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RESUMEN

Se ha disefiado un Plan de Prevenciéon de Riesgos Laborales y Salud Ocupacional En La
Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A.- Ingenio La Troncal, En La Secci6on De
Fabricaciéon; con la finalidad de mejorar la seguridad y salud en el trabajo, realizando un
andalisis de la situacion actual en la que se encuentran la seccion de fabricacion mediante

fichas de evaluacién.

Con los indicadores de estas fichas se procedi6 a laidentificacion de losriesgos mediante la
m atriz de estimaci6n cualitativa y control de riesgos por area y puesto de trabajo, a los
mismos se les realizé su cualificacién o estimaci6on por el método triple criterio,
(Probabilidad, Gravedad, Vulnerabilidad), para a continuacién realizar la gestiéon preventiva
a través de los siguientes controles de ingenieria: en la fuente, en el medio de transm isién,
en el trabajadory con los com plementos de apoyo, para m itigar los riesgos a los que estéan

expuestos los trabajadores se propuso:

La implementaciéon del sistema de defensa contra incendios; sefializacién adecuada acorde
a lanormativa vigente; aplicaciéon de las 5°s; dotaciéon de Equipos de Protecci6én Individual;
formaciéon y capacitacion en seguridad y salud a los trabajadores; planes de emergencia y

contingencia.

Con la implementaciéon de la presente investigaciéon se mitigara y eliminaréd los factores de
riesgos causantes de inseguridad en la Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A.- Ingenio La
Troncal, En La Seccion De Fabricacién; obteniendo asi mejorar el ambiente laboral del
trabajador y sobre todo conservar la integridad fisica y mental de las personas que laboran

en la seccion de fabricacion.



ABSTRACT

A labor risk prevention and occupational health plan has been designed at the Sugar Agro-

Industry ECUDOS S.A.-Sugar Mill La Troncal in the manufacturing section, to im prove

work security and health, carrying out an analysis of the actual situation of the

m anufacturing section through evaluation cards.

W ith the indicators of these cards the risks were identified through the qualitative calculus
and risk control m atrix per area and wok place. They were qualified and calculated by the
triple criterion method (Probability, Gravity and Vulnerability) to, the, carry out the
preventive management through the following engineering controls: in the source, in the
transm ission means, in the worker and with the supportcom plements. To mitigate the risks

to which the workers are exposed the following was proposed:

The implementation of a defense system against fires, adequate signaling according to the
actual norm , application of the five “s”, provision of equipment for individual protection,

form ation and training on security and health of the workers and emergency and

contingency plans.

W ith the implementation of the present investigation the risk factors causing insecurity at
the Sugar Agro-Industry ECUDOS S.A. - La Troncal Sugar Mill will be mitigated and
eliminated in the manufacturing section, improving the worker labor environment and
above all the physical and mental integrity of the people working at the manufacturing

section.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES.

l1.1.1lntroduccién.

La seguridad industrial como tema y necesidad no ha sido evaluada con el nivel
como se ha desarrollado la eraindustrial moderna si bien las grandes em presas em plean una
infraestructura fisica de seguridad industrial avanzada y sofisticada, a nivel humano la
conciencia acerca de la importancia de la seguridad, la responsabilidad y valoracién de

resultados, esinsuficiente.

La seguridad industrial tiene por objeto la prevencién y limitacién de riesgos, asi
como la proteccién contra accidentes y siniestros capaces de producir dafios o perjuicios a

las personas, medio am biente, derivados de la actividad industrial.

La seguridad y la higiene industrial han dado un gran adelanto y han pasado hacer
un pilar fundam ental para el buen funcionamiento de la em presa, generando asi fuentes de
empleo y condiciones de trabajo dignas del em pleado, salvaguardando su vida y obteniendo
el bienestar familiar de sus seres queridos. La gestiéon integral de seguridad y salud en el
trabajo es el alcance de mayor importancia actual a nivel mundial, que centra su objetivo en
la prevenciéon de los riesgos laborales y tiende a am pliarse a los am bientes laborales y a los
comunitarios en cercania o bajo la influencia de los sitios de trabajo. Involucra a la gestién
técnica, la adm inistrativa y la del talento hum ano, que deben form ar parte de la politica y el
compromiso de la gerencia superior en beneficio de la salud y la seguridad de los

trabajadores, el desarrollo y productividad de las em presas y de toda la sociedad.

La agroindustria azucarera ECUDOS S.A. - INGENIO LA TRONCAL, trata de
m antenerse en un proceso de mejoramiento continuo, en lo referente a tecnologia vy
equipamiento necesario para su produccién. Por consiguiente debe estar inmersa y sujeta a
normas nacionales e internacionales, siendo uno de los principales requisitos exigidos por
las dem &s organizaciones de excelencia de paises interesados en la compra de productos de

calidad.



1.2. Antecedentes

La Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A. - Ingenio la Troncal, inici6 sus
operaciones a partir del afio 1994. Estd ubicado en la Troncal a 80 km desde la ciudad de

Guayaquil.

Actualmente el Ingenio dispone de 25.000 hectareas cultivadas de cafia, que son
propiedad de com pafiias dedicadas a ésta actividad y de Cafiicultores independientes. En la
actividad azucarera de La Troncal y durante el periodo de produccién laboran alrededor de

4.000 a 4.500 trabajadores, tanto en el Campo, Transporte, FaAbrica y Adm inistracién.

Durante el aflo 1995 y 1996 se hicieron grandes inversiones para elevarla capacidad
de molienda del Ingenio a una cantidad mayor a 14.000 toneladas métricas de cafia por dfa,
con lo cual la produccién se incremento significativamente esperando en las préoximas

zafras una produccioén superior a 3°300.000 de sacos de 50 kilos c/u aproximadam ente.

La producciéon de azlcar incluye: azucar refinado, azGcar blanco, azGcar blanco
especial, azGcar comercial, azGcar industrial para el consum o dom éstico nacional y azlcar
crudo para atender la cuota de exportacion asignada por el Gobierno de los Estados Unidos
al Ecuador, Venezuela y Pertd. Actualmente el Ingenio ha realizado exportaciones a éstos
dos UGltimos paises sin dejar de atender los requerimientos y necesidades del mercado
nacional. Este Ingenio es el Gnico en el Pais que puede producir azGcar refinado, por tener

instalaciones para este objeto.

La Troncal, es el grupo agroindustrial mas grande de la Regién del Awustro
Ecuatoriano y uno de los mayores del Pafs. A mas de su actividad agroindustrial vy
comercial La Troncal se encamina hacia la generacién eléctrica y realiza obras de
desarrollo en beneficio a la comunidad donde se encuentra asentado y ha impulsado planes
de vivienda, salud, fumigaciéon para com batir epidemias, program as estudiantiles, estudios
del medio ambiente para evitar la contaminacién, participa con las Awutoridades
Provinciales y M unicipales cuando requieren de su colaboracién en programas sociales y

situaciones de emergencia.



1.3.Justificacion

La industria azucarera es la que mayor numero de trabajadores acoge en la
tem porada de zafra. En la industria azucarera, se observa una tasa de accidentes que oscila
entre el 9 y 10 %, que es cuatro veces mayor al promedio nacional en la industria

m anufacturera asi como al de la economia en su conjunto.

En el ciclo de zafra el ingenio trabaja las 24 horas del dia, y las cuales pueden
trabajar con dos o tres turnos los siete dias de la semana. Los accidentes pueden producirse
por: En primer lugar fatiga a mediados de la zafra, por cansancio y monotonia, lo que
incide en el absentismo, la productividad y los accidentes del trabajo. En segundo lugar, la
falta de tiem po para realizar actividades de formaci6on durante la zafra y en tercer lugar, la

dificultad para conciliarla dedicacién al trabajo,la familia,la cultura y el esparcimiento.

El crecimiento y adaptacién de estdndares modernos de calidad y produccidn,
obligan a la empresa a requerir de profesionales de altas com petencias para mantenerse con
éxito en el mercado y a establecer politicas de seguridad industrial que protejan el talento
humano y se incremente la produccién y productividad, evitando la paralizacién de sus
procesos por problemas de probables accidentes laborales, ya que al momento la
AGROINDUSTRIA AZUCARERA ECUDOS S.A. - INGENIO LA TRONCAL con una
politica de seguridad industrial y salud ocupacional exigida por el IESS y organismos

internacionales en este cam po.

Los accidentes pueden producirse en el CAMPO como en los INGENIOS

Campo

Los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales para los trabajadores del

campo,en general,y del cultivo de cafia del azlGcar, en particular, es escasa y poco fiable.



En cuanto al tipo y la clase de accidentes m as frecuentes de los cortadores de cafia,

las cortaduras por la herramienta de corte, las mordeduras de reptiles (serpientes), y la

lesién en los ojos.

Ingenios

A nivel de los ingenios existe mas inform acién sobre los accidentes de trabajo, pero

no asi sobre las enfermedades profesionales.

En el Ecuador existen alrededor de cuatro Ingenios Azucareros los cuales abastecen

alos vecinos Paises y al Ecuador del producto de primera necesidad que es el AZUCAR.

En la AGROINDUSTRIA AZUCARERA ECUDOS S.A. - INGENIO LA
TRONCAL los accidentes y enfermedades profesionales ocurridas tanto en el campo com o

en las instalaciones de la misma, provocan, paro en la producci6én, pérdidas econdémicas,

etc.

En las instalaciones ocurren accidentes por la falta de conocimientos, de la no
utilizacion de los elementos de seguridad personal y colectiva, de la falta de sefializacién,
etc. Por lo cual hemos visto necesario realizar un “PLAN DE PREVENCION DE
RIESGOS LABORALES Y SALUD OCUPACIONAL, EN LA SECCION DE

FABRICACION.”



1.4.0bjetivos

1.4.1. Objetivo General

v Elaborar un Plan de Prevenci6on de Riesgos Laborales y Salud Ocupacional en la
Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A. - Ingenio la Troncal, en la Seccién de

Fabricacion

1.4.2 Objetivos Especificos

v Realizar un diagnostico de la situaciéon actual de la seccién de fabricaciéon en lo

relacionado con la seguridad industrial.

v ldentificar y evaluar los riesgos existentes en la seccién de fabricacidn

utilizando la m atriz del IESS.

v Elaborar la propuesta de plan de prevencién de riesgos laborales para la seccién

de fabricacion.



1.5.M arco Legal.

A continuaci6n se menciona las disposiciones legales vigentes aplicables en nuestro

pais y que se utilizard en el presente trabajo:

a. Constitucion de la Republica del Ecuador, R. 0. 449,20 de Octubre 2008.

b. Decision 584 dela CAN, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.

c. Resoluciéon 957 de la CAN, Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad vy

Salud en el Trabajo.

d. Reglamento General del Seguro de Riesgos del Trabajo. Resolucién del Consejo

Superior del IESS 741, R. 0.579,10 Diciembre 1990.

e. Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y M ejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo. Decreto Ejecutivo No0.2393, R. O. 565, 17 de Noviembre de
1986.

f. Reglamento de Seguridad y Salud para la Construcciéon y Obras PUblicas constante en
el Acuerdo M inisterial No. 00174 publicado en el Suplemento del Registro O ficial
No.249 de 10 de enero de 2008.

g. Codigo del Trabajo.

h. Ley Orgénica de Servicio Puablico.

i. Reglamento para el funcionamiento de los Servicios M édicos de Em presas. Acuerdo

M inisterial 1404.

j. Normas Técnicas INEN.

k. Resoluciones del IESS.



CAPITULO II

2. MARCO CONCEPTUAL.

2.1. Generalidades de Seqguridad Industrialy Salud Ocupacional.

2.1.1. Definiciones. [1]

Salud.

Se denomina asi al completo estado de bienestar fisico, mental y social. No

Gnicamente la ausencia de enfermedad.

Trabajo.

Es toda actividad humana que tiene como finalidad la produccién de bienes vy

servicios.

Seguridad y salud en eltrabajo (SST).

Es la ciencia y técnica multidisciplinaria que se ocupa de la valoracién de las
condiciones de trabajo y la prevencion de riesgos ocupacionales, a favor del bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores, potenciando el crecimiento econdmico y la

productividad.

Sistem a de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.

Es el conjunto de elementos interrelacionados e interactivos que tienen por objeto

establecer una politica y objetivo de seguridad y salud en el trabajo y la forma de

alcanzarlos.



Sistem a de prevencidéon de riesgos laborales.

Se denomina asi a la accién técnica dentro de la empresa, responsable de la

ejecucion de program as preventivos por encargo del em presario y em pleador.

Condicionesy medio am biente de trabajo.

Aquellos elementos, agentes o factores que tienen influencia significativa en la

generacion de riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores.

Empleador.

La persona o entidad, de cualquier que fuere, por cuenta u orden de la cual se

ejecuta la labor o a quien se presta el servicio.

Trabajador.

La persona que se obliga a la prestacion del servicio o la ejecucién de la obra se

denomina trabajadory puede ser em pleado u obrero.

Trabajador calificado o com petente.

Aquel trabajador que a mas de los conocimientos y experiencia en el campo de su

actividad especifica, lo tuviera en la prevencidon de riesgos dentro de su ejecucion.

Lugar o centro de trabajo.

Son todos los sitios en los cuales los trabajadores deben permanecer o a los que

tienen que acudir en razén de su trabajo y que se hallan bajo el control directo o indirecto

del em pleador.



Intermediacién laboral.

Se denomina intermediacién laboral a aquella actividad consistente en em plear
trabajadores con el fin de ponerlos a disposicién de tercera persona, natural o juridica

Ilamada usuaria, que determ ina sus tareas supervisa su ejecucion.

Tercerizacion de servicios complementarios.

Se denomina asi a aquella actividad que realiza una persona juridica de conformidad
con la Ley de Compafifas, con su propio personal, para la ejecucién de actividades
complementarias al proceso productivo de otra empresa. Constituyen actividades
complementarias de la usuaria, las de vigilancia, seguridad, alimentacién, mantenimiento,

mensajeria, limpieza y otras actividades de apoyo que tenga aquel caracter.

Empresa usuaria.

La empresa que recibe trabajadores contratados por una em presa intermediaria o de

tercerizadora de servicios com plem entarios.

Organizacién.

Toda compafiia, negocio, firma, establecimiento, em presa, institucién, asociaciéon o

parte de los mismos, independiente que tenga caracter de sociedad anénima, de que sea

publica o privada con funciones y administraciéon propia. En la adm inistracién que cuentan

con mas de una unidad operativa, podré definirse como organizacién cada una de ellas.

Seguridad.

M ecanismos juridicos, administrativos, logisticos tendientes a generar proteccién

contra determinados riesgos o peligros fisicos o sociales.



Seguridad laboral o del trabajo.

El conjunto de técnicas aplicadas en las 4areas laborales que hacen posible la

prevenciéon de accidentes e incidentes de trabajo y averias en los equipos e instalaciones.

Higiene laboral o del trabajo.

Sistema de principios y reglas orientadas al control de contaminantes del area
laboral con la finalidad de evitar la generacion de enfermedades profesionales vy

relacionadas con el trabajo.

Psicosociologia laboral.

La ciencia que estudia la conducta humana y su aplicacién a las esferas laborales.

Analiza el entorno laboral y familiar, los habitos y sus repercusiones, estados de

desm otivaciéon e insatisfaccion que inciden en el rendimiento y la salud integral de los

trabajadores.

M edicina del trabajo.

Es la ciencia que se encarga del estudio, investigacion y prevencién de los efectos

sobre los trabajadores, ocurridos por el ejercicio de la ocupacion.

Ergonomia.

Es la técnica que se ocupa de adaptar el trabajo al hom bre, teniendo en cuenta sus

caracteristicas anatém icas, fisiolégicas, psicolégicas y sociolégicas con el fin de conseguir

una 6ptima productividad con un minimo esfuerzo y sin perjudicar su salud.



Prevencion de riesgos laborales.

El conjunto de acciones de las ciencias biom édicas, sociales y técnicas tendientes a
eliminar o controlar los riesgos que afectan la salud de los trabajadores, la economia

em presarial y el equilibrio am biental.

Equipos de protecci6on personal.

Son equipos especificos destinados a ser utilizados adecuadamente por el trabajador

para la protecci6on de uno o varios riesgos que amenacen su salud.

Riesgo del trabajo.

Es la posibilidad que ocurra un dafio a la salud de las personas con la presencia de
accidentes, enfermedades y estados de insatisfaccion ocasionados por factores o agentes de

riesgos presentes en el proceso productivo.

Factor o agente de riesgo.

Es el elemento agresor o contaminante sujeto a valoracién, que actlGa sobre el
trabajador o los medios de produccién hacen posible la presencia del riesgo. Sobre este

elemento es que debem os incidir para prevenir los riesgos.

Vigilancia de la salud de los trabajadores.

Eselconjunto de estrategias preventivas encaminadas a salvaguardar la salud fisica
y mental de los trabajadores que permite poner de manifiesto lesiones en principio
reversible, derivado de las exposiciones laborales. Su finalidad es la detecci6n precoz de las

alteraciones de la salud y se logran con la aplicacién de exdmenes m édicos preventivos.



Exadmenes médicos preventivos.

Son aquellos que se planifican y practican a los trabajadores de acuerdo a las
caracteristicas y exigencias propias de cada actividad. Los principales son: Por ejemplo,

periédicos, de reintegro al trabajo y de retiro.

M orbilidad laboral.

Referentes a las enfermedades registradas en la em presa, que proporciona la imagen
de estado de salud de la poblacién trabajadora, permitiendo establecer grupos vulnerables

que ameritan reforzar las acciones preventivas.

Accidente de trabajo.

Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona en el trabajador una lesién
corporal o perturbacién funcional con ocasién o por consecuencia del trabajo. Se registrara
como accidente de trabajo, cuando tal lesiéon o perturbacion fuere objeto de la perdida de

una o mas de una jornada laboral.

Incidente.

Suceso acaecido en el transcurso del trabajo o en relaciéon con el trabajo,en el que la

persona afectada no sufre lesiones corporales, o en los que estos s6lo requieren cuidados de

primeros auxilios.

Enfermedad profesional.

Es la afeccién aguda o crénica, causada de una manera directa por el ejercicio de la

profesion o labor que realiza el trabajador y que produce incapacidad.



Investigacion de accidentes de trabajo.

Conjunto de acciones tendientes a establecer las causas reales y fundamentales que

originaron el suceso para plantear las soluciones que eviten su repeticién.

Registro y estadistica de accidentes e incidentes.

Obligacién empresarial de plasmar en documentos, los eventos sucedidos en un

periodo de tiempo, con la finalidad de retroalimentar los program as preventivos.

Planes de emergencia.

Son las acciones documentadas, resultado de la organizacién de las em presas,

instituciones, centros educativos, lugares de recreacién y la comunidad, para poder

enfrentar situaciones especiales de riesgos como incendios, explosiones, derrames,

terrem otos erupciones, inundaciones , deslaves, huracanes y violencia.

Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

Profesional con formacién de posgrado especifica y experto y perito en seguridad y

salud en el trabajo.

Responsable de prevenci6on de riesgos.

Persona que tiene a cargo la coordinacién de las acciones de seguridad y salud en la

empresa.



2.1.2. Importancia de la seguridad Industrialy de la Salud Ocupacional

2.1.2.1. Importancia de la Seguridad Industrial

Uno de los varios conceptos de la seguridad industrial es el conjunto de actividades
interdisciplinarias destinadas a la identificaciéon, prevencién y control mediante la
aplicacién de medidas norm ativas y correctivas. Los aspectos por los cuales la seguridad

industrial es importante, son los siguientes:

- Prevenci6on de accidentes de trabajo.

- Control de riesgos

- Control en el comportamiento humano.
- M anejo de estadisticas.

- Prevencién de incendios.

- Control en los elementos de proteccién personal.

A pesar de haber enunciado algunas acciones en cada area es importante sefialar que
el comportamiento en la préactica de estas disciplinas estan interrelacionados pues cada una
de ellas depende de la otra para poder desarrollar un eficiente programa de seguridad

industrial.

2.1.2.2. Importancia de la Salud Ocupacional.

La importancia de la salud en el trabajo se aprecia si se considera que la mitad de la

poblacién adulta trabaja en algitn tipo de industria, en condiciones con frecuencia
inadecuadas. Tiene relacién directa con la capacidad productora de la poblacién y por lo
tanto con la economia nacional, es asi que la poblacién activa o trabajadora de un pais
constituye un porcentaje muy alto del total, que varia entre el 30% y el 50% , el grupo es
importante y es de m as peso si se tiene presente que la mayoria de la poblacién activa es la
m asa trabajadora: industrial, agricola, minera, etc., que es la que directamente genera la

produccion total nacional.



2.1.3. Objetivos de la Seguridad Industrialy de la salud ocupacional.

La finalidad de toda organizacion de salud ocupacional y de seguridad industrial en
cualquier actividad es ayudar a la direccién a que establezca y tenga en vigor un program a
destinado a proteger a los empleados y aumentar la producci6n satisfactoriamente, sin
sacrificar la prevenciéon y control de accidentes que afectan a cualquiera de los elementos

de la produccion a saber:

- M ano de obra - Tiempo

- M ateriales - Calidad

- M aquinaria - Costos

- Herramientas - Productividad
- Equipo

2.1.4. Sistemas de Gestion de la seguridad y salud en el trabajo segun el sistem a

SASST

La gestion de la seguridad y salud en el trabajador es el alcance de mayor
importancia a nivel mundial, que centra su objetivo en la prevencion de los riesgos
laborales y tiende a aplicarse a los am bientes laborales y a los comunitarios en la cercanfa o
bajo la influencia de los sitios de trabajo. Involucra a la gestion técnica, la administrativa y
la del talento humano, que deben formar parte de la politicay el compromiso de la gerencia
superior en beneficios para la salud y la seguridad de los trabajadores, el desarrollo vy

productividad de las em presas y de toda la sociedad.

2.2. Definicién de Riesgo

Probabilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado o con

ocasion de su labor.



2.3. ldentificacion de Riesgos

2.3.1. Identificacion O bjetiva

Es el diagnostico, establecimiento e individualizacién de los factores de riesgos de

la organizaci6n o em presa con sus respectivas interrelaciones.

La identificacion subjetiva se conforma de:

Identificacion cualitativa

Identificacion cuantitativa

Identificacién cualitativa:

Diversas técnicas estandarizadas que facilitan laidentificacién de riesgos tales como:

Andlisis preliminares de peligro

Qué ocurriria si (W hat if)

Lista de comprobacion (check list)

Andlisis de seguridad en el trabajo (JSA)

indices de fuego y explosién de down

M apa de riesgos

Andalisis de modos de fallos, efectos y criticidad(AM FEC)

O tras

Identificacién cuantitativa:

Es la técnica estandarizada de identificacién.

Arbol de fallos

Arbol de efectos



Analisis de fiabilidad humana

M étodo Fine

M apa de riesgos

Andalisis Ergonémico de puestos de trabajo ,M APFRE

Otros

2.3.2. ldentificaciéon Subjetiva

Son mediciones aplicadas directamente, aplicando procedimientos estadisticos o

tablas de probabilidad de ocurrencia, esto se lo realiza en base a un numero de eventos en

un tiem po determinado.

A continuacién se menciona algunos ejem plos de de identificaciéon subjetiva:

M edicion de Campo:

Aparatos de lectura directa activos: (sondmetros, luxémetro, equipos para estrés

térmico, bom bas de muestreo integrado, anem 6 m etro, etc.)

Aparatos de lectura directa pasivos: (basadas en el principio de absorcién)

M ediciones de Gabinete o Laboratorio:

Pruebas analiticas de muestras am bientales y fluidos o tejidos biolégicos.

Valoraciones medico — psicoldgicas

Examen médico periddico

Examen psicolégico peri6odico



2.4. Clasificacion de riesgos

Figura 1: Riesgos

2.4.1. Riesgos Fisicos [2]

Todos aquellos en los que el ambiente normal cambia rompiéndose el equilibrio
entre el organismo y su medio. Originados por iluminacién, ruido, vibraciones,

tem peratura, humedad, radiaciones, electricidad y fuego.

Figura 2: Riesgos Fisicos

2.4.2. Riesgos Mecanicos

Se denomina riesgo mecanico al conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a
una lesién por la accién mecéanica de elementos. Producidos por maquinaria, herramientas,

aparatos de izar, instalaciones,superficies de trabajo, orden y aseo.



Figura 3: Riegos M ecanicos

2.4.3. Riesgos Quimicos

Toda sustancia quimica que pueda provocar dafios en el organism o, si es absorbida
en volumen y capacidad que sobrepase la capacidad de tolerancia del trabajador afectado.
Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales, polvos y humos metalicos,

aerosoles, nieblas, gases, vapores y liguidos utilizados en los procesos laborales.

Figura 4: Riesgos Quimicos

2.4 .4 Riesgos Biol6gicos

Son aquellos que estdn presentes principalmente en espacios Naturales, o en
contactos con m aterias organicas, de origen Natural, vegetal y animal. Ocasionados por el
contacto con virus, bacterias, hongos, parasitos, venenos y sustancias producidas por
plantas y animales. Se suman también microorganismos transmitidos por vectores como

insectos o roedores.

Figura 5: Riesgos Bioldgicos



2.4.5 Riesgos Ergondémicos

Originados en posiciones incorrectas, sobreesfuerzo fisico, levantamiento inseguro,

huso de herramientas, maquinaria e instalaciones que se adaptan a quien las usa.

Figura 6: Riesgos Ergondmicos

2.4.6. Riesgos Psicosociales

Los que tienen relacion con la forma de organizacién y control del proceso de
trabajo. Pueden acom pafiar a la autom atizacién, monotonia, repetitividad, parcelacién de
trabajo, inestabilidad laboral, extensién de la jornada, turnos rotativos y trabajo nocturno,

nivel deremuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones interpersonales.

Figura 7: Riesgos Psicosociales

2.4.7. Riesgos M edio Ambientales (M ayores) [3]

Es la posibilidad de que se produzca un dafio o catastrofe en el medio ambiente

debido a un fendémeno natural o a una acci6én humana.



El riesgo am biental representa un campo particular dentro del méas am plio de los

riesgos, que pueden serevaluados y prevenidos.

Los riesgos pueden clasificarse como riesgos naturales, debidos a los fendmenos

naturales, y riesgos antropogénicos, debidos a las acciones humanas.

Riesgos Naturales.

Son los asociados a fendmenos geol6gicos internos, como erupciones volcanicas y
terrem otos, o la caida de m eteoritos. Las inundaciones, aunque debidas a causas clim aticas
naturales, suelen ser riesgos dependientes de la presencia y calidad de infraestructuras
como las presas que regulan el caudal, o las carreteras que actlan como diques, que pueden

agravar sus consecuencias.

Figura 8: Riesgos N aturales.

Riesgos antropogénicos.

Son producidos por actividades humanas, aunque las circunstancias naturales
pueden condicionar su gravedad. Un accidente como el Bhopal (el peor accidente quimico
ocurrido hasta el momento) o el de Cherné6bil (el peor accidente nuclear ocurrido hasta la

fecha) son antropogénicos.


http://es.wikipedia.org/wiki/Riesgo
http://es.wikipedia.org/wiki/Riesgos_Naturales
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Riesgos_antropog%C3%A9nicos&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Desastre_de_Bhopal
http://es.wikipedia.org/wiki/Accidente_de_Chern%C3%B3bil

2.5. Técnicas Estandarizadas que faciliten la identificacion del Riesgo

La evaluacién de riesgos constituye la base de partida de la accién preventiva ya
que a partir de la informacién obtenida con la valoracién podradn adoptarse las decisiones
precisas sobre la necesidad o no de acometer acciones preventivas. Entendiéndose com o
riesgo la probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado y peligro como una
caracteristica o condicién fisica de un sistema, proceso, equipo, elemento con potencial de
dafo a las personas, instalaciones o medio ambiente o una combinacién de estos. De
acuerdo a la Comisién Europea en su publicacién oficial emitida en la ciudad de
Luxemburgo en 1996 define evaluaciéon de riesgos como “El proceso de valoracién de
riesgo que entrafia para la salud y seguridad de los trabajadores la posibilidad que se

verifiqgue un determinado peligro en el lugar de trabajo. [4]

2.5.1. Analisis Preliminares del peligro

El Codigo de Trabajo Ecuatoriano define el concepto riesgo como “Eventualidades

dafflosas a las que estda sujeto el trabajador por ocasién o por consecuencia de su trabajo”.

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, a través de su departamento de riesgo
de trabajo define la identificacion de peligro como “El proceso de identificaciéon o
reconocimiento de una situacion de peligro existente y definicién de sus caracteristicas” vy
encasilla la evaluacién de riesgos dentro de la gestion técnica en su modelo macro de
sistemas de administracién de seguridad y salud en el trabajo SGRT y divide Ila
identificacion 'y evaluaci6on de riesgos en dos grupos: Identificacion Objetiva e

Identificacién Subjetiva.

2.5.2. Mapasde riesgos

Los M apas de Riesgos es una representacion grafica de los factores de riesgos sobre

un plano o croquis de la empresa, abarca todas las 4reas de la infraestructura, en caso de

que sea de dos plantas, se debe elaborar un mapa de ambos pisos. Este mapa es



indispensable para identificar los factores de riesgo de manera m as sencilla, el mismo debe
ser colocado en zonas estratégicas dentro de la empresa, debe ser visible para los
trabajadores y trabajadoras. [5]

Para su realizacién no hay una norma o guia estandar, es al estilo libre de cada
persona, pero debe serlo mas claro posible, especificar un simbolo por cada riesgo, adem &s

se debe delimitar las 4&reas de seguridad en caso de evacuacion por cualquier contingencia.

2.6. Principios de accién preventiva [6]

Cuando hablamos de la Prevenciéon de Riesgos Laborales nos referimos al conjunto
de actividades desarrolladas en los centros de trabajo, dirigidas a eliminar o reducir en ella

los riesgos que pueden dafiar la salud de los trabajadores.

En lineas generales, todas las medidas y acciones preventivas que se lleven a cabo,
deberdn seguir los principios generales, de Prevencion de Riesgos Laborales, comentados a

continuacion:

a) Evitar los riesgos.

El objetivo que debe perseguir toda empresa es conseguir unas condiciones de
trabajo que permitan el desarrollo fisico, psiquico y social de las personas que en ella

trabajan. Para conseguirlo, siem pre que sea posible los riesgos deben de ser evitados.

Generalmente es posible hacerlo en la fase de disefio, teniendo en cuenta los
posibles riesgos que puedan derivarse de la actividad productiva, equipos y materiales

utilizados, o bien modificando los elementos que generan los riesgos.



b) Evaluar los riesgos que no se puedan eliminar.

Para desarrollar con eficacia las acciones preventivas en la empresa y defender al

maximo la salud de las personas que en ella trabajan, serd necesario evaluar todos los

riesgos existentes en el medio laboral que no se puedan eliminar.

Una evaluacion de riesgos eficaz permitird conocer aquellos riesgos que estéan

presentes en el medio laboral, analizara las causas que los originan y facilitarda la

determinacion de las medidas mas adecuadas para sucontrol.

c) Combatir los riesgos en su origen.

A la hora de determinar las medidas a adoptar, desde el punto de vista preventivo es
preferible actuar, siempre que sea posible, sobre el origen del riesgo, en segundo lugar

sobre el medio de transmision y por Gltimo sobre el receptor.

Esto se debe a que cuando actuam os sobre el origen del riesgo, conseguimos aislarlo
o,al menos,conseguimos disminuir la posibilidad de que se m aterialice el dafio; en mayor

medida que si actuamos sobre el medio de transmision o sobre el receptor.

d) Adaptar el trabajo ala persona.

Adaptar el trabajo a la persona, en particular, en lo que respecta a la concepci6n de
los puestos, asi como a la eleccién de los equipos y métodos de trabajo y de produccion,
con miras a atenuar el trabajo mondétono y repetitivo, y a reducir los efectos de los mismos
en la salud. La elecci6n de los equipos de trabajo y la concepcidon de los puestos tiene una
gran importancia en la Prevencién de los Riesgos Laborales. Por ejem plo, en un puesto de
trabajo en el que se debe estar mucho tiempo parado de pie, se pueden proporcionar
apoyos; cuando se coloca una estanteria se debe tener en cuenta la altura de las personas
que van a utilizarla y colocarla de forma que el alcance de los objetos no suponga una

postura forzada.



e) Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

Cualquier modificacion introducida en un sistema de trabajo deberd ser tenida en
cuenta ya que puede im plicar nuevos riesgos. Por ejem plo, si se introduce una maquina de
tecnologia mas moderna, es posible que, como consecuencia del cambio desaparezcan

situaciones de riesgo, pero al mism o tiem po se generen otras.

f) Sustituir lo peligroso por lo que entrafia poco o ningun peligro.

A igualdad de eficacia, utilizar herramientas o productos que impliquen menos
riesgos para la salud. Por ejemplo, las sierras circulares actualmente al estar mejor

protegidas entrafflan menos riesgos que antafio, determinados productos quimicos

inflam ables pueden sustituirse por otros menos com bustibles, etc.

g) Planificar la prevencién integrdndola en la organizacién de la empresa.

Buscando un conjunto coherente que integre en ella la técnica, la organizaciéon del

trabajo, las condiciones de trabajo, las relaciones sociales y la influencia de los factores

ambientales en el trabajo.

h) Adoptar medidas que antepongan la proteccién colectiva a laindividual.

Por ejemplo, sera preferible utilizar en una obra de construccién una red de
seguridad que protege a todos los trabajadores antes que un arnés anti-caida. Se protegeran

las manos y las vias respiratorias eligiendo antes el uso de productos que no entrafian riesgo

que el uso de guantes y protecciones respiratorias.

i) Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

Esta informacién serda adecuada y suficiente para protegerse de los posibles riesgos

a que estd expuesto.



Figura 9: Principios de acciéon preventiva

2.6.1. En el disefio

Al momento de disefiar un equipo y/o maquinaria no solo se debe tener en cuenta
que sus elementos estén hechos del mejor material, su acabado sea perfecto, tenga la mayor
eficiencia, no presente ningun problema al momento de poner a funcionar. Sino tam bién
que estas no presenten ningln riesgo para el trabajador o trabajadores que lo vayan a

manipular.

2.6.2. En la fuente

Por lo general las partes méviles de los equipos y/o maquinaria vienen descubiertos
porque tienen que ser lubricados directamente o las piezas son muy grandes para
protegerlas. Para evitar que existan accidentes (atrapamiento de extremidades) se debe

colocar letreros que adviertan al trabajador o trabajadores el peligro.

2.6.3.En el medio de transm isié6n

Las maquinas siem pre producen ruido y vibraciones estando en funcionam iento, lo
cual es un riesgo para los trabajadores. Para poder disminuir el nivel de ruido que afecte al
trabajador a la maquina se la debe proteger con paredes, para las vibraciones se las deben

colocar sobre soportes que absorban las vibraciones para evitar que se propaguen por el

piso.



2.6.4.En el hombre (receptor)

Dotar de equipos de proteccidon personaly poder aislarlos de los riesgos que puedan

producir enfermedades profesionales.

2.7. Vigilancia de salud en los trabajadores

Informaci6n basica requerida para realizar las evaluaciones m édicas ocupacionales,

la informacién que debe proporcionar el em pleador es: [7]

a) Indicadores epidemiolégicos sobre el comportamiento del factor de riesgo vy
condiciones de salud de los trabajadores, en relacién con su exposicién.

b) Estudios de higiene industrial especificos, sobre los correspondientes factores de
riesgo.

c) Indicadores biol6gicos especificos con respecto al factor de riesgo.

2.7.1. Exdmenes Pre-Ocupacionales

Este examen permite seleccionar solamente a aquellos aspirantes que tengan un

nivel de aptitud adecuado a la tarea requerida. La importancia de este examen debe ser

resaltada, pues permite evitar situaciones de conflicto.

2.7.2. Examen inicial

Son aquellos que se realizan para determinar las condiciones de salud fisica, mental
y social del trabajador antes de su contrataciéon, en funcion de las condiciones de trabajo a
las que estaria expuesto, acorde con los requerimientos de la tarea y perfil del cargo. EI
objetivo es determinar la aptitud del trabajador para desempefiar en forma eficiente las
labores sin perjuicio de su salud o la de terceros, com parando las dem andas del oficio para

el cual se desea contratar con sus capacidades fisicas y mentales; establecer la existencia de



restricciones que am eriten alguna condicién sujeta a modificacion, e identificar condiciones

de salud que estando presentes en el trabajador, puedan agravarse en desarrollo del trabajo.

En el caso de que se realice la contratacién correspondiente, el em pleador debera

adaptar las condiciones de trabajoy medio laboral segin las recomendaciones sugeridas en

el reporte o certificado resultante de la evaluaciéon m édica pre — ocupacional.

2.7.3. Exdmenes Peri6dicos

Las evaluaciones médicas ocupacionales periddicas se clasifican en programadas y

por cambio de ocupacién. Estos exdmenes se los pueden realizar tam bién:

Examenes médicos periéodicos programados

Se realizan con el fin de monitorear la exposicién a factores de riesgo e identificar
en forma precoz, posibles alteraciones tem porales, permanentes o agravadas del estado de
salud del trabajador, ocasionadas por la labor o por la exposicién al medio am biente de
trabajo. Asi mismo, para detectar enfermedades de origen coman, con el fin de establecer

un manejo preventivo.

Dichas evaluaciones deben ser realizadas de acuerdo con el tipo, magnitud vy

frecuencia de exposicién acada factor de riesgo, asi como alestado de salud del trabajador.

Examenes médicos por cambios de ocupacion

El empleador tiene la responsabilidad de realizar evaluaciones médicas al trabajador
cada vez que éste cam bie de ocupacion y ello implique cambio de medio am biente laboral,
de funciones, tareas o exposicién anuevos o mayores factores de riesgo, en los que detecte
un incremento de su magnitud, intensidad o frecuencia.

Su objetivo es garantizar que el trabajador se mantenga en condiciones de salud
fisica, mental y social acorde con los requerimientos de las nuevas tareas y sin que las

nuevas condiciones de exposicion afecten su salud.



2.7.4. Exdmenes especiales para Hipersensibilidad. [8]

El término Hipersensibilidad se refiere a la excesiva o inadecuada respuesta
inmunitaria frente a antigenos am bientales, habitualmente no patégenos, que causan
inflam aci6n tisular y mal funcionamiento orgédnico. Cladsicamente se refiere a una reaccién
inmunitaria exacerbada que produce un cuadro patoldgico causando trastornos,
incomodidad y a veces, la muerte sGbita. Las reacciones de hipersensibilidad requieren que
el individuo haya sido previamente sensibilizado, es decir, que haya sido expuesto al menos

una vez a los antigenos en cuestién

2.7.5. Exdmenes de Reintegroy Transferencia de Actividad.

Estos exdmenes se deben realizar después de interrupciones prolongadas de la
actividad laboral, bien sea por causas médicas o de otro tipo. Cuando es por causas m édicas
es indispensable determinar de nuevo la aptitud del trabajador y sefialar las secuelas de la
patologia que gener6 la incapacidad, cuando son de otro tipo las causas, deben determinar
la aptitud actual. Es importante que en casos de accidentes de trabajo y/o enfermedades
profesionales se realice un trabajo coordinado para definir claramente secuelas y estado

funcional.

2.7.6. Exdmenes de Retiro.

Aquellas que se deben realizar al trabajador cuando se termina la relacién laboral.
Su objetivo es valorar y registrar las condiciones de salud en las que el trabajador se retira

de las tareas o funciones asignadas.

El empleador deberd inform ar al trabajador sobre el tramite para la realizacién de la

evaluacién médica ocupacional de egreso.



2.8.Actividades proactivas y reactivas basicas

2.8.1. Investigacion de accidentes. [9]

La finalidad de la investigacion de accidentes de trabajo es descubrir todos los
factores que intervienen en la génesis de los mal Ilamados "accidentes"”, buscando causas y
no culpables. EIl objetivo de la investigacion debe ser neutralizar el riesgo desde su fuente u

origen, evitando asum ir sus consecuencias com o inevitables.

Los objetivos de una investigacion de accidentes son de dos tipos:

Directos:

Conocer los hechos sucedidos

Deducir las causas que los han producido.

Preventivos:
Eliminar las causas para evitar casos similares

Aprovechar la experiencia para la prevencion.

La OIT (Organizaciéon Internacional del Trabajo) considera que se deben investigar

los accidentes que:

Ocasionen muerte o lesiones graves.

Los accidentes que provocando lesiones menores, se repiten ya que revelan
situaciones o préacticas de trabajo peligrosas y que deben corregirse antes de que
ocasionen un accidente m &s grave.

Aquellos accidentes o sucesos peligrosos que los agentes que intervienen en la
prevencion de la empresa (Servicio de Prevencién, Com ité de Seguridad y Salud,
Delegados/as de prevencién) o la Administracién (autoridad laboral o sanitaria)

consideren necesario investigar porsus caracteristicas especiales.



El Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) considera que
es imposible investigar todos los accidentes que se producen, y que por tanto se debe

centrar la investigacion de los mismos segun los siguientes criterios:

Investigar TODOS los accidentes mortales y graves. Tales accidentes deben ser

investigados por distintos m otivos:

a) Efecto psicolédgico que un accidente mortal produce en el entorno de la em presa en
que acontece.
b) Consecuencias demostradas.

c) Posiblesrepercusiones legales.

Investigar aquellos accidentes LEVES, los incidentes o incluso accidentes

BLANCOS en los que se dé alguna de las caracteristicas siguientes:

N otable frecuencia repetitiva.

Riesgo potencial de originar lesiones graves.

Que presenten causas no bien conocidas.

EIINSHT concluye argumentando que perm itiéndolo la organizacién de laempresa,

lo ideal es que se investiguen todos los accidentes.

Es conveniente que doénde exista Comité de Seguridad y Salud, como dérgano
paritario y colegiado donde se deben tom ar decisiones relativas a la seguridad y la salud en
el trabajo, se establezcan los criterios sobre los accidentes e incidentes que se investigaran y

el grado de profundidad de lainvestigacion.



2.8.2.Programas de inspecciones planeadas

Inspecciéon.

La inspecci6n es una técnica que se emplea en la vigilancia de los am bientes de

trabajo. Consiste en el examen detallado de las condiciones de trabajo a fin de detectar los

riesgos existentes debido a condiciones m ateriales peligrosas y practicas inseguras.

Inspecciones planeadas. [10]

Una inspecciéon planeada es el recorrido sistem atico por un &rea, esto se realiza con

una periodicidad, instrumentos y responsables determinados previamente a su realizaci6n,

durante la cual se pretende identificar condiciones sub-estandar. Estas inspecciones se

pueden clasificar teniendo en cuenta el objetivo que se persigue con ella en:

Inspecciones planeadas generales

Se realizan a través de un area completa de la empresa, con un enfoque amplio
tratando de identificar el mayor nimero de condiciones sub-estandar. Esta clase de
inspeccién se realiza generalmente mensual o bimestral, anotando todas las cosas con

precisiéon y clasificandolas de acuerdo al grado de riesgo potencial.

