da cuando las personas trabajan en zonas altas, galerias 0 pozos
profundos

Riesgo Quimico es aquel agente quimico que se encuentra presente en el medio
ambiente de trabajo en forma liquida, en forma de gases, vapores, polvos, humos o
aerosoles.

Riesgo Ergondmico: Son todas las posturas inapropiadas que adopta un sujeto para
poder cumplir una actividad ya sea de pie, sentado, de rodillas o cualquier otro tipo de
postura para adaptarse al medio de trabajo.



A continuacion se detallan los peligros a los que estan expuestas las personas:

Area de Recepcion de leche:

En esta area de trabajo se encontraron los siguientes peligros al realizar las actividades
de toma de muestras y de ingreso de leche a las balanzas de pesaje de leche es decir en
el proceso general de recepcion de leche, se enlista los siguientes peligros:

Piso mojado

Caidas de vehiculos

Golpes por vehiculos

Arrollamientos por vehiculos

Golpes en instrumentos de pesaje de leche (Balanzas)

Golpes en resguardos de metal

Golpes en vigas de acero del techo

Cables eléctricos en contacto con el piso mojado

Mangueras de succion en el sitio de circulacion de los empleados
Ruido de impacto causado por bombas succionadoras.

Recomendaciones:

Se sugiere para mitigar en cierto grado los peligros mencionados, seguir las siguientes
sugerencias para mejorar el ambiente de trabajo.

Cubrir los resguardos metalicos con protecciones de caucho para evitar los
golpes en las piernas y manos.

De igual manera cubrir los filos de las balanzas con material de caucho.
Controlar el ingreso al mezanine de recepcion, que este se lo haga por el lugar
donde se encuentra ubicado las gradas de ascenso al mismo.

Realizar controles de utilizacién de los Equipos de Proteccidn Personal, en este
caso la utilizacion de tapones, puesto que el ruido generado por la maquinaria es
mayor a 85 Decibeles.

Prohibir el ingreso de personas no autorizadas al mezanine de recepcion y de
igual manera impedir que las personas no autorizadas realicen las tareas de toma
de muestras en los vehiculos.

Se sugiere la colocacion de sefiales de: Riesgo de tropezar, Riesgo de caida a
distinto nivel, de prohibicion de paso a personas no autorizadas, Sefial de
Proteccion obligatoria de oidos.

Nota: Un peligro que no se adjunto es el de la temperatura ambiente, puesto que ésta es
cambiante se sugiere suministrar casacas para ser utilizadas cuando el clima sea de frio
o con lluvia, para asi evitar enfermedades como gripe o resfrios.

Area de Pasteurizacion:

En el area de pasteurizacion de leche se observo que se pueden presentar varios peligros
al momento de realizar las actividades cotidianas tanto de limpieza, revisién de silos de
almacenamiento de materia prima, preparacion de productos como leche pasteurizada,
néctares, crema de leche y otras actividades que son necesarias para realizar los
procesos en esta area.



A continuacion se enlistan los peligros encontrados durante el periodo de observacion,
cabe recalcar que se engloba a los procesos de preparacion de leche pasteurizada,
preparacion cremas y de néctares como el &rea de pasteurizado, debido a que se
encuentran dentro del mismo espacio fisico.

Caidas de silos de almacenamiento

Piso mojado

Tuberias a baja altura

Tuberias de vapor y de agua a altas temperaturas
Contacto con quimicos (sosa caustica, asido nitrico)
Posibles derrames de quimicos

Vehiculos de manutencion

Gradas resbalosas

Gradas sin un resguardo apropiado

Caidas de distintos niveles

Ruido constante

Malas posturas del cuerpo al momento de realizar limpiezas y levantar cargas
pesadas.

Cables eléctricos en contacto con el piso mojado

Recomendaciones:

Dotar de Equipos de proteccion personal a los trabajadores de esta area, en este
caso tapones u orejeras y mejores equipos para la manipulacion de quimicos.
Realizar los controles pertinentes de utilizacion de Equipos de proteccion
personal para realizar el trabajo de limpieza de equipos al momento de utilizar
quimicos.

Colocar resguardos para escaleras para silos.

Asignar lugares para colocar vehiculos de manutencion.

Colocar un piso no reshaloso en la escalera de ascenso a marmita de preparacion
de cremas.

Colocar un resguardo alrededor de del tanque de equilibrio para evitar posibles
caidas de altura.

Sefalizar vias de circulacion para vehiculos y personas.

Sefalizar claramente las tuberias que se encuentran en ésta area de trabajo.
Colocar letreros de sefializacion de: riesgo de tropezar, riesgo de caida a distinto
nivel, sefial prohibicidn de paso a personas no autorizadas, Sefial de Proteccion
obligatoria de oidos, sefial de quimicos corrosivos, Circulacion de vehiculos de
manutencion, sefial de utilizacién obligatoria de mascarilla, sefial de riesgo
electrico, sefial de via obligatoria de peatones.

Area de Envasado de leche pasteurizada:

En ésta area de trabajo se observé que los trabajadores se encuentran expuestos a los
siguientes peligros:

Malas posturas al estar sentado para realizar el trabajo



Piso mojado

Posible atoramiento de manos en la maquina envasadora
Levantamiento incorrecto de cargas

Frio constante

e Ruido constante pero leve

e Posibles atropellos causados por vehiculos de manutencion

Recomendaciones:

Para el area de envasado se sugiere tomar las siguientes medidas para proteger al
empleado de los peligros enlistados:

= Dotar de ropa mas abrigada, debido a la cercania de la camara fria.

= Dotar de unas sillas que se acomoden a la postura requerida para realizar el
trabajo de conteo y colocado de leche en las jabas.

» Revisar la organizacion de las jabas, debido a que pueden caer en el sitio de
trabajo.

= Se recomienda colocar la siguiente sefializacion: Sefial de circulacion de
vehiculos de manutencion, sefial de utilizacién obligatoria de mascarilla, sefial
de riesgo electrico, sefial de temperaturas bajas.

Area de envasado UHT:

Esta es el 4rea de trabajo mas grande la planta, aqui se dan varios procesos tales como el
proceso de ultrapasteurizado, envasado, limpieza de los equipo con quimicos, empacado
en cartones y sellado de los mismos, transporte de cajas llenas y vacias, revision de
instrumentos de funcionamiento de los equipos, los cuales presentan varios peligros
para las personas que laboran a diario.

En el periodo de observacion se encontraron los siguientes peligros:

Ruido alto y constante

Altas temperaturas

Fugas de vapor

Fugas de agua caliente

Posibles fugas de quimicos (sosa caustica, acido nitrico, peroxido)
Posibles caidas de diferentes alturas

Tuberias a distintos niveles

Piso mojado

Posibles atoramientos de manos

Magquinas sin resguardos

Cables eléctricos en contacto con el piso mojado
Tuberias a distintas temperaturas

Objetos punzantes

Malas posturas al momento de levantar cargas
Vehiculos de manutencién

Gases y vapores de los diferentes quimicos



Recomendaciones:

= Marcar las tuberias con colores para asi conocer su grado de peligrosidad.

= Adecuar a los equipos para que se puedan utilizar los resguardos de proteccion.

= Colocar una campana y un equipo extractor de gases principalmente en la
maquina de proceso “Adipak”, puesto que genera una gran cantidad de gases
nocivos para la salud del personal.

» Realizar controles de utilizacion de Equipos de proteccion personal,
especialmente al momento de realizar las limpiezas de equipos con quimicos,
ademas controlar la utilizacion de las orejeras anti ruido

» Dotar de méascaras protectoras de rostro para trabajar en la maquina envasadora
“Adipak”.

= Colocar alzas para pies para las personas que permanezcan de pie toda la jornada
de trabajo, para asi evitar dolores de espalda.

= Se sugiere la eliminacion de mascarillas debido al calor que se produce en ésta
area de trabajo.

= Se propone la colacién de sefiales de seguridad como: Sefial de Materias
Corrosivas, Riesgo Eléctrico, Riesgo de Tropezar, Caida a distinto nivel, Alta
Temperatura, Proteccién obligatoria de los oidos, Via obligatoria para peatones,
Prohibida la entrada a personas no autorizadas, sefial de No tocar, sefial de
Objetos Punzantes, sefial de vehiculos de manutencion, Proteccién obligatoria de
la cara y sefial de proteccion de o0jos, manos y de cuerpo para la utilizacion de
quimicos.