Inspecciones planeadas de orden y aseo

Inspecciones en las cuales se pretende verificar que todas las cosas se encuentren en

el lugar en el que realmente deben estary en correcto estado de lim pieza, tanto de los sitios

de trabajo como de los objetos.



Inspecciones de areas y partes criticas

Inspecciones planeadas realizadas en determinadas &4reas o partes consideradas
como criticas, de acuerdo con una clasificacion previa realizada teniendo en cuenta su
potencial e historial de pérdidas. Las inspecciones planeadas regulares, de todas las partes
criticas, son una de lasresponsabilidades del supervisor, y no deben dejarse al azar. Se debe
inspeccionar cualquier parte, cosa, que presente una condiciéon que pueda lesionar las
personas o interrum pir las operaciones. EIl supervisor puede elaborar tarjetas de registro de
las partes criticas, mantener el archivo de las tarjetas con cierta informacidon que le ayudaré

a controlar el program a.

2.8.3.Planes de Emergenciay Contingencia.

Plan de emergencia

Es el procedimiento escrito que permite responder adecuada y oportunamente con
criterios de seguridad, eficiencia y rapidez, ante los casos de emergencias que se puedan
presentar, mediante una accién colectiva y coordinada de los diferentes entes participantes,

que permite controlar y minimizar las posibles pérdidas.

Plan de Contingencia

Los Planes de Contingencia son los procedimientos especificos preestablecidos de
coordinacion, alerta, movilizacion y respuesta ante la ocurrencia o inminencia de un evento

particular para el cual se tiene escenarios definidos.

Para la realizaciéon de estos planes es necesario incluir los planos en los cuales se
debera tener bien identificados los accesos, la sefializacién de las rutas de escape, zonas
seguras internas y externas, equipos contra incendio. Asi mismo los procedimientos de

evacuacién, de simulacros, registro y evaluacién del mismo.



Las emergencias pueden ser segun su origen:

- N atural: son aquellas originadas por la naturaleza tales como sismos, inundaciones,

erupciones volcénicas, huracanes, deslizamientos, entre otros.

- Tecnoldgica: son aquellas producidas por las actividades de las personas, pueden ser

incendios, explosiones, derrames y fugas de sustancias peligrosas.

Un plan de emergencia, debe tener los siguientes objetivos:

» Salvaguardar vidas.

» Disminuir la gravedad de las lesiones.

» Protegerlos bienes m ateriales.

» Proteger el ambiente.

> No desencadenar riesgos mayores.

» Garantizar la seguridad del personal involucrado en la emergencia.
> Restablecer la norm alidad lo m 4s pronto posible.

> Reducir el tiempo de reacciéon ante el evento.

> M inimizar el impacto o consecuencias.

> Racionalizar los recursos de respuesta.

> Hacer, ordenado y eficiente lo que sin un plan, seria arbitrario, cadtico e ineficiente.



CAPITULO Il

3. ANALISIS D E LA SITUACION ACTUAL D E LA AGROINDUSTRIA
AZUCARERA ECUDOS S.A. - INGENIO LA TRONCAL, EN LA SECCION DE

FABRICACION.

3.1. Informacién general de la Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A. — Ingenio la

Troncal.[11]

El ingenio la Troncal esta administrado por la empresa ECUDOS S.A. y estéa
ubicado en la parte oeste de la provincia del Cafiar , al sur del cantén de la Troncal , en el
kilom etro 2 de la via la Troncal — Naranjal , a 64 Km de la ciudad de Guayaquil , a una

altura de 82 metros sobre el nivel del mar.

En la actividad azucarera de La Troncal y durante el periodo de produccidén laboran
alrededor de 4.000 a 4.500 trabajadores, tanto en el Campo, Transporte, Féabrica vy

Administracién.

La Troncal, es el grupo agroindustrial méas grande de la Regi6on del Awustro
Ecuatoriano y uno de los mayores del Pais. A mas de su actividad agroindustrial vy
comercial La Troncal se encamina hacia la generacién eléctrica y realiza obras de
desarrollo en beneficio a la comunidad donde se encuentra asentado y ha impulsado planes
de vivienda, salud, fumigacioén para com batir epidemias, program as estudiantiles, estudios
del medio ambiente para evitar la contaminacién, participa con las Awutoridades
Provinciales y Municipales cuando requieren de su colaboracién en programas sociales y

situaciones de emergencia.

El ingenio la Troncal produce principalmente azlGcar, y se dedica a la venta de

melaza. Entre los tipos de aztcar que produce elingenio tenemos: [12]



TIPOS DE AZUCAR

Figura 10: Tiposde azlUcar

Azlcar morena.

También llamado “negro” o “crudo” se obtiene del jugo de cafia de azucar sin
refinar ni procesar, s6lo cristalizado. Este producto integral, debe su color a una pelicula de
melaza que envuelve cada cristal. Normalmente tiene entre 96 y 98 grados de sacarosa. Su
contenido de mineral es ligeramente superior al aztGcar blanco, pero muy inferior al de la

melaza.

AzlUcar refinada

Es altam ente puro, es decir, entre 99,8 y 99,9 % de sacarosa. Se ha cristalizado dos
veces con el fin de lograr su maxima pureza. En el proceso de refinamiento se desechan
algunos de sus nutrientes com plementarios, como minerales y vitam inas. Es utilizada en la

elaboracién de bebidas y en Laboratorios.

Azucar blanca.
Es la especialidad méas comun. Estd constituido por sacarosa préacticamente pura
(contenido en sacarosa mayor de 99,7 % ), cristalizada y ajustada a unos criterios de calidad

muy estrictos.

AzlGcar Blanca Especial

Utilizada en industria. Es el producto cristalizado obtenido del cocimiento del jugo
de la cafia de azucar), constituido esencialmente por cristales sueltos de sacarosa obtenidos
m ediante procedimientos industriales apropiados y que no han sido sometidos a proceso de

refinacidn.
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3.1.2. Politicas de Seguridad y Salud. [13]

La Troncal empresa con conciencia social mantiene un sistema integrado de
Gestiones, en las dreas m as indispensables y nobles del desarrollo y conciencia Hum ano

Laboral aplicado al entorno de sus trabajadores y de su comunidad.

Organigrama Funcional del Sistem a Integrado de G estiones

Gerente de SIG

:

Coordinadora SIG

l l

M edico Ocupacional

Coordinadorde Seguridad

industrial

!

!

Asistente de Seguridad

Industrial

Asistente de Seguridad

Industrial

Asistente de Seguridad

Industrial

La prevencion es el pilar fundam ental para mejorar los niveles de desarrollo técnico
y préactico, precautelando principalmente la Seguridad, la Salud y el M edio Ambiente de su

comunidad Laboral.

La Troncal anualmente pasa por procesos de evaluaciéon, verificaciéon y control de
su sistema integrado de Seguridad, Salud y Medio Ambiente los mismos que se basan en

norm ativas nacionales e internacionales de aplicacioén y cumplimiento.

La responsabilidad Social es un compromiso que ECUDOS S.A. ha adquirido y ha
venido mejorando anualmente con inversiones en mejoramiento de sus procesos, politicas y

gestiones beneficiando a sus trabajadores a la comunidad y al desarrollo del Pais.



3.1.3. Misi6on y Vision. [14]

M isién

Dar lo mejor de nosotros para que asi estos esfuerzos se cristalicen en la
permanencia exitosa de la em presa, en el bienestar de sus colaboradores y en el apoyo de la

comunidad.

Visién

Ser la mejor agroindustria azucarera ecuatoriana autosuficiente, com petitiva, con

calidad y costos de nivel mundial.

3.1.4. Identificacion de las distintas areas existentes en la empresa.

(Verplano 01)

3.2. Descripcién de la Elaboracién de Azlcar. [15]

3.2.1. Cosecha y transporte

El ciclo de cultivo de la cafia es de 12 a 13 meses de edad en la cual es cosechada a
través de corte manual en un 80% y mecanizada en un 20% , la cafia es transportada en
carretones, los mismos que son halados por canguros o cabezales hasta la fabrica, para el

almacenamiento o alimentacién.

Figura 11: Cosechay transporte



3.2.2. Pesajey almacenamiento.

Antes de que la cafia entre al patio de almacenamiento, para efectos de control y
contabilidad, esta es pesada en una de las dos basculas electrénicas que posee la em presa de
60TN/hrs de capacidad, luego de ser pesado pasa directamente a la mesa de alimentacién
de cafia, con la ayuda de W inchas mo6viles y otra parte es acumulada en los patios del

ingenio, esta cafia es movida porlos pyloaders.

Figura 12: Pesaje y almacenamiento

3.2.3. Descarga de la cafia

Una vez que las muestras son tomadas, la cafia es Ilevada a la zona de descarga, la
cafia a granel es descargada y posteriormente puesta en la mesa de cafia por una maquina o

debidamente transportada por los vehiculos.

Figura 13: Descargade lacafia



3.2.4. Preparacién de la cafia.

Luego de que la cafia es descargada y antes de caer alos conductores ,es lavada con
agua caliente a 60° C , con el propé6sito de precipitar materias extrafias, luego la cafia pasa
por dispositivos niveladores , continua la preparacién pasadndola por 2 juegos de cuchillas

picadores(m achetes) y por un juego de cuchillas basculante.

Figura 14: Preparaci6n de la cafa

3.2.5. Lavado de la cafia.

La cafia lavada pasa por una banda magnética la misma que estd ubicada antes del
primer molino, cuyo objetivo es retener todos los m ateriales ferro- magnéticos y evitar

romper o dafiar los dientes de las masas de los molinos.

Figural5: Lavado de cafia

3.2.6. Extracciéon del jugo

La cafia preparada por las picadoras llega a unos molinos (acanalados), y mediante

presion extraen el jugo de la cafia, saliendo el bagazo con aproximadamente 50% de fibras



lefosas. En el recorrido de la cafia por el molino se agrega agua generalmente caliente, o
jugo diluido para extraer al maximo la sacarosa que contiene el m aterial fibroso (bagazo).
El proceso de extracciéon con agua es llamado maceracién y con jugo se llama im bibicién.
Una vez extraido el jugo se tamiza para eliminar el bagazo y bagacillo, los cuales se
conducen a una bagacera para que sequen y luego se van a las calderas como com bustible,
produciendo vapor de alta presién que se emplea para mover los turbogeneradores que

producen energia eléctrica.

Figura 16: Extraccién del jugo

3.2.7. Clarificacion.

El jugo es medido en béasculas con celdas de carga para saber la cantidad de jugo
sacaroso que entra en la fabrica, pasando a través del medidor de flujo, el jugo es sulfatado

e inmediatamente encalado.

El jugo obtenido en la molienda es de caracter acido (pH aproximado de 5,2), este
se trata con lechada de cal, la cual eleva el pH con el objetivo de minimizar las posibles
pérdidas de sacarosa. EI pH ideal es de 8 a 8,5, 1o cual nos da un jugo brillante, volumen de
cachaza, aumenta la tem peratura entre el jugo mixto y clarificado y se evita la destruccién
de la glucosa e inversiones posteriores. Para una buena clarificacién se necesita que la
cantidad de cal sea correcta ya que esto puede variar lacalidad de los jugos que se obtienen.
La cal tam bién ayuda a precipitar impurezas organicas o inorganicas que vienen en el jugo
y para aumentar o acelerar su poder coagulante, se eleva la tem peratura del jugo encalado

mediante un sistem a de tubos calentadores.



La temperatura de calentamiento varia entre 90° y 114,4° C, por lo general se

calienta a la tem peratura de ebulliciéon o ligera entre 94
y 99°C. En la clarificacién del jugo por s{ 0sas se
precipitan en forma de lodo Illamado cachaza, rior del
tanque; la cachaza luego de ser lavada y filtrad miento

de los suelos pobres de m ateria orgénica.

Figura 17: Clarificacién

3.2.8. Evaporacio6n.

El jugo procedente del sistema de clarificacion se recibe en los evaporadores con un
porcentaje de sélidos solubles entre 10 y 12 % y se obtiene una meladura o jarabe con una

concentracion aproximada de sélidos solubles del 55 al 60 % .

Este proceso se da en evaporadores de m Gltiples efectos al vacio, que consisten en
un conjunto de celdas de ebullicién dispuestas en serie. EIl jugo entra primero en el pre
evaporado y se calienta hasta el punto de ebullicién. Al comenzar a ebullir se generan
vapores los cuales sirven para calentar el jugo en el siguiente efecto, logrando asi el menor
punto de ebullicién en cada evaporador. Una vez que la muestra tiene el grado de
evaporacion requerido, por la parte inferior se abre una comopuerta y se descarga el

producto. La medula es purificada en un clarificador.



Figura 18: Evaporacion

3.2.9. Clarificacion de la M edula

La medula que sale de los evaporadores se calienta a 80° C y se bombea a un tanque
de reacci6on en donde se agrega acido fosfoérico, sacarato de calcio y floculantes. Esta
medula pasa a través de un aireado para luego ingresar a un clarificador de meladura en el

cual por flotacién se eliminan impurezas.

Figura 19: Clarificaciéon de la medula

3.2.10. Cristalizacidén

La meladura clarificada es enviada a los tachos para su cocimiento y cristalizacion,
los tachos funcionan al vacio, aqui se concentra la meladura hasta un punto de saturacién vy
se alimenta polvo de azlicar es suspension con alcohol izo propilico para la formacién del
grano, luego este va desarrollandose con alimentacién de meladura formandose una m asa

densa que descarga en los cristalizadores.



Figura 20: Cristalizacion

3.2.11. Centrifugado.

La masa cocida se separa de la miel por medio de centrifugas, obteniéndose azlcar
cruda o mascabada, miel de segunda o sacarosa liquida y una purga de segunda o melaza.

El azGcar mascabado debe su color café claro al contenido de sacarosa que aun tiene.

Figura 21: Centrifugado

3.2.12. Secado.

El secado elimina la humedad del azGcar hasta un rango maximo de 0,03 a 0,055%
partes de agua por partes de azGcar seca, luego el azGcar seca pasa por un tamiz para
separar el aztcar de los grumos form ados por el secado, el caramelo se lo envia al disolutor

para reprocesarlo y elazitcar continua al proceso de envase y almacenam iento.

Figura22: Secado

3.2.13. Envasado.



El producto final es envasado en fundas de diferentes presentaciones, listo Para ser

comercializado. Existe 2 formas de envase: de 2 Kgy de 50Kg.

Luego que el producto esta envasado se procede con su respectivo almacenamiento.

Figura 23: envasado

3.2.14. Generaci6én Térmica.

A nivel de ingenios azucareros, del proceso de molienda de cafia queda un residuo
que es el bagazo, considerado como com bustible no convencional y es una biomasa. Este
bagazo es utilizado como com bustible en las calderas para produccién de vapor el cual se

utiliza para el proceso de elaboraciéon de azlGcar y para la generacién de energia eléctrica en

tiem pos de zafra.

Figura 24: Calderas



3.2.15. Esquema Generaldela Elaboracién del aztGcar.[16]
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3.3. Diagram as.

3.3.1. Diagram a del Proceso General de la Elaboraciéon de Azulcar.

VER ANEXO 1

3.3.2 Diagram a de Anaéalisis del proceso

VER ANEXO 2

3.3.3. Diagram a de recorrido

(Ver plano 02)

3.4. Descripcién del personal en la seccién de fabricacidn.

3.4.1 Descripcion general del personal en la seccién de fabricacién.

La agroindustria azucarera ECUDOS S.A.- Ingenio la troncal se divide en 5

secciones diferentes:

> Seccion fabricacion.

> Seccién de transporte.

> Seccién de generacion eléctrica.
> Seccién administrativa.

> Seccién campo.

En nuestro caso analizaremos lo que es referente a la seccién de fabricaciéon, ya que
es una de las mas importantes de la empresa y en donde existe mayor vulnerabilidad de

peligro hacia el personal.

La secci6on de fabricacion comienza desde que la cafia llega a los patios, y acaba

cuando el producto terminado (azlGcar), es almacenada en las bodegas.



Para el anélisis de

que intervienen en el

proceso de producciéon y se analizo el

seccion, dicho personal y areas la describim os a continuaci6on.

la secciéon de fabricaciéon hemos tomado en cuenta todas las areas

personal que labora en esta

Tabla 3.4.1: Descripciéon general de la seccién de fabricacidn

Trabajadores

SECCION J1 J2
Patio de cafia 10 9
M olinos 16 15
Clarificacion 11 10
Evaporacidn 6 6
Clarificacion de lamedula 2 2
Cristalizacidn 2 2
Centrifugas 8 7
Secado 2 2
Envasado 23 21
Calderas 17 17
TOTAL 97 91 188

3.4.2. Descripcion especifica del personal en laseccién de fabricacion.

En la seccion de fabricaciéon existen varias funciones especificas dentro de las

generales, las cuales describirem os a continuaci6n:

Tabla 3.4.2: Descripciéon especifica de la seccién de fabricacion

NUMERO DE
AREA CARGO TRABAJADORES
JORNADA JORNADA
1 2
Patio de C afia operador de plataform a 1 1
operadores de winchas 4 4
operadores de mesa 2 2
piedrologos 2 2
supervisor de area 1




M olinos supervisor de area 1 1
operadores de tableros de control 2 2
ayudantes de operadores 2 2
plateros 2 2
chispioleros 5 5
soldadores 3 3
lubricador 1

Clarificacién planta de cal 2 2
filtros de cachaza 2 2
limpieza de calentadores 6 6
supervisor de area 1

evaporacion
limpieza de evaporadores 6 6

clarificaciéon de clarificacién de la medula 2 2

la medula

cristalizacion
cristalizacion 2 2

centrifugas operadores de centrifugas autom aticas 3 3
mecéanico 1 1
operadores de centrifugas m anuales 3 3
supervisor de area 1

secado
operadores de secadores 2 2

envasado envase de 2 Kg 13 13
envase de 50 K g fabrica 5 4
envase de 50 K g bodega 5 4

calderas Operador de payloader 1 1
O peradores de tractores 2 2
Operadores de calderas 2 2
Ayudantes de operadores de calderas 2 2
bagacero 1 1
Operador de grta de ceniza 1 1
Ayudantes de calderas 4 4
lubricador 1 1
supervisor 1 1
Operador de Jhon D here 1 1
Ingeniero responsable de area 1 1

97 91

188




3.4.3. Descripcion de los puestos de trabajo por cada &area

3.4.3.1. Analisis del d&rea de patio de cafia

Descripcion del patio de cafia:

Una vez que la cafia Ilega al patio de cafia, es llevada a la zona de descarga. Esta
consiste en un amplio patio con espacio suficiente para almacenar 3000 toneladas.
Normalmente la cafia se descarga de los vehiculos y se almacena por algunas horas en el

patio. EI método de descarga varia segun el modo de transporte de la cafia.

Tabla 3.4.3.1: funciones de los trabajadores del patio de cafia

TRABAJADORES
J1 J2 CARGO
1 1 Operador de plataform a
4 4 Operadores de Winchas
2 2 Operadores de mesa
2 2 Piedrologos
1 Supervisor

Total de trabajadores 19

Para mejor entendimiento del cargo y el desempefio que realiza cada trabajador,

procedemos a describir el proceso del 4area de descarga a continuacién:

Alm acenamiento de m ateria prim a:

La cafia llega mediante 2 sistemas diferentes de transporte, los cuales son por
vehiculos pertenecientes al ingenio (plataformas), y por vehiculos pertenecientes a

particulares (camiones).



Figura 26: Transporte Particular

Deposito de la cafia en el conductor

Los vehiculos al llegar al patio de cafia depositan el producto de dos maneras en el

conducto de cafia:

Primera forma (Transporte particular):

Llegan camiones cafieros hasta la Plataforma Hidraulica, en el cual el vehiculo es

enganchado, paraluego verter el producto en el conducto de cafia.




Figura 27: Deposito de cafia mediante Transporte particular

Segunda forma (Transporte del Ingenio):

Las maquinas con sus carretas se estacionan a nivel de las W inchas en donde dos

personas enganchan las carretas luego el operador de la W incha vierte la cafia en las rastras

y luego cae al conductor de cafia.

Figura28: Deposito de cafia m ediante Transporte del ingenio.

Ingreso de la Cafia a las rastras:

Luego que el operador vierte la cafia en las rastras, esta es triturada y depositada en

el conductor de cafia.



Durante este proceso intervienen dos observadores encargados de que la cafia no
esté mezclada con m ateriales s6lidos (piedra, fierro, etc.). Si hay presencia de m ateriales se

para el proceso y dos personas ingresan al conductor de cafia a retirar los m ateriales.

Figura 29: Ingreso de la cafia a la rastra.

Posteriormente la cafia sigue su recorrido por un conductor, pasando por tres

trituradores hasta obtener el bagazo.

Figura 30: Deposito de cafia en el conductor

3.4.3.1.1. Diagrama de proceso del patio de cafia.

VER ANEXO 3

3.4.3.1.2. Diagrama de analisis del proceso del patio de cafia

VER ANEXO 4



3.4.3.2. Analisis del drea de molinos

Luego de que la cafia pasa por el conductor ingresa a los molinos en donde se va a

sacar el mayorjugo posible para la obtencidén del azlcar.

Trabajadores que laboran en esta area.

Tabla 3.4.3.2: funciones de los trabajadores del 4rea de molinos

TRABAJADORES
J1 J2 CARGO
1 Supervisor general
2 2 Operadores de tableros de control
2 2 Ayudantes de Operadores de tableros de control
2 2 Plateros
5 5 Chispioleros
3 3 Soldadores
1 1 Lubricador

Total de trabajadores 31

3.4.3.2.1. Descripcién del proceso de molienda

a. EIl bagazo pasa por los seis molinos. Los dos primeros extraen jugo 'y los

restantes extraen agua hasta tener bagazo seco.

Figura 31: area de molinos



b. Todo el proceso es autom atizado, no interviene directamente la mano del
hombre.
c. EI producto obtenido es jugo que pasa a Torres de Sulfatacién y bagazo que

pasa a calderas.

3.4.3.2.2. Descripciéon de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

area de molinos.

a) Supervisor de area:

Es la persona que se encarga del control y supervision del drea en general y de los
trabajadores que conform an esta seccién, entre sus funciones estan, mantener el buen orden
y limpieza de las instalaciones, asegurarse que sus operarios wutilicen los E.P.I

adecuadamente, etc.

b) Operadores de tableros de Controly Ayudantes:

Esta funcién lo desem pefia 2 personas con sus respectivos ayudantes, un grupo que
controla los tableros de molinos y el otro que controla la banda de alimentaciéon de bagazo,
las funciones son detener la maquinaria por cualquier imprevisto suscitado en las maquinas
o personal, mantener el ritmo constante de produccién y alertar al personal al dar encendido

a las maquinas.

Figura 32: Operadores de tableros de control



c) Plateros:

Son las personas que se ubican en la parte inferior de los molinos, controlan que al

momento de la molienda, los cargadores de jugo no se llenen de bagazo y adem &s verifican

la sujeciéon correcta de los sistem as de acople

d) Chispioleros:

Este grupo de personas esta encargado de la reparacién de las masas que trituran la

caffa, cuando una masa sufre una rotura, el conjunto de trabajadores estd encargado de

soldar y reparar dichas masas sin detener la produccidn.

Figura 33: Chispioleros

e) Soldadores:

Son las personas encargadas de dar mantenimiento a todos los elementos que se

encuentran en la seccién de molinos.

f) Lubricador:

Es el encargado de mantener a los rodamientos, engranajes, tornillos sin fin y todo

elemento mecanico moévil debidamente lubricado.



3.4.3.3. Analisis del drea de clarificacidén.

Luego de que la cafia es triturada por los diferentes tipos de molinos, el jugo

extraido pasa a través de tuberias a la secciéon de clarificacion.

Trabajadores que laboran en esta &rea.

Tabla 3.4.3.3: funciones de los trabajadores del &area de clarificacion

TRABAJADORES
J1 J2 CARGO
2 2 Planta de cal
2 2 Filtros de cachaza
6 6 Limpieza de calentadores
1 Supervisor de area

Total 21 trabajadores

3.4.3.3.1. Descripcion del proceso de clarificaciéon.

El jugo es medido en basculas con celdas de carga para saber la cantidad de jugo
sacaroso que entra en la fabrica, pasando a través del medidor de flujo, el jugo es sulfatado

e inmediatamente encalado.

El jugo obtenido en la molienda es de caréacter acido (pH aproximado de 5,2), este
se trata con lechada de cal, la cual eleva el pH con el objetivo de minimizar las posibles

pérdidas de sacarosa

La cal tam bién ayuda a precipitar impurezas orgénicas o inorgéanicas que vienen en
el jugo y para aumentar o acelerar su poder coagulante, se eleva la tem peratura del jugo

encalado mediante un sistema de tubos calentadores.

La temperatura de calentamiento varia entre 90° y 114,4° C, por lo general se

calienta a la tem peratura de ebulliciéon o ligeramente mas, la tem peratura ideal estd entre 94



y 99°C. En la clarificaciéon del jugo por sedimentaciéon, los sé6lidos no azucares se precipitan
en forma de lodo llamado cachaza, el jugo claro queda en la parte superior del tanque; el

jugo sobrante se envia al campo para el mejoramiento de los suelos pobres de m ateria

orgénica.

3.4.3.3.2. Descripciéon de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

area de clarificacidén

a) Planta de cal:

Este trabajo la realizan 2 personas,las cualesrealizan las siguientes operaciones:

Tabla 3.4.3.3.2: descripcién de los trabajadores y sus puestos de trabajo del area de

clarificacién

Planta de cal ([preparaciéon de 1.- abrir saco

2.- alzar saco y verter lacal en el
lechada de cal |transportador 1

3.- operar elevador

4 .-introducir en el tanque parala mezcla 1

Figura 34: planta de cal



b) Filtro de cachaza:

En esta &rea laboran 2 trabajadores, los cuales estan encargados de controlar la
extraccion del lodo del jugo de cafia, tam bién entre sus operaciones esta regular el ingreso
de agua filtrada mediante el abre y cierre de valvulas, lo mas importante de su trabajo es

asegurarse que se obtenga el mayor volumen de sacarosa del jugo.

Figura 35: filtros de cachaza

c) Limpieza de calentadores.

En los calentadores se eleva la tem peratura del jugo encalado mediante un sistem a

de tubos calientes.

Figura 36: limpiezade calentadores



Los trabajadores estdn encargados de la limpieza y el enfriamiento de los
calentadores, para lo cual los obreros ingresan al calentador y con una manguera de agua
fria em piezan a realizar su respectiva limpieza y enfriamiento, en dicha operacién actian 6
trabajadores, los cuales se demoran un periodo aproximado de 6 horas en los calentador

grande y 2 horas en los calentadores pequefios.

d) Supervisor de area

Es la persona que se encarga del control y supervisiéon del 4rea en general y de los
trabajadores que conform an esta seccién, entre sus funciones estdn, mantener el buen orden
y limpieza de las instalaciones, asegurarse que sus operarios utilicen 1los EPP

adecuadamente, etc.

3.4.3.4. Anéalisis del &rea de evaporacion.

Luego de que el jugo es clarificado pasa al 4rea de evaporaciéon, donde el jugo es

calentado y se em pieza a evaporarel agua existente, para asi dejar solo jugo puro.

SECCION

ok

Figura 37: Evaporadores.

Trabajadores que laboran en esta area.

Tabla 3.4.3.4: funciéon de los trabajadores en el 4rea de evaporacion.

TRABAJADORES
J1 J2 CARGO

6 6 Limpieza de evaporadores

Total de trabajadores 12




3.4.3.4.1. Descripcion de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

drea de evaporacion.

a) Limpieza de evaporadores:

Para la limpieza de evaporadores actian 6 personal las cuales estan encargadas de
ingresar en el interior del evaporador y lim piar todas las cavidades existentes dentro de los
evaporadores , para asi cuando estén funcionando no se obstruyan y causen grandes
presiones las cuales pueden ser destructivas para la em presa. En esta operacién ingresan 3
operarios por un tiempo de 30 minutos, ya que el calor es atenuante, por lo cual luego de
ese lapso de tiempo ingresan los siguientes 3 operarios y descansan los primeros que

entraron.

Figura 38: limpieza de evaporadores

3.4.3.5. Andalisis del &rea de clarificacién de la medula.

La medula que sale de los evaporadores se calienta a 80° C y se bombea a un tanque

de reacciéon en donde se agrega acido fosfdérico, sacarato de calcio y floculantes. Esta

medula pasa a través de un aireado para luego ingresar a un clarificador de meladura en el

cual por flotacién se eliminan impurezas.

Figura 39: clarificacion de la medula



3.4.3.5.1. Descripcion de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

drea de clarificacion de la medula.

En esta seccién se agrega azufre, dcido fosférico, sacarato de calcio y floculantes, el
cual es bombeado a un tanque de reacciéon, donde todos estos compuestos son mezclados.

Esta la realizan 2 personas, las cuales se encargan del buen funcionamiento de las bom bas y

de que el porcentaje de la mezcla sea el correcto.

a) Introduccién de azufre:

El azufre es ingresado en hornos en donde es evaporizado, dicho vapor se mezcla

con el jugo de cafia. EIl azufre ayuda al jugo a eliminar todas las bacterias existentes en el

proceso de clarificaciéon de la medula.

Figura 40: Introduccién de azufre

b) Introduccién del acido fosfoérico:

Para que el a4cido fosfdérico sea mezclado con el jugo, es previamente com binado
con agua, la proporcién que se utiliza es de 2 galones de agua y un galén de acido fosférico,
luego que la mezcla es preparada, se ingresa a la bomba en donde va hacer bombeada hasta
ser mezclada con el jugo. EIl 4cido fosférico es muy Aatil debido a su resistencia a la
oxidacién, a lareducciéon y a la evaporacion. Entre otras aplicaciones, el 4&cido fosférico se
emplea como aditivo alimentario); y para fosfatos que se utilizan como ablandadores de

agua, fertilizantes y detergentes. [17].



Figura 41: Introducciéon de acido fosfdrico

c) Introduccion de floculantes.

Para el ingreso de floculantes, 2 trabajadores introducen 1 funda de floculantes cada
2 horas, este producto quimico ayuda a que el jugo de cafia aumente su densidad y sirve

como descolorante.

La floculacion es un proceso quimico mediante el cual, con la adiciéon de sustancias
denominadas floculantes, se aglutinan las sustancias coloidales presentes en el agua,
facilitando de esta forma su decantacién y posterior filtrado. Es un paso del proceso de

potabilizacién de aguas de origen superficial y del tratamiento de aguas servidas

dom ésticas, industriales y de la mineria.

L

Para mayor informacién de los productos quimicos utilizados en la elaboracién de

Figura 42: introducciéon de floculantes

azucar, VER EL ANEXO 5


http://es.wikipedia.org/wiki/Qu%C3%ADmico
http://es.wikipedia.org/wiki/Coloide
http://es.wikipedia.org/wiki/Agua
http://es.wikipedia.org/wiki/Decantaci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Aguas_servidas

3.4.3.6. Analisis del darea de cristalizacion.

La meladura clarificada es enviada a los tachos para su cocimiento y cristalizacién,
los tachos funcionan al vacio, agui se concentra la meladura hasta un punto de saturacién y
se alimenta polvo de azlGcar en suspensién con alcohol izo propilico para la formacion del
grano, luego este va desarrolldindose con alimentaciéon de meladura form andose una m asa

densa que descarga en los cristalizadores.

Figura 43: Area de cristalizacién

3.4.3.6.1. Descripcion de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

drea de cristalizacion.

En esta 4rea laboran 2 trabajadores, los cuales estdn encargados de regular el
espesor de la miel y de controlar los tachos y los cristalizadores. La miel desciende por
gravedad desde los tachos hasta los cristalizadores, a esta area se le denomina area de
cristalizacion de azGcar, en donde se ingresa cristales por medio de valvulas y estos
cristales puros aumenta en forma cuantiosa a los cristales que se encuentra en la miel del

jugo.

Figura 44: Puestos de trabajo de cristalizadores



3.4.3.7. Analisis del drea de centrifugas.

La masa cosida se separa de la miel por medio de centrifugas, obteniéndose azlcar

cruda o mascabada, miel de segunda o sacarosa liquida y una purga de segunda o melaza.

El aztcar mascabado debe su color café claro al contenido de sacarosa que aun tiene.

Figura 45: Area de centrifugas

Trabajadores que laboran en esta area.

Tabla 3.4.3.7: funciéon de los trabajadores en el 4rea de evaporacidn

TRABAJADORES

J1 J2 CARGO

3 3 Operadores de centrifugas autom aticas.
3 3 Operadores de centrifugas manuales.

1 1 M ecéanico.

1

Supervisor del 4rea de centrifugas.

Total de trabajadores 15

3.4.3.7.1. Descripcion de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

drea de centrifugas.

a) Operadores de centrifugas autom aticas:

En esta 4drea laboran 3 trabajadores, los cuales estdn encargados de operar, purgar y

controlar las centrifugas autom aticas, las centrifugas separan la azucar de la sacarosa



sobrante, también los trabajadores de esta 4rea se encargan del llenado correcto de la

centrifuga, cuya funcién la observan mediantes pantallas digitales de la operacidn.

Figura 46: Centrifugas autom 4ticas

b) Operadores de centrifugas manuales:

En esta seccion laboran 3 personas las cuales estdn encargadas de abrir y cerrar
valvulas que permiten el paso de vapor, estas actividades la realizan de forma manualy por
experiencia de proporcién, ya que no existe un sistem a autom atico que regulala mezclay la

proporcién exacta de producto.

Figura 47: Centrifugas manuales

c) Mecéanico:

El mecénico estd encargado de corregir cualquier im previsto o error que se dé en la
magquinaria, tanto en las centrifugas autom aticas como en las centrifugas manuales, entre
sus funciones se encuentra: ajuste de piezas flojas que se da por las vibraciones, lubricacién

de los elementos méviles de esta maquinaria, etc.



d) Supervisor de area:

El supervisor se encarga de controlar el funcionamiento del personal, el uso de

elementos de protecciéon individual, cualquier im previsto en el 4rea, etc.,

3.4.3.8. Analisis del &rea de secado.

El secado elimina la humedad del azGcar hasta un rango méaximo de 0,03 a 0,055%
partes de agua por partes de azGlcar seca, luego el azlcar seca pasa por un tamiz para
separar el aztGcar de los grum os form ados por el secado, denominados caramelos de azucar,
el caramelo se lo envia al disolutor para reprocesarlo y el aztcar continua al proceso de

envase y almacenamiento.

Figura 48: Area de secado

3.4.3.8.1. Descripcion de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo del

drea de secado.

En esta 4rea laboran 2 personas, las cuales estdn encargados de operar los secadores,
m ediante tableros de control, controlar las tolvas de su alrededor, evitar el paso de azUGcar
muy gruesa por medio de tamices y verificar el buen funcionamiento del la banda

transportadora de azlucar.

Figura 49: Secador, matiz y tolvas



3.4.3.9. Analisis del drea de Envase.

El proceso de envasado se realiza de 2 formas o procedimientos, uno que se

denomina envase de 2K g y otro que es llamado envase de 50 Kg.

NiGmero de trabajadores en el &rea de envase.

Tabla 3.4.3.9: NUmero de trabajadores en el 4rea de envase

Area Sub &rea TRABAJADORES TOTAL
J1 J2
Envasado Envase de 2 Kg 13 13
Envase de 50 Kg fabrica 5 4 44
Envase de 50 Kg bodega 5 4

Total de trabajadores 44

A continuacién procedem os a detallar cada uno de los envases y sus diferentes
operaciones.

3.4.3.9.1. Analisis de envase 2 kg.
Descripcion:

En esta 4rea llega la azGcar refinada lista para su envasado, dicha azlcar es

envasada en presentaciones de % de Kg, ¥ Kg, 1 Kg, 2 Kg, la cual sale lista para su

almacenamiento finaly su consumo masivo.

Para mejor conocimiento del proceso de esta &rea vam os a proceder a describirlo.

a) Recepci6on de m ateria prim a:

La azucar llega a las tolvas en donde va a tener un almacenamiento temporal,

después del cual va a proceder a ser envasada.



Figura 50: Recepcion de la m ateria prima

b) Envasado en la méaquina autom &tica:

Después de permanecer la aztcar en la tolva por un lapso de tiempo, la maquina

autom atica procede a envasarla en sus diferentes presentaciones, dependiendo de la funda

que se encuentre programada en dicha maquina.

Figura 51: Envasado en la maquina autom atica

c) Control de calidad de las fundas de azlUcar:

Aqui se procede a revisar que las fundas se encuentran bien selladas y no tengan
aberturas, cabe recalcar que esto se hace manualmente en el mismo instante que se realiza

su conteo.

Figura 52: Control de calidad



d) Empacado en sacos.

Luego de revisar si las fundas se encuentran bien selladas se em pieza a em pacarlas

en sacos de presentacion de 50 kg.

Figura 53: Empacado en sacos

e) Cosido de los sacos:

Después de que los sacos se encuentran em pacados y tienen el numero de fundas y
peso indicado, se los em barca en la banda transportadora, donde van a llegar a la maquina

en donde se realiza en cocido de los sacos para su almacenamiento final.

Figura 54: cosido de sacos

3.4.3.9.1.1. Diagrama de procesos de envase 2kg

VER ANEXO 6

3.4.3.9.1.2. Diagram a de anélisis de procesos de envase 2kg

VER ANEXO 7



3.4.3.9.2. Analisis del 4rea de envase 50 kg.
Descripcion

En esta 4rea se envase Unicamente presentaciones de 50 Kg, existe 2 lugares en

donde se realiza esta operacion, una en la féabrica y otra en bodega, pero ambas areas

realizan las mism as operaciones

Para mejor conocimiento del proceso de esta &rea vamos a proceder a describirlo.

> La azGcar llega a las tolvas en donde va a tener un almacenamiento

temporal,después del cual va a proceder a ser envasada.

» Luego se toma el saco y se coloca en la maquina envasadora, donde la

azlcar cae autom aticam ente.

Figura 55: Llenado de azucar

» Después el saco avanza por la banda transportadora en donde va hacer

doblada.

Figura 56: Doblado de funda

» A continuacion,la funda doblado procede hacer cosida.



Figura 57: cosido de funda

» Finalmente secortala piola con que fue cosida, para asi eliminar su exceso

Figura 58: cortado de exceso

» Se realiza un control de calidad, en donde se verifica el peso exacto y la

adherencia necesaria para su almacenam iento final, este muestreo se lo hace

cada 25 sacos envasados.

3.4.3.9.2.1. Diagrama de procesos de envase 50kg

VER ANEXO 8

3.4.3.9.2.2. Diagram a de analisis de procesos delenvase 50kg

VER ANEXO 9



3.4.3.10. Anédlisis del area de Calderas

La cafia al pasar por el proceso de trituraciéon y extraccion del jugo, queda residuos a
los que Ilamam os bagazo lo cual sirve como com bustible para hacer funcionar los calderos.

El bagazo entra a los calderos en fragm entos pequefios para sumayor combustién.

Este bagazo es transportado a los calderos desde un depdsito por medio de bandas y

la ayuda de un tractor que deposita todo este bagazo en las ellas.

Figura 59: Area de calderas

Trabajadores que laboran en esta area.

Tabla 3.4.3.10: funcién de los trabajadores en el d&rea de calderas

NUMERO DE

TRABAJADORES CARGO
1 1 Operador de pyloader
2 2 Operadores de tractores
2 2 Operadores de tractores
2 2 Ayudantes de operaci6n de calderas
1 1 Bagacero
1 1 Operador de grta de ceniza
4 4 Ayudante de calderas
1 1 Lubricador
1 1 Supervisor
1 1 Operador de Jhon dhere
1 1 Jefe de area

Total de trabajadores 34




3.4.3.10.1. Descripcion de las funciones de los trabajadores y sus puestos de trabajo

del drea de calderas.

a) Operador de pyloader:

Este cargo lo hace una persona la cual estd encargada de em pujar el bagazo hacia la

banda transportadora para que este ingrese y pueda alimentar a las calderas

Figura 60: Operadores de pyloader

b) Operadores de tractores:

En este puesto de trabajo laboran 2 personas, las cuales conducen sus respectivos
tractores, estos trabajadores son los encargados de aglomerar el bagazo en un lugar
especifico, dicha funcién lo realizan para que el bagazo no se encuentre dispersado por

cualquier parte.

Figura 61: Operadores de tractores

c) Operadores de calderas:

En este puesto de trabajo laboran 2 personas, las cuales estdn encargadas de
controlar las variables que suscita el buen funcionamiento de los calderos, tales como

presion,tem peratura, etc.



ROL VAPORES

Figura 62: operadores de calderas

d) Ayudante de operadores de calderas:

Este cargo lo ocupan 2 personas, las cuales entre sus funciones estan, regular las
véalvulas manualmente si se observa una averia en el monitor, también ayudan a controlas

las variables de tem peratura, presiéon, etc

e) Bagacero:

Es la persona encargada de controlar que el bagazo no se aglomere en las bandas
transportadoras.
Figura 63: Bagacero
f) Operado de grta de ceniza:
la ceniza

Es la persona encargada del manejo de la gria de ceniza, la cual desaloja

sobrante del proceso de la generaci6on térmica y la deposita en una volqueta que después va

hacer acarreada por el tractor Jhon Dhere.

Figura 64: Operador de grGa de ceniza



g) Ayudantes de Calderas:

Este cargo lo com parten entre 4 personas, las cuales estdn encargados de dar el
cuidado y mantenimiento respectivo a las maquinarias, entre sus funciones se encuentran:
dar la limpieza debida a la maquinaria, desalojar la ceniza de la parte inferior de las

calderas, dar el desfogue necesario para disminuir la presién interna de las calderas, purgar

valvulas.

h) Lubricador:

Es el encargado de mantener a los rodamientos, engranajes, tornillos sin fin y todo

elemento mecanico moévil debidamente lubricado.

i) Supervisor de area:

Es la persona que se encarga del control y supervision del drea en general y de los
trabajadores que conform an esta seccién, entre sus funciones estan, mantener el buen orden
y limpieza de las instalaciones, asegurarse que sus operarios utilicen 1los EPP

adecuadamente, etc.

j) Operador de Jhon Dhere

Es la persona encargada de conducir el tractor Jhon Dhere y desalojar la volqueta
cargada de ceniza sobrante de las calderas hacia los terrenos del ingenio, la ceniza es

utilizada como abono.

Figura 65: operador de Jhon D here



3.5. Ildentificacién de riesgos segun la matriz del IESS

Luego de haber conocido el proceso de producci6n y actividades de cada area que
conforman la secciéon de fabricacién, procedemos a identificar y evaluar de forma

cualitativa los riesgos de trabajo presentes en la secciéon de fabricacién.

VER ANEXO 10

Identificacion de los riesgos en la Agroindustria azucarera ECUDOS S.A - Ingenio la

Troncal,en la secci6on de fabricaciéon.

Dentro de este proceso se realiza identificacién de los agentes generadores de

riesgos. Entre algunos de los m étodos utilizados, se pueden citar los siguientes:

Observacion de riesgos obvios se refiere ala localizacién de los riesgos evidentes que
pudieran causar lesién o enfermedades a los trabajadores.

Encuestas, consiste en la recopilacién de informacién de los trabajadores, mediante la
aplicacion de encuestas,sobre los riesgos laborales.

Lista de verificacién, consiste en una lista de com probacién de los posibles riesgos
que pueden encontrarse en determinado am bito de trabajo.

indice de peligrosidad, es una lista de comprobaciéon, jerarquizando los riesgos
identificados.

Cualificacion o estimacién cualitativa del riesgo - M étodo Triple Criterio - PG V.

Para nuestra identificacién y evaluacion de riesgos hemos aplicado el método de

triple criterio-PGV, ya que es el sistema con elcual se maneja el IESS actualmente.

Para mayor conocimiento de las caracteristicas de este método, procedemos a explicar

algunos aspectos técnicos con el cual se maneja esta cualificacion.



3.5.1 Clasificaciéon de los riesgos. [18]

Es una medida

potencial de pérdida econémica o lesion en términos de

probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado junto con la magnitud de

consecuencias.

Los riesgos se pueden clasificar segtn la tabla 3.5.1:

Tabla 3.5.1. Clasificacién de riesgos

la

las

¢ Temperatura elevada.
¢ Temperatura baja.
¢ Iluminacidén insuficiente.
¢ Iluminacién excesiva.
. . ° Ruido.
1. Riesgos fisicos. R
Vibracion.

¢ Radiaciéon ionizante y no ionizante.
° Presiones anorm ales.
* M anejo eléctrico inadecuado.
¢ Espacio fisico reducido.
* Piso irregular, resbaladizo.
° O bstaculos en el piso.
° Desorden.
¢ M aquinaria desprotegida.
¢ M anejo de herramientas cortante y/o punzantes.
¢ M anejo de armas de fuego.
* Circulaciéon de maquinariay vehiculos en areas de trabajo.
* Desplazamiento en transporte.

2. Riesgos mecéanicos. ¢ Transporte mecanico de cargas.
¢ Trabajo a distinto nivel.
¢ Trabajo subterrdaneo.
¢ Trabajo en altura (1,8 m . de altura)
¢ Caida de objetos por derrumbamiento o desprendimiento.
¢ Caidade objetos en manipulacién.
¢ Proyeccion de s6lidos y liquidos.
¢ Superficies o materiales calientes.
¢ Trabajos de m antenimiento.
* Trabajos en espacios confinados.
¢ Polvos.
¢ V apores.

3. Riesgos quimicos. * Liquidos.
¢ Aerosoles.
¢ Smog.
¢ M anipulacién de quimicos.

4. Riesgos bioldgicos. ¢ Animales peligrosos (salvajes o dom ésticos).
° Animalesvenenosos o ponzofiosos.
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. .
Presencia de vectores (roedores, moscas, cucarachas).
A gentes biolégicos (microorganismos, hongos, parasitos).
. . .
Alérgenos de origen vegetal o animal.
. P
Sobreesfuerzo fisico.
. . .
. . Levantamiento manual de objetos.
5. Riesgos ergonémicos. . L .
M ovimiento corporal repetitivo.
. L .
Posicion forzada (de pie, sentada, encorvada, acostada).
. . . sz .
Uso de pantallas de visualizacién PV D s
. .
Turnos rotativos.
. R
Trabajo nocturno.
. . .
Trabajo a presién.
. -
Alta responsabilidad.
.
Sobre carga m ental.
. . . .
M inuciosidad de la tarea.
. . z
Trabajo monétono.
. . . . PE—
6. Riesgos psicosociales. Inestabilidad en el empleo.
. e o . s
D éficiten la comunicacion.
. S
Inadecuada supervisién.
. . . . .
Relaciones interpersonales inadecuadas o deterioradas.
Desmotivacion e insatisfaccion laboral.
. . S
D esarraigo familiar.
. .
Agresion o maltrato (palabray obra).
. . .
Trato con clientes y usuarios.
. . . . f
M anifestaciones psicosom aticas.
. . . .
M anejo de inflam ables y/o explosivos.
. - S
Recipientes o elementos a presion.
7. Riesgos de accidentes . . , .
Sistema eléctrico defectuoso.
mayores (incendio, explosién, R
Presencia de puntos de ignicién.
escape o derrame de R
. Transportey almacenamiento de productos quimicos.
sustancias)
. - - Z .
Almacenamiento inadecuado de productos de facil
combustion.
. . e .
Ubicaciéon en zonas con riesgo de desastre.

3.5.1.1 Valoracion de los riesgos.

En este proceso se realiza la valoracion de los factores generadores de riesgos,
mediante las técnicas de medicion recomendadas por las Normas Internacionales y se
complementa esta valoraciéon mediante la aplicacién de la gestion preventiva priorizando

los riesgos mas graves.

Evaluacion de los riesgos

Para evaluar los riesgos que se identificaron, se utilizé la cualificacién o estimacién

cualitativa del riesgo - M étodo Triple Criterio — PGV, para cualificar el riesgo (estim ar



cualitativamente), se tomaréa en cuenta criterios inherentes a su materializacion en forma de
accidente de trabajo, enfermedad profesional o repercusiones en la salud mental. La
estimacién se hace asi: Mediante una suma del puntaje de 1 a 3 de cada pardametro
(probabilidad de ocurrencia, gravedad del dafio y vulnerabilidad) se establecerd un total,
este dato es primordial para determinar prioridad en la gestion, mediante el soporte de la

tabla 3.5.1.1 (a).

Tabla 3.5.1.1 (a). M étodo Triple Criterio - PGV

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV
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Una vez que se identificaron y evaluaron los riesgos, éstos fueron cualificados en

tres tipos de riesgos; moderado, im portante, intolerable. (Ver ANEXO 10)

A continuacién se muestra un ejemplo de cémo se realizé la identificacién vy
cualificacion de riesgos del 4area de descarga o patio de cafia, para factores fisicos
procediendo de igual forma con los otros tipos de factores.

Una vez identificada el darea en la cual se va a cualificar los riesgos, se procede a
describir las actividades que se realizan en ese proceso que se estda analizando, luego se
escribe la cantidad de trabajadores que se desem pefian en ésta adrea distinguiéndoles por su
género, posteriormente se coloca una X en los posibles impactos y en la identificacion de

aspectos caracteristico de cada area de trabajo, ver ejem plo tabla 3.5.1.1 (b).



Tabla 3.5.1.1. (b). Inform acién general, M atriz PGV
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Una vez completada la tabla 3.5.1.1 (b), se procede a identificar todos los riesgos
fisicos existentes en cada actividad que realizan los trabajadores, posteriormente se
cualifica el riesgo mediante el Método Triple Criterio - PGV (tabla 3.5.1.1 (c).), por

ejem plo para el riesgo fisico de Vibracién.

La Probabilidad de Ocurrencia es Alta con un puntaje de tres (3), méas la Gravedad
del Dafio que es Dafiino con puntaje de dos (2), méas la Vulnerabilidad en nuestro caso de
tres (2) tomando en cuenta que por la parte em pleadora ha hecho una incipiente Gestion
para minimizar o eliminar dicho riesgo; ademaéas para la asignacién de los dos primeros
puntajes se debe tomar en cuenta el tiempo de exposicion al riesgo y las consecuencias a
futuro, procediendo de forma similar para la cualificacién de los dem &s Factores de Riesgo

Fisico, M ecanicos, Quimicos, etc.,ver tabla 3.5.1.1 (c).



Tabla 3.5.1.1 (c).Ejemplo de Cualificacién de factores fisicos

IDENTIFICA
CION DE FACTORES FISICOS
ASPECTOS
INFORMACION GENERAL A
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Enganche de haz carrctaz
ENGANCHE o 4 4
Operar y vertir |3 cafa en s
WEHICULOS fasty
Operar plataforma hidraulica | 4 1
Obzervar qus no ingresen
dasperdicios an ol conductor
FATIO DE Cafla Control de |— mgw:':;:f:“dmio_
Ao de | i anel conductor de | 2 2| X X
icdrak cal y sacarlos
sali del condhuctor de caf
Depoaito de b o
A Operar y vartir |3 cafa el
sivend | 2 2
Supertizor supervizar area 1 1

Una vez cualificados los factores fisicos en la tabla 3.5.1.1 (c), Se procede a
elaborar la gestion preventiva priorizando los riesgos intolerables luego los riesgos

importantes y finalmente los riesgos moderados, ver tabla 3.5.1.1 (d),

Tabla 3.5.1.1 (d), Ejem plo de gestiéon preventiva de factores fisicos

GESTION PREVENTIVA PARA LAVADORA Y LUBRICADORA
MEDIO DE
- TRABAJADOR
S ULl mecanismos para evitar el CONFLENENO gryoal
FACTORES DE RIESGO| acciones de sustitucion y acciones de control y contacto del factor de riesgo gestion: sefializacion,
PRIORIZADOS control en el sitio de proteccién interpuestas . informacion, comunicacion,
by con el trabajador, EPPs, T
generacion entre la fuente generadora y| _ - . L g
. adiestramiento, capacitacion
el trabajador
En los locales de trabajo y sus Utilizar equipo de proteccién
anexos .se procurara rnaanngr En los locales de tral.)lajo cerfados |nd|V|d.uaI dependiendo de la De acuerdo al Art. 53y Art. 176
por medios naturales o artificiales |se efectuara renovacién de aire y la |necesidad y que no representen un ISR,
.. - . n . . o A Decreto 2393 Utilizacion de ropa
condiciones atmosféricas que corriente de aire no serd molesta riesgo adicional para el trabajador de algodén
aseguren un ambiente cémodoy |para los trabajadores. contando con la respectiva 9
saludable para los trabajadores. homologacion o certificacion INEN.
3.5.1.2 Simbologias.

Para poder elaborar el mapa de riesgos es necesario el uso de una simbologia que

permite representar los agentes generadores de riesgos tales como: ruido, iluminacién,



calor, radiaciones ionizantes y no ionizantes, sustancias quimicas y vibracién, para lo cual

existe diversidad de representacion.

En la figura 66, se muestra un grupo de estos simbolos, que serdn usados para el

desarrollo del trabajo practico. (Ver ANEXO 11)
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Figura 66. Ejem plos de simbologia para la elaboracién de m apas de riesgos

En la elaboracién del mapa, los trabajadores juegan un papel fundamental, ya que
éstos sum inistran informacién al grupo de técnicos mediante la inspeccién y la aplicacion
de encuestas, las cuales permiten conocer sus opiniones sobre los agentes generadores de

riesgos presentes en al &m bito donde laboran.

Elaboraciéon del mapa de riesgo

Una vez recopilada la informacién a través de la identificacion y evaluacién de los

factores generadores de los riesgos localizados, se procede a representarlos sobre el plano

de la seccion de fabricacion utilizando las simbologias ya mencionadas (VER PLANO 3).

3.5.1.3 Resultados generales.

Una vez realizada la valoracion en la Agroindustria Azucarera. Se constaté que

existe un déficit importante en el 4rea de seguridad industrial (ver figura 67), por lo tanto



estd propensa a cualquier tipo de desastre. En la seccién de fabricacion se necesita poner

en marcha de manera inmediata un Sistema de Seguridad Industrial.

TABLA 3.5.1.3: Resultado Generales (Numero de riesgos por cada area)

RIESGO S
Fisico M ecéanico Ergondémico Psicosociale
AREAS S S S s M ayores
patio de cafa 2 9 0 2 4 4 0
molinos 6 8 1 0 1 6 0
clarificacién 4 8 1 0 4 6 1
evaporacion 4 4 1 0 4 4 0
clarificacién de la medula 4 2 1 0 3 5 1
cristalizadores 4 5 5 0 0 5 0
centrifugas 4 6 0 0 1 4 1
secadores 3 1 1 0 2 5 0
envase 2 kg 3 3 1 0 4 7 2
envase 50 kg(bodega) 3 5 1 0 4 5 1
envase 50 kg (fabrica) 3 4 1 0 4 5 1
calderas 6 15 3 0 3 5 3
TOTAL 46 70 16 2 34 61 10

Cualificacién General por Areas de Trabajo

84

IMODERADO IIMPORTANTE .INTOLERABLE

25 23

Figura 67: Valoracion general por areas de trabajo

RESGOS
INTOLERABLES
RIESGOS
7,8 Y 9 (IT)
MODERADOS 3
24%
Y4 (MD)
RIESGOS 30%

IMPORTANTES
5Y 6 (IP)

46%

Figura 68: Valoracion general de riesgos




3.6. Diagnodstico del sistem a actual utilizado para la defensa contra incendio.

El proceso de evaluar el peligro de incendio de una actividad, comprende la
identificacion de peligros de incendio, el control del fuego y la protecciéon adecuada. Si las
caracteristicas de los aparatos, equipos y sistem as contra incendios, asi com o su instalacién
y mantenimiento no satisfacen los requisitos de eficacia en su empleo, adem&s de no ser
Gtiles al fin para el que han sido destinados, crean una situaciéon de inseguridad para las

personas y bienes.

3.6.1. Elementos que componen el fuego.

Los elementos del fuego forman el tetraedro de fuego (com bustible, oxigeno o
comburente, energia de activacién o calor y reaccién en cadena) como se observa en la

figura 88. Asi, en resumen, fuego = com bustible + com burente + energia + reaccién.

Com bustible: Es toda m ateria que al aplicarle calor desprende unos gases que en
combinacion con el oxigeno del aire se transforman en gases inflamables. Puede ser

sélido, liguido o gaseoso.

Comburente: Es aquella mezcla de gases que perm ite la com bustién en su interior. E I
O xigeno es el comburente por excelencia. Se encuentra en 49 por 100 en peso de la
corteza terrestre, incluyendo océanos (86 por 100) y atm 6sfera (21 por 100). Cada

combustible necesita un porcentaje especifico de oxigeno para su com bustién.

Energia de Com bustion: Es la que necesita todo com bustible para poder oxidarse. Es

aportada desde el exterior mediante un foco de ignicién.

Reaccién en cadena: Es el cuarto lado que se agrega al tridngulo de fuego para
form ar el tetraedro. consecuencia de la auto-inflamacién de los gases desprendidos por
el combustible, que a su vez generan nuevos gases que al calentarse se vuelven a

inflam ar, repitiéndose el proceso sucesivam ente.
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Figura 69: Tetraedro del fuego

3.6.2. Clasificacion de los fuegos. [19].

La norma 10 para extintores de la NFPA clasifica los fuegos segln el tipo de
combustible (ver tabla 3.6.2 (a)).
Tabla 3.6.2 (a). Clasificaciéon de los fuegos
Clase A Los ocasionados por combustibles sélidos ordinarios que
producen brasas en su combustién, como la madera, papel
textiles, cartén, etcétera.
Clase B Los originados por combustibles Iiquidos com o gasolina, aceites,
petréleo, disolventes, derivados del petrédleo, etcétera.
Clase C - Son los fuegos de instalaciones y equipos eléctricos cuando estan
bajo tensién.
Fuegos de metales quimicamente muy activos (sodio, magnesio,
Clase D etcétera), capaces de desplazar el hidrégeno del agua u otros
componentes, originando explosiones por la combustion de éste.
Clase K Fuegos en aparatos de cocina que involucren un medio
combustible para cocina (aceites minerales, animales y grasas).
Adem &s los riegos de incendio en las instalaciones de una em presa varian segun la
cantidad de com bustible (carga de incendio) presente. La norma establece tres tipos de

riesgo.



Tabla 3.6.2 (b). Tipos de riesgo

Riesgo Caracteristicas Ejemplos
Ligero Fuegos clase A poco combustibles y pequefias O ficinas, iglesias, aulas de
(bajo) cantidades clase B en recipientes aprobados. escuelas, salas de reuniones,
La velocidad de propagacién es baja. hoteles, etcétera.
Ordinario Fuegos clase A 'y <clase B en cantidades Salones de comidas, salas de
(moderado) superiores a la anterior clasificaciéon. La exposiciones, almacenes
velocidad de propagaciéon es media. comerciales, parqueaderos, etc.
E xtraordinario Zonas donde puedan declararse fuegos de gran Almacenes con combustibles,
(alto) magnitud. talleres de carpinteria, procesos
de pinturas, etcétera.

3.6.2.1. Extinci6én segun la clase de fuego.

Segun la clase de fuego y siguiendo las caracteristicas de ellos la NFPA muestra

para cada uno de ellos la manera de apagarlos, en la tabla 3.6.2.1, observamos las

recomendaciones para extinguir los fuegos. [20]

Tabla 3.6.2.1. Agentes de extincion

Agentes de
sOLO
extincion PQS PQS
PARA
AGUA ESPUM A B-C A-B-C co, AFFF HALON PR X
M ETALES

C lases

de fuegos

“A” 0 A A o A A A X [}
“B” X o o o o o o X X
“c” X X o o o X o X [¢]
“D” X X X X X X X [¢] X
“K?” X X X X X X X X [¢]

Simbologia:
o= Debe usarse x = Nodebe usarse

A = Puede usarse




3.6.2.2. Clasificaciéon de extintores.

Los extintores se clasifican de acuerdo com o se muestra en latabla 3.6.2.2 (a):

Tabla 3.6.2.2 (a). Clasificacién de los extintores

Clasificacion de extintores

Por su funcionam iento

Por su agente extintor

Presiéon sellada

E xtintores de agua

Presurizados

E xtintor de espum a mecéanica

Operados por cartucho de gas

E xtintor de polvo quimico BC

Autogenerante

E xtintor de polvo quimico ABC

Autoexpelente

E xtintor de AFFF

E xtintores obsoletos

Extintor de anhidrido carbénico (CO ,).

Soda &4cido, agua operados por cartucho de gas

E xtintor de hidrocarburos halogenados

Espuma quimica (excepto los de A.F.F.F.)

E xtintor con polvos especiales para fuegos de

metales

Liguidos Vaporizantes (tetracloruro de carbono)

E xtintor a base de agente PR X, entre otros

Establecida la clasificacion de los fuegos y la necesidad de utilizar el tipo correcto

de extinguidor, se ha hecho necesario crear un c6digo de colores aplicable al caso, en el

ANEXO 12 se muestra el tipo de extintor segun el m aterial.

Tabla 3.6.2.2 (b).

Identificacion del extintor

Identificaciéon del extintor apropiado

Clase "A"™ y clase "B™"

Tiene una categoria numérica que indica la magnitud de fuego

que una persona puede apagar con seguridad

Clase "C" Tienen solo una letra que indica que el agente extinguidor no
conduce la corriente eléctrica. Estos, deben estar marcados con

avisos para la clase "A" o "B"

Clase "D " Incluyen solo una letra que indica su efectividad con ciertas

cantidades de metales especificos




3.6.3. Anélisis del Sistem a de Defensa Contra Incendios

3.6.3.1. Deficiencias detectadas en el Sistema de D.C.l1 Actual

Las deficiencias son considerables y a continuacién se presenta un resumen de las mismas:

v

Ausencia de un estudio minucioso para determinar el grado de riesgo de incendio o

explosion, de acuerdo a los m ateriales con los que se cuenta en el area, asicomo la

falta de un programa o plan de contingencia con medidas preventivas o de com bate

ante una situacién peligrosa.

N o se cuenta con un sistema para la deteccién de un incendio.

Falta de sefializaciéon visual y auditiva para alertar a las personas en caso de una

emergencia.

No se tiene un plan de simulacros ante emergencias.

Los extintores estan sujetos simplemente por ganchos.

La mayor parte de extintores se encuentra fuera de su sitio de sefializacion.

No existe ni una sola Boca de Incendio Equipada, ni tampoco ningun tipo de

instalacion fija de D.C.lI, ni medios autom aticos de D.C.I.

No se cuenta con un sistema de detecciéon y extincién de incendios, de acuerdo al

tipo y grado, conforme a las normas aplicables vigentes nacionales e

internacionales.

Rara vez se practican simulacros de incendio.



Figura 70: Extintor fuera de lugar.

Figura 72: Falta de sefializacion de los extintores

3.6.3.2. Localizacién actual de extintores en la secci6on de fabricacion.

Se podrd observar de una mejor forma la ubicacién de los extintores la secci6n de

fabricacion (VER PLANO 4).



3.6.3.3. Evaluacién de los medios de D.C.I Actuales.

El objetivo de este analisis es la evaluacion de los sistemas de defensa contra
incendios que se tienen actualmente en la seccién de fabricaciéon, con este objeto se han
elaborado fichas de diagnodstico y evaluacién como la que se muestra en el ANEXO 13
(Ficha de diagndstico de medios de D.C.l1).Este anexo corresponde a fichas que después de
realizar inspecciones exhaustivas se han procedido a Ilenar y verificar, de este modo

evaluar el estado de los medios de D.C.I.

Del mismo modo se adjunta la ficha del ANEXO 14 (Ficha de evaluacién y

valoracién de medios de D.C.lI). Estas fichas se constituyen como instrumentos técnicos,

los cuéales entregan informacién clara y concisa que facilitaran la tarea de evaluacion

inicial.

Los resultados de la evaluacién (Figura 73) se muestran a continuacidén:

Tabla resumen general del Analisis de medios de D.C.I Actuales

- Porcentaje Seguridad de M edios de D.C.l1 de la seccién de fabricacidén

P1+ P2
= % SEGURIDAD
2
42 + 39
— = 40% SEGURIDAD

2

- Porcentaje Inseguridad de M edios de D.C .l de la seccién de fabricacidn

Pl + P2
=% INSEGURIDAD
2
58+ 61
= 60% INSEGURIDAD

2



v Como conclusiéon de los resultados obtenidos podemos decir que la Seguridad con

respecto a los Medios de Defensa contra Incendios Actual es del 40 %, lo que

equivale a DEFICIENTE.

EVALUACION DE MEDIOS DE D.C.I.

B securiDAD

M NsEGURIDAD

Figura 73: Evaluacion de M ediosde D.C.I

3.7. Dliagndstico del estado de orden vy limpieza actual.

Estos dos factores son com plementarios entre si ya que si se limpia, se ordena y

viceversa si se ordena, se limpia. Estos son indispensables en toda organizacidn.

Orden: si al conocido adagio “cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa”
affadimos que los materiales y herramientas deben estar colocados en los dispositivos que
faciliten su posterior utilizacion, se habra conseguido eliminar el elemento “buscar “, por

otro lado las tareas a realizar serdn m as sencillas, cémodas y seguras.

Limpieza: este elemento es necesario para aumentar la productividad de la

empresa al simplificarse los desplazamientos, pero sobre todo, para dism inuir los riesgos de

enfermedades infecciosas y accidentes de trabajo.

3.7.1 Organizacion de puestos de trabajo.

El objetivo central de la organizacién y servicio al puesto de trabajo es garantizar

que el trabajador cumpla la tarea de produccion asignada, garantizando la utilizacién

racionable de sus conocimientos y habitos de produccidn.



La organizacion del puesto de trabajo consta de cuatro elementos fundam entales:

1. Organizacion de su especializacién.- Es cuando en cada uno cumple determinado

nimero de operaciones de produccién o trabajos interrelacionados por algln

principio tecnolédgico y norm alizacion.

2. Abastecimiento del puesto de trabajo.- Es el aseguramiento maximo con todos los

medios de trabajo necesarios, los que se determinan el grado de su especializacion vy

del nivel de mecanizaci6n existente en el puesto de trabajo.

3. Planificacion.- Es la distribucién correcta, horizontal y verticalmente de los medios

de trabajo y los objetos de trabajo en la zona correspondiente al puesto de trabajo.

4. Servicio.- Eselconjunto de medios de trabajo para el puesto, éste com prende:
a. El equipo tecnoldédgico principal (torno, maquina de soldar, horno).
b. Todos los aditam entos y dispositivos de trabajo para el funcionamiento del equipo

tecnolégico fundam ental.

c. M edios auxiliares para la utilizacion del almacenaje y transportaciéon del objeto de
trabajo.
d. Distintos dispositivos para garantizar la seguridad del trabajo.

3.7.2. Tipos de desechos y su clasificacidon.

Un esquema general que ilustra la relacién entre ciertos tipos de desechos peligrosos
y los procesos industriales se presenta en la tabla 3.7.2. Actualm ente existen varios sistemas
de clasificacion de desechos peligrosos en uso, mientras otros incluyen informacién mas
pormenorizada, sin embargo, se prefieren los sistemas que incorporan la Clasificacidn
Industrial Internacional Unificada de las Naciones Unidas (UN, 1980).

La Clasificacion Industrial Internacional Unificada (CIIU) vy los desechos peligrosos

tipicos generados por la industria.



actividades realizadas en

En

Tabla 3.7.2. Clasificacién industrial internacional unificada de desechos
CllU Descripcion Desechos tipicos generados
321 Textiles Solventes residuales, desechos de tintes y acabado, aceites
residuales no emulsionados, solventes no halogenados
3231 Cuero y productos de Lodo de curtido, grasas, aceites, lodo de tratamiento de
cuero aguas residuales, solventes halogenados y no halogenados
331 M adera aserrada y Solucién mezclada alcalina y 4cida, lodo de sedimento de
productos de madera fondos de tanques, solventes no halogenados
34 Papel y productos Solventes halogenados y no halogenados, lodos de metales
afines pesados, lodos &4cidos, aceites residuales, sedimentos de
fondos de tanques, resinas y tintas
3511 Productos quimicos vy Solventes halogenados y no halogenados, aceites residuales,
3512 afines soluciones acidas, lodos de metales pesados, fenoles,
352 resinas liquidas, fondos de destiladores, petréleo.
353 Productos de petréleo Lodos y soluciones alcalinas, catalizadores usados, acidos
354 y de carbén usados, arcillas aceitosas, soluciones &cidas, sdélidos
solventes halogenados y no halogenados, fenoles
3513 Goma vy plasticos Aceites de procesos arom aticos, solventes halogenados y no
halogenados, hidrocarburos de petréleo, sélidos y lodos
fenélicos, aceites residuales, desechos de pintura, plasticos
37 M etales primarios Lodos con metales pesados, licores de bafios lim piadores de
metales, soluciones 4&cidas, desechos de neutralizacidén
caustica, soluciones dcidas y alcalinas, solventes
halogenados y no halogenados, sélidos inorganicos
381 Productos metalicos Solventes halogenados y no halogenados, lodo de pinturas,
fabricados lodos de metales pesados, aceites emulsionados, sustancias
policloradas, desechos explosivos, lodos inorgénicos
382 M aquinaria (excepto Aceites residuales, soluciones acidas y alcalinas, desechos
eléctrica) de pintura, solventes halogenados y no halogenados, lodos
de metal pesado
383 M aquinaria eléctrica y Solventes halogenados y no halogenados, soluciones de
electrénica metal pesado, soluciones A4cidas y alcalinas, aceites
residuales, soluciones de cianuro, lodos del acabado de
metales, sé6lidos orgdnicos, lodos metadlicos téxicos
384 Equipo de transporte Aceites residuales, lodos con metales pesados, lodos de
pintura, solventes clorados y no clorados, licores de bafios
limpiadores de metales, sé6lidos o lodos con PCB, fondos de
destiladores halogenados, soluciones dcidas y alcalinas
A continuacién se enlistan los principales residuos que se generan dentro de

la seccién de fabricacidn:

las acciones de mantenimiento:

las



Elem entos mecéanicos deteriorados o chatarra.
Llantas, defensas y boyas.

Partes de motores.

Aceites.

Grasas.

Filtros de aire, aceite y com bustible.

Probetas de concreto para ensayos de destruccién.
Perfiles y tubos de acero oxidados.

Equipos de oficina en mal estado.

Escoria.

Electrodos.

Franelas.

Plasticos, fundas.

Carton y papel.

Envases con restos de pinturas.

3.7.3. Zonas de almacenamiento.

La falta de orden en los puestos de trabajo genera una serie de problemas que

redundan en un decrecimiento de la productividad y en un incremento de la inseguridad.

Es muy importante, implementar un procedimiento de ordenamiento de los
elementos Utiles para el trabajo, para lo cual se deben considerar dos fases: decisiéon de las

localizaciones m as apropiadas, e identificacién de localizaciones.

3.7.3.1. Técnicas de alm acenamiento de m ateriales.

El almacenamiento de m ateriales depende de la dimensién y caracteristicas de los
mismos; estos pueden exigir una simple estanteria hasta sistemas com plejos que involucran
grandes inversiones y altas tecnologias. La eleccién del sistema de almacenamiento de

m ateriales depende de los siguientes factores:



Espacio disponible para el almacenamiento de los m ateriales.
Tipos de m ateriales que seran almacenados.

NUmero de articulos guardados.

Velocidad de atencién necesaria.

Tipo de em balaje.

as principales técnicas de almacenamiento de m ateriales son:

1. Carga unitaria.- Carga constituida por embalajes de transporte que arreglan o

acondicionan una cierta cantidad de m aterial com o si fuese una unidad.

2. Cajas.- Almacenamiento ideal para m ateriales de pequefias dimensiones, como

tornillos, anillos o algunos m ateriales de oficina, como plum as, lapices, entre otros.

3. Estanterias.- Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos
tamafios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Es la técnica adoptada

para piezas pequefias y livianas cuando las existencias no son muy grandes.

4. Apilamientos.- Se trata de una variacién de almacenamiento de cajas para

aprovechar al maximo el espacio vertical.

5. Contenedor flexible.- Es una de las técnicas mas recientes de almacenamiento, es
una especie de saco hecho con tejido resistente y caucho vulcanizado. Se utiliza para
almacenamiento y movimiento de s6lidos a granel y de liqguidos, con capacidad que

puede variar entre 500 a 1000 kilos se mueven por gruas.



3.7.3.2. Normas de almacenamiento de m ateriales.

Los pasillos de circulaciéon deben estar constantemente libres de obstaculos.

U tilizar casco cuando hay movimiento aéreo de m ateriales.

Perm itir el facil acceso alos equipos de lucha contra incendio.

Las valvulas, interruptores, cajas de fusibles, tomas de agua, sefializaciones,
instalaciones de seguridad, etc., no deben quedar ocultos por bultos, pilas, etc.

Las pilas de m ateriales no deben entorpecer el paso, estorbar la visibilidad.

M antener siem pre despejadas las salidas para el personal,sin obstaculos.

Los materiales se deben depositar en los lugares destinados para tal fin.

Respetar la capacidad de carga de las estanterias, entrepisos y equipos de transporte.
Para recoger materiales, utilizar las escaleras adecuadas.

Las pilas de materiales que puedan rodar, tambores, deben asegurarse mediante
cufias, tacos de tal forma que impida su desplazamiento.

Para bajar un bulto de una pila, no colocarse delante de ella, sino a un costado.

U tilizar, siem pre que se pueda, medios mecanicos para el movimiento de materiales.
Es necesaria la uniformidad del piso para no com prom eter la estabilidad de cualquier
pila o montén.

Los pasillos, hasta donde sea posible, deben ser rectos y conducir directamente a las
salidas.

Deben existir el menor nimero de cruces posibles. La mayor parte de los accidentes
suceden en los cruces.

En caso de un almacenamiento provisional que suponga una obstrucciéon a la
circulacién, se debe colocar luces de advertencia, banderas, vallas, etc.

Un peligro para los trabajadores que almacenan productos a granel, como granos,
arena y otros, es el de quedar enterrados. Donde exista peligro de caidas en pilas
profundas se debe utilizar cinturén de seguridad.

M uchos m ateriales pulverulentos, son explosivos en suspensiéon en el aire, por lo que

se debe eliminar de la zona cualquier fuente de ignicién.



Se debe emplear equipos de proteccién adecuados cuando se trabaje en las
proximidades de m ateriales té6xicos.

Cuando se apile un cierto nimero de cajas no se debe colocar de modo que coincidan
los cuatro angulos de una caja con los de la inferior. Si es posible, conviene
disponerlas de tal modo que cada caja repose sobre la cuarta parte de la situada

debajo.

Si las cajas son de cartén deben ser apiladas en plataformas para protegerlas de la

humedad.
Debe evitarse manejar los tubos y barras con brusquedad ya que pueden romperse.

Las garrafas no deben ser apiladas una encima de otras, sino en bastidores apropiados

o en un compartimiento especial.

M anipulacién y transporte de m ateriales.

El Iim ite méaximo del transporte manual en los puertos, muelles, fabricas, talleres y,

en general, en todo lugar de trabajo, se fija en un peso de carga no superior a 175 libras de

sacos, fardos o bultos de cualquier naturaleza teniendo en cuenta todas las condiciones en

que deba ejecutarse el trabajo. [21]

Siem pre que se pueda, realizar el levantam iento de pesos entre dos personas.
Evitar levantar pesos sobre superficies resbaladizas.
Levantar las cargas con las piernas.

Una regla general de seguridad es cargar con las piernas considerando la carga tan

cerca delcuerpo como sea posible.

Reducir alminimo los giros de la cintura al estar cargando.

Cuando se esté levantando una carga, debe ser conservada cerca del cuerpo.

Conservar lacarga entre los hom bros y lacadera.

Asegurarse que el darea de la carga esté nivelada y exenta de obstaculos.

Usar zapatos que proporcionen buena traccién.



Cuando se empiece a empujar una carga, hay que anclar un pie y usar la espalda, en
vez de las manos y brazos para aplicar la fuerza.
Es mas facil empujar cuando el lugar sobre el que se ejerce la fuerza estda a la altura

de las caderas (90 a 115 cm . del piso) que cuando se ejerce a la altura del hombro o

por arriba de estos.

3.7.4.1. Normas de movimiento de m ateriales.

Conozca los elementos y el funcionamiento del equipo que estd utilizando.

Recuerde revisar siem pre el equipo de levantamiento antes de usarlo.

Revise todos los elementos de am arre tales como los cables, cadenas, fajas, etc.,
deberan estar libres de nudos, cocas, torceduras, partes aplastadas.

Nunca sobrecargue el equipo, respetando lacargamaxima delmismo.

Los elementos de am arre no deben ser arrastrado por el suelo, superficies dsperas,
o por productos corrosivos o cualquier otra sustancia que pudiera afectarles.

Reporte cualquier dafio inmediatam ente.

Se debe tratar siem pre de equiparar la carga a transportar.

Nunca maneje con exceso de velocidad ni maniobre los equipos bruscam ente.

No se debe, bajo ningldn concepto transportarcargas por encima de las personas.

No dejar los aparatos paraizar con cargas suspendidas.

La elevacion y descenso de las cargas se debe hacer lentamente, evitando todo
arranque o detencidn brusca.

De ser posible utilizar siem pre un medio mecéanico para el movimiento de m ateriales
evitando la carga y manejo manual de pesos.

No se debe viajar sobre cargas, ganchos o eslingas, horquillas de autoelevador.

Los materiales deben ser apilados en 4reas asignadas solamente, en una base a nively
estable.

No permita que los m ateriales apilados sobresalgan en los pasillos.

Utilice los equipos de protecciéon personal necesarios para realizar sus tareas.



No apile los materiales a gran altura, debe haber una separacién de un metro, como

m inimo entre el material apilado y el techo.

Nunca obstruya el acceso a los servicios esenciales como de electricidad, gas, agua o

equipo de incendio, el acceso a las salidas de incendio o emergencia.

3.7.5. Analisis delas condiciones de Orden y Lim pieza Actuales

Estado del Orden y Limpieza Actual

Después de haber realizado un recorrido por la seccién de fabricacion se detecto

varios problemas con respecto al orden y lim pieza en los interiores y exteriores a estos

Para constatar de mejor manera estos problemas se muestra los siguientes graficos:

ENVASE

Figura 74: Desorden



FABRICA

Figura 75: Obstaculosen el piso

3.7.5.1. Deficiencias Detectadas con respecto al Orden y Limpieza Actual

» Existe dem asiada acumulaciéon de objetos innecesarios en los exteriores del &rea

analizada (envase 2 kg)

> Existe desorden en la acum ulacién de las fundas de azlcar rotas.

» Existe aglomeraci6n innecesaria de articulos en los arm arios existente en envase de

2 kg

» Se encontr6 desperdicios regados en el suelo, lo cual puede causar accidentes por

resbaladura

> Existen desperdicios sobre la maquinaria

> Las mesas ubicadas en esta area se encuentran llenas de aceite, tuercas, chatarra,

etc.,

» Hay dificultad de acceso a ciertas dreas por la acumulacién de sacos fuera de lugar.

» Losrecipientes de recoleccion de desperdicios no son los adecuados



3.7.5.2. Evaluacién de Orden y Lim pieza Actual

El objetivo de realizar este analisis es la evaluacion del estado de Orden y Limpieza
que se tiene actualmente la secciéon de fabricaciéon, con este objeto se han elaborado fichas
de diagnéstico y evaluaciéon como la que se muestraen el ANEXO 15 (Ficha de diagn6stico
de Orden y Limpieza). Este anexo corresponde a fichas que después de realizar
inspecciones exhaustivas se han procedido a llenar y verificar, de este modo evaluar el

estado del Orden y Limpieza.

Del mismo modo se adjunta la ficha del ANEXO 16 (Ficha de Evaluacion y
Valoracién de Orden y Limpieza (M anipulaciéon de objetos) .Estas fichas se constituyen
como instrumentos técnicos, los cuédles entregan informacién claray concisa que facilitardn

la tarea de evaluacién inicial.

Los resultados de la evaluacion (Figura 76) se muestran a continuacion:

Tabla resumen general del Anéalisis de Orden y Limpieza Actual

> Porcentaje Seguridad con respecto al Orden y Limpieza en la secciéon de

fabricacién.

P1+ P2

= %SEGURIDAD
2

42 + 58

— = 50 %SEGURIDAD
2

> Porcentaje Inseguridad con respecto al Orden y Limpieza en la secciéon de

fabricacién.

P1+ P2

= % INSEGURIDAD
2



58 +42

—— =50 %INSEGURIDAD
2

Como conclusién de los resultados obtenidos podem os decir que el porcentaje de
Seguridad con respecto al Orden y Limpieza actual es del 50 %, lo que equivale a es

DEFICIENTE.

EVALUACION DE ORDEN Y LIMPIEZA

B stcuRriDAD

B NsEGURIDAD

Figura 76: Evaluaciéon de Orden y Limpieza

3.8. Diagnoéstico de la sefializaciéon de sequridad vy salud actual.

Técnicamente se debe entender por sefializacion de seguridad y salud: Al conjunto
de estimulos que pretenden condicionar, con la antelacién minima necesaria, la actuacién
de aquel que los recibe frente a unas circunstancias que se pretende resaltar. Es conveniente

resaltar que la sefializacion porsimisma nunca elimina el riesgo.

3.8.1 Lo que se debe sefializar.

a. El acceso a zonas cuya actividad requiere la utilizaciéon de (E.P.lI). (Sefializaciéon de
obligacion),
b. Zonas que requieren el acceso solo a personal autorizado. (Sefializaciones de

advertencia y prohibicién),



.2

.3

Zonas netamente productivas o centros de trabajo que permita conocer a todos sus
trabajadores situaciones de emergencia. (Sefializacién de emergencia)

Zonas donde la intensidad del ruido es alta (Sefializacién luminosa)

Equipos de lucha contra incendios, salidas y recorridos de evacuacion, ubicaciéon de
primeros auxilios. (Sefializaciéon de salvamento)

Cualquier otra situacion que, como consecuencia de la evaluaciéon de riesgos vy

medidas im plantadas, asi lo requiera.

Cuando se presenta la necesidad de sefializar.

Cuando, como consecuencia de la evaluacién de riesgos y las acciones requeridas

para su control, no existan medidas técnicas u organizativas de proteccién colectiva,

de suficiente eficacia.

Como complemento a cualquier medida implantada, cuando la misma no limite el

riesgo en su totalidad.

Colores de seguridad.

Los colores de seguridad podréan form ar parte de una sefializacién de seguridad o

constituirla por simismos. En el tabla 3.8.3 (a), se muestran los colores de seguridad,

su significado y otras indicaciones sobre su uso:

Tabla 3.8.3 (a). Colores de seguridad

INDICACIONES Y
PERCEPCIONES

COLOR SIGNIFICADO

Sefial de prohibicién Comportamientos peligrosos

Alto, parada, dispositivos de
Peligro — alarma desconexién de emergencia.

Evacuacion

M aterial y equipos de

. i Identificacion y localizacién
lucha contra incendios




.8

4

A marillo o amarillo ~ . Atencién, precaucion.
Sefial de advertencia

anaranjado Verificacién

. . Comportamiento o accién especifica.
Azul Sefial de obligacién . . o
Obligacién de utilizar un E.P.I

Puertas, salidas, pasajes, material,
Sefial de salvamento o
. puestos de salvamento o socorro,
auxilio
locales.

Situaciéon de seguridad Vuelta a la normalidad

Siserequiere un color de contraste, éste debe ser blanco o negro, segun se indica en

la tabla 3.8.3 (b).

Tabla 3.8.3 (b). Colores de contraste

COLOR DE SEGURIDAD COLOR DE CONTRASTE

Blanco

Blanco

Cuando la sefializaciéon de un elemento se realice mediante un color de seguridad, las
dimensiones de la superficie coloreada deberan guardar proporciéon con las del
elemento y permitir su facil identificaciéon. EI color es, junto con el ojo humano, el
otro elemento fundamental de la sefializacion d6ptica. La sensacién del color queda

determinada cuantitativamente mediante:

El Tono o variacién cualitativa del color, caracterizado por la longitud de onda
dominante.
La Saturaciéon o pureza, que es lacantidad de blanco y/o negro afladido al tono.

La Luminosidad o capacidad de reflejar la luz blanca que incide sobre el color, que

estd determinada porel valor del flujo luminoso.

Tipos de sefializacidon.



Como se determin6 anteriorm ente, la sefializacién en si no constituye ningun medio
de protecciéon ni de prevencién, sino que complementa la accién preventiva evitando
accidentes al actuar sobre la conducta humana. La sefializacién empleada com o técnica de
seguridad puede clasificarse, segun su forma de manifestacién como se indica a
continuacion:

Tabla 3.8.4. Tipos de sefializacion

Ve

ADVERTENCIA.
PROHIBICION.
—~
SENALES EN FORMA DE < OBLIGACION.
PANEL
LUCHA CONTRA INCENDIOS
SENALIZACION
< SENALES GESTUALES. SALVAMENTO O SOCORRO

COMUNICACIONES VERBALES.

SENALES LUMINOSAS Y ACUSTICAS.
_

Destaca por su importancia, efectividad y utilizacién mayoritaria, la sefializaciéon
6ptica, en sus diversas formas como son las sefiales en forma de panely sefiales luminosas.
La sefializaciéon 6ptica estda basada en la utilizaciéon y apreciacién de los colores. Esta se

configura a través de un proceso visual en el que entran en juego:

Laluz como energiaradiante.

El ojo como receptor de esta energia radiante y formador de im dgenes.

Los pictogramas como modificadores de la energia radiante.

El cerebro como intérprete de los mensajes que recibe en forma de impulsos

nerviosos y como traductor de la imagen formada sobre la retina.

3.8.4.1. Sefiales en forma de panel.

Las sefiales en forma de panel, cuyos colores norm alizados se muestran en la tabla
3.8.4. y su significado en la figura 77, constituyen un verdadero y completo cédigo de
sefiales y colores que nos ayudan a prevenir accidentes industriales dentro de las

instalaciones de una em presa.