Area de Mantenimiento:

Esta es el area mas critica de la empresa, tanto por las actividades que se realizan en el
espacio fisico de ésta area, como en los demas partes de la planta. Esta alta criticidad se
debe a que las personas que trabajan en esta dependencia se encuentran expuestas a
todos los demas peligros que existen en la empresa, se debe principalmente al tipo de
trabajo que realizan como el de mantenimiento preventivo, de rutina y de emergencia.
Como ya se ha mencionado, los peligros que han sido enlistados anteriormente se les
debe tomar en cuenta al momento de que algiin miembro de ésta dependencia proceda a
realizar una tarea de mantenimiento, por tanto se le debe dotar de los equipos de
proteccion necesarios dependiendo del tipo de tarea que va a realizar y tomando en
cuenta el lugar donde va a realizar el trabajo asignado.

A continuacidn se enlista los peligros encontrados en el espacio fisico donde se realizan
diversas tareas de mantenimiento y de fabricacion de algunos implementos necesarios
para continuo desarrollo de las actividades de la empresa, se anotan los siguientes
peligros:

Golpes en diferentes partes del cuerpo causados por herramientas.
Riesgo de electrocutaciones

Gases toxicos

Deslumbramientos por flamas de soldaduras.

Cortes de diferentes partes del cuerpo

Objetos punzantes

e Ruido de impacto y constante

e Caidas de diferentes alturas



Constantes riesgo de tropezar

Constante contacto con aceites, pinturas, liquidos corrosivos, quimicos
Cargas pesadas

Diferentes aplastamientos de partes del cuerpo

Riesgo constante de mutilaciones

Todos los demas peligros que se presentan en la planta

Recomendaciones:

Dotar de equipo de proteccion personal especialmente zapatos conductores de
electricidad, guantes de mayor resistencia y durabilidad, arnés de seguridad para
trabajos en alturas, tapones, cascos de seguridad para trabajos de mantenimiento
en general, mascarillas para gases, gafas protectoras y nuevos cascos para soldar.
Dotar un extractor de gases que emiten los equipos que se utilizan para realizar
trabajos de soldadura.

Cambiar algunos toma corrientes trifasicos que se encuentran en mal estado.
Revisar la utilizacién de carros transportadores para el transporte de cargas
pesadas.

Realizar un ordenamiento total del area debido que se observo mucho desorden,
de este modo se puede evitar ciertos accidentes que pueden perjudicar al
trabajador y a la empresa.

Se propone la colacion de sefiales de seguridad como: Sefial de Materias
Corrosivas, Riesgo Eléctrico, Riesgo de Tropezar, Proteccion obligatoria de los
oidos, Prohibida la entrada a personas no autorizadas, sefial de No tocar, sefial
de Objetos Punzantes, Proteccion obligatoria de la cara y sefial de proteccion de
0jos, manos y de cuerpo para la utilizacién de equipos para soldar.

Casa de Fuerza:

En ésta parte de la empresa se han encontrado varios riesgos que pueden afectar a las
personas que laboran en esta zona.

Como es conocido la mayor parte del tiempo no hay personas que laboren las 8 horas en
este lugar, pero sin embargo todo el tiempo hay circulacion de trabajadores por esta area
de la empresa y ademas existe controles a diario que realizan las personas de
mantenimiento por tanto se ha visto conveniente adjuntar los peligros que se encuentran
en esta zona de importancia para la empresa.

Se enlistan los siguientes peligros:

Vapor a altas temperaturas

Agua a altas temperaturas

Aire a presion

Color constante

Materias combustibles (Diesel)

Riesgo eléctrico constante

Tuberias a baja altura

Tuberias a altas temperaturas

Ruido de impacto y constante

Riesgo potencial de explosion y de incendio



Recomendaciones:

Realizar controles de los equipos en funcionamiento con mas continuidad por lo
menos tres veces al dia mientras dure la jornada de trabajo de esta zona.

Se recomienda trabajar en esta zona con proteccion personal para oidos, manos y
cabeza como minimo.

Sefial con los colores utilizados las tuberias que se encuentran en la casa de
fuerza.

Se recomienda colocar sefiales de seguridad como: Sefial de Riesgo Eléctrico,
Riesgo de Tropezar, Caida a distinto nivel, Alta Temperatura, Proteccion
obligatoria de los oidos, Prohibida la entrada a personas no autorizadas, sefial de
No tocar, sefial de Proteccion obligatoria de la cabeza, manos y de pies, sefial de
prohibido fumar.