Figura 77. Coédigo de coloresy su significado para las sefiales de panel

Caracteristicas intrinsecas:

La forma y colores de estas seflales se definen, en funcién del tipo de sefial de que se
trate.

Los pictogram as serdan lo mas sencillos posible, evitdindose detalles inGtiles para su
comprension. Podran variar ligeramente o ser maéas detallados, siempre que su
significado sea equivalente y no existan diferencias o adaptaciones que impidan
percibir claramente su significado.

Las sefiales serdn de un material que resistan lo mejor posible los golpes, las
inclemencias del tiem po y las agresiones medioam bientales.

Las dimensiones de las sefiales, asi como sus caracteristicas colorim étricas vy

fotom étricas, garantizardn su buena visibilidad y comprension.

Requisitos de utilizacion

Las sefiales se instalaran preferentemente a una altura y en una posicién apropiadas
con relacién al éangulo visual, teniendo en cuenta posibles obstdculos, en la
proximidad inmediata del riesgo u objeto que deba sefializarse o, cuando se trate de
un riesgo general, en el acceso a la zona de riesgo.

El lugar de emplazamiento de la sefial deberéd estar bien iluminado, ser accesible y
facilmente visible. Si la iluminacién general es insuficiente, se deberd em plear una
iluminacioén adicional o} se utilizaran colores fosforescentes s} m ateriales
fluorescentes.

A fin de evitar la disminucién de la eficacia de la sefializacién no se utilizaran

dem asiadas sefiales proxim as entre si.



3.8.5. Evaluacién de la sefializacién

Estado de la Seflalizacion Actual

En la secci6on de fabricaciéon, durante un recorrido que se realizé, es evidente
constatar que sus instalaciones no cuentan con un sistema de sefializacién de seguridad

apropiada. (VER PLANO 5), Seflalizacion actualen la seccion de fabricacion.

Figura 78: Letreros en m al estado

3.8.5.1. Deficiencias detectadas en la Sefializacién de Seguridad Actual

> N o se ha realizado una evaluacién técnica de la seffalizacién.

> No existen sefiales luminosas y/o acUlsticas.

» Ausencia de salidas de emergencia y vias de evacuacién.

» Ausencia de sefializacién de prevencién en maquinas que indique los riesgos

existentes.



> No existen sefializaciones apropiadas que distingan los diferentes tipos de tuberias

como son, aire,y vapor.

> La falta de sefializaci6on en vias de circulacion de personal

> Falta de seffalizacién del area o puesto de trabajo

3.8.5.2. Evaluacién de la Sefializacion de Seguridad Actual

El objetivo de realizar este andalisis es la evaluacién de la sefializaciéon que se tiene
actualmente en la seccién de fabricacion, con este objeto se han elaborado fichas de
diagnoéstico y evaluacién como la que se muestra enel ANEXO 17 (Ficha de diagndstico de
Sefializacion de Seguridad). Este anexo corresponde a fichas que después de realizar
inspecciones exhaustivas se han procedido a llenar y verificar, de este modo evaluar el

estado de la sefializacion.

Del mismo modo se adjunta la ficha del ANEXO 18 (Ficha de Evaluacién vy
Valoracién de lugares de Trabajo y Sefializacién). Estas fichas se constituyen como
instrum entos técnicos, los cudales entregan informacién clara y concisa que facilitaran la

tarea de evaluacidén inicial.

Los resultados de la evaluacién (Figura 79) se muestran a continuacion:



Tabla resumen general del Anéalisis de Sefializaciéon de Seguridad

- Porcentaje Seguridad con respecto a la Sefializacion General de la

Institucién

P1+ P2
= %SEGURIDAD
2
42 + 36
— = 39 %SEGURIDAD
2

- Porcentaje de inseguridad con respecto a la Sefializacién General de la

Institucion

Pl + P2
— = %INSEGURIDAD
2
58 + 64
— = 61%INSEGURIDAD
2

Como conclusién de los resultados obtenidos podem os decir que el porcentaje de
Seguridad con respecto a la Sefializacion Actual es del 39 %, lo que equivale a

DEFICIENTE.

EVALUACION DE LA

SENALIZACION ACTUAL

.SEGURIDAD

B \seGuRIDAD

Figura 79: EVALUACION DE SENALIZACION



3.9. Diagno6stico deleqguipo de protecciéon individual actual.

Se definen los equipos de proteccion individual, EPI’s, com o cualquier dispositivo o
medio que vaya a llevar o del que vaya a disponer una persona, con el objeto de que la

protejacontra uno o varios riesgos, que puedan amenazar su salud y su seguridad.

Se debera tener en cuenta el hecho de que los EPI’s hay que considerarlos com o la
Gltima barrera entre la persona y el riesgo al que estd expuesto en el trabajo diario. Para
mayor conocimiento del equipo de proteccién individual que posee la em presa mirar el

ANEXO 19

3.9.1. Tipos de proteccién.

Un principio basico de la accidén preventiva es “com batir los riesgos en el origen”.

Aunque esto no siem pre se consigue, y se hace necesario adoptar otras medidas com o:

Proteccién colectiva (medios integrales de protecci6on).

Proteccién individual (medios parciales de proteccién).

3.9.1.1. Proteccién colectiva.

La proteccion colectiva es la técnica que nos protege frente a aquellos riesgos que
no se han podido evitar o reducir, ésta se disefia y aplica con el fin de evitar o reducir la
situaciéon de riesgo, y que adem as protege simultdneamente a mas de una persona; por

ejem plo: cinturén de seguridad, ropa de trabajo, de proteccién y prendas con sefializacién.

A continuaciéon se detallan algunas aplicaciones de la proteccién colectiva a la

seguridad:

Barandales.- Seran de materiales rigidos y resistentes y tendrdn una altura minima de

90 cm .



Resguardos.- Son los componentes de una maquina utilizados com o barrera m aterial
para garantizar la proteccién.

Interruptor diferencial.- Es un dispositivo de seguridad que desconecta
autom aticamente la instalacion cuando se produce una derivaciéon de una intensidad

superiora la que hemos establecido previamente.

3.9.1.2. Proteccion individual.

La protecci6on individual es aquella que protege exclusivamente al trabajador que la
utiliza frente a los riesgos que actGan preferentemente sobre puntos o zonas concretas del
cuerpo. Esta técnica se debe utilizar solo cuando los riesgos no se puedan eliminar o

controlar suficientemente.

3.9.1.3. Clasificaciéon de los EP17s.

Siguiendo el criterio que se adopte podem os establecer las siguientes clasificaciones

atendiendo al Grado de proteccién que ofrecen:

EPI1°s de proteccién parcial.- Protegen determinadas zonas del cuerpo; ej. cascos,

guantes, calzado, etc.

EPI’s de proteccién integral.- Protegen al individuo sin especificar zonas

determinadas del cuerpo Ej. Trajes ignifugos, dispositivos anti caidas, etc.

Atendiendo al tipo de riesgo a que se destina:

EPI°s de protecci6on frente a agresivos mecanicos.- cascos, guantes.
EPI°s de proteccion frente a agresivos quimicos.- M ascaras, mascarillas, equipos
de respiraciéon auténom os, etc.

EPI1°s de proteccion frente a agresivos bioldgico.- Trajes especiales.



3.9.2. Deficiencias detectadas en el uso del equipo de proteccién personal

> El personal no utiliza equipo de proteccién personal al momento de realizar

funciones de alto riesgo.

> M al uso del equipo de proteccién personal.
» Falta de concientizacion de los trabajadores en el momento del uso de equipo de

proteccion personal

Figura 80: Faltade la utilizacién de equipo de proteccién personal

3.9.3. Evaluacién del equipo de proteccién individual (E.P.l1.) existente.

Una vez evaluado el E.P.I., se observd que ciertos puestos de trabajo poseen los
elementos de proteccién adecuados, mientras que para la mayoria de operaciones no las
tiene, existe descuido o ignorancia por parte de los trabajadores, quienes no solicitan los
EPI1’s adecuados y con las especificaciones técnicas correctas, tomando en cuenta las
actividades que desarrollan. Por otra parte los trabajadores no utilizan los E.P.l., como es

el caso de calzado de seguridad, orejeras, mandiles o ropa de trabajo, proteccién visual, etc.



En la siguiente figura 81, se observan los resultados obtenidos con la aplicacién de
las fichas de evaluacién (ver ANEXO 20), donde existe un minimo equipamiento de
protecciéon individual usado, porque los trabajadores no han tomado conciencia de lo

importante que es protegerse.

EVALUACION DE EPI ACTUAL

M securiDaD

B NsEGURIDAD

Figura 81: Evaluacion de E.P.I.

3.10. Diagnostico de los factores gue actualm ente generan riesgo.

El concepto de riesgo se refiere al efecto que pueden producir aquellos fendmenos,
objetos, sustancias, etc., a los cuales se les ha demostrado que poseen la probabilidad de

afectar al trabajador, causando enfermedades o accidentes de trabajo.

El factor de riesgo, se define como aquel fendmeno, elemento o accién de
naturaleza fisica, quimica, orgéanica, psicolégica o social que por su presencia o ausencia se
relaciona con la aparicidon, en determinadas personas y condiciones de lugar y tiempo. EI
riesgo constituye la posibilidad general de que ocurra algo no deseado, mientras que el
factor de riesgo actia como la circunstancia desencadenante, por lo que es necesario que

ambos ocurran en un lugary un momento determinados, para que dejen de ser una opcién vy

se concreten en afecciones al trabajador.

3.10.1. Elruido.

El ruido es un sonido no deseado en el am biente industrial, este puede ser continuo

o intermitente y presentarse de varias formas como, la presién de un troquel, zumbido de



un motor eléctrico. Si el ruido presenta una mayor duracién hay mayor riesgo a la

hipoacusia o disminucién de la audicién.

3.10.1.1. Tipos de ruido.

a. Ruido continto o constante.- Es aquel cuyo nivel de presién sonora, no fluctlda
significativam ente durante el periodo de observacion, es decir, los niveles varian en

no mas de 5 dB en las 8 horas laborales.

b. Ruido no constante o discontinuo.- Es aquel cuyo nivel de presién sonora fluctla
significativam ente durante el periodo de observaciéon, es decir, los niveles varfan m &s

de 5 dB en las 8 horas laborales.

c. Ruido fluctuante.- Ruido intermitente, ruido de impulso, varia de una forma

continua y apreciable en el tiem po.

d. Ruido interm itente.- Es aquel cuyo nivel de presién sonora disminuye
repentinamente hasta el nivel de ruido de fondo varias veces durante el periodo de

observacion.

3.10.1.2. Efectos en la salud por exposicién al ruido.

El ruido provoca sordera o hipoacusia profesional la cual es irreversible, no hay
medicina, cirugia o aparato que le devuelva la audicion. EIl ruido de impacto puede producir
accidentes como, ruptura de la membrana del timpano a nivel auditivo, el trabajador
experimenta dafios a su salud como irritabilidad, fatiga, des6rdenes nerviosos, cam bios en
el ciclo en caso de las mujeres. Cuando para hablar con otra persona a un metro de distancia

necesita gritar, es posible que se esté sobrepasando el nivel m aximo permisible.

Efectos extra auditivos:

Sistem a nervioso central.



Aparato cardiovascular.
Aparato respiratorio.
Sistema endocrino.
Ojos.

Piel.

Comunicacién hablada.

Efectos auditivos:

Hipoacusia inducida por ruido.

Alteraciéon del equilibrio.

Dafio a las estructuras nobles del ofdo interno.
Fatiga de las células ciliadas del 6rgano de Corti.
Alteraciones de las endo, peri y cortilinfa.

. . ¥ - ; 0 i
Alteraciones metabdlicas ( tensién de oxigeno, contenido de glucosa).

La hipoacusia ocupacional es la alteraciéon de la audicién de uno o ambos oida,

parcial o completa, que surge durante y como resultado de la exposiciéon a niveles

peligrosos de ruido laboral.

3.10.1.3. Niveles sonoros.

La magnitud que se utiliza para evaluar la perturbacion del estado de equilibrio del

medio donde se propaga la onda sonora, es la presién sonora, que es la variaciéon de presién

porencimay por debajo de la presién atmosférica y se mide en pascales (Pa).

Sin em bargo, la presién sonora tiene en general valores muchisimo menores que el
correspondiente a la presién atm osférica. Por ejem plo, los sonidos m as intensos que pueden

soportarse sin experimentar un dolor auditivo agudo corresponden a unos 20 Pa, mientras

que los apenas audibles estan cerca de 20 Hpa.



El hecho de que la relacidon entre la presiéon sonora del sonido m &s intenso (cuando
la sensacién de sonido pasa a ser de dolor auditivo) y la del sonido mas débil sea de

alrededor de 1.000.000 ha llevado a adoptar una escala comprimida denominada escala

logaritmica:

Lp =201log (P / Pref)

Donde:

Lp = nivel de presién sonora (NPS)

Log = significa el logaritmo decim al (en base 10).
P = presién sonora

Pref = presion de referencia a la presién de un tono apenas audible (es decir 20 m Pa).

La unidad utilizada para expresar el nivel de presién sonora es el decibel, abreviado
dB, el nivel de presion sonora de los sonidos audibles variaentre 0 dB y 120 dB.

Los sonidos de mas de 120 dB pueden causar dafios auditivos inmediatos e
irreversibles, adem s de ser bastante dolorosos para la mayoria de las personas. EI
departamento de salud y seguridad ocupacional (OSHA) tiene normas acerca de cuanto
tiem po puede uno estar expuesto a un nivel de ruido, en la tabla 3.10.1.3, figuran los lim ites

recomendados de exposicion al ruido seglin el nimero de horas que se esté expuesto a él:

Tabla 3.10.1.3. Exposiciones permisibles al ruido. [22]

Duracién por dia Nivel de sonido
Horas Decibeles
8 85
4 90
2 95
1 100
0,25 110
0,125 o menos 115




3.10.1.4. M edicién delruido.

La medicion de los ruidos en ambiente exterior se efectuardn mediante un
decibelimetro (sonémetro) normalizado, previamente calibrado, con sus selectores en el

filtro de ponderaciéon A y en respuesta lenta (slow).

M edicion de ruido estable.- Se dirige el instrumento de mediciéon hacia la fuente y
se determinara el nivel de presién sonora equivalente durante un periodo de 1 minuto

de mediciéon en el punto seleccionado.

M edicién de ruido fluctuante.- Se dirige el instrumento de mediciéon hacia la fuente
y se determinaréa el nivel de presiéon sonora equivalente durante un periodo de, por lo

menos, 10 minutos de mediciéon en el punto seleccionado.

De los sitios de medicién.- Para la medicion del nivel de ruido de una fuente fija, se
realizardn mediciones en el limite fisico o lindero o linea de fébrica del predio o
terreno dentro del cual se encuentra alojada la fuente a ser evaluada. Se escogerdan
puntos de medicion en el sector externo al lindero pero lo mas cerca posible a dicho

limite.

3.10.1.5. Instrum entos de medicion.

Los instrumentos de medicion estdn estandarizados y asi no es la excepcidén para los

sondémetros:

Normas ISO para la calibracién, la instrumentaciéon utilizada en las medidas,

generalmente el soném etro, debe cum plir unas norm as que se recogen en:

Orden del M inisterio de Fomento de 16-X11-98 (BOE 29-X11-98).

IEC 651 (UNE-EN 60651).

IEC 804 (UNE-EN 60804).



Existen dos soném etros, principales de instrumentos disponibles para medir

niveles de ruido, con muchas variaciones entre ellos.

Son6émetros generales.- Muestran el nivel de presién sonora instantdneo en
decibelios (dB), lo que normalmente se conoce como nivel de sonido. Estos
instrumentos son Utiles para testear el ambiente sonoro, y poder ahorrar tiempo
reservando los sondémetros de gam as superiores para las medidas que necesiten mayor

precision o precisen de la elaboracién de inform es.

Sonémetros integradores-promediadores.- Estos sondm etros tienen la capacidad de
poder calcular el nivel continuo equivalente L,,. Incorporan funciones para la
transmision de datos al ordenador, céalculo percentiles, y algunos anéalisis en

frecuencia. A su vez los sonédmetros pueden dividirse en tres tipos o clases segln su

precisiéon:

Tipo 0.- Basico y muy preciso. Utilizado en laboratorios como referencia.
Tipo 1.- Alta precision para mediciones en terreno.
Tipo 2.- Precision media para mediciones generales.

Tipo 3.- Precisiéon baja, utilizado para reconocimiento y mediciones aproximadas.

Concretamente las normas que rigen estas clases o tipos de sonémetros, para los

casos usuales de tipo 1 y 2 son las siguientes:

TIPO 1:1EC 651/804 Type 1, ANSI S 1.43 Type 1.

TIPO 2:1EC 651/804 Type 2, ANSI S 1.43 Type 2.

En la tabla 3.10.1.5, se muestra a modo de ejemplo (ya que dependen de Ila

frecuencia) las tolerancias permitidas para los distintos tipos de sondm etros segltn la IEC

651.



Tabla 3.10.1.5. Tolerancias perm itidas para los son6m etros definidas porla IEC 651

Todas las tolerancias se expresan en decibeles (dB)
Clase Calibradores Sonémetros

0 +/-0.15 +/- 0.4

1 +/- 0.3 +/-0.7

2 +/- 0.5 +/-1.0

3 (eliminada por la - +/- 1.5

IEC 61672)

En conclusién, los tipos o clases de sondmetros son una especificacion de
precision, regulados por los estandares internacionales IEC o ANSI en el caso
norteamericano.

La precision de la medida depende de la frecuencia del sonido que es medido.
Basicamentey a grandes rasgos, el tipo 1 significa una precisiéon de aproximadamente de %

1dB y el Tipo 2 significa una precisiéon de aproximadamente £+ 2dB.

3.10.1.6. Pardmetros a considerar en la medicién.

En el momento de realizar la mediciéon del ruido, se debe tom ar en cuenta los

siguientes param etros:

Las mediciones deberdn realizarse, siempre que sea posible, en ausencia del

trabajador afectado, colocando el micr6fono a la altura donde se encontraria su oido.
Sila presencia del trabajador es necesaria, el micré6fono se colocara, preferentem ente,

frente a su ofdo, a unos 10 centimetros de distancia; para que el resultado de la
medicion sea equivalente al que se obtendria si se realizara en un campo sonoro no
perturbado.

El nimero, la duracion y el momento de realizacién de las mediciones tendrdn que
elegirse teniendo en cuenta que el objetivo béasico de estas es el de posibilitar la tom a
de decision sobre el tipo de actuaciéon preventiva que deberd em prenderse

En el caso de la com paracién con los niveles Ilimites de exposicion, dicho intervalo de
incertidum bre asociada a la

incertidum bre deberd estimarse teniendo en cuenta la

atenuacién de los protectores auditivos.



Cabe acotar que, siem pre sera importante la objetividad y precisién con la que se

realice la medicién, adem as se elaborarda un reporte con el contenido minimo siguiente:

a. Identificacion de la fuente fija.
b. Ubicacion de la fuente fija, incluyendo croquis de localizacion y descripcion de

predios vecinos.

c. Ubicacion aproximada de los puntos de medicién.

d. Caracteristicas de operacién de la fuente fija.

e. Tipo de medicién realizada (continua o semicontinua).

f. Equipo de medicién empleado,incluyendo marcay nimero de serie.
g. Nombres del personal técnico que efectud la medicién.

h. Fechay horaen la que se realizé lamedicién.

i Descripcién de eventualidades encontradas (ejemplo: condiciones meteorolégicas,
obstaculos, etc.).

B Correcciones Aplicables.

k. Valorde nivel de emision de ruido de la fuente fija.

l. Cualquier desviacion en el procedimiento, incluyendo las debidas justificaciones

técnicas.

3.10.1.7. M apa de ruido.

La realizacion de un mapa de ruido o acuUstico de un entorno geografico, se hace

facil a partir del siguiente esquem a:

1. Eleccion de los puntos de muestreo.- Una vez seleccionada la zona a estudiar se
eligen como puntos de medida cuatro emplazamientos diferentes que sean

representativos o de interés especial de la zona.



2. Eleccion de los tiem pos de muestreo.- En funcién de los medios, del personal y del
tiempo disponible, se establece la program acién apropiada para el estudio que se vaya

arealizar.

3. Toma de datos.- La toma de datos de una forma elemental se realiza midiendo con
un son6metro el nivel sonoro con ponderaciéon A, cada cierto tiempo durante un

periodo representativo.

4. Presentaciéon de resultados.- Para cada punto de medida se confecciona una ficha de

resultados.

5. Conclusiones.- Identificar las fuentes de contaminacién aclstica y localizacién de

fuentes de ruido andmalas, identificacion de las franjas horarias mas ruidosas vy

comparacién entre zonas.

6. Recomendaciones.- Trate de realizar recomendaciones en lalinea de la reduccién del

ruido o medidas preventivas para futuros desarrollos.

3.10.1.8. M apa de ruido en el ingenio ECUDO S S.A.

Para la realizaciéon del mapa de ruido se selecciond los puestos de trabajo donde se

genera ruido producto de las actividades diarias, estimando al ruido en tres niveles, segtn la

tabla 3.10.1.8. Con estas consideraciones se elabor6 el mapa de ruido (ver PLANO 6)

Tabla 3.10.1.8. Estimacion de niveles de ruido

Simbolo Significado

Riesgo moderado

Riesgo importante

Riesgo intolerable

[




3.10.1.9. Resultados de la evaluacién de los niveles de ruido.

Como ya se mencioné, puede recabarse por datos com plem entarios que nos seran de
gran ayuda en el momento de realizar los controles necesarios para atenuar el ruido, una
vez realizado las fichas de evaluacion (ver ANEXO 21) se obtuvo el siguiente resultado,
recalcando que para ciertos trabajos tienen protectores auditivos y no los ocupan por falta

de interés o por poca presion de la Institucién.

EVALUACION DE NIVELES DE RUIDO

B stcuRriDAD

B NsEGURIDAD

Figura 82: Evaluaciéon del ruido

3.11. Diagnostico de iluminacidén actual.

Para que la actividad laboral pueda desarrollarse de una form a eficaz, precisa que la
luz (caracteristica am biental) y la visién (caracteristica personal) se complementen porque
se considera que el 80% de la informacion sensorial que recibe el hombre es de tipo visual,
es decir tiene como origen prim ario la luz.

3.11.1. Fuentes de luz.

Se clasificacién en:

Natural.- Variasegun la hora del dia y la ubicacién.



Artificial.- Por generacion controlada por un fendmeno de termo radiaciéon vy
lum iniscencia.

Directa.- La luz incide directamente sobre la superficie iluminada. Es la mas
econdémica y la mas utilizada para grandes espacios.

Indirecta.- La luz incide sobre la superficie que va a ser iluminada mediante la
reflexion en paredes y techos. Es la mé&s costosa. La luz queda oculta a la vista por

algunos dispositivos con pantallas opacas.

3.11.2. Im portancia de la iluminacién.

El aumento de la iluminacién lleva a un incremento del rendimiento y a una
disminucién del cansancio, en consecuencia se producen menor nimero de errores, hay
autores que sefialan que se produce un incremento del rendimiento que va desde el 15 %

para tareas normales y llegan hasta el 40 % en tareas especiales (trabajos finos o de

precisién con gran uso de la vista).

La iluminacién en un puesto de trabajo debe estar de acuerdo a la persona de mayor
edad que alli trabaje, o debe regularse segun la voluntad del usuario, como se muestra en la
tabla 3.11.2.

Tabla 3.11.2. Valores de luxes segln el usuario

Trabajadores Trabajadores
Incremento
jovenes mayores

Valores en lux EN %
120 250 109
200 400 100
300 550 83
500 800 60
900 1100 22




3.11.3.Condiciones para el confort visual.

Para asegurar el confort visual hay que tener en cuenta basicamente tres puntos, que

son: [23]

Nivel de iluminacidén.
Deslumbramientos.

Equilibrio de las luminancias.

No obstante, no se debe olvidar otro factor fundam ental para conseguir un adecuado
confort visual en los puestos de trabajo, y que es el tipo de iluminaci6n: natural o artificial.

Los factores que determinan el confort visual son los siguientes:

lluminacién uniforme.

Luminancia 6ptim a.

Ausencia de brillos deslum brantes.
Condiciones de contraste adecuadas.
Colores correctos.

Ausencia de luces intermitentes.

3.11.4. Nivelde iluminacién.

Los niveles de iluminacién en 4reas laborales deben ser adecuados de acuerdo a la

tarea que se realice. (Ver ANEXO 22)

Cada actividad precisa de un nivel de iluminacién determinado en la zona en que se

desarrolla la misma. Este nivel de iluminacién esta en funcién de:

El tam afio de los detalles que se visualizaran.

* La distancia entre el ojo y el objeto observado.



El factor de reflexién del objeto observado; objetos con factores de reflexién bajos,
precisan niveles de iluminacién mas elevados.

El contraste entre el objeto y el fondo sobre el que se destaca; unas condiciones de
contraste deficientes precisaran mayores niveles de iluminacidn.

Laedad del observador.

En general, cuanto mayor sea la dificultad de percepcién visual, mayor deberd ser el

nivel medio de la iluminacién.

El nivel de iluminaciéon se mide con un luxémetro que convierte la energia luminosa
en una sefial eléctrica, que posteriormente se am plifica y permite una facil lectura en una
escala de lux calibrada. Al elegir un cierto nivel de iluminacién para un puesto de trabajo

determinado, deberéan estudiarse los siguientes puntos:

La naturaleza del trabajo.
La reflectancia del objeto y de su entorno inmediato.
Las diferencias con laluz naturaly la necesidad de iluminacidén diurna.

La edad del trabajador.

La capacidad del ojo para adaptarse autom aticam ente a las diferentes iluminaciones
de los objetos tam bién puede influir considerablem ente en la visibilidad. En la tabla 3.11.4,

tenemos los niveles de iluminacién interior con luz artificial:



Tabla 3.11.4. Intensidad luminosaen relacién con la actividad. [24]

Intensidad de
o iluminacién
Clase de actividad
recomendada (Lux)
a. Recinto destinado solo a estancia, orientacién. 60
b. Trabajos en los que el ojo debe percibir grandes detalles con
elevados contrastes. 120-250
c. Actividades que hacen necesario el reconocer detalles con
. 500-700
reducidos contrastes.
d. Trabajos de precisién que requieren un reconocimiento de
detalles muy precisos con unos contrastes muy reducidos. 1000-5100
e. Trabajos de precisiébn que requieren un reconocimiento de
detalles muy precisos con unos contrastes muy reducidos. 2000-3000
f. Casos especiales en los que el trabajo por realizar impone altas
exigencias, poco corrientes a la intensidad de ilum inaci6n. 5000

Deslumbramientos.

Cuando existe una fuente de luz brillante en el campo visual se producen brillos
deslum brantes; el resultado es una disminucién de la capacidad de distinguir objetos y

fatiga ocular. EIl deslumbramiento puede ser directo o reflejado. En el deslumbramiento

participan los factores siguientes:

1. Luminancia de la fuente de luz.- La maxima luminancia tolerable por observacidn
. 2
directa es de 7.500 cd/m

2. Ubicacion de la fuente de luz.- El deslum bramiento se produce cuando la fuente de
luz se encuentra en un &angulo de 45 grados con respecto a la linea de vision del
observador.

3. Distribucion de luminancias entre objetos y superficies.- Cuanto mayores sean las
diferencias de luminancia entre los objetos situados en el campo de vision, mas

brillos se creardan y mayor sera el deterioro de la capacidad de ver.



4. Tiempo de exposicién.- Incluso las fuentes de luz de baja luminancia pueden

provocar deslum bramiento si se prolonga dem asiado la exposicion.

1. Altura de lo mstolacign de chimbmode
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Figura 83: Factores que afectan al deslumbramiento

En general, se produce mas deslumbramiento cuando las fuentes de luz estéan
montadas a poca altura o en grandes habitaciones, porque las fuentes de luz asi ubicadas

pueden entrar facilmente en el &ngulo de vision que provoca deslum bramiento.

3.11.5. Colores para la iluminacion.

Rojo.- Para peligro, se emplea para llamar la atencidén con respecto a estaciones y
equipos contra incendios, extintores, salidas de emergencia, mangueras, sirenas, riesgos

especiales.

Azul.- Para precaucién, su uso se limita a advertir contra el arranque, uso o

movimiento del equipo que se estad trabajando.

M orado.- Para radiacion, se combina con el amarillo para sefialar recipientes,
recintos y é4reas asociadas a is6topos radiactivos, productos radioguimicos y materiales

fusionables.



Blanco.- Para trafico, son seflales de servicio, de cuidado y &reas que necesitan
m aximo orden y aseo. Combinado con el negro se emplea en la seflalizacién de las éareas
de trafico y solo sirve para indicar escaleras, sitios para depo6sitos de basuras, fuentes de

agua y expendio de alimentos.

Anaranjado.- Para alerta, indica piezas o partes peligrosas de maquinas o equipo

con energia eléctrica viva que pueden causar cortaduras, aplastamiento, descargas o

lesiones.
Amarillo.- Para prevencion, seflala riesgos fisicos como: "chocar <contra",
"tropezar", "caer", "quedar atrapado entre". Se utilizan para Ilam ar la atencién.

Verde.- Para seguridad, sefiala la ubicacién de los equipos de primeros auxilios

excepto elequipo contra incendios. Indica lalocalizacién de los dispositivos de seguridad.

Para mayor visibilidad se com bina de la siguiente form a:

1. Amarillo con negro.
2. Verde con blanco.
3. Rojo con blanco.
4. Azul con blanco.
5. Negro con blanco.

No se deben utilizar las siguientes com binaciones, causan molestias:
1. Rojo con verde.

2. Rojo con azul.



3.11.6. Evaluacion de la iluminacién existente.

No se hallaron muchas deficiencias en lo que se refiere a mantenimiento de
iluminacién; esto se pudo detectar al aplicar la ficha de evaluaciéon (ver ANEXO 23), sin

embargo no es tan evidente porque se cuenta con una buenailuminacién natural.
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Figura 84: Evaluacion de la lluminacion

3.12. ldentificacién de los contam inantes quimicos.

Los contaminantes quimicos son aquellas sustancias o m ateriales en cantidad y

forma limitada que presentan un riesgo razonable a la salud.

Es importante que la informacién sobre sustancias peligrosas empleada en una
evaluacion sea confiable y actualizada. En el caso de las sustancias comercialmente

disponibles, las principales fuentes son:

Hojas de datos de seguridad quimica provistas por el fabricante o distribuidor.
Etiquetas de los productos.

Informacién proporcionada por las asociaciones gubernamentales y comerciales.
Informacién adicional disponible en la bibliografia técnica.

Una hoja de seguridad quimica asegura que el usuario pueda identificar y divulgar

las propiedades toxicolégicas y fisicoquimicas que hacen peligrosa una sustancia.



Tabla 3.12. Informacién que proporciona una hoja de seguridad quim ica.

Identificacion de la sustancia y de la compafifa o empresa

Composicién o informacién sobre los ingredientes

Identificacion de peligros

M edidas de primeros auxilios

M edidas de control de incendios

M edidas para descargas accidentales

M anejo y almacenamiento

Control de exposicion y proteccién personal

Propiedades fisicas y quimicas

Estabilidad y reactividad

Informacién toxicolégica

Informaciéon ecoldgica

Consideraciones para la disposicion

Informacién sobre el transporte

Informaciéon sobre reglamentacién

3.12.1. Formas de contaminaciéon.

E xisten tres form as de contam inacidn las cuales son:
Por inhalacidén.
Por absorcién.

Por ingestion.

La inhalaci6on.- EIl sistema respiratorio dispone de mecanismos eficaces para filtrar
los contam inantes que hay en el aire. Los sistem as de filtrado de la nariz y la boca im piden
que grandes particulas ajenas al cuerpo penetren en sus pulmones, pero es dificil elim inar
las particulas de polvo pequefias, que pueden ocasionar graves problemas respiratorios

locales.



La absorci6on.-La piel es una importante cubierta protectora del organism o, pero no
siem pre nos protege contra los peligros en el lugar de trabajo, porque los contaminantes

quimicos pueden ser absorbidos directam ente en el organismo a través de una piel sana.

La ingestion.- La ingestién tiene lugar cuando se traga un agente peligroso.
Algunos agentes ingeridos penetran en el sistema digestivo, donde pueden ser destruidos o
neutralizados por los 4acidos que hay en el estémago. Ahora bien, algunos pueden ser
absorbidos muy rapidamente en el torrente sanguineo a través de las paredes del estém ago
y el intestino delgado. Una vez que se encuentran en la sangre, pueden viajar hasta distintos

6rganos como los riiones y el higado donde pueden producir efectos nocivos.

Los principales factores que afectan el potencial de exposicién incluyen:

La dimensiéon de la actividad
Las caracteristicas fisicas de la actividad

El tiempo de exposicidén.

Dimensiéon de la actividad.- Mientras mayor sea la cantidad de una sustancia
incluida en una solucién o mayor su concentracién, mayor serd el potencial de exposicién.

Caracteristicas fisicas de la actividad .- EIl tam afio de la particula de un sé6lido y la
volatilidad de un liquido también pueden afectar la exposicién, asi como la presencia de
barreras a ésta y el mantenimiento de la sustancia lejos del contacto hum ano.

Tiempo de exposiciéon.- La duracién y la frecuencia de la exposicion a una
actividad tam bién constituyen un factor, mientras mas largo sea el tiempo de exposicién,
mayor serd el potencial de exposicidn.

Debido a la importancia de la exposicién por inhalacién en el lugar de trabajo, en
varios paises se han establecido valores limite de exposiciéon en dicho espacio. Por lo
general, éstos se basan en los valores establecidos por la American Conference of
Governmental Industrial Hygienists (ACGIH) y normalmente se definen en funcién de una
concentracién promedio maxima permisible para ocho horas (TW A: time weighted

average) de una sustancia en forma de gas, vapor o suspensién en el lugar de trabajo.



Las sustancias to6xicas pueden provocar cuatro tipos de efectos en el organismo:

1. Los efectos locales.- Se pueden producir en la piel,como una quemadura de acido, o

en el tracto digestivo cuando se ingiere un agente peligroso.

2. Los efectos sistém icos.- Son problem as ocasionados dentro del organismo cuando ha

penetrado en él un agente peligroso.

3. Los efectos agudos.- Desaparecen a menudo tan pronto como cesa la exposiciéon y
con frecuencia son reversibles. Los efectos agudos se pueden localizar en una parte

del cuerpo, pero también pueden ser sistémicos.

4. Los efectos créonicos.- Algunas sustancias peligrosas provocan efectos crénicos, que
normalmente aparecen mucho tiempo después de que haya tenido lugar la exposicién
y que persisten durante mucho tiempo. Las enfermedades crénicas, como muchos

canceres laborales, pueden tardar de 20 a 30 afios en desarrollarse.

3.12.2. Evaluacién de los contaminantes gquimicos en la secciéon de fabricacion.

Una vez tomados los datos mediante las fichas de evaluacién (ver ANEXO 24), se

observo que los trabajos se los realiza sin la debida precaucién, sin E.P.lI., adem s no se

encuentran debidamente sefializados
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Figura 85: Evaluaciéon de contam inantes quimicos



3.13Evaluaciéon de las condiciones de polvo

Una vez tomados los datos mediante las fichas de evaluacion (ver ANEXO 25), se
observé que los trabajos en las areas mal vulnerables, estan expuestos a los polvos y no

utilizan el EPI de una forma adecuada.
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Figura 86: Evaluaciéon de condiciones de polvo

3.14.Diagno6stico de la ventilacién actual.

La ventilacion en los locales de trabajo debe contribuir a mantener condiciones
ambientales que no perjudiquen la salud del trabajador. La ventilaciéon consiste en producir
corrientes de aire que permitan eliminar contaminantes de la atm 6sfera en la que se

desenvuelve un trabajador evitando que éstos se introduzcan en su organismo y provoquen
enfermedades. Las necesidades higiénicas del aire consisten en el mantenimiento de

condiciones definidas y en el aprovechamiento del aire libre.

Se deben tener en cuenta las normas de higiene para establecer la concentraci6n
m éaxima permisible de estos factores en las zonas de trabajo. Existen varias causas por las

que el aire de un lugar de trabajo se transform a irrespirable.

Presencia de bacterias.
Percepciéon de olores.

Ambientes calidos.



Los efectos de la ventilaciéon deficiente son:

Disminucién en el rendimiento del trabajador por la presencia de un ambiente
incémodo y fatigable.

A lteraciones respiratorias, dérmicas, oculares y del sistema nervioso central, cuando
el aire estd contaminado.

Posible riesgo de intoxicaciones ocupacionales por sustancias quimicas, cuando estas,
por defectos en los sistemas de ventilacién, sobrepasan los valores Ilimites
permisibles.

Disminucién en lacantidad y calidad de la producciéon.

Creacion de un am biente de trabajo incomodo, que no incentiva a laborar.

3.14.1. Tipos de ventilacion.

Natural.- Larenovacion del aire se Ileva a cabo por la accién del viento natural. E|I
aire entra y sale a través de los poros de los m ateriales, fisuras, ventanas y rendijas de las
construcciones.

M ecanica.- Es la renovacién del aire mediante ventiladores. Es localizada para lo
cual se em plean los siguientes m étodos:

Por aspiraciéon.- Extrae el aire contaminado en el mismo sitio en que se produce la
contaminacién, evitando asi la propagacién de las impurezas por todo el aire del
recinto. Son eficaces para la extraccién de humos y polvos.

La ducha de aire.- Proporciona condiciones satisfactorias a una parte del recinto
porque inyecta aire puro a la atm 6sfera respirable del trabajador.

Cortinas de aire.- Son corrientes de aire puro que se colocan en las entradas, frente a
los hornos en varios procesos industriales en donde hay produccion de calor o
sustancias contaminantes. Su objetivo es crear una barrera de aire o la desviacion de
las corrientes de aire contaminado.

Aire acondicionado.- Su objetivo es regular la tem peratura, movimiento y humedad

del aire y eliminar el polvo e impurezas.



3.14.2. Evaluacién de la ventilacion en los puestos de trabajo.

La evaluaciéon de la ventilacién en los puestos de trabajo se realizé mediante la
aplicacion de fichas de evaluacion (ver ANEXO 26), en las 4areas de fabricacion la

ventilacién es buena debido a que la mayor parte de la seccién no tiene paredes y es natural,

no asi en el &rea de envasado del azlGcaren kilos.
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Figura 87: Evaluaciéon de la Ventilacidn

3.15. Riesgos que puede causar la falta de ventilacion

En las empresas se debe atender a las condiciones clim &aticas del entorno y del lugar
de trabajo ya que pueden afectar, en mayor o menor medida alrendimiento en el trabajo. En
el caso de realizar trabajos en el exterior o en zonas sometidas a cambios bruscos de
tem peratura, se debe disponer de los equipos de proteccién individual adecuados para llevar

a cabo la actividad laboral.

Asimismo, se recomienda que las em presas no excedan de los 24°C. si se realizan
trabajos sedentarios propios de oficinas; y que no sea inferior de 17° C., mientras que la

humedad debe com prender entre el 30 y el 70% .



Por lo tanto se deberan evitar las tem peraturas altas y las humedades extrem as, las
corrientes de aire molestas, los olores desagradables, la irradiacién excesiva, y en

particular, la radiacion solar a través de ventanas,luces o tabiques acristalados.

Humedad.- Referida a la humedad relativa o cantidad de vapor de agua en el
ambiente. Algunos procesos como el de hilatura de algodoén, requieren mantener un nivel

de humedad para que el hilo no se arranque.

La humedad provoca sensacién de malestar y si se acompafia de calor, impide la
evaporacion de sudor haciendo m s inco6modo el trabajo. Es im portante dotar de adecuada
ropa de trabajo la que deberd reunir la caracteristica principal de ser ligera y de fibra

natural.

Factores que inciden en la variacién de temperatura.

Variacién de temperatura en el &rea laboral.- Depende de varios factores:

situacion geografica,climay el proceso de producci6on.

Temperatura alta.- Puede producir los siguientes riesgos: fatiga, deshidratacion,

golpe de calor. Puede facilitar la produccién de accidentes de trabajo.

Nivel de confort.- Entre 17 y 24 grados. No serd mayor a 28 grados, caso contrario
se instalaréan sistemas de ventilacion natural o mecéanica que provean de aire fresco y

lim pio las areas de trabajo.

Temperatura baja.- Las tem peraturas bajas ocasionan en el trabajador enfermedades

respiratorias, dolores musculares y articulares.



3.15.1. Efectos del calor en la salud.

Cuando el trabajador estd expuesto a altos niveles de calor radiante o dirigido puede
Ilegar a sufrir daffos en su salud de dos maneras. En la primera la tem peratura alta sobre la

piel, superior a 45 grados centigrados puede quem ar el tejido.

Los efectos claves de una tem peratura elevada ocurren, si la tem peratura profunda
del cuerpo se incrementa a mas de 42 grados centigrados, es decir, se aumenta mas o menos

en 5 grados.

Estrés porcalor o golpe de calor.
Convulsiones con sudoraciéon profusa.

Agotamiento por calor.

La determinacién de la TGBH (indice de Temperatura de Globo-Bulbo Hamedo)
requiere el uso de un term d m etro de globo negro, un term édm etro de bulbo hdmedo natural,
estatico y un termoémetro de bulbo seco. Los valores Iimites permisibles para la exposicion

al calor estdn dados en grados TGBH y se presentan a continuacion:

Tabla 3.15.1. Valores limites permisibles de exposiciéon al calor

Trabajo régimen de descanso Carga de trabajo

Liviano M oderado Pesado

Continuo 30,0 26,7 25,0
75% de trabajo 25% de descanso cada hora 30,6 28,0 25,9
50% de trabajo 50% de descanso cada hora 31,4 29,4 27,9

25% de trabajo 75% de descanso cada hora 32,2 31,1 30,0




3.16. Diagnéstico de las instalaciones eléctricas.

3.16.1. Instalaciones eléctricas.

La electricidad, al contacto con el cuerpo humano provoca dafios que dependen de
diferentes factores, estos son el voltaje, resistencia, intensidad, recorrido, forma y tiempo de
contacto. EIl factor mas importante es la intensidad, expresada en amperios. La corriente
alterna es la m as peligrosa. La corriente eléctrica produce dafios que incluyen quem aduras,

paralisis, caidas, contracturas, paro cardiorrespiratorio y muerte.

3.16.2. Evaluaciéon de lasinstalaciones eléctricas.

Las instalaciones eléctricas se encuentran sin canalizaciéon, sefializacién, cubiertos

de polvos, los cajetines no tienen protecciones, pudiendo causar un corto circuito o

quemaduras a los trabajadores. En la figuras 88, se muestran las condiciones actuales.

Figura 88: Instalaciones eléctricas defectuosas

Resultado de la evaluacion.

Observar el ANEXO 27 (Ficha de evaluaciéon de las instalaciones eléctricas)
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Figura 89: Evaluaciéon de las instalaciones eléctricas

3.17. Evaluacién General de los factores gue generan Riesgos

A continuacién se presenta un Tabla resumen en el cuéal se va a apreciar de mejor
manera el porcentaje de seguridad e inseguridad que presenta la secciéon de fabricacion con

respecto a los factores de riesgo presentados anteriormente. Asitenemos:

Tabla 3.17: TABLA RESUMEN DE LOS FACTORES QUE GENERAN RIESGOS

RIESG O GRADO DE SEGURIDAD INSEGURIDAD
EFICIENCIA

RUIDO DEFICIENTE 50 50

ILUMINACION M EJORABLE 56 44

POLVO MUY 11 89
DEFICIENTE

CONTAMINANTES DEFICIENTE 36 64

QUIMICOS

VENTILACION DEFICIENTE 50 50
INST. DEFICIENTE 43 57
ELECTRICAS

XTOTAL 246 = 41 % 354 =59 %

A continuacién se presenta el resultado de esta evaluacién:
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Figura 90: Evaluacion de factores que generan riesgos

Al analizar este resultado se nota claramente que la seccion de fabricacién tiene

varias condiciones inseguras.

Como conclusién de los resultados obtenidos podem os decir que el porcentaje de
Seguridad con respecto a la Evaluacién de Factores que generan riesgos Actual es del 41 % ,

lo que equivale a DEFICIENTE.

3.18. Diagnoésticoy Evaluaciéon general de la Seqguridad e Higiene Industrial Actual en

la seccion de fabricaci6on

En base al anéalisis realizado la Situacién Actual de la secciéon de fabricacién en lo
que se refiere a Seguridad e Higiene Industrial, podemos decir que se deben implem entar

m ejoras inminentem ente para prevenir accidentes y mejorar el am biente laboral.

Los resultados de las Fichas de Evaluacién que se han utilizado anteriormente, se

muestran a continuacion en el Tabla resumen siguiente:



Tabla 3.18. TABLA RESUMEN DEL DIAGNOSTICO Y EVALUACION

GENERAL DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

ITEMS GRADO DE SEGURIDAD INSEGURIDAD
EFICIENCIA

D.C.I. DEFICIENTE 40 60
ORDEN Y DEFICIENTE 50 50
LIMPIEZA

SENALIZACION DEFICIENTE 39 61
EPI DEFICIENTE 38 62
FACTORES DEFICIENTE 41 59

QUE GENERAN
RIESG O
XTOTAL 208 = 42 % 292 =58 %
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Figura 91: Evaluaciéon general de la Seguridad e Higiene en la secciéon de fabricacion

Como se puede observar en la figura anterior se tiene un 58% de Inseguridad
General en la secciéon de fabricacién, debido a varias deficiencias detectadas. Es por eso
que se propondréan soluciones practicas y recomendaciones técnicas, las cuéales deberian ser
implementadas con la mayor brevedad posible para mejorar las condiciones actuales de

dicha seccion.



CAPITULO 1V

4. PROPUESTA Y ELABORACION DE UN PLAN DE PREVENCION DE
RIESGOS LABORALES EN LA AGROINDUSTRIA AZUCARERA ECUDOS S.A -

INGENIO LA TRONCAL,EN LA SECCION DE FABRICACION.

La Seguridad y Salud en el Trabajo, incluye actividades muy diversas: desde los
primeros auxilios a un trabajador que ha sufrido un accidente, hasta la promocién de una
dieta saludable en el lugar o centro de trabajo, pasando por las actividades preventivas
frente a los riesgos ocupacionales, que en la actualidad ocupan un lugar central en la

practica laboral en los paises. [25].

Segun la organizacién mundial de la salud, en paises en vias de desarrollo el
promedio de riesgo de accidente es de 42 por cada 1000 trabajadores, con 8,3 fatalidades
por cada 100 000 trabajadores y 2 a 5 enfermedades ocupacionales por cada 1000

trabajadores.

La alta siniestralidad puede atribuirse a la falta de una verdadera cultura de
prevencion, generalizada en todos los &mbitos de la sociedad; al insatisfactorio
cumplimiento de la norm ativa de prevencién de riesgos laborales y al desconocimiento

de las ventajas que aportan adecuados program as preventivos.

Previo analisis en el capitulo anterior se ha podido com probar la necesidad urgente
de soluciones inmediatas y practicas que contribuyan a mejorar la situacion de los
trabajadores en cada am biente de trabajo para lo cual el objetivo de este capitulo es el de
proporcionar una guia de seguridad a seguir, adem 4&s de recomendaciones y sugerencias de
cambioy mejoras en cada puesto de trabajo en la que se haya com probado que la seguridad
del trabajador esté expuesta por la realizaciéon de sus actividades laborales, para lo cual a

continuacion se detalla todos los factores a mejorar.



Plan de prevenciéon.

Laseguridad industrial como una responsabilidad adm inistrativa.

Es claro que en toda em presa debe de existir la preocupacién de salvaguardar a los
trabajadores y su entorno, sabemos también que la responsabilidad de la seguridad en la
institucién recae sobre la fortaleza adm inistrativa, porque es quien vela por los intereses de

la instituciéon, reconociendo que sise tiene accidentes esto ocasiona pérdidas.

Es por eso que el empleador deberia ejercer un convincente y claro liderazgo y
asumir un compromiso respecto de las actividades relativas a la seguridad y salud en el
trabajo, que deberda incluir los principales elementos de politica, organizacién, planificacién

y aplicacién, evaluacién y accién.

En la actualidad es dificil observar en el mundo laboral em presas con poco interés
en preservar la seguridad y salud laboral, existen muchos organismos los cuales exigen el

cumplimiento de norm ativas en busca del bienestar del trabajador, entre los cuales estan:

Constitucion Politica del Estado.

Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, Decisién 584 de la CAN.
Reglamento General de Seguros de Riesgos del Trabajo.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y M ejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo.

Reglamento de Seguridad y Salud para la Construcciéon y Obras Publicas.

Co6digo del Trabajo.

Ley Orgéanica de Servicio Publico.

Coédigo de la Salud.

Reglamento para el funcionamiento de los Servicios M édicos de Em presas.

Guia: “Sistem a de Adm inistracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo”.



Sin embargo no estd dem 4s, recordar que el Gobierno, tiene sus politicas para hacer

cumplir laley.

Obligaciones del Estado. [26].

1. Adopcion de la politica nacional en SST y hacerla cum plir.

2. Articulaciéon del sistema nacional de SST 'y facilitar asistencia técnica a sus
elementos.

3. Creaci6on y funcionamiento de la com isién nacional de SST y los equipos preventivos
sectoriales.

4. Garantizar el desarrollo de sistem as de gestion de SST al interior de las em presas.

5. Garantizar la calidad de la form acién del RRHH en materia de SST.

4.1. Planteamientos de medidas correctivas y preventivas en cada puesto de trabajo.

La presentacion de la siguiente propuesta de mitigacién de riesgos responde
claram ente a eliminar en parte o totalmente los riesgos identificados y cualificados en cada
actividad que realizan los em pleados y trabajadores de las diferentes areas de la secciéon de

fabricacion de la agroindustria azucarera ECUDOS S.A. - Ingenio La Troncal.

En ésta propuesta de la Gestion Preventiva se prioriza los riesgos desde los m as
intolerables, seguido por los importantes hasta finalmente mitigar o eliminar los

moderados; procediendo con cada uno de los riesgos en el siguiente orden:

1. A eliminarlos en la FUENTE, mediante acciones de sustitucién y control en el sitio

de generacidn.

2. A eliminarlos en el MEDIO DE TRANSMISION, mediante acciones de control y

proteccién interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador.

3. A controlar el riesgo en el TRABAJADOR, mediante mecanismos para evitar el

contacto del factor de riesgo con el trabajador, EPI’s, adiestramiento, capacitacidn.



4. Finalmente hacer uso del COMPLEMENTO, que trata del apoyo a la gestién:

seffalizacién, informacién, comunicaci6n,investigacion.

Seguidamente se muestra la Gestion Preventiva propuesta para cada drea 0 puesto

de trabajo en la secci6on de fabricacion.

La Gestiéon Preventiva Propuesta detallada para todas las Areas/Departamentos de la

seccion de fabricaciéon se muestra enel ANEXO 28.

También como una gestién preventiva se realiza la M ATRIZ DE OBJETIVOS, en

donde se va a describir, los riesgos de cada drea de trabajo de la seccién de fabricacion y

realizar un plan de mitigacién para eliminar los riesgos existentes. (Ver ANEXO 29)

4.2. Plan de capacitacidn.

;Qué eslacapacitaciéon? [27]

La capacitacion es una herramienta fundamental para la Administracion de
Recursos Humanos, que ofrece la posibilidad de mejorar la eficiencia del trabajo de la
empresa, permitiendo a su vez que la misma se adapte a las nuevas circunstancias que se
presentan tanto dentro como fuera de la organizacién. Proporciona a los empleados la
oportunidad de adquirir mayores aptitudes, conocimientos y habilidades que aum entan sus

competencias, para desem pefiarse con éxito en su puesto. De esta manera, tam bién resulta

ser una im portante herramienta motivadora.

;Por qué esimportante la capacitaciéon? [28]



¢Invertir en el recurso humano?, ;para qué? Son preguntas latentes e invalorables
todavia de parte de la poblacién y de algun sector em presarial, porque piensan en la utilidad
y no en la productividad, por ello es bueno hacerles recordar que la “educacién “no es otra

cosa que una inversién.

En las empresas sucede igual; la gran motivadora es la CAPACITACION. EI
colaborador que recibe capacitaciéon siente que la em presa lo estima y, por lo tanto, le esta
asignando un salario espiritual y considera que estan invirtiendo en su talento para mejorar
su rendimiento, la calidad de su trabajo, elevar su productividad y, consecuentem ente,

piensa que puede estar pré6ximo a un asenso.

Si bien es cierto que el aumento del salario econémico es importante para mejorar la
calidad de vida, también es cierto que, pasado cierto periodo, la nueva remuneracién se
diluye en satisfacer ciertas necesidades y, nuevamente, se requiere nuevo aumento; en
cambio, el salario espiritual permite mejorar la calidad humana del hombre, coadyuva a la

felicidad de su hogar.

Este colaborador sera el principal publicista de la empresa por que se sentira

orgulloso de ser su servidor y artifice de su engrandecimiento.

En conclusién la capacitacién esimportante, porque perm ite:

» Consolidaciéon en laintegraciéon de los miembros de la organizacién.

» Mayor identificacién con la cultura organizacional.

» Disposiciéon desinteresada por el logro de la misiéon em presarial.

» Entrega total de esfuerzo por llegar a cum plir con las tareas y actividades.
» M ayor retorno de la inversién.

» Alta productividad

» Promueve la creatividad, innovacién y disposicién para el trabajo.

» Mejora el desempefio de los colaboradores.

» Desarrollo de una mejor comunicacién entre los miem bros de una organizacién.



» Reduccidén de costos.
» Aumento de la armonia, el trabajo en equipo y por ende de la cooperacién vy
coordinacién.

» Obtener informacién de fuente confiable, como son los colaboradores.

4.2.1. Propuesta de un plan de capacitacion a realizarse en el tiem po de zafra.

Para poder realizar el presente plan de capacitacion debem os tener en cuenta los siguientes

aspectos:

a) NUmero de Trabajadores que existen en cada area.
b) Jornadas de trabajo de los em pleados.
c) Riesgos aloscuales estan expuestos los trabajadores.

d) Entre Otros.

El presente plan de capacitacién lo iniciamos conociendo el nimero de trabajadores que
existen en cada area.

Tabla 4.2.1(a): Numero de Trabajadores de la seccion de fabrica.

NUMERO DE TRABAJADORES
AREA JORNADA 1 JORNADA 2 TOTAL
(07:00 A 19:00) (19:00 A 07:00)
Patio de cafia 10 9 19
M olinos 16 15 31
clarificacion 11 10 21
evaporacion 6 6 12
clarificacion de la medula 2 2 4
cristalizacion 2 2 4
centrifugas 8 7 15
secado 2 2 4
envasado 23 21 44
calderas 17 17 34

Hay que tomar en cuenta que el Ingenio La Troncal en el tiempo de zafra labora las

24 horas del dia, los 7 dias de la sem ana, tam bién que existen trabajadores que solo laboran



en el tiempo de zafra, es decir que algunos de ellos no tienen la experiencia necesaria, por

lo cual estdin mayormente expuestos a los accidentes.

También una de las mayores dificultades es que en el periodo de zafra no existe el
tiem po necesario para una capacitacién adecuada, ya que, la produccién es muy importante
en este periodo y no se puede detener ninguna 4rea que comprende la secci6on de
fabricacién, por lo tanto una capacitacion en las horas de trabajo es muy dificultosa. Los
trabajadores laboran turnos rotativos, por lo cual una semana laboran en la jornada 1 (07:00

a 19:00) y la siguiente semana laboraran en la jornada 2 (19:00 a 07:00).

Tomando en cuenta todos estos aspectos se ha sugerido a la gerencia del
departamento de gestiones integradas, que es necesario realizar la capacitacién
correspondiente a los trabajadores de la secci6on de fabricacién, ya que ellos son los mas
expuestos a los accidentes de mayor gravedad, por lo cual se tomara en cuenta las

siguientes recomendaciones:

> La Capacitacion se lo hara al terminar la jornada de trabajo, es decira las 19:15.
» Su duracién méaxima serd de 45 minutos
> Los temas a tratar serdn puntuales, ya que estos dependeran de los riesgos de

trabajo que estdn expuestos en cada seccion y de sus deficiencias.

Después de haber tomado en cuenta las consideraciones anteriores se procedera a
elaborar la distribucion de los grupos de trabajo, los temas a tratar y el cronograma de

actividades arealizar.

a) Grupos a Form arse:

Para una capacitacién adecuada debe form arse grupos de personas que no sean muy
numerosos, con esto lograremos una mejor atencién de los tem as a tratar. Se ha formado los
grupos de acuerdo a losriesgos y deficiencias detectadas en el capitulo anterior.

Tabla 4.2.1 (b): Grupos para capacitaciones



Patio de cafia
1 10 9
M olinos
2 16 15
clarificacién 11 10
clarificaciéon de la medula 2 2
8
evaporacion 6 6

calderas

b) Fechas de capacitaciones:

Esta capacitacién esta programada para el periodo de zafra, tomando en cuenta que
la época de produccién procede a realizarse en el mes de julio, por lo cual las
capacitaciones se realizaran dos semanas antes del inicio de zafra o en su defecto una

semana después del inicio de la misma.

c) Temas sugeridos para las capacitaciones:

Los temas que se presentaran a continuacién tienen mucho que ver con las

ineficiencias detectadas en laseccion de fabricacion en la zafra 2011.

Tabla 4.2.1. (c): Temas para capacitaciones

Concientizacién y correcto uso de los EP1 1,2,3,4,5,6




Tipos de riesgos y su gravedad 1,2,3,4,5,6

U tilizacién correcta de los medios de D.C.I. y sefializacién 1,2,3,4,5,6
Ordeny Limpieza en los puestos de trabajo 4,5
M anipulacién de objetos, ergonom ia 6
Caracteristicas y riesgos de los productos 3

quimicos utilizados en la producci6n de azlGcar

Polvo generados en el ingenio y sus perjuicios 4,5,6

d) Cronograma de actividades a realizarse para la capacitacion.
Luego de haber propuesto los grupos, fechas y temas que se van a tratar en la
capacitacién, procedem os a elaborar el plan de capacitacién vigente para el tiem po de zafra.

Tabla 4.2.1. (d): cronogram a de capacitacion general

JORNADA 1

FECHAS SEMANA 1

ACTIVIDADES
LUNES |[ MARTES |[MIERCOLES [JUEVES |[VIERNES

Concientizaciéon sobre

G1l, G2 G3 G4 G5 G6
el uso de EPI

JORNADA 2

FECHAS SEMANA 2

ACTIVID ADES
LUNES | MARTES |[MIERCOLES [JUEVES |[VIERNES

Concientizaciéon sobre
G1l, G2 G3 G4 G5 G6
el uso de EPI

JORNADA 1

FECHAS SEMANA 3

ACTIVIDADES
LUNES | MARTES |MIERCOLES [JUEVES |[VIERNES

Tipos de riesgos y su
G1l, G2 G3 G4 G5 G6
gravedad

JORNADA 2

FECHAS SEMANA 4

ACTIVIDADES
LUNES | MARTES |MIERCOLES [JUEVES |[VIERNES

Tipos de riesgos y su
G1l, G2 G 3 G 4 G5 G 6
gravedad

JORNADA 1

ACTIVID ADES FECHAS SEMANA 5




U tilizacién correcta de
G1l,G2 G3
los medios de D.C.I.

G4

G5 G6

U tilizacién correcta de

G1l,G2 G3
los medios de D.C.I.

JORNADA 2

G4

G5 G6

Tabla 4.2.1. (e): cronograma de capacitaciéon especifica

TEMA

FECHA

Orden y limpieza en los puestos de trabajo

Orden y limpieza en los puestos de trabajo

M anipulacién de objetos, ergonom ia

M anipulacién de objetos, ergonom fa

caracteristicas y riesgos de los productos

quimicos utilizados en la produccién de azlcar

lunes

martes

miércoles

jueves

viernes

caracteristicas y riesgos de los productos

quimicos utilizados en la producci6én de azlcar

polvo generados en el ingenio y sus perjuicios

polvo generados en el ingenio y sus perjuicios

Lunes

M artes y M iércoles

Jueves y Viernes




La capacitacion para prevenir accidentes serd un trabajo conjunto con el técnico
responsable de la seguridad del departamento de Gestiones, en coordinacién con los
especialistas (cuerpo de bomberos, unidad de seguridad y salud, cruz roja, defensa civil,
etc.).

Esta informaciéon estd disponible para el técnico responsable, y por tanto sujeto a

variaciones y ajustes.

4.3, Propuesta de orden y lim pieza.

El orden y la limpieza en las instalaciones contribuyen en gran medida a la mejora
de la productividad, la calidad y la seguridad en el trabajo, para lograrlo se aplicaréan
principios de bienestar personal y organizacional, que lleva el nombre de metodologia de
las "9 S". E1l objetivo del sistema de calidad “9 S” consiste en optimizar los recursos, tanto

humano com o fisicos existentes en la instituciéon, para hacerlos m as eficientes y que puedan

funcionar por

necesarios para crear un ambiente de calidad

solos, ademas esta metodologia contem pla

(ver tabla 4.3.); y es uno de

todos los aspectos basicos

antecedentes para establecer otros sistemas como las normasISO y de Calidad Total.

Tabla 4.3. Significados y propodsitos de las “9 s”

Nombre
japonésy

significado

Propésito

Beneficios

Pensamientos que
imposibilitan la

implantacién

SEIRI

Clasificacion

M antener s6lo lo

necesario

M ayores niveles de
seguridad reflejados en
motivacion de los

empleados

Es necesario mantener

los equipos sin parar

SEITON

Organizacién

M antener todo en

orden

Reducciéon en las
pérdidas de producir

con defectos

Los trabajadores no

cuidan el sitio

SEISO

Limpieza

M antener todo

limpio

M ayor calidad y es mas

productiva

Hay numerosos pedidos
urgentes para perder

tiempo limpiando

SEIKETSU
Bienestar

personal

Cuidar su salud

fisica y mental

Tiempos de respuesta

mé&s cortos

Creo que el orden es el
adecuado no tardemos

tanto tiempo

SHITSUKE

M antener un

Aumenta la vida atil de

Un trabajador inexperto

los principales




Disciplina

comportam iento

fiable

los equipos

para la limpieza, sale mé&s

barato

SHIKARI

Constancia

Perseverar en los

buenos hébitos

Genera cultura

organizacional

M e pagan para trabajar

no para limpiar

SHITSOKOKU

Ir hasta el final en

Produce con menos

¢Llevo 10 afios, porqué

Compromiso las tareas defectos debo limpiar?

Actuar como Realiza mejor las N ecesitam os m &s espacio

SEISHOO

labores de para guardar todo lo que

equipo con los

Coordinacién

compafieros mantenimiento tenemos

Unificar el trabajo

SEIDO - Aumenta sus niveles de No veo la necesidad de

Estandarizaci6n

a través de los o )
crecimiento aplicar las “5 S§”

estadndares

Las altimas “4 S” desafortunadamente no se aplica en las em presas y esto conduce
al fracaso o deficiente im plantacion de las “5 S” iniciales muy relacionadas con los recursos

tangibles.

;Qué son las 5'S?

Las 5'S tienen relacion hacia la calidad total que se originé en el Japén bajo la

orientacién de Deming hace mas de cuarenta afios y que estd incluida dentro de lo que se
conoce como mejoramiento continuo o gemba kaizen. Las 5'S provienen de términos
japoneses que diariamente ponemos en préactica en nuestras vidas cotidianas y no son parte
exclusiva de una "cultura japonesa"” ajena a nosotros, es mas, todos los seres humanos, o
casi todos, tenem os tendencia a practicar o hem os practicado las 5'S, aunque no nos demos

cuenta.

Por tanto se puede definir a las 5°s como “EIl conjunto de etapas que llevan a una

cultura organizacional para efectuar sus tareas en forma segura y eficaz.

¢Cudles son los beneficios de las 5°S?
La implantacién de las 5°S se basa en el trabajo en equipo, lo que permite involucrar
a los trabajadores en el proceso de mejora desde su conocimiento del puesto de trabajo. En

donde los trabajadores se comprometen y se valoran sus aportaciones y conocimientos.



4.3.1. Aplicacion de las 5s en El Ingenio ECUDO S S .A.

M ediante la Organizacién, el Orden y la Limpieza logramos un mejor lugar de

trabajo paratodos, puesto que conseguim 0s:

- M 4s espacio.

- M ejor imagen ante nuestros clientes.

- M ayor cooperacién y trabajo en equipo.

- M ayor com promiso y responsabilidad en las tareas.
- M ayor conocimiento del puesto.

- Orgullo dellugar en el que se trabaja.

1.-SEIRI (CLASIFICACION)-DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA

Consiste en retirar del &4rea de trabajo todos aquellos elementos que no son
necesarios para realizar la labor, ya sea en 4reas de produccién o en 4areas adm inistrativas.

En nuestro sistem a, Clasificar es separar en el lugar de trabajo:

- Los elementos que sirven de los que no sirven

- Los necesarios de los innecesarios

- Los suficientes de los excesivos; vy,

- Desechar o eliminar lo que no sirven, los innecesarios y los excesivos.

- Quedarnos con los que nos sirven, los necesarios y los suficientes

A veces nos encontramos con escritorios llenos de objetos que no los utilizam os; en
los pasillos existen muchas cosas estorbando el paso; oficinas donde ya no hay donde poner
un pie; bibliotecas abarrotadas de libros en desorden; estantes abarrotados de objetos que
no se utilizan, en fin otros lugares donde estan dispersos y desordenados mas elementos de

los que se puede utilizar.
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Figura 92: Seire (Clasificacién)

Beneficios de la clasificacion:

v Se puede utilizar los lugares que se despejan para otros propésitos necesarios

v Se elimina el exceso de objetos, herramientas, equipos, gavetas, estantes y otros
similares

v Se desechan los elementos obsoletos, controldndose de esta forma el tiempo de vida
atil

v Se descartan partes de repuestos o accesorios de modelos viejos

v Se puede utilizar los elementos a tiempo

v Se elimina el exceso de tiem po en los inventarios

v Se evita el almacenamiento excesivo y los movimientos de personal

v Se elimina costos por transporte y almacenaje

v Se clasifica al personal en excelente, muy bueno, bueno o regular de acuerdo a sus

competencias laborales



PROCEDIMIENTOS PARA
CLASIFICAR

IDENTIFIQUE

|—>UBIOUELO

1

 ACADA MOMENTO A LA MANO
*« TODOS LOS DIAS
« TODAS LAS SEMANAS

1

UNA VEZ AL MES CERCA AL LUGAR
* DE TRABAJO

S| SE USA

+« CADA TRES MESES « ENUN ALMACEN
« ESPORADICAMENTE . EN UN DEPOSITO
LO QUE NO ES DESCARTELO
NECESARIO

Figura 93: Procedimientos para clasificar

2.-SEITON (ORGANIZACION)-UNLUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA

EN SU LUGAR.

Consiste en la organizacion de los elementos necesarios de modo que resulten de
facil uso y acceso, los cuales deberan estar, cada uno, etiquetados para que se encuentren,
retiren y devuelvan a su posicién, facilmente por los trabajadores. EI orden se aplica
posterior a la clasificaciéon y organizaciéon, si se clasifica y no se Ordena dificilmente se

veréan resultados.

Figura 94: Seiton (Organizacién)



En este sistema, organizar es tener una disposicién y una ubicacién de los objetos,

de tal manera que esté listo para que la persona que lo necesite lo pueda utilizar en el

momento.

No siempre sucede asi, quizds los objetos estén, pero no se sabe dénde ni cémo
encontrarlos. Por eso, después de haber clasificado las cosas, es necesario organizar.

M uchos elementos se pueden utilizar mejor si se ordenan:

> Papeles

> M aquinaria

> Herramientas

» Planos

> Ilustraciones

» Guias de trabajo

> Partes com ponentes

> M ateria Prima

Es posible que en ciertas areas de la em presa existan estandares de organizacién

(Como ordenar las herramientas, normas de archivo, instrucciones sobre ubicacién de

m ateria prima o partes); si no existen, es recomendable proponerlos.

Ejemplo:

> Ordena los articulos a través de claves alfanum éricas o num éricas

Y

Determina lugares de almacenamiento por periodos de utilizacién: a la mano si se

utiliza diariamente, luego lo de uso sem anal, mensual, anual, etc.

> Por caracteristicas com o tam afio, color, funcionam iento, informacién que brindan u

otras.

También se puede com binar métodos:



» Ordenar primero por las caracteristicas y luego por claves, como en el caso de
substancias quimicas, donde se acomodan primero los pigmentos y luego se

ordenan los distintos tipos claves.

» Primero por utilizaciéon y luego por caracteristicas, como es el caso de articulos de
papeleria, donde dejam os en el escritorio los de uso diario y los acomodamos en él
segln sus caracteristicas, por ejem plo, plum as, lapices, grapadoras y clips sobre el

escritorio; hojas y legajos en el primer cajén, y, asi sucesivam ente.

En general un procedimiento sencillo es el siguiente:

> Defina una nomenclatura para cada clase de elem ento

» Decida sitios de ubicacion: “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Decida como va a guardar,teniendo en cuenta lo siguiente:

> Facil de guardar

> Féacil de identificar donde estéa

» Facil de sacar

> Lo que esta primero es lo que primero sale
> Facil dereponer

> Facil de volver a su ubicacién original

Finalmente, debem os tener en cuenta que: Sistem atizar no es solo el acto de
establecer estandares; es necesario actuar permanentemente en conformidad con ello y de

esta manera, hacer de los cam bios positivos una realidad continua y permanente.



3.-SEISO (LIMPIEZA)-MANTENER LIMPIO SUPUESTO DE TRABAJO Y LOS

EQUIPOS,PREVENIR LA SUCIEDAD Y EL DESORDEN.

Incluye, ademaéas de la actividad de lim piar las 4reas de trabajo y los equipos, el
disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas

seguros los am bientes de trabajo.

S6lo a través de la limpieza se pueden identificar algunas fallas, asi mismo, la
dem arcacién de &reas restringidas, de peligro, de evacuacién y de acceso generan mayor

seguridad y sensacion de seguridad entre los trabajadores.

M antener lim pio el ambiente de trabajo y conservar las herramientas, maquinas e

e < - %

instrumentos en la mejor condicidén.
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Figura 95: Seiso (Limpieza)

¢Por qué limpiar?

» Proporciona una mayor satisfaccién alas personas porsentirse mas valoradas al
trabajar en Un am biente m a4s agradable.

» Prevenir accidentes

» Transmitir a los clientes una imagen de excelencia.

» Crea ambientes sanos y seguros para el personal.

Procedimiento:

1.Saque polvo y suciedad de los sitios de trabajo: pisos, paredes, techos, ventanas, cajones,

estantes y maquinaria que se utilice durante las actividades, tareas y operaciones diarias.



2. Asee el tallery el equipo después de su uso

3. Limpie con un trapo cualquier suciedad en las herramientas, instrumentos o aparatos,
antes y después de su uso, y verifigue su funcionalidad.

4. Si durante el proceso de limpieza encuentra cualquier desorden o desarreglo anormal o
condiciones indeseables, identifique las causas ©principales y establezca acciones
preventivas y/o correctivas inmediatas.

5. Establezca un calendario para la limpieza diaria y periédica, con un Tabla de actividades,

tareas, operaciones, fases importantes y puntos claves para cada lugar de trabajo.

4.- SEIKETSU (MANTENER UN ESTANDAR PARA EL BIENESTAR
PERSONAL)-PRESERVAR ALTOS NIVELES DE ORGANIZACION, ORDEN Y
LIMPIEZA.

Al mantener un estadndar en la clasificacion, organizacién y limpieza fisica y mental
se logra como resultado el bienestar personal, es decir, el estado en que una persona puede
desarrollar de manera facil, cOmoda su trabajo. Significa tam bién, mantener medidas de

salubridad publicay buenas condiciones de trabajo, es decir, sin contam inacién.

Figura 96: Seiketsu (Bienestar Personal)

Como se puede deducir, el bienestar personal, hace referencia a la salud fisica y
mental de cada trabajador, asi como a las facilidades que se brinden o servicios de que se

dispongan para desarrollar el trabajo de manera confortable.

E xisten muchos aspectos que pueden afectar al bienestar personal com o:

> Una persona enferma, cansada no puede trabajar

» Cuando la presentacién personal es inadecuada o impropia para realizar el trabajo

» Preocupaciones personales



» Conflictos en el trabajo impiden concentracién que requiere el trabajo.

» Sitios de trabajo malsanos no contribuyen ala buena salud de quienes laboran en él.

> Falta de sefiales de seguridad

» Charcos de agua o aceite

» Instalaciones defectuosas

> M dquinas o equipos en mal estado que pueden causar accidentes

> Elementos de trabajo sucios, rotos o mal aseados, propicios para diseminar
infecciones o producir cortaduras

> Existencia de cafeterias, restaurantes y bafios en mal estado, desaseados o m al

utilizados en fin, un am biente insalubre.

Por consiguiente, a mas de desarrollar las acciones propuestas antes para clasificar,
organizar y mantener limpios los puestos de trabajo, se puede hacer, atn mejor el am biente

de trabajo:

En primer lugar,con algunos aspectos orientados hacia las condiciones de los trabajadores:

> Recordar permanentem ente la im portancia de mantener “mente sana y cuerpo
sano”

> Insistir en la necesidad de vestir con ropa limpia y apropiada, y de cum plir con las
normas de seguridad

> M antener excelentes condiciones higiénicas en los servicios comunes de los
trabajadores, como <cafeterias, restaurantes, refrigerios o <comidas nutritivas,

utensilios, vestidores, casilleros, &reas para fum ar o para el descanso.

En segundo lugar, haciendo énfasis en el Sistema 5S, mediante la utilizacién de
formas mas avanzadas para establecer procedimientos operacionales normados para planear
la aplicacion del Sistema 5S bajo condiciones de plena conciencia en cada trabajador. En

esta opci6n se sugiere que:
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Figura 97: Claves para mantener SEIKETSU
5. SHITSUKE (DISCIPLINA) - CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S

ANTERIORES.

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas,
asumiendo el compromiso de todos para mantener y mejorar el nivel de Organizacién,

Ordeny Limpieza en la actividad diaria.

Figura 98: Shitsuke (D isciplina)

Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos, solo si se
implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se

podré disfrutar de los beneficios que ellos brindan.



El shitsuke es el canal entre las 5'S y el mejoramiento continuo. Shitsuke implica
control periédico, visitas sorpresa, autocontrol de los em pleados, respeto por si mismo y

por los dem as,y mejor calidad de vida laboral.

Numerosos son los ejemplos que nos comprueban que las personas, empresas,

sociedades que tienen éxito son aquellas que dem uestran un alto nivel de disciplina, com o

es el caso de Alemania, Jap6n, Singapur, etc.

Por el contrario, son también numerosos los ejemplos de fracasos personales,
profesionales y em presariales por falta de disciplina: menosprecian e incum plen normas y
reglamentos: se incumplen normas, reglamentaciones y recomendaciones sobre la limpieza,
aseo y seguridad; se es impuntual y no se tiene conciencia de la utilizacién del tiem po;
citas, planes de trabajo, agendas de reuniones, program aciones se suelen manejar al antojo

o capricho de los que lo dirigen.

La indisciplina, no es solamente el hecho de incum plir norm as, significa falta de
respeto por los dem as y desconocimiento de las motivaciones humanas y de lo que significa
en el ambiente social em presarial la confianza en la persona y en su trabajo.Un am biente de
Calidad Total no puede lograrse sin disciplina: ésta puede lograrse a partir de los siguientes
aspectos:

» Profundizar en lo que significa el comportamiento humano

» Comprender el concepto de “em patia”, como la capacidad de imaginarse a uno
mismo en la situaciéon del otro: C6mo me sentiria si otro no es puntual conmigo, si
tengo que soportar el desaseo del otro, si no obtengo el resultado o el producto que

estoy esperando, si debe estar en un am biente ruidoso o con mucho humo, si no

puedo confiar en el com portamiento del otro.

Aplicar el concepto de “satisfaccion a plenitud del cliente” lo que significa entregar

Y

de la manera esperada, los productos o la prestacién de servicios que se requiera en

cada una de las fases del proceso.



> Desarrollar el compafierismo en el trabajo: ensefiar, com partir informacion,

colaborar, ser solidario, etc.

> Ser,en térm inos generales un “ser hum ano integral”

ESTRATEGIAS DE LAS S5 S

La implementaciéon de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, ya
que permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones de

seguridad industrial, beneficiando asi a la fabricay sus empleados.

Algunos de los beneficios que genera la estrategias de las 5'S son:

» M ayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacién de los
em pleados

» Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos

> M ayor calidad

» Tiempos derespuesta mas cortos

» Aumenta la vida Gtil de los equipos

» Genera cultura organizacional

» Acerca alacompafiaalaimplantacién de modelos de calidad total y aseguram iento

de la calidad

Las 5'S son un buen comienzo hacia la calidad total y no le hacen mal a nadie, esta

en cada uno aplicarlasy empezar a ver sus beneficios.

Buenas practicas de orden y lim pieza

> M antén lim pio y ordenado tu puesto de trabajo

> No dejes m ateriales alrededor de las maquinas, colécalos en lugar seguro y donde

no estorben el paso.



» Guarda ordenadamente los m ateriales y herramientas. No los dejes en lugares

inseguros

> No obstruyas los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia

“Un solo trabajador imprudente puede hacer inseguro a toda la fabrica”

Recomendaciones Generales para la correcta aplicacién de las 5°S

Como complemento a lo anteriormente seffalado y con el fin de obtener mejores

resultados es conveniente tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

1. Todos deben conocer y tener amplia informacion sobre el Sistema 5S, desde la Alta

Direccion hasta el Nivel Operativo.

2. Debe existir una verdadera comunicacién entre las diferentes areas de la Em presa para

que este interés com Gn,impulse a quienes no estén convencidos.

2. La participacién de todos debe ser una respuesta a su compromiso con el mejoramiento

continuo del am biente de trabajo.

4.4, Propuesta de elaboraciéon de planes de emergencia para la secciéon de fabrica.

Una emergencia no avisa, por eso es importante estar preparados para hacer frente a
cualquier situaciéon que represente una amenaza. Un plan de emergencia es el que nos
ayuda a prepararnos para hacerle frente a aquellas situaciones que ponen en riesgo las
instalaciones, los equipos o a las personas. Estd integrado por estrategias que
“tedricam ente” permitirdn reducir el riesgo de ser afectados cuando se presente la

emergencia.



4.4.1. Objetivo

Definir las pautas generales para asegurar una adecuada recuperacién del desarrollo

normal de actividades en la secciéon de fabrica del Ingenio La Troncal, en caso de una

emergencia o desastre natural.

4

.4

2.

Conformaciéon y descripcién.

A continuaci6n se enumera un esquem a basico de informacién que integra un Plan

de Emergencia:

Analisis de Vulnerabilidad.- Se refiere a identificar una situacién de emergencia,
tomando en cuenta que las amenazas pueden ser provocadas por la actividad propia

de la em presa o porel entorno.

Identificaciéon de las Amenazas.- (A qué tipos de desastres nos enfrentamos?

pueden ser:incendio, explosién, sismos,amenazas volcanicas, etc.

Inventario de Recursos.- ;Con qué contamos para hacer frente a una emergencia?
E xtintores, red de hidrantes, botiquines, cualquier equipo que nos ayude a atender una

emergencia debe ser tomado en cuenta.

Brigadas de Emergencia.- ;Quién puede ayudarnos en caso de lesiones? (Quién
sabe como utilizar un extintor? ;Quién sabe reportar una emergencia ante la Cruz

Roja o Bomberos? No cualquiera puede y sabe hacerlo.

Plan de Evacuacién.- ;Cé6mo y cuando se debe evacuar? ¢En donde se reuniran las

personas? Quién verificarda que todo el personal haya evacuado las instalaciones?

Plan de Recuperacion.- Si la empresa o nuestro hogar resulté severamente dafiado

¢scoémo reiniciaremos las labores?



Es importante practicar y a base de ensayo mejorar el plan para poder estar

preparados. Las emergencias nunca avisan,y porlo regular nunca estam os preparados.

4.4.3. Organizacién de brigadas.

La brigada de emergencias se conforma para actuar sobre tres aspectos hacia los

cuales deben dirigirse las acciones de prevencién y control de em ergencias y contingencias:

1. Proteger la integridad de las personas:
Sistem as de detecci6n.
Planes de evacuacion.
Defender en el sitio.
Buscar refugio.
Rescate.

Atenciéon médica.

2. M inimizar dafios y pérdidas econ6m icas:

Sistem as de detecci6én y protecciéon.

Salvamento.

3. Garantizar la continuidad de la operacién:
Inspeccion y control post-siniestro.
Sistem as de seguridad provisionales.

Recuperaciéon de instalaciones y equipos.

Laconformacion de la brigada se hard bajo los siguientes requisitos:

Voluntario.

Poseer espiritu de cooperacion.
Observar buena conducta general.

Aptitudes fisicas y mentales.



Su estructura organizacional se presenta en el siguiente organigrama (ver figura 99):

COMITE DE
EMERGENCIAS Y
CONTINGENCIAS

COMITE PARITARIO
DE SEGURIDAD E

HIGIENE
JEFE DE
BRIGADA
Ng N2 N N2
BRIGADA BRIGADA BRIGADA DE BRIGADA DE
CONTINGENCIA EVACUACION PRIMEROS SALVAMIENTO Y
AUXILIOS VIGILANCIA

L

PERSONAL DE
APOYO

Figura 99. Organigrama estructural propuesto para emergencias

4.4.4. Descripcion de las brigadas.

a. Comité de contingencias y emergencias.- Es la maxima autoridad adm inistrativa y

estarda conformada por:

Prefecto/a o surepresentante.

Jefe de brigada.

Representantes del com ité paritario de seguridad y salud ocupacional.

Jefe de brigada

Durante la emergencia sera la méaxima autoridad.
Es el responsable de las actividades preventivas y de control, las cuales se deben
disefiar con base en los riesgos especificos de cada lugar.

Coordinaréa la forma de operaci6n en caso de emergencia real 6 simulacro.



b. Grupo de contingencias.- Este se encarga del manejo de procesos que conlleven el
manejo de sustancias capacidad de originar contingencias por derrames, fugas,
reacciones, radiaciones, etc. Estara conformado, cada grupo, por personal del area

generadora de la amenaza de contingencia.

c. Grupo de evacuacion

Actividades previas:
Organizaci6on de métodos para evacuacion,calculo de tiem pos de salida.
Establecer los coordinadores de evacuacién,segin losrequerimientos.
Listado del personal por 4&reas, con sus caracteristicas o lim itaciones.
Vigilancia sobre el libre acceso a las posibles vias de evacuacidn, las cuales se
m antendran despejadas.
Definicion del lugar de reencuentro, acordado a una distancia razonable, pero

suficiente para no ser alcanzados por los efectos de la emergencia.

Actividades operativas:
Guiar ordenadamente la salida.
Verificar, en el lugar de reencuentro, la lista del personal.
Avisar a los cuerpos de apoyo especializado, sobre posibles atrapados en el lugar

de la emergencia.

d. Grupode primeros auxilios

Actividades previas:
Determinar los elementos necesarios, tales como camillas, botiquines 'y

medicamentos apropiados.

Actividades operativas:
Atender heridos, caidos, quem ados, etc., en orden de importancia, asi: victimas de

paro cardio-respiratorio, hemorragias, quemados, fracturas con lesién medular,



fracturas de miem bros superiores e inferiores, lesiones externas graves y lesiones
externas leves.

Ubicar a los heridos en lugares en donde puedan recibir atenciéon especializada o
ser transportados hacia ella.

Conducir, en su orden, a niffos, mujeres em barazadas ancianos y limitados a sitios

seguros.

e. Grupo de salvamento y vigilancia

Actividades previas:

Determinar, de acuerdo con la administracién de ECUDOS, los elementos y

documentos irrecuperables.

Coordinar con las autoridades com petentes las acciones de control que sea

necesario im plantar durante la emergencia y durante las etapas posteriores.

Establecer procedimientos de inspecciodn post-siniestro para restablecer
condiciones de seguridad.

Program ar plan de recuperacion de instalaciones y procesos.

Actividades operativas:
Salvar documentos y elementos irrecuperables.
Controlarel acceso de intrusos y curiosos a la zona de emergencia.

Desarrollar plan de recuperacién de instalaciones y procesos.

4.4.5. Plan de evacuacién.

El plan de evacuacién busca establecer las condiciones, que le permita a los
ocupantes y usuarios de las organizaciones, protegerse en caso de que un siniestro o
amenaza colectiva ponga en peligro su integridad, mediante acciones rapidas, coordinadas

y confiables, tendientes a desplazarse hacia lugares de menor riesgo.



Para ello es necesario:

Establecer un procedimiento normalizado de evacuacién para los ocupantes vy
usuarios de las instalaciones.

Generar entre los ocupantes un ambiente de confianza hacia el proceso de
evacuacion.

Optimizar el uso de los recursos de emergencia disponibles en las instalaciones.

M inimizar el tiem po de reacciéon de los ocupantes ante una emergencia.

Aumentar el tiempo disponible, mediante la deteccién tem prana del siniestro, control
eficaz del siniestro, limitacién de los m ateriales que puedan generar el riesgo.
Disminuir el tiem po necesario, mediante sistem as de notificacién adecuados, control
del ndimero méaximo de personas en la edificacién.

Hacer que los factores de interferencia, incidan lo menor posible en el tiempo de
salida.

Entrenamiento mediante capacitacién y simulacros de evacuacion.

El proceso de evacuaciéon se llevard a cabo a través de cuatro fases, las cuales tienen
una duracién cuya sum atoria determinard el tiem po total de salida (ver figura 100).