Tratar en lo posible reubicar unos casilleros de ropa del personal que se
encuentra ubicado dentro la cabina de transformadores eléctricos, ya que en
cualquier momento puede suceder un accidente muy grave.

Laboratorio:

Es la zona mas pequefia de la empresa, pero sin duda presenta ciertos peligros para las
personas que laboran dentro de esta area, a continuacion se enlistan los riesgos
encontrados en dicho sitio de trabajo:

Cortes con vidrios muy finos

Gases de quimicos

Quemaduras por calor y por quimicos

Malas posturas

Riesgo de ingerir quimicos u otro tipo de producto dafiino para la salud
Riesgos eléctricos (Electrocutaciones)

Riesgo de golpes causados por centrifugadora

Recomendaciones:

Mantener encendido el ventilador para disipar gases causados por quimicos que
se utilizan dentro de esta area.

Dotar de equipos de proteccién personal como mascarillas para quimicos,
guantes de proteccion anti cortes, gafas protectoras.

Se recomienda colocar sefiales como: sefial de proteccion obligatoria de de ojos
y manos, sefial de utilizacion obligatoria de mascarilla para quimicos, sefial de
Prohibida la entrada a personas no autorizadas, sefial de no tocar.

Bodega de despacho UHT:

Es la bodega méas grande que posee la empresa y en donde hay un considerable nimero
de personas trabajando en diferentes turnos, por tanto los riesgos potenciales en algun
momento pueden ser los causantes de algun tipo de accidente por tanto se enlistan los
riesgo potenciales encontrados en ésta bodega.

Malas posturas de carga



Riesgo de caidas de objetos

Riesgo de atropellamientos

Riesgo de aplastamientos

Riesgo de posible viraje de vehiculo de montacargas
e Riesgo de choque al momento de cruzar calle

Recomendaciones:

» Dotar de fajas para cuidado de espalda y zapatos de proteccion.

» Reubicar lamparas que se encuentran a baja altura

= Reparar rampa de acceso de vehiculo de montacargas a la zona posterior de la
bodega.

= Controlar la libre circulacion de los montacargas al momento de cruzar la calle para
legar a la bodega.

= Sefializar zonas de circulacion vehicular y peatonal, colocar sefiales de riesgo de
caidas de objetos, de alto en cada salida tanto de la bodega como de la salida de la
planta, sefial de prohibida la entrada a personas no autorizadas, de via obligatoria de
peatones y de direccién de circulacion, sefial de circulacién de vehiculos
montacargas.

Bodega de leche Pasteurizada y de lavado de jabas:

Se ha unido a estas dos areas debido a la cercania fisica a la que se encuentran pero se
describira los peligros por separado.

La bodega de pasteurizacion al almacenar productos de corta duracion se requiere que
sea una camara fria donde el principal peligro es la baja temperatura a la que se exponen
los trabajadores de esta bodega. Sin embargo existen otros peligros que se enlistan a
continuacion:

= Bajas temperaturas

= Golpes causados por vehiculos grandes
= Malas posturas de carga

» Riesgo de aplastamientos

* Ruido de fondo

El area de lavado de jabas se encentra muy cerca de la bodega de producto terminado
pasteurizado donde se presentan los mismos riesgos con la Unica diferencia de que no
entran en contacto con la camara fria y por el contrario estan los trabajadores de esta
area en constante contacto con agua a muy alta temperatura debido a esto se realizaran
las recomendaciones para las dos areas.

Recomendaciones:

Para el area de bodega de producto terminado pasteurizado se recomienda dotar a los
trabajadores zapatos de seguridad.

Colocar resguardos de proteccién para impedir posibles aplastamientos.

Colocar sefiales de seguridad como: sefial de baja temperatura, sefial de prohibida la
entrada de personas no autorizadas, sefial de utilizacion obligatoria de mascarilla,
sefializacion de piso de lugar de estacionamiento de vehiculos a ser despachados.



Para la zona de lavado de jabas se recomienda dotar al personal de equipo de proteccién
personal para manos y para rostro. Se recomienda la utilizacion de de guantes
resistentes al calor y se recomienda un casco con méascara integrada transparente para
asi evitar el salpique de agua caliente al rostro del trabajador.