El tiempo de reacci6on esta representado por las tres primeras fases (detecci6n,
alarma, preparacion), donde no se presenta disminucidén en el nimero de personas en la
edificacién. Sé6lo en la Gltima o cuarta fase (salida), em pieza a disminuir el nitmero de
personas en la edificacién. EIl tiempo necesario es la duracién entre el momento en que se

genera la alarma y la salida de la Gltima persona de la edificaciéon.

NUMERO DE PERSONAS

DETECCION
ALARMA
-
e TIEMPQ| DE REACQCION >
i TIEMRO MNECESARIO {

TIEMPO

Figura 100. NUumero de personasvs. Tiempo (proceso de evacuacion)



Laruta principal, corresponde a la via de salida m as viable para las diferentes areas,

es decir, es aquella donde se recorreran las distancias mas cortas.Una vez se ha salido de la

edificacion, es necesario que todos los ocupantes se retnan en un lugar determinado, para

verificar que todos hayan salido y establecer las novedades. En el punto de reunién final se

establecerda, si se puede o no retornar las labores.

4.4

.6.

Normas de evacuacién.

Se desarrollardn simulacros de conatos de emergencia, a lo largo del curso por
diferentes itinerarios, midiendo los tiem pos invertidos desde la alerta hasta la llegada
al punto de encuentro.

Es responsabilidad de todos los miembros conocer cuéles son las vias de evacuacién
y vigilar que siempre estén sin ningln tipo de obstaculos que puedan impedir una
rapida evacuacién. La existencia de obstdaculos en estas vias se comunicard a la mayor
brevedad posible al Jefe de seguridad.

Todos los movimientos se realizaran con rapidez y con orden, nunca corriendo, ni
empujando o atropellando alos dem &s.

N adie deberéa detenerse junto a las puertas de salida.

Si el timbre suena de forma intermitente durante 30 segundos, significa que debe
evacuarse la fabrica.

Al sonar la seffal de evacuacion, todo el mundo debe dejar lo que esta haciendo,
recordar el punto de encuentro y dirigirse a la salida sin correr.

No se recoge nada. No se va a buscar a nadie. Nunca se retrocede.

Los trabajadores deberan ayudar a aquellos com pafieros que tengan alguna dificultad
para realizar la evacuacion.

Los tutores deberdn trabajar previamente estas normas con los trabajadores y dejar

claro el punto de encuentro.



4.4.6.1. Guia Practica de Evacuacion

GUIA DE EVACUACION
1| AL ESCUCHAR LA ALARMA DE EVACUACION, MANTENGA LA
CALMA Y SALGA ORDENADAMENTE. 51 ES POSIBLE CORTE LA
ENERGIA DE LOS APARATOS QUE ESTAN A SU ALREDEDOR.

2| ALEJESE DEL SINIESTRO Y DIRIJASE AL PUNTO DE REUNION.
POR NINGUN MOTIVO REGRESE.

3| CAMINE, NO CORRA, NO GRITE, MANTENGA LA CALMA Y SI ES
POSIBLE AYUDE A EVACUAR A OTRAS PERSONAS.

4| 5I EXISTE DEMASIADO HUMO, AVANCE DE RODILLAS Y SI
PUEDE HUMEDEZCA UN TRAPO Y COLOQUESELO
CUBRIENDOSE LA BOCA Y NARIZ.

5| SINO PUEDE SALIR DIRIJASE A UNA VENTANA, MANTENGA LA i
CALMA Y ESPERE A SER RESCATADO. T

6 | UTILICE LAS ESCALERAS ORDENADAMENTE PARA EVITAR
ATROPELAMIENTOS A OTRAS PERSONAS

7 | COLABORE EN LO POSIBLE CON LAS AUTORIDADES Y
BRIGADISTAS. NO INTERFIERA EN SUS TAREAS

Figura 101: Guia Préactica de Evacuacion.

4.4.7. Actividades Después del Desastre

Después de ocurrido el siniestro o desastre es necesario realizar las actividades que

se detallan,las cuales deben estar especificadas en el Plan de Accidn.

Evaluacion de Dafios.

Priorizacién de Actividades del Plan de Accidn.

Ejecucion de Actividades.

4.4.7.1. Evaluacion de Dafios



Inm ediatam ente después que el siniestro ha concluido, se deberd evaluar la

magnitud del dafio que se ha producido, que sistem as se estan afectando, que equipos han

quedado no operativos, cuales se pueden recuperar,y en cuanto tiem po, etc.

4.4.7.2. Priorizacion de Actividades del Plan de Acci6n

Toda vez que el Plan de acci6én es general y contempla una pérdida total, la
evaluacion de dafios reales y su comparaciéon contra el Plan, nos dara la lista de las
actividades que debemos realizar, siempre priorizdndola en vista a las actividades
estratégicas y urgentes de nuestra Institucion.Es importante evaluar la dedicacion del
personal a actividades que puedan no haberse afectado, para ver su asignacién temporal a

las actividades afectadas, en apoyo al personal de los sistem as afectados y soporte técnico.

4.4.7.3. Ejecucién de Actividades

La ejecucion de actividades im plica la creaciéon de equipos de trabajo para realizar
las actividades previam ente planificadas en el Plan de acci6on. Cada uno de estos equipos
deberd contar con un coordinador que deberéd reportar diariamente el avance de los trabajos
de recuperacién y, en caso de producirse algun problema, reportarlo de inmediato a la
jefatura o gerencia acargo.

Los trabajos de recuperacién tendran dos etapas, la primera la restauracién del
servicio usando los recursos de la Institucién, y la segunda etapa es volver a contar con los
recursos en las cantidades y lugares propios de la Institucién, debiendo ser esta Gltim a etapa
lo suficientemente rdpida y eficiente para no perjudicar el buen servicio de nuestro Servicio

de Capacitacion,como para no perjudicar la operatividad de la Institucién

4.4.8. Evaluaciéon de Resultados

Una vez concluidas las labores de Recuperaciéon de las distintas areas que fueron

afectadas por el siniestro, debemos de evaluar objetivamente, todas las actividades

realizadas, que tan bien se hicieron, que tiem po tomaron, que circunstancias modificaron



(aceleraron o entorpecieron) las actividades del plan de accién, como se comportaron los
equipos de trabajo, etc. De la Evaluaciéon de resultados y del siniestro, deberian de salir dos
tipos de recomendaciones, una la retroalimentacion del plan de Emergencia y otra una lista

de recomendaciones para minimizar los riesgos y pérdida que ocasionaron el siniestro.

4.4.8.1. Retroalimentacion del Plan de Accidn

Con la evaluaciéon de resultados, debem os de optimizar el plan de acci6n original,
mejorando las actividades que tuvieron algun tipo de dificultad y reforzando los elementos
que funcionaron adecuadamente. EIl otro elemento es evaluar cual hubiera sido el costo de

no haber tenido nuestra Instituciéon el Plan de Contingencias Ilevado a cabo.

4.4.9. Elaboracién del M apa de Evacuacién

Una wevacuacion es la acciéon de desocupar ordenadamente un Jlugar. Este
desplazamiento es realizado por las personas para su proteccién cuando existen riesgos que
hagan peligrar sus vidas de tal modo que se trasladan a otro lugar, y de esta manera evitar
cualquier clase de dafio. Entre otros, los aspectos que debemos considerar para la
evacuacion son:

La Estructura: Se recopilard toda la informacién necesaria y suficiente sobre las
estructuras e instalaciones generales del edificio conjuntamente con una inspeccion ocular,

determinando asi los puntos de fractura, dreas criticas, &reas de seguridad, etc.

Recursos: Se analizard la disponibilidad de recursos y medios con el objeto de saber con
que se cuenta y que es lo que se necesita. Entre estos se deben considerar los recursos
hum anos, es decir el personal con el que se cuenta y que pueda dirigir una evacuacion; los
recursos m ateriales como equipos, maquinaria, objetos, que sean Utiles en una evacuacion,

asi mismo su localizacién para saber que se tiene, que se necesita y que se va a reubicar.

Zonas De Evacuacion: Se determinaran los lugares cercanos a la instalacién que pueden

servir como zonas de evacuacion, asi mismo se deben de determ inar las zonas que puedan



establecerse como refugios en la misma instalaciéon. Para aquellos que no puedan evacuar

estos lugares se sefialardn como zonas de seguridad.

Rutas de Escape: Se determinardn las rutas de escape dirigiendo el flujo de evacuacion
hacia las zonas de evacuacién. Estas rutas de escape de deben plantearse en un mapay si se

tratara de una instalaciéon grande se deben sefializar estas rutas.

Comunicaciones: En este aspecto se debe elaborar un sistema de alarma para dar la orden
de evacuacién asi com o las instituciones necesarias-: El comando debe tam bién contar con
un sistema de comunicacioén tanto interno, para mantener las coordinaciones en un nivel
optimo, otro externo, de modo tal que se pueda tener los medios para solicitar una posible

ayuda externa, si esta fuera necesaria.

M edidas Complementarias: Para que la evacuaci6én pueda ser convenientemente
ejecutada debe ser ampliamente difundida. Para lograr esto se pueden entregar cartillas,
colocar avisos y otros tantos medios de modo que todos aquellos que en algun momento

puedan estar involucrados en el plan pueden ejecutarlo convenientem ente.

Simulacros: Se deben realizar simulacros de evacuacion en forma periédica. Estos deben

ser lo numerosamente suficientes como para lograr la seguridad de que en el caso de una

evacuacion se ejecute en forma efectiva, pero no deben hacerse muy seguidos puesto que se

corre el riesgo que con la repeticién la gente no lotome con la debida seriedad.

Basdndonos en todos estos criterios se presenta el M apa de Evacuaciéon (VER PLANO 7).

4.5. Plan de defensa contraincendios

Los incendios pueden producirse en cualquier am bito: la em presa, la adm inistracién
o en el hogar. Por ello, las em presas deben disponer de medidas para la prevencién y el

control de los incendios. [29]



Segun algunas estadisticas, aproximadamente el 90% de los incendios industriales

son causados por 11 fuentes de ignicion:

Tabla 4.5. Causas Principales de losincendios en la industria.

FUENTE DE IGNICION PORCENTAIJE

Incendios eléctricos 19%
Roces y fricciones 14%
Chispas mecénicas 12%
Fumary fésforos 8 %
Ignicién espontanea 7%
Superficies calientes 7%
Chispas de combustién 6 %
Llamas abiertas 5%
Soldadura y corte 4%
M ateriales recalentados 3%
electricidad estéatica 2%

Los planes de emergencia son una parte de la gestion em presarial del riesgo de

incendio. [30].

La organizacion contra incendios tiene dos objetivos:

M inimizar el nimero de emergencias contra incendios.
Controlarcon rapidez las em ergencias para que sus consecuencias sean minim as.
Ante una determinada situacién de riesgo, el plan o planes de emergencia contra

incendios, pueden ser enunciados como la planificacién y organizacién humana, para la



utilizac

iobn 6ptima de los medios técnicos previstos, con la finalidad de reducir al méaximo

las posibles consecuencias econémicas y humanas de la emergencia.

puntos:

Instala

de ince

Propuesta de un sistem a de defensa contra incendios.

El sistema de defensa contra incendios propuesto hace referencia a los siguientes

El cumplimiento de las normas internacionales establecidas por la Asociaci6on
N acional de Proteccién de Fuego (NFPA)y acogidas por el Cédigo del Trabajo.

La seleccion y ubicacién de una mejor manera los extintores portatiles cubriendo asi
todo el perimetro de la seccidon de Fabricacidon para que en caso de un siniestro esté
completamente cubierto.

La capitacion que requiere el personal que labora en los la seccién de Fabricacién
en caso de un incendio.

Las indicaciones que debe sabertodo el personal en caso de un incendio.

La sefializacién requerida para el equipo de defensa contra incendios.

Las vias de evacuacion en caso de incendio.

cion de extincién de incendios. [31]

Se consideran instalaciones de extincién las siguientes: bocas de incendio, hidrantes

ndios, columna seca, extintores y sistem as fijos de extincién.

BOCASDE INCENDIO:

Estardn provistos de los elementos indispensables para un accionamiento efectivo,

de acuerdo a las normas internacionales de fabricacién. La separacién maxima entre dos

bocas de incendio equipadas sera de 50 m etros.



Red de agua.- Serd de acero, de uso exclusivo para instalaciones de protecci6n contra
incendios y protegida contra acciones mecdanicas en los puntos en que se considere

necesario.

Fuente de abastecimiento de agua.- Siem pre existird un depésito adicional con capacidad
suficiente y equipos de bombeo adecuados, abastecido por dos fuentes de suministro, en
previsién de desabastecimiento de la red publica de agua. Los equipos eléctricos de
bombeo contardn igualmente con dos fuentes de abastecimiento de energia, con

conmutador de acci6én autom atica.

HIDRANTES DE INCENDIOS

Se conectaran a la red mediante una conduccidén independiente para cada hidrante.
Dispondréan de valvulas de cierre de tipo compuesto o bola. Estaradn situados en lugares

facilmente accesibles y debidamente sefializados.

COLUMNA SECA

Serd recomendable la instalacion de columnas secas formadas por una conduccién
normalmente vacia, que partiendo de la fachada del edificio se dirige por la caja de la
escalera y estd provista de bocas de salida en cada piso y toma de alimentaciéon en la
fachada para conexién a un tanque con equipo de bombeo que es el que proporciona a la

conduccion la presion y el caudal de agua necesarios. La tuberia seréd de acero.

4.5.2. Extintores portéatiles, cantidad e instalacién de extintores. [32].

Son equipos de primeros auxilios, destinados a sofocar un fuego incipiente o
controlarlo hasta la llegada del personal especializado, con esto se estard listo con los
equipos necesarios para com batirlos conatos de incendios.

Son considerados equipos de primeros auxilios por dos razones:



Tienen lim itacién de carga, no mas de 12 kilos de agente extintor.
Tienen limitacién de tiempo de descarga, un extintor puede descargarse en 30

segundos manteniendo su valvula de paso abierta permanentem ente.

Los extintores portatiles son aparatos concebidos para ser llevados y utilizados a
mano y que contienen un agente o sustancia extintora que puede ser proyectada y dirigida
sobre un fuego por la accién de una presién interna. Los extintores portatiles deberan tener
una eficacia minima de 21A y 113B, debiendo distribuirse sin que el recorrido desde

cualquier origen de evacuacién hasta un extintor supere los 15 m .

La cantidad para la instalaciéon de extintores necesarios, se determind segln las
caracteristicas y zonas a abarcar, importancia del riesgo, carga de fuego, clases de fuegos

involucrados y distancia a recorrer para alcanzarlos, atendiendo a los siguientes aspectos:

En todos los casos debe instalarse como minimo un extintor cada 200 m2 de
superficie a ser protegida. La distancia a recorrer horizontalm ente desde cualquier
punto de un &rea protegida hasta encontrar el extintor adecuado m &s préximo serd
de 20 m para fuegos de Clase A 'y 15 m para fuegos de Clase B.

Se ubicard en un lugar practico, despejado y a 1,5 metros del suelo hasta la valvula
del extintor seguin la Norma NFPA 10.

Se ubicaran visiblemente, de facil acceso y se puedan manipularen forma inmediata
en caso de incendio, se ubicaran preferentemente en los pasillos de transito,
incluyendo salidas de sectores.

Los extintores se ubicardn cerca, pero no sobre ni en el interior de una fuente
potencial de calor y/o incendio, nunca se debe instalar el extintor cerca de un motor,
cocina, estufa u otra fuente de calor debido a que el extintor estd presurizado y
podria reventar o explotar si se expone atem peraturas superiores a 66°C (150 F).
Se ubicard en una superficie limpiay seca donde la tem peratura no supere los 49°C

(120 F) ni sea inferior a -54°C (-65 F).



Se evitard colocar los extintores en los lugares oscuros o que dificulten su
visualizacién. En am bientes grandes y en ciertos lugares, donde no se pueda evitar,
se proveeran medios adecuados para indicar su ubicacién segln se indica en la
norm a.

Los extintores instalados en condiciones tales que puedan estar sujetos a dafios
fisicos, se protegeran convenientemente.

4.5.2.1. Parametros a considerar en la selecciéon de los extintores.

Para seleccionar un extintor considere los siguientes aspectos:

La naturaleza del com bustible que puede entraren com bustién.

La severidad, tam afio, intensidad, velocidad de propagacién de un determinado
fuego.

La efectividad del equipo frente alriesgo.

La facilidad de uso del equipo.

La disponibilidad y capacitacién del personal para usar el equipo.

La temperatura ambiente.

Prescindir del halén y elegir alguno de los productos alternativos de los halones que
estén autorizados. [33]. En el caso de oque los extintores que se utilicen
habitualmente sean polivalentes (polvo ABC), solo se tendrd que considerar la
presencia de metales especiales que requerirdn un agente de extinciéon especifico.

En presencia de corriente eléctrica, com probar que el extintor indique la idoneidad
de su empleo en esa situacién, aunque se aconseja el uso de anhidrido carbdnico, ya
que no deja residuos.

4.5.2.1.1. Tipos de fuego.

Por ejem plo, tenemos Bodegas donde se almacenan y utilizan sustancias quimicas
inflam ables, lugares en donde se almacenan gases comprimidos (Oxigeno, Acetileno),
acumulacién de m ateriales inflamables en Bodegas (archivos, papeles, Cajas de cartén,
etc.), Bodega de fundas de producto terminado, estacioén de com bustibles, reservorios de

combustibles,equipos eléctricos energizados, etc.



En nuestro caso en la secci6on de fabricacién y generaci6on térmica tenemo0s:
M otores, secadores, tableros de control, instalaciones eléctricas, almacenaje de fundas para
el envase del producto terminado etc. “A”, “B”, “C”, por lo que la eleccidén del agente
extintor se hard en funcién de la mejor manera de extinguir estos tipos de fuegos y (y

poderlos controlarlos de una mejor manera) tenerlos muy bien controlados.

4.5.2.1.2. Agente extintor.

En funcién a lo anteriormente expuesto y al estudio de los materiales en todas las
zonas de trabajo se considera que los agentes extintores mas recomendables y eficaces para

com batir esta clase de fuegos son:

» Polvo quimico seco PQS (ABC).

» Dit6xido de carbono CO, (BC).

4.5.3. Propuesta de adquisicion de extintores.

Segun la aplicacion de la norma vigente se debe colocar un extintor como minimo
cada 15m . y que proteja un &area de 200 mz, luego del diagnéstico y evaluaciéon de los
lugares considerados como posibles puntos de igniciéon de acuerdo al riesgo que estos

involucra y al nivel de riegos general, con las siguientes caracteristicas:

> Cinco (5) extintores de 10 Ibs.de CO, (BC).

4.5.3.1. Propuesta de ubicacion de los extintores en la seccién de fabricacidén.

Se debe tener en cuenta que la seccién de Fabricacién dispone de 19 extintores ya
ubicados aqui, al proponer la ubicacién de 5 extintores adicionales; deberdn ser ubicados en
secciones estratégicas. La distribucién tiene una particularidad a contem plar, se la ha
realizado de tal forma que se ha considerado com o si dentro de la seccidn.

> En Patio de Cafia, 1 extintor de 10 Lbs. CO, (BC).

> En patio de Cafia — Panel de Control 1, 1 extintor de 10 Lbs. CO, (BC). Nuevo.



> En Patio de Cafia — Panel de Control 2, 1 extintor de 10 Lbs. CO, (BC). Nuevo.
> En Patio de Cafia — M otor para triturador de Cafia, 1 extintor de 10 Lbs. CO, (BC).
Nuevo.

> En Molinos — M otores 1, 1 extintor de 15 Lbs. CO, (BC).

> En Molinos - M otores 2, 1 extintor 15 Lbs. CO, (BC).

> En Molinos — Panel de Control, 1 extintor 10 Lbs. CO, (BC). Nuevo.

> En Fabricacion - Pasillo 1, 2y 3, 3 extintores 15 Lbs c/u. CO, (BC).

> En Cristalizadores y Ascensor, 1 extintor de 15 Lbs. CO, (BC).

> En Clarificaciéon, 1 extintor de 15 Lbs. CO, (BC).

> En Planta de Cal, 1 extintor de 20 Lbs. PQS (ABC).

> En Tachos, 1 extintor 15 Lbs. CO, (BC).

» En Centrifugas Autom éticas, 1 extintor 15 Lbs. CO, (BC)

> En Centrifugas Continuas, 1 extintor de 20 Lbs. CO, (BC).

» En Secador Nivel Alto, 1 extintor 20 Lbs. CO, (BC).

> En Secador Nivel Alto, 1 extintor 15 Lbs. CO, (BC)

» En Envase de Kilos - Fabrica, 1 extintor 10 Lbs. CO, (BC). Nuevo.

> En Envase de Kilos - Bodega, 1 extintor 15 Lbs. CO, (BC).

> En Envase Comercial, 1 extintor de 15 Lbs. CO, (BC).

> En Caldera 1-2, 1 extintor 100 Lbs. m6vil CO, (BC).

> En Caldera 1-2, 1 extintor 20 Lbs. PQS (ABC)

> En Caldera 4, 1 extintor 50 Lbs. moévilCO, (BC).

> En Caldera 4,1 extintor 15 Lbs. PQS (ABC)

La propuesta indica en forma detallada la ubicacién de los extintores en las

instalaciones de la seccion de fabricacién del Ingenio ECUDOS S.A. (VER PLANO 8).La

figura 102 muestra el tipo de extintores que se propone com prar

Figura 102. Extintores de CO, (lzq.), P.Q.S. (der.)



4.5.3.2. Propuesta de sefializacién de seguridad de los extintores.

La sefializacion debera estar en lugares perfectamente visibles, accesibles, segun el
riesgo a proteger; es por ello que todas las sefiales son de color rojo,color de seguridad, que
ayuda a localizarlo inmediatamente. No es un elemento decorativo, sino una herramienta

que nos puede salvar la vida.

La propuesta de sefializacion del sistema de D.C.l. en la Secci6n de Fabricacién es
la siguiente:
Pintar un recuadro de seguridad de color rojo alrededor de cada extintor en la pared
. . . 2 B z B . -
guardando una superficie en lo posible de 1m ; y en el piso con un &rea similar segun lo
permita la ubicacion del extintor, con excepcién de los extintores que estan ubicados en las

paredes de las oficinas.

Colocacion de una sefial de seguridad en forma de panel en la pared sobre la
posicion del extintor de manera que ésta sea observada a la distancia y advierta la presencia

del extintor.

Colocaci6on de un instructivo de uso del extintor junto al mismo.

Colocacion de un numero que identifique a cada extintor tanto en la sefal de
seguridad como en el aparato, para su control, cuidado y mantenimiento, y para evitar asi

que se los cam bie de posicidn.

4.5.4., Normas para eluso de un extintor portatil.

En la etiqgueta de cada extintor se especifica sumodo de em pleo y las precauciones a
tom ar; pero se debe resaltar que en el momento de la emergencia seria muy dificil asimilar
todas las reglas practicas de utilizaciéon del aparato. En el manejo de los extintores portatiles
es fundamental considerar el factor distancia y la eficacia del agente extintor con que se

opera. Deberad atenderse a las siguientes norm as de utilizacion:



Y

Y

Descolgar el extintor de la pared asiéndolo porla maneta o asa fijay dejarlo sobre el
suelo en posicion vertical. Si el extintor es de polvo se debe voltear para eliminar el

posible apelmazamiento del agente extintor y facilitar su salida.

Dirijase allugar donde se encuentra el fuego, caminando.

Ubiquese a favor del viento o bien a favor de las corrientes de aire si es en el
interior de una oficina o habitacién.

Saque el pasador. Estando apoyado el extintor en el suelo, inclinar ligeramente el
depdésito hacia delante y quitar el precinto de seguridad tirando de la anilla. No se
debe olvidar que el extintor es un recipiente a presién, por lo que se debe tener la

precaucién de no inclinarlo hacia nuestro cuerpo o cara.

Con una mano tome la valvula de descarga y con la otra, la manguera. Si el extintor

es de CO,, se debe llevar apoyandolo a cada paso en el suelo para permitir la

eliminacién de la posible electricidad estdtica que se genere.

Apriete la valvula de descarga dirigiendo el chorro del agente extintor:

A la base de la llam a si es fuego clase “A ™.

Haga un barrido comenzando desde un extrem o a otro si es fuego clase “B”.

Cuando el extintor sea de CO, o Acetato de Potasio la boquilla se sujetard desde su

empufiadura, no desde la misma boquilla, para evitar quem aduras por contacto, ya

que el gas sale amuy bajatem peratura.

U tilice la carga necesaria para apagar las llam as.



> Una vez apagado el fuego, retirese del lugar retrocediendo, ya que el fuego puede
reaparecer. Al atacar un incendio, vigilar que las Ilam as no obstaculicen las vias de
escape. No dar nunca la espalda al fuego al alejarse. M antenga en todo momento

una distancia de 3 metros.

> Limpie la manguera de descarga con la presién remanente del equipo, invirtiéndolo

un momento y luego presionando la valvula.

» Avise a quién corresponda para enviar de inmediato arecargar elequipo utilizado.
Recuerde que se debe evitar respirar el humo y las emanaciones calientes y si es
necesario permanecer cerca del suelo. Los m ateriales en combustion liberan emanaciones
toxicas, las cuales pueden ~causar lesiones graves o la muerte y por Gltimo si el incendio
produce dem asiado calor o humo para combatirlo NO intente apagarlo por si mismo.

Abandone el lugar y llame alos bomberos inmediatamente. (ver figura 103):

Halar s Apunta

Presionar

Dirigirla =
descarga r

Figura 103. Uso del extintor

4.55. Tras apagar elincendio.

No conecte la energia eléctrica, ni enchufe ningdn artefacto, hasta que se haya
limpiado completamente el &area, es muy importante retirar el polvo de los equipos
eléctricos después de un incendio; si el polvo se moja, puede conducir electricidad (es por
esta razén que puede ser peligroso usar un extintor de agentes quimicos secos en equipos
eléctricos mojados), esto puede empeorar un problema de fuga eléctrica, dafiar el

aislamiento delequipo o crear un peligro de descarga eléctrica.

Sicree que el incendio se origin6 por un desperfecto eléctrico:



> Desconecte la energia eléctrica si es posible y no toque ningdn cable ni artefacto
eléctrico.

» Abandone el inmueble y cierre todas las puertas, Ilame a los bomberos y deje que
revisen el lugar, ventile com pletamente el 4rea una vez que los bomberos hayan
asegurado que se puede volver a ingresar al inmueble.

» Solicite a un electricista calificado que revise el sistem a eléctrico.

> No conecte la energia eléctrica ni enchufe ningln equipo eléctrico sino hasta que se
haya efectuado la revisién.

;CoOomo realizar la lim pieza tras usar un extintor de incendios?

El rocio de polvo del extintor se puede esparcir por una amplia area. Barra o aspire
la mayor cantidad de polvo posible, luego use un pafio himedo para eliminar el resto del
agente. Si tiene dudas sobre co6mo lim piar un artefacto que haya entrado en contacto con el

agente,comuniquese con el fabricante de la unidad.

4.5.6.Plan de Emergencia en Caso de Incendios.

Los incendios,son quizés, las situaciones de emergencias de mayor incidencia.

Su magnitud puede variar desde un simple conato o pequefio incendio, facilmente
controlable, hasta incendios de grandes proporciones que pueden causar pérdidas de vida y
propiedad. Este plan contempla que los trabajadores del ingenio ECUDOS S.A., solo
tratardn de controlar fuegos incipientes que puedan ser extinguidos o controlados con
extintores de incendio portatiles u otros medios en los que han sido adiestrados. Incendios
mayores serdn controlados por la Brigada contra incendios o el Cuerpo de Bom beros de La
Troncal. Este plan contem pla el cierre y desalojo de las instalaciones del ingenio ECUDO S
S.A. para asegurar la salud y seguridad de todos los trabajadores en general, durante

emergencias de incendios.

Cada seccion, taller o 4rea, deberdn tener un Plan de Emergencia especifico, el cual
incluya los procedimientos de respuesta a emergencia a seguir en caso de incendio, y se

describan las caracteristicas y condiciones de riesgo a considerar si surgiera una situacioén



de emergencia de Incendio, este plan de emergencia lo deben elaborar los jefes de cada
secciéon para luego enviarlo al Departamento de Seguridad e Higiene industrial para su

revision y Aprobacion, para luego ser revisado y Aprobado por el COE

Andalisis de Riesgos.

En la mayor parte de lugares de trabajo los riesgos son comunes y bastaria con
m antener las medidas basicas de prevencion de incendios. Estas medidas incluyen tener un
Plan de Desalojo, extintores inspeccionados, sistem as de energia eléctrica de emergencia en
funcionamiento, diagramas de las rutas de salida debidamente localizados, visibles vy
sefializados, sistema de alarma (Sirena), Mantener las &reas limpias y organizadas y el

personal adiestrado.

En Ingenio ECUDOS S.A., hay varios lugares donde el riesgo de incendio puede
ser mayor, por lo que en estos lugares se tiene que tom ar medidas preventivas mas estrictas
y mantener un Plan de Emergencia més completo. Este debe incluir un adiestramiento
superior de las personas encargadas en esas areas. Por ejem plo, tenemos Bodegas donde se
almacenan y utilizan sustancias quimicas inflam ables, lugares en donde se almacenan gases
comprimidos (Oxigeno, Acetileno), acumulacién de m ateriales inflamable en Bodegas
(archivos, papeles, Cajas de cartén, etc), Bodega de fundas de producto terminado, estacidén

de combustibles, reservorios de com bustibles, equipos eléctricos energizados, etc.

Tomando en cuenta estas situaciones debem os asegurarnos que en los lugares con
mayor probabilidad y potencial de riesgo de incendio se tomen todas las medidas necesarias
para mantener y proveer unas areas de trabajo seguras. Cada dependencia deberd incluir la
inspeccién rutinaria y preocuparse por el mantenimiento de los equipos de prevencién de
Incendios y de haber alguna novedad notificar al Dpto. de Seguridad Industrial, el
adiestramiento a todos los trabajadores de dichas areas, las actividades y ejercicios de
simulacros de desalojo, estd a cargo del Jefe de Seccidn responsable quien deberé trabajar

en conjunto con el Jefe de Seguridad e Higiene Industrial.



Concepto de O peraciones

Durante emergencias de Incendios la méaxima prioridad sera proteger la Salud y la
Seguridad de toda la Comunidad Laboral que se encuentren en las instalaciones del
Ingenio ECUDOS S.A. EIl desalojo de las 4reas afectadas es el Unico medio préctico de
proteger a las personas durante emergencias de Incendios. Tan pronto en alguna de las
instalaciones se dé el alerta, el aviso o la alarma de incendio, se procedera a desalojar de

acuerdo al Plan de operaciones de desalojo del ingenio o planta de Fuerza.

Antes de que ocurra un Incendio

El Presidente Ejecutivo o su representante se aseguraran que el Jefe de Seguridad e

Higiene Industrial, y el COE estdn debidamente designados.

El COE se asegurara que el Ingenio ECUDOS S.A., cumplan con los reglamentos
de la Legislaciéon Ecuatoriana, Permisos del cuerpo de Bom beros, y estadn en la obligacidn
de capacitar constantem ente al jefe de Seguridad e higiene Industrial y su personal a cargo
en el Control y manejo de Emergencias, asi como de las norm ativas nacionales e

internacionales que puedan ser aplicadas en la Em presa.

El jefe de Seguridad Industrial, los Jefes de Seccién y el COE, se aseguraran que
todo el equipo de prevencidén y extincion, asi como el sistema de alarmas de incendios, se

inspeccione anualmente por personal calificado.

Toda la comunidad Laboral son responsables de mantener sus lugares de Trabajo
ordenados, limpios y seguros. Adem &s, inform ardn a sus supervisores, Jefes de area y Jefe
de Seguridad e Higiene Industrial sobre cualquier situacién peligrosa que pueda provocar

un incendio.



Durante una Emergencia de Incendio.

La responsabilidad de dar la alerta o aviso de emergencia de incendios esta en
manos de cualquier empleado o persona que detecte o tenga conocimiento de que se ha
desarrollado un incendio. Tan pronto ocurra el alerta o aviso de incendio, o en su lugar se

active la alarma de incendio, el Jefe de Secciéon o Lider de la Brigada de desalojo deberd

activar el Plan de Desalojo de la Seccién o area.

El Jefe de Seccién deberd enviar a una persona que informe al Jefe de Seguridad e

Higiene Industrial y Guardias de Seguridad Fisica.

De ser necesario los Guardias de Seguridad deberan informar al Cuerpo de
Bomberos de La Troncal, y se notificarda al Jefe de Seguridad Industrial y al jefe de la
seccion o secciones afectadas, para proceder a informar al Presidente del COE

(Vicepresidente Administrativo).

S6lo los miembros de la comunidad laboral que hayan cumplido con el ciclo de
capacitaciones y adiestramiento en caso de emergencias podran tratar de extinguir o
controlar el Incendio, podran hacerlo utilizando extintores portéatiles apropiados u otros
medios en los que han sido adiestrados. EIl Jefe de Seguridad e Higiene Industrial, el
Superintendente o Vicepresidente o darea y el Presidente del COE, si es necesario, asum iréan
la direccion y control de las operaciones de emergencia, coordinando con el cuerpo de

Bomberosy el personal de apoyo logistico.

Después de una Emergencia de Incendios.

El jefe de seccion, el Superintendente y el jefe de Seguridad e Higiene Industrial,

evaluaréan los dafios e investigaradn las causas que dieron margen al incendio con la ayuda

del Cuerpo de Bom beros.



El Jefe de Seccion y el Superintendente a cargo de las instalaciones afectadas

rendirdan al COE un informe de dafios y todo lo acontecido en el siniestro.

El COE y el jefe de Seguridad e Higiene Industrial evaluaran los informes y el

proceso de respuesta a la emergencia para rendir un informe al Presidente Ejecutivo.

El Presidente Ejecutivo, con el Presidente del COE y el Jefe de Seguridad e Higiene
Industrial revisard los informes y procederan a solicitar las acciones y gestiones necesarias
para atender la situaciéon. EI jefe de Seguridad e Higiene Industrial reinspeccionara las areas
afectadas para determinar si es posible retornar las actividades normales, luego de

efectuadas las actividades de recuperacion.

4.6 Propuesta de dotacién de equipos de proteccién individual.

Una vez que se han identificado los riesgos, se procederd como primera medida a
eliminarlos y, en caso de que no sea posible, a aislarlos a partir de aqui, y cuando no se
hayan podido aplicar los pasos anteriores, se tomaran medidas de proteccién colectiva, en
el cual se deberdn utilizar Equipos de Proteccidon Individual (E.P.1.), la utilizacién de los
E.P.I. minimizar4d los riesgos, protegiendo al trabajador y para ello deben reunir las

siguientes condiciones:

4.6.1. Estudio de los Equipos de Proteccién Individual (EPI’S)

Se entenderd por equipo de proteccién individual (EPI1) cualquier dispositivo o

medio que vaya a llevar o del que vaya a disponer una persona con el objetivo de que la

protejacontra uno o varios riesgos que puedan amenazar su salud y su seguridad.

También se consideraran equipos de proteccién individual a los siguientes:



El conjunto formado por varios dispositivos o medios que el fabricante haya
asociado de form a solidaria para proteger a una persona contra uno o varios riesgos

que pueda correr simultdneamente.

Un dispositivo o medio protector solidario, de forma disociable o no disociable, de
un equipo individual no protector, que Illeve o del que disponga una persona con el

objetivo de realizar una actividad.

El uso de EPI'S debe apoyarse en un programa de proteccion personal que garantice
el funcionamiento de la proteccién en las condiciones de uso previstasy que quienes deben

Ilevarla sepan usarla correctamente en su actividad laboral.

El equipo de protecciéon personal estd disefiado para proteger a los empleados en el
lugar de trabajo de lesiones o enfermedades serias que puedan resultar del contacto con

peligro quimico, radiolégico, fisico, eléctrico, mecanicos u otros.

Un equipo de proteccién debe cum plir, una vez determinado el tipo de riesgo al cual

estd som etida la persona, fundam entalm ente lo siguiente:

Que despierte confianza y seguridad al usuario.
Que sea todo lo practico posible.
No debe representar un peligro.

Debe respetar las medidas y limitaciones del usuario (tamafio adecuado, calce y

ajuste perfecto que no genere sofocacién).

4.6.1.1. Condiciones que deben reunir los equipos de proteccion individual.

Los equipos de proteccién individual proporcionaran una protecciéon eficaz frente a

los riesgos, a tal fin deberéan:

Responder a lascondiciones existentes en el lugar de trabajo.



Tener en cuenta las condiciones anatém icas, fisiolégicas y de salud del trabajador.
Adecuarse al portador, tras los ajustes necesarios, ser ergondmicos.

En caso de riesgos m Gltiples que exijan la utilizacién simultdnea de varios equipos de
proteccién individual, estos deberéan ser com patibles entre si y mantener su eficacia.
Deben estar certificados de acuerdo con la Norma Europea (M arcado CE) o cualquier
norma o empresas acreditada para la fabricacion y distribucién del equipo segun las
norm ativas legales aplicadas en el pais.

Deben estar adecuados alriesgo, sin suponer un riesgo adicional.

Serdn de uso individual (Salvo equipos sofisticados de uso ocasional).

Se realizard un mantenimiento o en su caso reposicion de los mismos.

La eleccion de los equipos de proteccién individual

Analizary evaluar los riesgos existentes que no pueden evitarse o lim itarse por otros
medios (riesgos residuales).

Conocimiento de las caracteristicas que deberdn cum plir los E.P.I. para garantizar su
correcto funcionam iento.
Conocimiento serio de las norm as de utilizacién de esos equipos y en los casos que
no; el Responsable de Seguridad debe sum inistrarlos a los trabajadores.
Estudio de la parte del cuerpo que puede resultar afectada.
Estudio de las exigencias ergondémicas del trabajador.

Evaluacion de las caracteristicas de los E.P.I. disponibles del mercado.

En cualquier caso, los EPI's que se utilicen deberdn reunir los requisitos
establecidos en cualquier disposiciéon legal reglamentaria que les sea de aplicacion, en

particularen lo relativo a su disefio y fabricacidn.



4.6.1.2.Clasificacion de los equipos de protecci6on individual.

Los EPI's se pueden clasificar de acuerdo a dos factores:

En funciéon a la gravedad de los riesgos a proteger.

Segun la parte del cuerpo que protegen.

En funcién a la gravedad de los riesgos a proteger.

Los EPI s se clasifican en: [34]

Categorial.
Categoria ll.

Categoria lll.

Categoria Il

Se consideran en esta categoria los EPI's, que debido a su disefio sencillo, el usuario
pueda juzgar por si mismo la eficacia contra riesgos minimos. Pertenecen a esta categoria,
Gnica y exclusivam ente, los E.P.l1. que tengan por finalidad proteger al usuario de:

Las agresiones mecdanicas cuyos efectos sean superficiales (guantes de jardineria,
dedales, etc.).

Los productos de mantenimiento poco nocivos cuyos efectos sean facilmente
reversibles (guantes de proteccién contra soluciones detergentes diluidas, etc.)

Los riesgos en que se incurra durante tareas de manipulacién de piezas calientes que
no expongan al usuario a tem peraturas superiores a 50° C ni a choques peligrosos
(guantes, delantales de uso profesional, etc.)

Los agentes atm osféricos que no sean ni excepcionales ni extremos (gorros, ropa de

temporada, zapatos y botas, etc.).



Los pequefios choques y vibraciones que no afecten a las partes vitales del cuerpo vy
que no puedan provocar lesiones irreversibles (cascos ligeros de proteccién del cuero

cabelludo, guantes, calzado ligero, etc.)

La radiacion solar (gafas de sol).

Categoria Il

Equipos destinados a proteger contra riesgos de grado medio o elevado, pero no de
consecuencias mortales o irreversibles. En esta categoria el fabricante deberd someter al
E.P.I. a un examen, de igual modo que para los equipos de Categoria I, y realizard un

folleto informativo en el que indicara la categoria del E.P.I.

Categoria I11

Los modelos de E.P.l., de disefio com plejo, destinados a proteger al usuario de todo
peligro mortal o que pueda dafiar gravemente y de forma irreversible la salud, sin que se
pueda descubrir a tiempo su efecto, estdn obligados a superar el examen y som eterse a un
control de fabricacidn siguiendo de form a alternativa uno de los procedimientos indicados
en la directiva, estos son: Sistema de garantia de calidad del producto final y Sistema de
garantia de la produccién con vigilancia. Se consideran exclusivam ente pertenecientes a

esta categoria los siguientes:

Los equipos de proteccién respiratoria filtrantes que protejan contra los aerosoles
s6lidos y liquidos o contra los gases irritantes, peligrosos,téxicos oradio téxicos.

Los equipos de proteccidon respiratoria com pletamente aislantes de la atm 6sfera,
incluidos los destinados a la inmersién.

Los EPI's que solo brinden una proteccién limitada en el tiem po contra las agresiones
guimicas o contra las radiaciones ionizantes.

Los equipos de intervenciéon en ambientes céalidos, cuyos efectos sean com parables a
los de una tem peratura ambiente igual o superior a 100° C, con o sin radiacién de
infrarrojos o llam as.

Los equipos de intervencién en ambientes frios, cuyos efectos sean com parables a los

de una tem peratura am biental igual o inferior a -50° C.



Los EPI's destinados a proteger contra los riesgos eléctricos, para los trabajos
realizados bajo tensiones peligrosas o los que se utilicen como aislantes de alta

tension.

Segun la parte que protegen.

Los E.P.1.se pueden clasificar segun la parte del cuerpo que protegen en:
Proteccién para cabeza.
Proteccién para oido.
Protecci6on para ojos y cara.
Protecci6on de las vias respiratorias.
Proteccién manos y brazos.
Protecciéon de pies y piernas.
Protectores de la piel.
Protectores del tronco y abdomen.

Proteccién total del cuerpo.

La diversidad de las partes del cuerpo de la persona a proteger, hace que los tipos de
equipos y caracteristicas a utilizar sean muchas, por lo cual seria imposible sefialar todas,
por lo que se expondran los aspectos mas importantes que habrdn que tener presentes

recurriendo a las norm as técnicas vigentes en los EPI's propuestos el Ingenio La Troncal.

4.6.2. Propuesta de dotacion de equipo de proteccion individual para la

Agroindustria Azucarera ECUDO S S.A. - Ingenio La Troncal,en la secciéon de

fabricacidén.

Para com batir los riesgos de accidentes y de perjuicios para la salud, resulta
prioritaria la aplicacion de medidas técnicas y organizativas destinadas a eliminar los
riesgos en su origen. Cuando estas medidas se revelan insuficientes, se impone la

utilizacion de equipos de proteccion individual a fin de prevenir los riesgos residuales



ineludibles, podemos resumir este razonamiento enunciando los <cuatro métodos

fundam entales para eliminar o reducir losriesgos profesionales (ver tabla 4.6.2.):

1. Eliminaciéon del riesgo.
2. Aislamiento del riesgo.
3. Alejamiento del trabajador (protecci6n colectiva).

4. Proteccion del trabajador (proteccién individual).

Tabla 4.6.2. M étodos fundam entales para eliminar o reducir los riesgos profesionales

1. Eliminaciéon del riesgo 2. Alislamiento del riesgo
3. Alejamiento del trabajador 4. Protecciéon del trabajador
(Proteccién Colectiva) (Proteccién individual)

EPI

4.6.2.1. Cascos de seguridad.

El casco de seguridad, debe utilizarse cuando los riesgos presentes en el lugar de
trabajo no se evitan con medios de proteccidon colectiva o bien por medidas, métodos o
procedimientos de organizacién del trabajo (principio de utilizacién). EIl andlisis de los
riesgos no responde a criterios standard y debe ser realizado teniendo en cuenta el origen y
forma de los riesgos (caidas de objetos, choques, contacto con elementos en tensidén,

condiciones de frio o calor, contacto con llam as, etc.). [35].

El casco debe estar dotado de los siguientes elem entos (figura 104):



Arnés

Casquete

. Banda de nuca

Banda de cabeza

Figura 104. Elementos principales del casco de seguridad

;De qué tienen que proteger los cascos de seguridad?

En el lugar de trabajo, la cabeza del trabajador, y por la cabeza su cuerpo entero,

puede hallarse expuesta a riesgos de naturaleza diversa, trabajador, cuales pueden

clasificarse en la Figura 105, segun su forma de actuacién:

a. Lesiones craneales debidas a acciones externas
b. Riesgos para las personas por acciones sobre la cabeza

c. Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso del casco de seguridad.

Riesgos por incomodidad y molestias en el trabajo
vinculados al uso del casco de seguridad
(p-ej. mala adaptacidn, transpiracion, suciedad,etc )

Riesgos mecanicos @
(p.ej. caida de objetos, impactos, Riesgos eléctricos
(p-ej. contacto con

atrapamiento lateral)
conductores eléctricos,
descargas electrostaticas)

® ®

Riesgos térmicos
g Riesgos de no identificacion por

(p.ej. salpicaduras de . -
metal fundido, llamas}ta perturbacion de la percepcion

Figura 105: Protecciéon del Casco de Seguridad



4.6.2.1.1. Eleccion de cascos de seguridad.

Adem éas de la seguridad hay que considerar los aspectos fisiolégicos de comodidad

del usuario:

Adaptacion correcta del casco sobre la cabeza, de forma que no se desprenda
facilmente al agacharse o al minimo movimiento.

Fijacion adecuada del arnés ala cabeza,de manera que no se produzcan molestias por
irregularidades o aristas vivas.

Los cascos deberdn pesarlo menos posible.

La anchura de la banda de contorno serd como minimo de 25 mm .

Si no hay peligro de contacto con conductores desnudos, el armazoén puede llevar

orificios de ventilacion.
Cuando hay peligro de contacto con conductores eléctricos desnudos, deben utilizarse

exclusivamente cascos de m ateriales term opléasticos.

Indicadores para la Seleccién y Uso de Cascos

Tabla 4.6.2.1.1: Indicadores de Seleccion de Cascos

TIPO DE
PROTECCION BORDE FRONTAL
POLIETILENO |[CELENON |ALUMINIO
IMPACTO 1 R I
PERFORACION [ N I
SALPICADURAS I R I
TEMPERATURA R I N
DESCARGA
ELECTRICA | N N
[I] - Indicado [R]-Como Reserva [N]-Norecomendado

4.6.2.1.2. M antenimiento de cascos de seguridad.

El trabajador debera verificar que:



Los cascos fabricados con polietileno, polipropileno o ABS tienden a perder la
resistencia mecanica por efecto del calor, el frio y la exposiciéon al sol o a fuentes
intensas de radiacién ultravioleta. Si este tipo de cascos se utilizan con regularidad al
aire libre o cerca de fuentes ultravioleta, como las estaciones de soldadura, deben
sustituirse al menos una vez cada tres afios.

El casco debe desecharse si se decolora, se agrieta, desprende fibras, etc., o si ha
sufrido un golpe fuerte, aunque no presente signos visibles de haber sufrido dafios.

La limpiezay desinfeccién se realizara si el usuario suda mucho o si debe com partirlo
con varios trabajadores, sumergiendo el casco en una solucién apropiada, como
formol al 5% o hipoclorito sédico.

Los cascos de seguridad que no se utilicen deberadn guardarse horizontalmente o
colgados de ganchos en lugares no expuestos a la luz solar directa ni a una
tem peratura o humedad elevada.

Los cascos no podran bajo ningldn concepto adaptarse para la colocacién de otros

accesorios distintos a los recomendados por el fabricante del casco.

Cuidados a tener con los cascos de seguridad

Para deparar una protecciéon eficaz contra los riesgos, los cascos deben mantenerse

Gtiles, duraderos y resistentes frente a numerosas acciones e influencias, de modo que su

funcidén protectora quede garantizada durante toda su vida Gtil. Entre estas influencias que

pueden amenazar la eficacia protectora del casco indicado en la Figura 106:



Almacenamiento, Humedad, indemencia del
mantenimiento, tiempo (envejecimiento”)
limpieza
inadecuados

Eleccion erronea, Calory frio

utilizacion errénea (envejecimiento™)

Utilizacion
(p.ej. desgaste, deterioro, ensuciamiento)

Figura 106: Cuidados a tener con los cascos de seguridad

4.6.2.2. Protectores oculares y faciales.

El protector visual, debe wutilizarse cuando los riesgos presentes en el lugar de
trabajo no se eviten con medios de proteccién colectiva técnicos o bien por medidas,
m étodos o procedimientos de organizaci6on del trabajo (principio de utilizacion). EIl analisis
de los riesgos no responde a criterios preestablecidos y debe ser realizado por el
representante de la institucién teniendo en cuenta el origen y forma de los riesgos. (Im pacto

de particulas s6lidas, salpicaduras de liquidos, etc.)

;De qué tiene que proteger los protectores oculares y faciales?

En el lugar de trabajo, los ojos y la cara del trabajador pueden hallarse expuestos a

riesgos de naturaleza diversa, los cuales pueden agruparse en tres grupos, segun su form a
de actuacion como se muestra en la Figura 107. Lesiones en los ojos y la cara por acciones

externas.

a) Riesgos para las personas poracciéon sobre los ojos y la cara.
b) Riesgos para la salud o limitaciones vinculados al uso de equipos de proteccidn

ocular o facial.



©

Riesgos ergonomicos por incomodidad ¥
entorpecimiento en el trabajo vinculados
al uso de protectores oculares y faciales
(p-ej. mala adaptacién, formacién de sudor,
limitacion de la vision por
empafiamiento, alteracion del calor. etc.)

®

Riesgos Mecanicos
(p.ej. impactos,
particulas proyectadas,
perforacion)

®

Riesgos Quimicos
(p.ej. salpicaduras de metal fundido
polvos, liquidos corrosivos,
sustancias toxicas o corrosivas)

Riesgos Fisicos
(p.ej. frio, calor, radiaciones por:
soldadura. ultravioleta.
infrarrojos, etc)

Figura 107. Proteccion oculary facil

4.6.2.2.1. Tipos de protectores oculares. [36].

A la hora de considerar la protecciéon ocular y facial, se suelen subdividir los

protectores existentes en:

Siel protector s6lo protege los ojos, se habla de gafas de proteccién.

Siademas de los ojos, el protector protege parte o la totalidad de la cara u otras zonas

de la cabeza, se habla de pantallas de proteccién. A continuacién se presentan los

principales elementos de am bos grupos en términos de definiciones, clasificacién, etc.

a) G afas de proteccion

Se tienen fundam entalmente dos tipos de gafas de proteccidn:

1. Gafas de montura universal.- Son protectores de los 0jos cuyos oculares estan

acoplados a una montura con patillas (con o sin protectores laterales).



2. Gafas de montura integral.- Son protectores de los ojos que encierran de manera

estanca la regién orbital y en contacto con el rostro.

A continuacién la figura 108 muestra algunos ejem plos de gafas de proteccidn:

Cazoleta Adaptable al rostro
Universal Integral
el
— |
Y A
\ WA

R

Figura 108. Gafas de proteccion

b) Pantallas de protecci6on

Segun la norma EN 165: 1995, se tienen los siguientes tipos de pantallas de

proteccién:

1. Pantalla facial.- Es un protector de los ojos que cubre la totalidad o una parte del
rostro.

2. Pantalla de mano.- Son pantallas faciales que se sostienen con lamano.

3. Pantalla facial integral.- Son protectores de los ojos que, adem &s de los ojos,
cubren cara, garganta y cuello, pudiendo ser llevados sobre la cabeza bien
directamente mediante un arnés de cabeza o con un casco protector.

4. Pantalla facial montada.- Este término se acufia al considerar que los protectores
de los ojos con protecciéon facial pueden ser Illevados directamente sobre la cabeza
mediante un arnés de cabeza, o conjuntamente con un casco de protecci6on. La

figura 109 muestra algunos ejem plos de pantallas de proteccién:


http://www.duerto.com/product_info.php/cPath/104_15/products_id/525
http://www.duerto.com/product_info.php/cPath/104_15/products_id/688

Por arnés A mano

Figura 109. Pantallas de proteccidn

M arcado de los oculares

Se estam paran las siguientes m arcas:
1. Identificacién del fabricante.
2. Clase 6ptica:
Los cubre filtros siem pre deberdan ser de clase 1.

Para el resto de oculares, cualquiera de las tres clases 6pticas existentes es valida.

3. Clase de protecciéon, esta marca sera exclusiva de los oculares filtrantes, y se
compone de los siguientes elementos (ambos irdn separados por un guién en el

marcado):

Ndmero de cédigo: es un indicador del tipo de radiaciones para las que es

utilizable el filtro. La clave de los nimeros de c6digos es la siguiente:

o 2: filtro ultravioleta, puede alterar el reconocimiento de los colores.

o 3: filtro ultravioleta que perm ite un buen reconocimiento del color.

o 4: filtro infrarrojo.

o 5: filtro solar sin requisitos para el infrarrojo.

o 6: filtro solar con requisitos para el infrarrojo.

Grado de protecciéon: es un indicador del "oscurecimiento” del filtro,y da una idea

de la cantidad de luz visible que permite pasar.

4. Resistencia mecanica, las caracteristicas de resistencia mecéanica del ocular, en caso

de existir, se identificaran por alguno de los simbolos siguientes:



Sin simbolo: resistencia mecéanica minima.
S: resistencia mecanica incrementada.

F: resistencia al im pacto de baja energia.
B: resistencia alimpacto de media energia.

A :resistencia alimpacto de alta energia.

5. No adherencia del metal fundido y resistencia a la penetracién de s6lidos calientes,

los oculares satisfagan este requisito irdn marcados con el ndimero 9.

6. Resistencia al deterioro superficial por particulas finas, los oculares que satisfagan

este requisito irdan marcados con la letra K.

7. Resistencia al em pafiamiento, los oculares que satisfagan este requisito irdn m arcados

con la letra N.

8. M arcado de los oculares laminados, al objeto de situar de cara al exterior las capas

que pueden romper de forma peligrosa, estos oculares deben seridentificados con una

seffal en la parte nasal de la cara anterior para evitar un montaje incorrecto.

M arcado de la montura

Para las monturas, en las norm as armonizadas se contem plan las siguientes m arcas:

1. Identificacién del fabricante.
2. Ndmero de la norma europea EN 166 o cualquier norma vigente.
3. Campo de uso, vendra resefiado por los siguientes simbolos que le sean de aplicacion:

Sin simbolo: uso béasico.
3: Liquidos.
4: Particulas de polvo gruesas.

5: Gas y particulas de polvo finas.



8: Arco eléctrico de cortocircuito.

9: M etal fundido y so6lidos calientes.

4. Resistencia al impacto de particulas a gran velocidad, serdn de aplicacion los

simbolos que a continuacion se referencian:

F: Impacto a baja energia, valido para todo tipo de protectores.
B: Impacto a media energia, solo valido para gafas de montura integral y pantallas
faciales.

A:Impacto a alta energia, solo valido para pantallas faciales.

4.6.2.2.2. Eleccion de protectores oculares y faciales.

Normalmente los equipos de proteccién no se deben intercambiar entre varios
trabajadores, pues la protecciéon 6ptima se consigue gracias a la adaptacién del tamafio y

ajuste individual de cada equipo.

La eleccién debe ser realizada por personal capacitado y requerird un amplio
conocimiento de los posibles riesgos del puesto de trabajo y de su entorno, teniendo
en cuenta la participaciéon y colaboracién del trabajador que serda im portante.
Normalmente los equipos de proteccién no se deben intercam biar entre varios
trabajadores, pues la protecci6on Optima se consigue gracias a la adaptacion del
tamafio y ajuste individual de cada equipo.

La posibilidad de movimientos de cabeza bruscos, durante la ejecucién del trabajo,

implicard la elecciéon de un protector con sistema de sujecidén fiable.


http://www.duerto.com/normativa/ocular.php#Riesgos

Indicadores para la Seleccién y Uso de G afas de Proteccion

Tabla 4.6.2.2.2(a): Indicadores de Selecci6on de Gafas de proteccidn

TIPO DE PROTECCION TIPO DE GAFA S

GASES Y
CONVENSIONAL [VAPORES [SALPICADURAS

PARTICULAS
MULTIDIRECCIONALES | N R
SALPICADURASDE
PRODUCTOS

QUIMICOS N I |
MATERIAL

ARTICULADO Y

AEROSOLES N I !

[1] - Indicado [R]-Como Reserva [N]-Norecomendado

Indicadores para la Seleccion y Uso de Protectores Faciales

Tabla 4.6.2.2.2 (b): Indicadores de Seleccién de Proteccién Facial

TIPO DE
PROTECCION M ATERIALES

FILTRO VIDRIO
INCOLORO DE LUZ PLASTICO ESPECIAL

IMPACTO DE
PARTICULAS | | | N

IMPACTO DE
PARTICULAS
INCANDESCENTES R R R |

SALPICADURAS | | | !

RADIACION TERMICA N | N |

EXCESO DE
LUMINOSIDAD N | N |

[1] - Indicado [R]-Como Reserva [N]-Norecomendado



4.6.2.2.3. Formas de usoy mantenimiento de protectores oculares y faciales.

Se cita a continuacién algunas indicaciones practicas de interés para estos

protectores:

Con el fin de impedir enfermedades de la piel, los protectores deben desinfectarse

periédicamente y en concreto siem pre que cam bien de usuario, siguiendo igualm ente

las indicaciones dadas por los fabricantes.

Para conseguir una buena conservacién,los equipos se guardaran, cuando no estén en

uso, limpios y secos en sus correspondientes estuches, evitando dejar los oculares

hacia abajo, con el fin de evitar arafiazos.

Se vigilarda que las partes moéviles de los protectores de los ojos y de la cara tengan un

accionamiento suave.

Las piezas de agarre de los lentes de seguridad deben tocar cada lado de la cabeza y

ajustarse detrads de las orejas.

Las gafas se deben centrar y la correa debe descansar en la parte baja detras de la

cabeza. Las correas elasticas deben estar en buen estado.

Los protectores de los ojos se deben ajustar adecuadamente y deben sercdémodos bajo

condiciones de uso.

Los protectores con oculares de calidad 6ptica baja (2 y 3) solo deben utilizarse

esporadicam ente.

Cuando los simbolos de resistencia mecanica (S, F, B o A) no sean iguales para el

oculary la montura, setomard el nivel mas bajo para el protector com pleto.

Para que un protector de ojos pueda usarse contra metales fundidos y soélidos

calientes, la montura y el ocular deberdn llevar el simbolo 9 y uno de los simbolos F,

B o A.

Sielusuario se encuentra en zona de trdnsito o necesita percibir cuanto ocurre en una

amplia zona, deberda wutilizar protectores que reduzcan poco su campo visual

periférico.

Cuando los oculares de proteccién contra radiaciones queden expuestos a

salpicaduras de metal fundido, su vida Gtil se puede prolongar mediante el recurso a

anti cristales, los cuales deberan siem pre ser de clase dptica 1



Cuidados a tener con los protectores oculares y faciales

Para deparar una proteccion eficaz contra los riesgos, los protectores oculares y
faciales deben mantenerse Gtiles, duraderos y resistentes frente a num erosas acciones e
influencias de modo que su funcién protectora quede garantizada durante toda su vida
Gtil. Entre estas influencias que pueden amenazar la eficacia protectora de los

protectores oculares y faciales, cabe citar (Figura 110):

Almacenamiento, Frio, humedad,
mantenimiento, radiaciones utravioleta
limpieza inadecuados

Eleccion errénea,

utilizacién erronea Productos

quimicos
(p-ej. aceites,
disolventes, acidos)

Utilizacién
(p-ej. desgaste, deterioro,
ensuciamiento)

Figura 110. Cuidados a tener con los protectores oculares y faciales.

Para proteger los ojos, siga las siguientes recomendaciones:

Colocar losrecipientes alejados de la cara cuando se estdn abriendo.

Quitarse el protector de los ojos solamente cuando se apague el equipo.

Lentes prescritos pasados de la fecha de vencimiento pueden distorsionar la visién.
Concentrarse en la tarea que se estd realizando cuando se usa equipos eléctricos.
Pare y descanse los ojos por un momento silos siente cansados.

M antenga lejos de la cara objetos puntiagudos o afilados.

Este seguro que el protector de los ojos que estd usando tenga la proteccién adecuada

para el trabajo o peligro que esta realizando.



4.6.2.3. Protectores auditivos.

Los protectores auditivos son equipos de protecci6on individual que, debido a sus
propiedades para la atenuacién de sonido, reducen los efectos del ruido en la audicidn
obstaculizando su trayectoria desde la fuente hasta el canal auditivo, para evitar asf un dafio
en el oido. Estos a su vez seran utilizados como Gltima medida luego de la aplicacién de los

m étodos fundam entales parareducir o eliminar los riesgos profesionales.

4.6.2.3.1. Tipos de protectores auditivos.

Lo protectores auditivos adoptan formas muy variadas y esencialmente,tenemoslos

siguientes tipos de protectores:

Orejeras Orejeras acopladas a casco Tapones auditivos

Figura 111. Tipos de protectores auditivos.

Orejeras

Las orejeras estan formadas por un arnés de cabeza de metal o de plastico que sujeta
dos casquetes hechos casi siempre de plastico (figura 112). Este dispositivo encierra por
completo el pabellén auditivo externo y se aplica herm éticamente a la cabeza por medio de

una almohadilla de espum a plastica o rellena de liquido.

Figura 112. Orejeras


http://www.duerto.com/product_info.php/cPath/103/products_id/985

Orejeras acopladas a casco

Consisten en casquetes individuales unidos a unos brazos fijados a un casco de
seguridad industrial (figura 113), y que son regulables de manera que puedan colocarse
sobre las orejas cuando se requiera, pero suelen ofrecer una protecci6én inferior, porque esta
clase de montura hace maéas dificil el ajuste de las orejeras y no se adapta tan bien como la

diadem a a la diversidad de tam afios de cabezas.

Figura 113. Orejeras acopladas a casco

Tapones

Los tapones son pre-moldeados y normalizados que se fabrican en un material
blando que el usuario adapta a su canal auditivo de modo que forme una barrera aculstica.
Los tapones a la medida se fabrican individualmente para que encajen en el oido del
usuario (figura 114). Hay tapones auditivos de vinilo, silicona, elastémeros, algodén y cera,

lana de vidrio hilada y espum as de celda cerrada y recuperacién lenta.

Los tapones externos se sujetan aplicdndolos contra la abertura del canal auditivo
externo y ejercen un efecto similar al de taponarse los oidos con los dedos. Se fabrican en
un Gnico tamafio y se adaptan a la mayor parte de los oidos. A veces vienen provistos de un

corddén inter-conector o de un arnés de cabeza ligero.

Figura 114. Tapones


http://www.duerto.com/product_info.php/cPath/103/products_id/1018

De qué deben proteger los “protectores auditivos”?

Como se haindicado, la exposiciéon al ruido puede provocar alteraciones de la salud,
en particular pérdidas auditivas y riesgos de accidente. Adem 4as tendremos una serie de
riesgos derivados del equipo y de la wutilizacién del mismo. En resumen, podemos
esquem atizar todo este conjunto de riesgos contra los que debe protegerse el oido del modo

siguiente indicado en la Figura 115.

Riesgos debidos a una identificacion
insuficiente de las sefales y a una
Riesgos debido al ruido comprension insuficiente de las
(nivel sonoro, palabras (uso del equipo)
frecuencia, etc)

Riesgos fisicos
(. ej.gtrabajos Riesgos debidos a la mala adaptacion
> de los protectores auditivos (peso,
de soldadura) = R -
presion, transpiracion, adaptacion
del aro almohadillado)

Figura 115. Protecci6én auditiva.

4.6.2.3.2. Eleccion de protectores auditivos.

A la hora de elegir un E.P.l. apropiado, no sélo hay que tener en cuenta el nivel de

seguridad necesario, sino tam bién la comodidad.

Su eleccion deberd basarse en el estudio y la evaluaciéon de los riesgos presentes en el
lugar de trabajo. Esto com prende la duracién de la exposicion al riesgo, su frecuencia
y gravedad, las condiciones existentes en el trabajo y su entorno, el tipo de dafios

posibles para el trabajador y su constituci6on fisica.



El tipo de protector deberé& elegirse en funcién del entorno laboral para que la eficacia

sea satisfactoria y las molestias minimas. A tal efecto, se preferird, de modo general:

o Los tapones auditivos, para un uso continuo, en particular en am bientes calurosos
y himedos, o cuando deban Ilevarse junto con gafas u otros protectores.

o Las orejeras o los tapones unidos por una banda, para usos interm itentes.

El protector auditivo deberéa elegirse de modo que reduzca la exposicion al ruido a un

limite adm isible.

La comodidad de uso y la aceptacién varian mucho de un usuario a otro. Por

consiguiente, es aconsejable realizar ensayos de varios modelos de protectores y, en

su caso, de tallas distintas.

El documento de referencia a seguir en el proceso de eleccion puede ser la norma

UNE EN 458 o cualquier norma vigente.

Cuando se compre un protector auditivo deberd solicitarse al fabricante un nimero

suficiente de folletos inform ativos en la lengua oficial del Estado miem bro.

Indicadores para la Seleccién y Uso de Protectores Auditivos

Tabla 4.6.2.3.2. Indicadores de selecci6on de protecci6én auditiva

TIPO DE EXPOSICION TIPOS DE PROTECTORES AUDITIVO S
DE INSERCION AURICULAR
AMBIENTE/ACTIVID AD
M OLDEADDO M OLDEABLE CIRCULAR
FUGAS DE GAS COMPROMIDO | | |
RUIDO DE MAQUINAS | | |
INSTALACIONES INDUSTRALES | | |
ESTAMPADOS N N |
SERVICIO OPERACIONES
EN: MECANICAS N N |
PULVERIZACION N N |
FUNDICION N N |
[1] - Indicado [R]-Como Reserva [N]-Norecomendado

4.6.2.3.3. Formade usoy mantenimiento de protectores auditivos.



Algunas indi

protectores son:

caciones practicas de interés en los aspectos de uso y mantenimiento de

Se debe resaltar la importancia del ajuste de acuerdo con las instrucciones del

fabricante para conseguir una buena atenuacién a todas las frecuencias.

No pueden ser

utilizados m &s alla de su tiem po lim ite de em pleo..

Los tapones auditivos sencillos o unidos por una banda son estrictamente personales,

debe prohibirse su utilizacién por otra persona; los dem s protectores pueden ser

utilizados excepcionalmente por otras personas previa desinfeccion.

EIl mantenimiento de los protectores auditivos deberd efectuarse de acuerdo con las

instrucciones del fabricante.

Cuidados a tener con los protectores auditivos

Los protectores auditivos deben poder resistir num erosas acciones e influencias,

de modo que se

garantice durante toda su vida Gtil la funcién protectora requerida. Los

principales factores de influencia se recogen en el esquem a siguiente (Figura 116)

Humedad, inclemencias
del tiempo, calor, frio.
radiaciones (envejeciemiento)

Agentes Agresiones
mecanicos térmicas
(perforaciones, etc) (metal fundido,

llamas, etc.)

Productos Elec_cmn
quimicos L_erx_‘one_z}
(aceites, tilizacion
disolventes, etc) = erronea
Almacenamiento.
ST == mantenimiento y
Ttilizacién

s limpieza inadecuados
(colocacion, uso real, etc)

Figura 116. Cuidados a tener con los protectores auditivos



4.6.2.4. Protectores respiratorios.

Los equipos de protecci6n respiratoria, son equipos de proteccion individual de las
vias respiratorias en los que la proteccién contra los contaminantes aerotransportados, se
obtiene reduciendo la concentraciéon de estos en la zona de inhalacion por debajo de los
niveles de exposicién recomendados, estos seran utilizados com o Gltima medida, luego de
la aplicaciéon de los cuatro métodos fundamentales para eliminar o reducir los riesgos

profesionales.

;De qué tienen que proteger los equipos de “proteccién respiratoria”?

En el lugar de trabajo las vias respiratorias del trabajador y, por éstas, su cuerpo
entero pueden hallarse expuestos a riesgos de naturaleza diversa. Paralelamente se

presentaran una serie de riesgos derivados del equipo y de la utilizaciéon del mismo.

En resumen, se pueden categorizar los riesgos en tres grupos:

1. Amenaza de las viasrespiratorias por acciones externas.
2. Amenaza de la persona poraccién através de las viasrespiratorias.
3. Riesgos para la salud o molestias, vinculados al uso de equipos de proteccién

respiratoria.

A continuacién se explicitan esquem aticamente los principales elementos de cada grupo

(Figura 117):



O

Riesgos termicos

(salpicaduras de metal fundido,
llamas, chispas)
Riesgos quimicos ®®
(‘p:lnou. humos, Riesgos biologicos
nieblas, gases, vapores) (bacterias, virus)

O O]

Risuges por Riesgos por falta de
tom_anluriom oxigeno en el alre
(pnrtm.lhs. gases reaplzakle
radiactivos)
Riesgos por incomodidad
y envejecimiento en el
Riesgos por eleccion v trabajo vinculados al uso
umlgxui':u erronea, de equipos de proteccién
ensuciamiento, desgaste, respiratoria (tamaito,
deteriore, envejecimiento peso, resisrenciaala
respiracion, microclima

bajo la mascara)

Riesgos relacionados con las
faracteristicas particulares del

o Riesgos condicionados por el entorno

(calor, [rio, humedad ambiental)

Figura 117. Protecci6n a brindar por medio de los equipos de protecci6n respiratoria.

4.6.2.4.1. Tipos de proteccién respiratoria.

Los equipos de proteccion respiratoria se clasifican en dos grupos:

Equipos Filtrantes.- (Dependientes del Medio Ambiente) Son equipos que utilizan un
filtro para eliminar los contaminantes del aire inhalado por el usuario. Pueden ser de
presion negativa o de ventilacién asistida, tam bién llamados motorizados. Los equipos
motorizados disponen de un moto-ventilador que impulsa el aire a través de un filtro y lo
aporta a la zona de respiraciéon del usuario. Pueden utilizar diferentes tipos de adaptadores
faciales: m ascaras, cascos, capuchas, etc. Por otro lado, los equipos de presién negativa son
aquellos en los que, al inhalar, el usuario crea una depresiéon en el interior de la pieza facial

que hace pasar el aire a través del filtro. A su vez se subdividen en:

Equipos filtrantes sin mantenimiento: también Ilamados autofiltrantes. Son
aquellos que se desechan en su totalidad cuando han lIlegado al final de su vida Gtil o

capacidad de filtracién (ver figura 118). No necesitan recambios ni mantenimiento



especial, puesto que la préactica totalidad de su superficie es filtrante. Pueden llevar o

no valvulas de exhalacién e inhalacién,y cubren nariz, boca y barbilla.

Figura 118. Equipos filtrantes sin m antenim iento

Equipos con filtros recam biables: a diferencia de los anteriores, se componen de
una pieza facial que lleva incorporados dos filtros que se desechan al final de su vida
Gtil. Dado que la pieza facial es reutilizable (ver figura 119), en este tipo de equipos
es necesario realizar una limpieza y mantenimiento periédicos. Las piezas faciales

pueden ser de media méascara, o com pletas.

Viahul;
axsbmclén Mascara

Figura 119. Equipos con filtros recambiables

Equipos Aislantes.- (Independientes del M edio Ambiente) Son equipos que aislan al
usuario del entorno y proporcionan aire limpio de una fuente no contam inada. Proporcionan
proteccién tanto para atm 6sferas contaminadas como para la deficiencia de oxigeno. Se
fundamentan en el suministro de un gas no contaminado respirable (aire u oxigeno).

Existen dos tipos:

Equipos de linea de aire: que aportan aire respirable a través de una manguera,
requieren un compresor, junto con sistem as de filtracién y acondicionamiento del aire
para proporcionar calidad respirable. Las principales ventajas de estos equipos son la

comodidad para el usuario y la cantidad practicam ente ilim itada de aire disponible.



Figura 120. Equipo de linea de aire

Equipos auténom os: que llevan incorporada la fuente de aire respirable, aportan el
aire respirable desde unas botellas de aire com primido que se llevan a la espalda.
Los de Presion Positiva son los que ofrecen un mayor nivel de proteccién. Se
utilizan principalmente para situaciones de emergencia, cuando existe o0 se
presupone que hay deficiencia de oxigeno, muy altas concentraciones de
contaminantes o condiciones Ilamadas IDHL (inmediatamente peligrosas para la

salud o la vida).

Figura 121. Equipos aislantes

Filtros.- En equipos de presion negativa, los filtros de particulas deben desecharse cuando
se note un aumento de la resistencia a la respiracién. Los filtros de gases y vapores deben
cam biarse cuando se detecte olor o sabor del contam inante en el interior de la mascara o

adaptador facial. La tabla 4.6.2.4.1, muestra el c6digo de colores de los filtros:

Tabla 4.6.2.4.1. Cé6digo de colores de filtros respiratorios

CODIGO DE COLORESDE LOS FILTROS RESPIRATORIOS SEGUN EN
141/143/371

COLOR DE TIPO DE
BANDA FILTRO

APLICACIONES PRINCIPALES




Gases y vapores de compuestos organicos con punto de

ebullicién 65° C.

Gases y vapores de compuestos organicos con punto de

ebullicioén > 65° C.

G ases y vapores inorgdnicos, como cloro, sulfuro de

hidrégeno o cianuro de hidrégeno.

E Di6éxido de sulfuro, cloruro de hidrégeno.

Amoniaco.

cCoO M onéxido de carbono.

Hg V apor de mercurio.

N O G ases nitrosos, incluyendo el monéxido de nitré6geno.

Y odo radioactivo, incluyendo yoduro de metilo
REACTOR . .
radioactivo.

P Particulas.

U TR AE

MODELOSDE FILTROS A-B-E-K-P2 Y COMBINADOS

TIPO ADECUACION
FF P1 Particulas sdlidas y aerosoles
liquidos . Para

concentraciones hasta 4% TLV

FFF2 Particulas sdlidas y aerosoles
liguidos. Para concantracionas
hasta 12* TLV
FFP3

Particulas sélidas y aerosoles
liquidos. Para concentraciones
hasta 50* TLV

Figura 122. Tipo de filtro de acuerdo al tipo de concentracidn

* Nota.- TLV. (Valor Limite Umbral: representa la concentracién de una sustancia en
suspension en el aire por debajo de la cual se cree que casi todos los trabajadores pueden

exponerse repetidam ente dia tras dia sin sufrir efectos adversos para la salud).



4.6.2.4.2. Eleccion de protectores respiratorios.

Recomendaciones para la selecci6on de equipos de proteccién respiratoria:

La eleccién de un protector debe ser realizada por personal capacitado, con la
participacién y colaboracién del trabajador y requerird un conocimiento amplio del
puesto de trabajo y de su entorno. En el caso de uso continuo y trabajo pesado, seria
preferible utilizar un equipo de proteccién respiratoria de peso ligero.

Antes de comprar un equipo de protecci6on de las vias respiratorias, éste deberia
probarse en el lugar de trabajo en caso de ser factible.

Es importante tener en cuenta el aspecto ergonémico para elegir el que mejor se
adapte a las caracteristicas personales del usuario. El usuario debe participar en esta

decisién.

4.6.2.4.3. Formade usoy mantenimiento de protectores respiratorios.

Algunas indicaciones practicas de interés, en cuanto a su uso y mantenimiento son:
Los equipos de proteccidn respiratoria filtrantes no proporcionan oxigeno y no deben
utilizarse en atm 6sferas deficientes en oxigeno que contengan menos del 19,5% en
volumen, no se deben utilizar si las concentraciones de contaminantes son peligrosas
para la salud o la vida.
Antes de utilizar un filtro, es necesario com probar la fecha de caducidad im presa en
el mismo y su perfecto estado de conservacion.
Antes de em pezar a utilizar equipos de proteccién respiratoria, los trabajadores deben
ser instruidos por una persona calificada.
Se recomienda que todos los trabajadores que wutilicen equipos de proteccién
respiratoria se som etan a un reconocimiento del aparato respiratorio realizado por un
m édico. La frecuencia minima deberia ser la siguiente:
o Cada tres afios para trabajadores de menos de 35 afios.
o Cada 2 afios para trabajadores de edad entre 35y 45 afios.

o Cada afio para trabajadores de mas de 45 afios.



Es necesario velar sobre todo porque los aparatos no se almacenen en lugares
expuestos atemperaturas elevadas y am bientes humedos.

Se debe controlar especialmente el estado de las véalvulas de inhalacién y exhalacién
del adaptador facial, el estado de las botellas de los equipos de respiraciéon auténomos
y de todos los elementos de estanqueidad y de unién entre las distintas partes del
aparato.

Deberd solicitarse al fabricante un catdlogo de las piezas de recam bio del aparato.

Cuidados a tener con los equipos de proteccién respiratoria

Para deparar una proteccién eficaz contra los riesgos, los equipos de proteccidén de

las vias respiratorias deben mantenerse Gtiles, duraderos y resistentes frente a numerosas

acciones e influencias de modo que su funcién protectora quede garantizada durante toda su

vida Gtil. Los principales factores de influencia se recogen en el esquema de la Figura 123:

s = E dad hl" ;ﬁ
( des;;;?gag:tnerioro del' tie.m.po, Accién térmica
por acci on’e Siiitaraas: (envejecimiento) (calor, frio)
higiene personal
insuficiente, sudor) Almacenamiento
mantenimiento
y limpieza
inadecuados
Productos
quimicos
(aceites,
disolventes, Eleccion errénea,
dcidos) no es apropiado para
el usuario

Deficiente informacion de usuario,
inobservancia del tiempo de uso,
cuidado insuficiente,
modo de utilizacién del equipo

Figura 123: Cuidados a tener con losequipos de proteccién respiratoria

4.6.2.5. Guantes de proteccién.

Un guante es un equipo de protecciéon individual que protege la mano o una parte de

ella contra riesgos. En algunos casos puede cubrir parte del antebrazo y el brazo. Los



guantes de seguridad se utilizardn en la manipulaciéon de m ateriales y herramientas con el

fin de evitar golpes, heridas, cortes, etc. Los guantes pueden fabricarse en:

a. Cueros o lonas, textiles o textiles recubiertos
b. Entramados m etdlicos (aramidas, aluminizados, etc.)
c. M ateriales resistentes al paso de liquidos y productos quimicos

;De qué deben proteger los “guantes de protecciéon”?

En el lugar de trabajo, las manos del trabajador, y por las manos su cuerpo entero,
puede hallarse expuesto a riesgos de naturaleza diversa, los cuales pueden clasificarse en
tres grupos, segun su forma de actuaciéon (Figura 124).

a. Lesiones enlas manos debidas a acciones externas.
b. Riesgos para las personas por acciones sobre las manos.

c. Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso de guantes de proteccidn.

©

Riesgos por incomodidad y molestias en el trabajo
vinculados al uso de guantes de proteccion
{p.ej. transpiracion, rozaduras, alergias etc.)

®

Riesgos mecdnicos

(p.ej. contes, desgarros, pinchazos, etc.) Riesgos eléctricos

{p.ej. contacto con conductores eléctricos
descargas electrostéticas, etc.)

®

Riesgos por vibraciones

®@®

Riesgos quimicos
{p.ej. acidos, bases,

disolventes, etc.)

Riesgos térmicos
Riesgos por enfermedades (p.¢j. calor, frio, llamas,
(p. ]. agentes patdgenos, etc.) salpicaduras de metal fundido, etc.)

® ©

Riesgos derivados de radiaciones, contaminacion Riesgos de atrapamiento en partes giratorias
{p. €j. rayos X, productos radiactivos, etc.)

Figura 124: Protecci6n a brindar de los guantes de seguridad.

M arcado de los guantes de protecci6n

Nombre, marca registrada o de identificacion del fabricante autorizado.
Denominacién del guante (nombre comercial o coé6digo, que permita al usuario

identificar el).



Talla.

Fecha de <caducidad, si las prestaciones protectoras pueden verse afectadas

significativam ente por el envejecimiento.

Cuando sea aplicable, pictogramas (ver ANEXO 30) que definen las caracteristicas

técnicas con los niveles de proteccién correspondientes.

Instrucciones para el uso sies relevante.

Instrucciones del cuidado:

o Instrucciones del alm acenaje si es relevante.

o Pictogramas de la lim piezay el nitmero de las limpiezas.

Tipo de em paquetado conveniente para el transporte.

Inocuidad (por ejemplo: ph de los m ateriales lo méas neutro posible).

Desteridad: conviene que un guante proporcione la mayor flexibilidad dependiendo

del uso al que esté destinado.

Composiciéon del guante.

Referencia a los accesorios y a las piezas de repuesto si esrelevante.

Guantes de alta visibilidad.

4.6.2.5.1. Tipos de guantes de proteccidén.

Podem os citar los siguientes tipos de guantes:

a. Guantes contra riesgos mecanicos (EN-388, E.P.l. categoria ll).

Se aplica a todos los tipos de guantes de proteccién destinados a proteger de

riesgos mecéanicos y fisicos ocasionados por abrasi6on, corte por cuchilla,

perforacién, rasgado y <corte por impacto. No se aplica a los guantes

antivibratorios. Las propiedades mecanicas del guante se indicardn mediante el

pictogram a seguido de cuatro cifras A B C D (ver tabla 4.6.2.5.1 (a)).
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o A .- Resistencia a la abrasion, indica el nimero de ciclos necesarios para
desgastar el guante. A mayor nUmero de ciclos, mayor capacidad de
durabilidad del guante.

o B.- Resistencia al corte por cuchilla, segin el nimero de ciclos determinara la
proteccion al corte segtn el nivel dado.

o C.- Resistencia al desgarro, segun la fuerza necesaria para desgarrar una
muestra del guante.

o D.- Resistencia a la perforacién, segun la fuerza necesaria para perforar una
muestra del guante con un punzén normalizado.

Tabla 4.6.2.5.1 (a). Niveles minimos de prestacién

Niveles minim os de rendimiento 1 2 3 4 5
A Abrasién (nos. de ciclos) 100 500 2000 8000
B Corte por cuchilla (indice) 1,2 2,5 5,0 10,0 20,0
C Desgarro (Newton) 10 25 50 75
D Perforacién (Newton) 20 60 100 150
b. Guantes contra riesgos térmicos (calor o fuego)( EN-407, E.P.l1. de categoria Il)

Especifica los métodos de ensayo, requisitos generales, niveles de prestaciones de
protecciéon térmica y marcado para los guantes que protegen las manos contra el
calor y/o fuego, tanto si es fuego, calor de contacto, calor convectivo, calor
radiante, pequefias salpicaduras o grandes cantidades de metal fundido. Entre 50°C
y 100°C. Viene marcado con el pictograma seguido de 5 cifras ABCDEF (ver tabla
4.6.2.5.1 (b)). Sienlugar de una de estas 5 letras apareciese una X, indicaria que el

guante no ha pasado el correspondiente anéalisis.

Tabla 4.6.2.5.1 (b). Niveles minimos de prestaci6n

Niveles de Rendimiento 1 2 3 4

A Inflamabilidad Post inflamacién <20" <10" <3" <2"

Postincandescencia N o <120 <25 <5




B Calor por contacto 15 segundos a 100°C 250°C 350°C 500°C
C Calorconvectivo Transmision de calos (HTI) <4" <7" <10" <18"
D Calor Radiante Transmision de calos (t3) <5" <30" <90" <150"
E Pequefias salpicaduras N° de gotas necesarias para <5" <15" <25" <35"
de metal fundido obtener una elevacién de
temperatura a 40°C
F Grandes masas de metal Gramos de hierro fundido
fundido necesarios para provocar una >30 >60 >120 >200
quemazén superficial
c. Guantes contra productos quimicos (EN 374, E.P.I.CATEGORIA III).

E

n esta norma se establece los requisitos para los guantes destinados a la proteccidn

del usuario contra los productos quimicos y/o microorganismos.

Penetracion, es el movimiento de producto quimico y/o microorganismos a través

de m ateriales porosos, costuras u otras imperfecciones de los materiales de un

guante de proteccién a escala no molecular.

Permeabilidad, todo recubrimiento de plastico o goma de los guantes no es

siem pre eficaz como barrera contra liguidos. A veces actiGa como una esponja que
se empapa del liguido y lo mantiene en contacto con la piel. Es importante por ello

medir el tiempo de exposicién.

antes contra riesgos eléctricos (EN 60903 E.P.I.DE CATEGORIA 111).

Los guantes <contra riesgos eléctricos deben cumplir la normativa IEC

internacional 903 y la europea EN 60903. Existen 5 clases de proteccion, segtn el

voltaje maximo de servicio. Estas clases estan certificadas después de dos pruebas

dieléctricas (tensién nominal minima y voltaje de prueba) efectuadas por un

laboratorio europeo homologado. Asi pues, los guantes y manoplas de m aterial

aislante se clasificardn por su clase y sus propiedades especiales. (ver tabla

4.6.2.5.1 (c))




Tabla 4.6.2.5.1 (c). Clasificacion de guantes eléctricos por suclase y propiedades

especiales

C lase |Voltaje M ax de servicio|Tensién nominal Min.Moltaje de prueba
00 i, 500 V ciiiiii...5.000 V ceiiei.2.500 V
0 i 1.000 V ceei.....10.000 V civiine..5.000 V
1 i 7500V ceein....20.000 V viiin...10.000 V
2 ceviin... 17000 V ceei.....30.000 V ceeiee..20.000 V
3 ceie..26.500 V ceeien....40.000 V ceeeee...30.000 V

4.6.2.5.2. Elecci6on de guantes de proteccion.

Recomendaciones para la seleccién del protector de las manos y brazos:
La elecciéon debe ser realizada por personal capacitado y requerird un amplio
conocimiento de los posibles riesgos del puesto de trabajo y de su entorno, teniendo
en cuenta la participacion y colaboracién del trabajador que serda de capital
importancia.
Normalmente los equipos de proteccién no se deben intercam biar entre varios
trabajadores, pues la proteccién o6ptima se consigue gracias a la adaptacion del
tamafio y ajuste individual de cada equipo.