Se sugiere delimitar la zona de lavado de jabas para asi evitar posibles golpes o
atropellamientos de vehiculos que ingresan a los patios de la empresa, sefializar las
tuberias de agua caliente y sefial de altas temperaturas, sefial de circulacion de vehiculos
montacargas, sefial de proteccion obligatoria de rostro y de manos.

Bodega Quimicos, de Reproceso y de otros insumos:

En el momento del periodo de identificacion de riesgos potenciales de pudo evidenciar
que en las areas de bodegas de Quimicos, de Reproceso y de otros insumos, 10s riesgos
potenciales son no tienen gran impacto sobre las personas que acuden a estas
dependencias debido a la escasa asistencia a dichos lugares.

Se hacen las siguientes recomendaciones para evitar incidentes posteriores:

En la bodega donde se almacenan quimicos se debe poner un tipo de sefializacion de
tamafio mas grande y de mayor resistencia y dar un lugar un poco mas amplio para el
almacenamiento de estos quimicos y para una mejor movilidad del empleado asignado a
recoger y limpiar esta zona, ademas controlar que las personas que ingresen a esta
bodega lo hagan con la indumentaria de proteccion asignada y mantener el lugar cerrado
por cualquier eventualidad.

En la bodega de Reproceso de recomienda mantener un orden y limpieza mas adecuado
para permitir la correcta movilidad del empleado y evitar la generacién de malos olores
causados por la descomposicion de la leche. Ademas se sugiere dotar de una extension
de tuberia de agua caliente para realizar tareas de limpieza del area.

Para las deméas bodegas, se sugiere sefializar los sitios asignados para cada uno de los
productos, insumos o materiales que ingresan a las bodegas para asi guardar un orden
adecuado y evitar confusiones 0 amontonamientos que pueden generar problemas
posteriores.

Sefializacion complementaria:

Durante este periodo de identificacion de riesgos se ha detectado la necesidad de
sefializar principalmente los lugares de estacionamientos de vehiculos, las veredas de
circulacién obligatoria en los distintos patios y estacionamientos de la empresa, ademas
se ha notado que la sefalizacién de tuberias de agua a ser destinada al combate de
incendios potenciales no existe y del mismo modo no se ha establecido la sefializacion
de ubicacion de cabinas donde se encuentran extintores de incendio, del mismo modo
falta sefializacion de vias de escape ante emergencias de cualquier tipo.

No basta sefialar que la empresa tiene deficiencias en cuanto a la cantidad de cabinas
anti incendios, escaleras y mangueras, se ha notado que la ubicacion de las mismas es
incorrecta, por tanto se sugiere amentar la cantidad de éstas cabinas como asi también



modificar su ubicacidn para mejorar la identificacion a distancias considerables y de una
manera rapida.

A continuacion se pone a disposicién un cuadro donde se sugieren diferentes tipos de
sefiales que hacen falta colocar en diferentes lugares de la planta.

Seflales de Salvamento o de Socorro.

Localizacion D
salida de Blanco Verde Blanco
SOCOITro J;
Direccion de @ Blanco Verde Blanco
SOcorro
Seiales de Equipos contra incendios.
. Colores ~
o | simbao |~ DA [ Do T Do | S
Simbolo Seguridad | Contraste g
Extintor Blanco Rojo Blanco
Manguera L,
para [ Blanco Rojo Blanco
incendios
B
1
—
Escalera de — .
mano R Blanco Rojo Blanco
Direccion
que debe @ Blanco Rojo Blanco
seguirse
Sefalizacién para el piso y para lugares de permanente riesgo.
L Colores ~
Significado . Sefial de
de la sefial Simbolo Del De De Seguridad

Simbolo | Seguridad | Contraste

Riesgo \ \ \ ‘ Negro | Amarillo Negro \ \ \ ‘
permanente




La identificacion de riesgos realizada en la empresa Lacteos “San Antonio”C.A. ha
servido para determinar cuales son las deficiencias que presenta la empresa en cuanto a
Seguridad Laboral, éstas deficiencias pueden ser mejoradas si se toma en cuenta las
recomendaciones emitidas en éste informe, para de este modo precautelar la salud y la
seguridad de todos los trabajadores de la empresa.

Responsable: Paul Briones