Para determinadas labores, es necesario exigir que los guantes elegidos presenten un
cierto nivel de desteridad que se deberda tener en cuenta al elegir una prenda, y
teniendo en cuenta la necesidad de la protecciéon m s elevada posible.

Los guantes de proteccién deben ser de talla correcta. La utilizacién de unos guantes
dem asiado estrechos puede, por ejemplo, mermar sus propiedades aislantes o
dificultar la circulacién.

Los guantes de PV A no son resistentes al agua.

A la hora de elegir unos guantes de proteccién hay que apreciar, por una parte, la
sensibilidad al tacto y la capacidad de asir y, por otra, la necesidad de la proteccidn

m as elevada posible.


http://www.duerto.com/normativa/guantes.php#Riesgos

4.6.2.5.3. Forma de usoy mantenimiento de guantes de proteccidén.

son:

Algunas indicaciones practicas de interés en los aspectos de uso y mantenimiento

En cuanto a los guantes de proteccién contra los productos quimicos, estos requieren

una especial atencion, siendo conveniente resaltar los siguientes puntos:

o La utilizacién de guantes contaminados puede ser méas peligrosa que la falta de
utilizaciéon, debido a que el contaminante puede irse acumulando en el material
componente del guante.

Los guantes en general, deberéan conservarse limpios y secos por el lado que esta en

contacto con la piel. En cualquier caso, los guantes de protecci6on deberéan limpiarse

siguiendo las instrucciones del proveedor.

Las manos deben estar secas y lim pias antes de ponerse los guantes.

La piel es por si misma una buena proteccién contra las agresiones del exterior, por

ello hay que prestar atencién a una adecuada higiene.

Hay que comprobar periédicamente si los guantes presentan, agujeros o dilataciones,

si ello ocurre y no se pueden reparar, hay que sustituirlos dado que su accidn

protectora se habra reducido.

Cuidados a tener con los guantes de proteccién

Para deparar una proteccion eficaz contra los riesgos, los guantes deben m antenerse

Gtiles, duraderos y resistentes frente a numerosas acciones e influencias, de modo que su

funcidon protectora quede garantizada durante toda su vida Gtil. Entre estas influencias que

pueden amenazar la eficacia protectora del guante, cabe citar (Figura 125).



Eleccion erronea, utilizacion erronea

. Accién térmica
Conservacién (calor y frio)

Productos gunimicos . .
(aceites, acidos, etc.) Inclemencias del tiempo

Utilizacion
(desgaste, deterioro, ensuciamienta)

Figura 125: Cuidados a tener con los guantes de proteccidn

4.6.2.6. Calzado de uso profesional.

Por calzado de uso profesional se entiende cualquier tipo de calzado destinado a
ofrecer una cierta proteccién contra los riesgos derivados de la realizaciéon de una actividad
laboral. En la figura 126 puede identificarse los diversos elem entos integrantes del calzado

de uso profesional:

Callarin

Cafaa

Funtera trasera

Plantilla

Talin

Figura 126. Elementos del calzado de uso profesional

;Dequé tiene que proteger el calzado de uso profesional?



En el lugar de trabajo los pies del trabajador, y porlos pies su cuerpo entero, pueden
hallarse expuestos a riesgos de naturaleza diversa, loscuales pueden agruparse en tres

grupos (Figura 127), segun su forma de actuacion:

a. Lesiones en los pies producidos por acciones externas.
b. Riesgos para las personas por una accion sobre el pie.

c. Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso del calzado.

Riesgos térmicos
(p.€j. frio, calor,
salpicaduras de metal fundido,

Riesgos por incomodidad y llamas)
de molestias en el trabajo
vinculados al uso de calzado Riesgos quimicos
durante el trabajo (p.€j. polvos, liguidos,
(p-€j. mala adaptacidn al pie, corrosivos, productos téxicos,
penetracion de humedad, o irritantes)

falta de flexibilidad.

transpiracion) @

Riesgos biologicos
@ (p.€j. alergias, irritaciones,
Riesgos de caida desarrollo de gérmenes
por reshalamiento patogenos)

® Nl

Riesgos eléctricos
(p.ej. contactos Riesgos mecinicos
electricos con (p.ej. chogque, atrapamiento,

conductores bajo aplastamiento, perforacion,

tension, descargas pinchazo)

electrostiticas)
Otros riesgos relacionados con la salud
(p.€j. esguinces, luxaciones)

Riesgos derivados de radiaciones. contaminacion
(p-€j. rayos UV, productos radiactivos)

Figura 127: Protecci6n a brindar por medio del calzado de seguridad.

4.6.2.6.1. Tipos de calzado de uso profesional.

Segun el nivel de proteccién, el calzado de uso profesional puede clasificarse en las

siguientes categorias:

1. Calzado de seguridad.- Es un calzado de uso profesional que proporciona proteccio6n
en la parte de los dedos. Incorpora tope o puntera de seguridad que garantiza una
proteccion suficiente frente al impacto, con una energia equivalente de 200 J en el

momento del choque, y frente a la compresién estadtica bajo una carga de 15 KN.

(Norma EN 345).



Calzado de proteccién.- Es un calzado de uso profesional que proporciona
proteccién en la parte de los dedos. Incorpora tope o puntera de seguridad que
garantiza una proteccién suficiente frente al impacto, con una energia equivalente de
100 Jen el momento del choque, y frente a la com presién estdtica bajo una carga de

10 KN.(Norma EN 346).

Calzado de trabajo.- Es wun calzado de wuso profesional que no proporciona

proteccién en la parte de los dedos. (Norma EN 347).

M arcado del calzado de uso profesional

Talla.

M arca o identificacion del fabricante.

Nombre o referencia del modelo.

Fecha de fabricaciéon (al menos trimestre y afio).

Nimero de la norma armonizada aplicada para la evaluacién de su conformidad con

las exigencias esenciales de salud y seguridad.

En lo referente a los simbolos de especificaciones adicionales, su significado estd en

conformidad con la siguiente tabla 4.6.2.6.1.

Tabla 4.6.2.6.1. Especificaciones adicionales del marcado del calzado de uso profesional

Resistencia de la suela a la perforacidn

Absorcidn de energia por &l taldn

Resistencia eléctrica, conductividad

Resistencia eléctrica, calzado antistatico

Suela aislante contra el calor

Suela aislante contra el frio

Resistencia de la suela al calor de contacto
(s ]: (vl Resistencia de la suela de marcha a los hidrocarburos
WR

Rasistencia a la penetracien de agua de la unidén suelafcorte del calzado de cuerc

Proteccion de los metatarsos contra los chogues

Resistencia del corte contra los cortes

4.6.2.6.2. Eleccion del calzado de uso profesional.



Recomendaciones a tener en cuenta para la selecciéon de un equipo protector de las
extremidades inferiores:

La elecciéon debe ser realizada por personal capacitado y requerird un amplio
conocimiento de los posibles riesgos del puesto de trabajo y de su entorno, teniendo
en cuanta la participacion y colaboracién del trabajador que sera de capital
importancia.
La altura del calzado hasta el tobillo, la rodilla o el muslo depende del riesgo, pero
también deben tenerse en cuenta la comodidad y la movilidad. Los zapatos y botas
de proteccion pueden ser de cuero,caucho, caucho sintético o plastico.
Se recomienda el uso de botas ya que ofrecen mayor proteccién, no permiten
torceduras y portanto disminuyen elriesgo de lesiones.
Normalmente los equipos de proteccién no se deben intercam biar entre varios
trabajadores, pues la proteccién o6ptima se consigue gracias a la adaptacion del
tamafio y ajuste individual de cada equipo.
Como los dedos de los pies son las partes mas expuestas a las lesiones por im pacto,
una puntera metalica es un elemento esencial en todo calzado de seguridad.
Para evitar el riesgo de resbalamiento se usan suelas externas de caucho o sintéticas
en diversos dibujos; esta medida es particularmente importante cuando se trabaja en
pisos que pueden mojarse o volverse reshaladizos.
Cuando hay peligro de descargas eléctricas, el calzado debe estar integram ente cosido
o pegado o bien vulcanizado directamente y sin ningldn elementos de unién
conductores de la electricidad.
Ahora es de wuso comdun el calzado de doble propédsito con propiedades
antielectrostaticas y capaces de proteger frente a descargas eléctricas generadas por
fuentes de baja tensién.
Otro tipo de protecci6on del pie y la pierna lo pueden proporcionar las polainas y
espinilleras de cuero, caucho, en especial frente al riesgo de quem aduras.
Las botas de caucho sintético protegen bien frente a las lesiones de origen quimico.
Cerca de fuentes de calor intenso hay que usar zapatos, botas o polainas protectoras

aluminizadas.
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Indicadores para la Seleccién y Uso de Calzado de Seguridad

Tabla 4.6.2.6.2. Indicadores de Calzado de Seguridad

M ODELO

MATERIAL

TIPO DE PROTECCION

BOTA
ANTIDESLIZANTE

CON PUNTERA

Puntera de acero

incorporada

al cuero y suela

Impactos en especial en los tobillos

BOTA O ZAPATO CON
PLANTILLA

ANTIPERFORANTE

Plantilla de acero

incorporada

en la suela

Perforaciones y cortes en la planta

del pie

BOTA O ZAPATO
ANTIDESLIZANTE

Cuero, goma o similares,

con
disefio apropiado en la

suela

Desequilibrio,resbhalones o caidas

CALAZADO
AISLANTE

Cuero con suela reforzada

con goma

Descargas electricas

CALZADO
CONDUCTIVO

Cuero con suela de gom a

conductiva

o similar

Dispersion de energia estatica y
eliminacion de
centellos en atmosferas con mezclas

inflamables

CALZADO PARA
FUNDICION

Cuero con elastico en los
tobillos,
generalmente revestido,

con suela

de goma antideslizante

Contacto con superficies calientes ,
resbalones,
sapilcaduras en el pecho y en los

tobillos

BOTA CON

Contaminacion, humedad y algunos

CANILLERA Goma tipos de
petroleo y derivados (necesidad
inspeccion)
Irritaciones y quem aduras, contra la
MEDIANO Y LARGO PV C mayoria de

los avidos base y solventes(uso no

prolongado)

ZAPATILLAS SIN
PASADORES

Tejido ligero con suela de

gom a

antideslizante o soguilla

D eseqilibrios, resbalones, caidas en
embarcaciones
son facilmente removibles en casos de

naufragio

4.6.2.6.3. Formas de usoy mantenimiento de calzado de uso profesional.

Algunas indicaciones practicas de interés, relativas a este particular, son:

Deben evitarse los zapatos que pesen méas de dos kilogramos el par.




El calzado debe ser objeto de un control regular, si su estado es deficiente, se
deberd dejar de utilizar, reparar o reform ar.

Los articulos de cuero se adaptan a la forma del pie del primer usuario, por este
m otivo, al igual que por cuestiones de higiene, debe evitarse su reutilizacién por
otra persona.

Las botas de goma o de m ateria plastica, en cam bio, pueden ser reutilizadas previa
limpieza y desinfeccidn.

Todo calzado protector debe lim piarse regularmente y mantenerse seco cuando no
se usa, sin em bargo, no deberd colocarse dem asiado cerca de una fuente de calor
para evitar un cam bio dem asiado brusco de tem peratura y el consiguiente deterioro
del cuero.

Utilizar los productos de limpieza corrientes que se hallan en el mercado, los
cuales resultan en general adecuados para los articulos de cuero utilizados en
medio muy himedo. Resulta deseable la utilizacion de productos de
m antenimiento que tengan tam bién una accién de impregnacién hidréfuga.

El sudor del pie tiene un olor desagradable debido a la descom posicién de las
bacterias y contribuye, adem 4s, a la destruccion rapida del interior del calzado. Se
puede evitar la aparicién de bacterias y hongos mediante un tratamiento
antimicrobiano efectuado bien en el momento de la fabricaciéon del calzado, bien

de modo regular durante su utilizacién.

Cuidados a tener con el calzado de seguridad.

El calzado debe resistir num erosas acciones e influencias de modo que garantice
durante toda su vida atil la funcién de proteccién requerida. Entre estas influencias que

pueden amenazar la eficacia protectora del calzado, se evidenciaen la Figura 128:



Humedad,
inclemencias del tiempo,

Utilizacién (emvejecimiento) Calor, frio, radiaciones
(p-ej. desgaste, deterioro, (envejevimiento)
enmugrecimiento)
Almacenamiento
mantenimiento,
limpieza
Productos inadecuados
quimicos
(p-€j. aceites,
disolventes)

Accion térmica
(p-ej. proyeccion de
particulas fundidas,

contacto con
solidos calientes)

Eleccion errénea,
utilizacion erronea

Accion mecanicas
(p-ej. choques, aplastamientos,
perforacion, pinchazos)

Figura 128. Cuidados a tener con el calzado de seguridad.

4.6.2.7. Manejo manual de cargas. [37].

La manipulacién de m ateriales incluye varias etapas:
Alcanzar lacargainclindndose o arrodillandose.
Levantar la carga.

Transferir el peso del objeto a una postura de carga.
Transportar la carga hasta el lugar deseado.

Depositar la carga: bajandola al suelo, arrojandola o dandosela a otro trabajador.

Normalmente, el levantamiento de m ateriales pesados requiere un esfuerzo subito
importante. Adem s muchas veces se trabaja en superficies irregulares, resbaladizas o

duras, es por estas razones que los trabajadores y empleados de la seccién de fabricacién

seguiran y aplicaran las siguientes recomendaciones.

Recomendaciones

1. Planificar el levantamiento:

o Evaluar el peso de la carga antes de levantarla (por ejemplo, moviéndola

ligeram ente).



o Prever la compra de los m ateriales de manera que se adquieran a medida que se
necesiten, intentando reducir el exceso de m aterial almacenado. Esto elimina la
necesidad de maniobrar y realizar desplazamientos innecesarios alrededor de los
m ateriales.

o Colocar los materiales lo m &s cerca posible de la zona de trabajo. Esto reduce las
distancias de transporte de los mismos.

o Tratar de almacenar los m ateriales a la altura de la cintura. - Asegurarse de que el
suelo esté seco y no haya obstdculos. Las lesiones en la espalda ocurren en gran
parte cuando la persona se reshala o tropieza.

Descansar. Cuando se estd cansado hay m 4s posibilidades de sufrir una lesion.

Solicitar ayuda. Si los m ateriales pesan mas de 25 kg, no deben levantarse por una

sola persona, es necesario utilizar ayudas mecanicas o buscar la ayuda de otro

trabajador.

Usar las ayudas técnicas disponibles:

o Utilizar carretillas, plataform as rodantes, montacargas de horquilla y grtGas para
mover materiales.

o Utilizar herramientas para cargar con asideros que perm itan sujetar tableros u otras
cargas de forma poco com (n.

M antener la carga siem pre cerca del cuerpo

Recoger y levantar o llevar una
Recoger y levantar o llevar una |carga de 4,5 kg a una distancia
carga de 4,5 kg. a una distancia de |de 65 cm de la columna, es
25 cm de la columna, es igual a una |[igual a una fuerza de 115 kg
fuerza de 45 kg. Cargando la parte [cargando la parte baja de la

baja de la espalda. espalda.

Figura 129. Efecto de la carga juntay separada del cuerpo

M antener ordenado el puesto de trabajo. La buena organizacién previa de los

m ateriales tam bién evita tener que hacer manipulaciones innecesarias.
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4.6.2.7.1

M étodo

.TECNICASDE MANIPULACION DE CARGAS.

para levantar una caja

Para levantar una carga se pueden seguir los siguientes pasos:

1. Planificar el levantamiento:

2. Co

Seguir lasindicaciones que aparezcan en el em balaje acerca de los posibles riesgos
de la carga, como pueden ser un centro de gravedad inestable, m ateriales
corrosivos, etc.

Si no aparecen indicaciones en el embalaje, observar bien la carga, prestando
especial atencién a su forma y tamafo, posible peso, zonas de agarre, posibles
puntos peligrosos, etc. Es conveniente alzar primero un lado, ya que no siem pre el
tamafio de la carga ofrece una idea exacta de su peso real.

Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final del levantamiento,
retirando los m ateriales que entorpezcan el paso.

Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.

locar los pies: separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada

para el levantam iento, colocando un pie mas adelantado que el otro en la direccién

del

3. Ad

movimiento.

Figura 130. Colocar los pies

optar la postura de levantamiento:

Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha y el mentén

metido.

No hay que girar el tronco ni adoptar posturas forzadas.
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Figura 131. Adoptar postura de levantamiento

Agarre firme: sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla al
cuerpo. Cuando sea necesario cam biar el agarre, hay que hacerlo suavemente o

apoyando la carga, ya que no hacerlo incrementa los riesgos.

Levantamiento suave: levantarse suavemente, por extension de las piernas,
m anteniendo la espalda derecha. No hay que dar tirones a la carga ni moverla de

formaréapida o brusca.

Figura 132: Levantamiento suave

Evitar giros: procurar no efectuar nunca giros con la espalda, es preferible mover los

pies paracolocarse en la posicién adecuada.

Carga pegada al cuerpo: mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el

levantamiento.

Depositar la carga:
Si el levantam iento es desde el suelo hasta una altura importante, por ejem plo, la

altura de los hom bros o maéas, hay que apoyar la carga a medio camino para poder

cambiar el agarre.
Depositarla carga y después ajustarla si es necesario.

Realizar levantamientos espaciados.
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Sistem a de levantamiento con tres puntos de apoyo

Cuando haya que levantar tablones o m ateriales para recubrir paredes se recomienda
usar el levantamiento con tres puntos de apoyo: 1. Ponerse en cuclillas; 2. Inclinar el tablén

y apoyar una esquina; 3. Levantar.

1 2 3

Figura 133: Levantamiento con tres puntos de apoyo

Levantar sacos pesados

1. Colocarse con unarodilla en el suelo.

2. Subir el saco deslizandolo sobre la pierna.
3. Apoyar el saco enla otrarodilla.

4. Acercar el saco alcuerpo y ponerse de pie.
5. Subir el saco a la altura de la cintura.

Figura 134: Técnicas para levantar sacos

M over y colocar bloques o ladrillos

1. Levantar los bloques con los pies y el cuerpo enla misma direcci6n.
2. Para girar hay que mover los pies y el tronco a la vez. No hay que girar la espalda.

3. Colocarel bloque manteniendo la espalda recta.
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Figura 135: Técnicas de levantamiento y traslado

Transferencia de objetos pesados

Existen tres técnicas para el traslado de objetos pesados estas son:
1. Estirar el objeto hacia uno mismo, mientras se transfiere el peso del cuerpo hacia el
lado del levantamiento.
2. Levantar solamente hasta la altura a la que se va a dejarel objeto, no maéas arriba.
3. Cambiar el peso del cuerpo hacia la otra pierna, mientras se empuja el objeto hacia su

posicién. No hay que girar el tronco.

Figura 136: Tres técnicas para transferencia de objetos pesados

Levantamiento entre dos personas

1. Las dos personas que levantan la carga han de ser aproximadamente de la misma
estatura para que la carga se distribuya equitativam ente.
2. Antes de comenzar el levantamiento hay que planificarelrecorrido.
3. Cuando se transporte la carga hay que caminarcon cuidado y evitar los baches y otros
obstaculos que puedan hacer que lacargarebote.
4. Para levantar sacos entre dos personas serecomienda seguirlos siguientes pasos:
Agarrar la esquina inferior del saco con una mano y la esquina superior con la otra.

Levantarse usando las piernas y manteniendo la espalda recta.
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Figura 137: Levantamiento de sacos entre dos personas

A destacar: Cinturones para la espalda?

En algunos <casos 1los trabajadores wusan cinturones para la espalda. Si es
recomendado por un médico, el cinturén puede ayudar a alguien que se esté recuperando de
una lesion. Sin embargo, en distintos estudios no se ha encontrado ninguna evidencia de
que los cinturones puedan evitar las lesiones. De hecho, pueden dar una falsa sensacién de
seguridad y el usuario puede tratar de levantar mas peso del que debe. Adem as, si se
m antiene el cinturén apretado por mucho tiempo, puede aumentar el peligro de sufrir una

lesién en la espalda cuando levanta algo sin el cinturén puesto.

En vez de usar cinturones se recomienda mejorar las técnicas de levantamiento vy,

sobre todo, optimizar las condiciones de manipulacién de cargas (usar medios mecdanicos,

levantar menos peso, pedir ayuda, etc.), para evitar lesiones.

4.6.2.8. Ropa de proteccion.

Se entiende por ropa de proteccién la que sustituye o cubre a la ropa personal,y que

esta disefiada, para proporcionar proteccién contra uno o mas peligros, basicam ente:

Lesiones del cuerpo por agresiones externas.

Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso de prendas de proteccion.

La solucién 6ptima es seleccionar el grado minimo de ropa y equipo de proteccién

necesarios pararealizarel trabajo de forma segura.


http://www.construmatica.com/construpedia/Archivo:FLC_ergonomia_33.jpg

;De qué tiene que proteger la ropa de proteccién?

En el lugar de trabajo, el cuerpo del trabajador puede hallarse expuesto a riesgos de

naturaleza diversa, los cuales pueden clasificarse en dos grupos, segln su forma de

actuacién como se aprecia en la Figura 138:

a. Lesiones del cuerpo poragresiones externas

Riesgos para la salud o molestias vinculados al uso de prendas de proteccidn

®

en el trabajo vinculados al uso de ropa de proteccién

b.

didad

Riesgos por i ¥ entorp i
(p.¢j. mala adapracion, elevacion de la temperarura corporal, sudor, alergias,
atrapami por el en movimi disminucion de la movilidad)
Riesgos eléctricos

Riesgos biologicos
(p.¢j. agentes patogenos, (p.¢j. contacto con conductores eléctricos,
material médico contaminado) descargas electrostatica)

Riesgos quimicos
(p-¢j. acidos, bases,
disolventes,gases polvos)

Riesgos mecanicos
(p-¢j. objetos puntiagudos ¥

cortantes, chorros)
Riesgos térmicos
(p.¢j. acalor, frio, llamas, chispas
Riesgos por radiaciones, contaminacion salpicaduras de metal fundido)
(p-¢j. rayos X, rayos UV, sustancias radiactivas)

Riesgo de no ser visto por condiciones de persepcion adversas

Figura 138: Protecci6n a brindar por medio de laropa de proteccién

M arcado de ropa de proteccion

Se especifica los requisitos generales de ergonomia, envejecimiento, designacién de

y para la informacién suministrada por el

tallas y marcado de la ropa de protecci6n

fabricante. [38].

Direcciéon conocida y com pleta del fabricante o del representante autorizado.
M arca y referencia (nombre comercial o c6digo).

L4 .z B .
Informacién sobre la gama disponible de tallas.



Instrucciones para el uso sies relevante.

Instrucciones del cuidado:

A continuacion se indican diferentes pictogram as existentes para diferentes tipos de

riesgos (ver tabla 4.6.2.8.):

Tabla 4.6.2.8. Pictogram as de tipos de riesgos para ropa de proteccién

EN 340 Exigencias generales. EN 510: Proteccién contra piezas moéviles

EN 343: Proteccién contra mal EN 1149: Proteccién contra descargas

tiem po electrostaticas

EN 342: Proteccién contra el frio EN 531: Proteccién contra calory fuego

EN 465: Proteccién contra riesgos
EN 471: Alta Visibilidad

ECGia

(G €IS PA

gquimicos.
EN 381: Proteccién contra EN 1073: Radiaciones ionizantes y
motosierra contaminacién radiactiva

4.6.2.8.1. Tipos de ropa de proteccidén.

Usualmente la ropa de protecciéon se clasifica en funcidén del riesgo especifico para

la cual estd destinada. Asi,y de un modo genérico, se pueden considerar los siguientes tipos

de ropa de proteccidn:

a. Ropa de protecci6on frente a riesgos de tipo mecanico.

Las agresiones mecéanicas contra las que esta disefiada este tipo de ropa

esencialmente consisten en rozaduras, pinchazos, cortes e impactos.

En la actualidad, los m ateriales constituyentes de este tipo de ropa son param idas,

como el Kevlar o el Twaron, y otras fibras sintéticas.
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En cuanto a las caracteristicas de proteccion, algunos tipos de ropa presentan
diversas clases de proteccién y otros no, los cuales deben venir suficientem ente

explicados en el folleto del fabricante.

pa de protecciéon frente al calory el fuego.

Este tipo de prendas estd disefiado para proteger frente a agresiones térmicas (calor

y/o fuego) en sus diversas variantes, como pueden ser:

o Llamas

o Transmisién de calor (convectivo, radiante y por conduccién)

o Proyecciones de m ateriales calientes y/o en fusidn

En lo relativo a las caracteristicas de proteccién de las prendas, para su

especificacion se exigen los siguientes parametros y niveles de prestacion:

o Propagacidéon limitada de la llama: un nivel de prestacién, (0 o 1)

o Resistencia al calor convectivo: cinco niveles de prestaciéon, (1, 2, 3,4 o
5)

o Resistencia al calor radiante: cuatro niveles de prestaciéon, (1,2, 3 o 4)

o Resistencia a salpicadura de alum inio fundido: tres niveles de prestacién, (1, 2
0 3)

o Resistencia a la salpicadura de hierro fundido: tres niveles de prestacién, (1,2 o
3)

En cualquier caso indicaciones relativas al marcado, niveles de prestacién etc.

deben venir claramente expresadas en el folleto inform ativo del fabricante.

pa de protecci6on frente a riesgo quimico.

Presenta la particularidad de que los m ateriales constituyentes de las prendas son

especificos para el compuesto quimico frente al cual se busca proteccidn.

Los niveles de protecciéon se definen a través de una escala con seis indices de

protecciéon (1 menor proteccién y 6 lamaxima).



d.

Ropa de proteccién frente a riesgos eléctricos y protecci6n antiestética.

En baja tensién se utilizan fundamentalmente el algodén o mezclas algodén-
poliéster, mientras que en alta tensiéon se utilizaropa conductora.

Por su parte, la ropa antiestatica se utiliza en situaciones en las que las descargas
eléctricas debidas a la acumulaciéon de electricidad estatica en la ropa pueden
resultar altam ente peligrosas (atm 6sferas explosivas y deflagrantes).

Para su confeccién se utilizan ropas conductivas, tales como tejidos de poliéster-

microfibras de acero inoxidable, fibras sintéticas con ntGcleo de carbén, etc.

Ropa de proteccién frente al frio y la intem perie.
Ropa de proteccién frente a riesgos biolégicos.

Ropa de proteccién frente a radiaciones (ionizantes y no ionizantes).

4.6.2.8.2. Eleccion de ropa de protecciéon.

Recomendaciones a tener en cuenta para la selecciéon de vestuario laboral:

La eleccién debe ser realizada por personal capacitado y requerird un amplio
conocimiento de los posibles riesgos del puesto de trabajo, teniendo en cuenta la
participacion del trabajador.

Normalmente los equipos de proteccién no se deben intercam biar entre varios
trabajadores, pues la proteccién o6ptima se consigue gracias a la adaptacion del
tamafio y ajuste individual de cada equipo.

A la hora de elegir las prendas de proteccién se deberdn adquirir, en particular, en
funcién del tipo y la gravedad de los riesgos presentes, asfi como del uso a que van a
estar som etidas, de las indicaciones del fabricante, del rendim iento del equipo y de las
necesidades ergonémicas y fisiolé6gicas del usuario.

El vestuario laboral debe ser de talla correcta. La utilizacién de ropa dem asiado
estrecha puede, por ejemplo, mermar sus propiedades aislantes o dificultar la

circulacién.
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Antes

trabajo.

de comprar

una prenda de proteccién,

esta deberia probarse en

Indicadores para la Seleccién y Uso de Ropa de Proteccion

Tabla 4.6.2.8.2. Indicadores de seleccion de ropa de proteccion

el lugar de

TIPO

MATERIAL

PROTECCION CONTRA

RESTRICCION

GRADO DE

PROTECCION

CONJUNTO Tyvek M ateriales o locales N o es resistente M edio
DESCARTABLE infectados a productos quimicos
ROPA CONTRA Nomex A ltas tem peraturas No se puede usar M edio
INCENDIOS durante incendios contra fuego
ROPA CONTRA A mianto Entrar en 4reas con Poca movilidad M &xim o
INCENDIOS Aluminado Ilamas y altas tem peraturas desgaste del usuario
CAPA PV C Humedad y algunos Poco resistente; Bajo
m ateriales particulados no se debe usar con
productos quimicos
CONJUNTO DE PV C Salpicaduras de acidos, Baja resistencia quimica Medio
CALZADO, bases y solventes de acuerdo con el
CHAQUETA Y tejido sin confinam iento
CAPUCHA
OVEROL PV C Salpicaduras de vapores Periodo prolongado A lto
HERMETICO dcidos, bases y solventes de exposicién a
CON CAPUCHA productos dcidos vy
alcalinos
PV C o butil Atmosfera altamente M é&xim o
reforzado
con saturada de gases y vapores
poliamida y
TRAJE vitos
ENCAPSULADO
Kevlan Atmosfera saturada con M é&xim o

aluminizado

gases, vapores y alta

temperatura




4.6.2.8.3. Usoy mantenimiento de laropa de proteccién.

son:

Algunas indicaciones practicas de interés en los aspectos de uso y mantenimiento

Las prendas de proteccién deben ser objeto de un control regular, si presentan
defectos, grietas o desgarros y no se pueden reparar, hay que sustituirlas dado que su
accién protectora se habrad reducido.

La vida Gtil de laropa de proteccién guarda relacién con las condiciones de em pleo vy
la calidad de su mantenimiento.

En los trajes de proteccién para trabajos con maquinaria, los finales de manga y
pernera se deben ajustar bien al cuerpo, y los botones y bolsillos deben quedar
cubiertos.

En caso de exposicion a calor fuerte en forma de calor radiante, debe elegirse una
prenda de proteccién de m aterial textil metalizado.

Para el caso de exposiciéon intensiva a las llamas a veces se requieren trajes de
proteccién con equipos respiratorios, en cuyo caso resulta preciso entrenar
especificamente al trabajador para su uso.

Algunos productos tratados para que presenten resistencia a la llam a pierden eficacia
sino se limpian correctamente y debe renovarse el tratam iento ignifugo después de su
limpieza.

Por su parte, los trajes de protecciéon contra sustancias quimicas requieren m ateriales
de proteccion especificos frente al com puesto del que van a proteger.

Los trajes de protecciéon contra radiaciones suelen wutilizarse conjuntamente con
equipos de protecci6n respiratoria.

Los trajes de proteccién sometidos a fuertes desgastes estan disefiados de forma que
las personas entrenadas puedan utilizarlos durante un maximo de aproximadamente
30 minutos.

En la reparacién de prendas de protecciéon, s6lo se deben utilizar m ateriales que

posean las mismas propiedades.



. . - .z -z . . , -
En la limpieza y conservacién de prendas de proteccién frente a riesgos biolégicos

deben observarse las precauciones higiénicas adicionales proporcionadas por el

fabricante.

Cuidados a tener con la ropa de protecci6on:

Para proporcionar wuna proteccién eficaz contra los riesgos, las prendas de
proteccion deben mantenerse Utiles, duraderas y resistentes frente a num erosas acciones e
influencias, de modo que su funcién protectora quede garantizada durante toda su vida util.
Entre estas influencias que pueden amenazar la eficacia protectora de la ropa de protecci6n
tenemos Figura 139:

Almacenamiento, mantenimiento, limpieza inadecuados

Humedad, inclemencias del tiempo
(envejecimiento) Accion térmica
(calor y frio)

Producto§ quimicos Eleccién errénea,
(aceites, acidos, etc) utilizacion errénea

Utilizacion
(desgaste, deterioro, ensuciamiento)

Figura 139: Cuidados a tener con la ropa de proteccion.

4.6.3. Normas propuestas respecto a los equipos de protecci6n individual.

A continuacién se dictan algunas reglas como propuesta politica de la instituciéon en

cuanto al uso, limpieza, obligaciones,y deberes de los EPI's. [39].



Se deben usar los E.P.l1. sies adecuado frente al riesgo y las consecuencias graves de
que nos protege. No todo vale para todo.

Colocar y ajustar correctamente el E.P.l. siguiendo las instrucciones del fabricante,
siga las indicaciones del “folleto inform ativo” y la formaciéon e informaciéon que
respecto a su uso ha recibido.

Hay que com probar el entorno en el que se lo va a utilizar.

Llevar puesto el E.P.I. mientras esté expuesto al riesgo. Los equipos de proteccio6n
individual son de uso exclusivo para cada trabajador.

Proporcionar gratuitamente a los trabajadores los equipos de protecci6n individual
que deban utilizar, reponiéndolos cuando resulte necesario.

La participacién de los trabajadores es un punto necesario para que la implantacién
efectiva de los EPI1’s se Ileve a cabo con éxitoy para ello es necesario que el usuario

participe en la eleccién tom ando en cuenta lo siguiente:

o Que no ocasione reducciones importantes en las facultades del trabajador.
o Que se adapte a su anatom fa.
o Se deberdn tener en cuenta posibles problem as derivados del estado de salud del

usuario.

Informar al trabajador sobre la informacién pertinente a este respecto y facilitando
informaciéon sobre cada equipo.

El E.P.1. debe ser elemento de proteccién para el que lo utiliza, no para la proteccion
de productos o personas ajenas.

Para facilitar la correcta reposicién de los E.P.I. es conveniente crear y mantener un
archivo de todos los E.P.I.en el que se recojan datos tales como: fecha de fabricaciéon,
fecha de adquisicién, condiciones de uso, numero de wutilizaciones, fecha de
caducidad, distribuidor autorizado, etc. de cara a proceder a las sustituciones y
reposiciones que sean necesarias conforme a las indicaciones del fabricante del

equipo (ver ANEXO 31).



En una situaciéon de riesgo grave e inminente, los trabajadores expuestos tienen
derecho a paralizar su actividad y a no reanudarla hasta que dicha situacién cese y
abandonar el puesto de trabajo, en su caso.

Los trabajadores tendréan derecho a efectuar propuestas al Sefior Gerente de Gestiones
Integradas, dirigidas a la mejora de los niveles de proteccién de la seguridad y la
salud.

Los trabajadores deben wutilizar y cuidar correctamente los equipos de proteccion
individual.

Colocar el equipo de protecciéon individual después de su utilizacién en el lugar
indicado para ello.

Informar de inm ediato a su superior jerarquico directo de cualquier defecto, anom alia
o dafio apreciado en el equipo de protecci6n individual utilizado que, a su juicio,
pueda entrafiar una pérdida de su eficacia protectora.

Todos los funcionarios y em pleados que visiten y durante su estancia en la seccién de
fabricacion deben cum plir con todas las disposiciones y dem &s recomendaciones de
Seguridad y Salud, utilizando de forma obligatoria desde su ingreso hasta su salida el

respectivo casco de seguridad, mientras transiten por las instalaciones.

4.6.4. Equipo de Proteccién Individual Recomendado para la seccién de fabricacién

del Ingenio ECUDO S S .A.

Una vez realizado el andalisis de riesgos y su cualificacion se procede a tom ar las
medidas correctivas, si ninguna de las medidas tom adas anteriormente, tales como en la
fuente, en el medio de transmisiéon no funcionan o no se adoptan de forma correcta, se
procede a sugerir la medida correctiva para el trabajador, es decir la utilizaciéon de equipo
de proteccion individual.

A continuacién se procede a sugerir los E.P.I. adecuados que se pueden utilizar en la
seccion de fabricacién

En la Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A.- Ingenio La Troncal, se utiliza lo
referente a la marca 3M, por tal motivo la sugerencia de dotaciéon de los E.P.l. se basara a

los catdlogos e inform aci6on que esta marca posee.



A continuacién

fabricacién.

PATIO DE CANA.

se presenta

Tabla 4.6.4 (a): E.P.I.

los E.P.I. para cada una de las areas de

PARA PATIO DE CANA

la seccion de

E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccién respiratoria Respirador 8210, Respirador 8511, Respirador 6200, 13
Respirador 7502, Disco2071
Proteccién de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 13
Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 19
Lentes de seguridad IR-002
Proteccion de Pies Botas puntas de acero 19
Proteccién contra baja visibilidad |Chalecos reflectivos Scotchlite TM 13
Proteccién auditiva Tap6n 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 19
Orejera 1450
M OLINOS
Tabla 4.6.4 (b): E.P.I.PARA MOLINOS
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Protecciéon de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 31
Protecciéon de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 31
Lentes de seguridad IR-002
Proteccion de Pies Botas puntas de acero 31
Proteccién contra baja visibilidad |Chalecos reflectivos Scotchlite TM 31
Protecciéon auditiva Tapén 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 31
Orejera 1450
CLARIFICACION
Tabla 4.6.4 (c): E.P.I.PARA CLARIFICACION
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Protecciéon respiratoria Respirador 6200, Respirador 7502, Cartucho 6003 9
Prefiltro 5N 11,Retenedor 501
Proteccién de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 21




Proteccién de Ojos

Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891

Lentes de seguridad IR-002

21

Proteccién de Pies Botas puntas de acero 21
Proteccién contra baja visibilidad [Chalecos reflectivos Scotchlite TM 21
Proteccién auditiva Tapén 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 21
Orejera 1450
Guantes de nitrilo reforzado, libre de polvos de forma 16
ergondémica, resistente a solventes, acidos y quimicos,
resistente a abrasién, puncién, enganche. Excelente destreza
Proteccién de manos .Aprobacién FD A
EVAPORACION
Tabla 4.6.4 (d): E.P.I.PARA EVAPORACION
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccion respiratoria Respirador 6200, Respirador 7502,Cartucho 6003 12
Prefiltro 5N 11, Retenedor 501.
Proteccion de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 12
Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 12
Lentes de seguridad IR-002
Proteccion de Pies Botas puntas de acero 12
Proteccién contra baja visibilidad |Chalecos reflectivos Scotchlite TM 12
Proteccion auditiva Tap6n 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 12
Orejera 1450
Guantes de nitrilo reforzado, libre de polvos de forma 12
ergondmica, resistente a solventes, &cidos y quimicos,
resistente a abrasién, puncién, enganche. Excelente destreza
Proteccién de manos .Aprobacién FDA ,
CLARIFICACIONDE LA MEDULA
Tabla 4.6.4 (e): E.P.1.PARA CLARIFICACIONDELA MEDULA
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccion respiratoria Respirador 8210, Respirador 8511, Respirador 6200, 4
Respirador 7502, Disco2071
4

Protecciéon de Cabeza

Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat




Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 4
Lentes de seguridad IR-002
Proteccion de Pies Botas puntas de acero 4
Proteccién contra baja visibilidad |Chalecos reflectivos Scotchlite TM 4
Proteccion auditiva Tapo6én 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 4
Orejera 1450
Guantes de nitrilo reforzado, libre de polvos de forma 4
ergondmica, resistente a solventes, d&cidos y quimicos,
resistente a abrasién, punciédn, enganche. Excelente destreza
Proteccién de manos .Aprobacién FD A ,
CRISTALIZADORES
Tabla 4.6.4 (f): E.P.I.PARA CRISTALIZADORES
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccion de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 4
Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 4
Lentes de seguridad IR-002
Proteccién de Pies Botas puntas de acero 4
Proteccién contra baja visibilidad [Chalecos reflectivos Scotchlite TM 4
Proteccién auditiva Tapén 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 4
Orejera 1450
CENTRIFUGAS
Tabla 4.6.4 (g): E.P.I.PARA CENTRIFUGAS
E.P.I. RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccién de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 15
Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891
Lentes de seguridad IR-002 15
Uso de botas de seguridad con suela 15
antideslizante. Debe de contar con
Proteccion de Pies y anti caidas acero en la punta.
Proteccién contra baja 15
visibilidad Chalecos reflectivos Scotchlite TM
Proteccién auditiva 15

Tapén 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427,

Orejera 1450




SECADORES

Tabla 4.6.4 (h): E.P.I.PARA SECADORES

E.P.I. RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccion respiratoria Respirador 8210, Respirador 8511, Respirador 6200, 4
Respirador 7502, Disco2071
Proteccién de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 4
Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 4
Lentes de seguridad IR-002
Proteccion de Pies Botas puntas de acero 4
Proteccién contra baja visibilidad |Chalecos reflectivos Scotchlite TM 4
Proteccién auditiva Tap6n 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 4
Orejera 1450
ENVASE
Tabla 4.6.4 (i): E.;P1.PARA ENVASE
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccién respiratoria Respirador 8210, Respirador 8511, Respirador 6200, 44
Respirador 7502, Disco2071
Proteccién de Ojos Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891 18
Lentes de seguridad IR-002
Proteccion de Pies Botas puntas de acero 44
Proteccion auditiva Tap6n 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1450, 18
CALDERAS
Tabla 4.6.4 (j): E.P.1.PARA CALDERAS
E.P.I.RECOMENDADO (ALTERNATIVAS 3M) Cant.
Proteccion respiratoria Respirador 8210, Respirador 8511, Respirador 6200, 10
Respirador 7502, Disco2071
Proteccién de Cabeza Casco serie Omega Il, Casco serie Hardhat 34
34

Proteccién de Ojos

Lentes de seguridad 1-604, Lentes de seguridad 1-891

Lentes de seguridad IR-002




Proteccion de Pies Botas puntas de acero 34
Proteccién contra baja visibilidad |Chalecos reflectivos Scotchlite TM 34
Protecciéon auditiva Tapo6n 1270 o 1271, Orejera 1425,0rejera 1427, 34
Orejera 1450
Guantes de nitrilo reforzado, libre de polvos de forma 10

ergondédmica, resistente a solventes, acidos y quimicos,
resistente a abrasiéon, puncién, enganche. Excelente destreza

Proteccién de manos .Aprobaciéon FD A ,

Para conocer de forma mas detallada las especificaciones de la marca 3M y de las
normas de que se rigen para su elaboraciéon y distribucion, se adjunta el ANEXO 32.

(Especificaciones de los equipos utilizados por la marca 3M )

NO TA: Cada equipo de proteccion individual viene con su respectiva hoja técnica:
en la cual se describe sus caracteristicas, aplicaciones, aprobacién, m ateriales, etc. Para
mayor entendimiento de la hoja técnica se adjunta el ANEX O 33, en el cual se tiene un

ejem plo de la hoja técnica del equipo de proteccidén individual.




4.7. Propuesta para el mejoramiento de sefializacién en la seccion de fabricacion.

Establecidas las medidas preventivas para la mitigaciéon de riesgos dentro de la
seccién, a continuacion se resume la sefializacién y el tipo de sefializacién requerida por
esta propuesta, a fin de lograr una mayor atenuacién de aquellos riesgos que no se han

logrado eliminar.

4.7.1. M aterial de las sefiales.

E xisten diferentes tipos de m ateriales que se utilizan para confeccionar las sefiales,

teniendo asi:

Las sefiales aéreas estardn impresas en Vinyl Adhesivo y sobrepuesta en un tablero de
PVC de 3 mm. de espesor. Los rétulos estardn suspendidos con cadenas plasticas o
m etadlicas dependiendo de la altura, asi como de otros sitios (dependiendo de la
superficie) con pernos y tacos, clavos o cinta de silicén doble faz.

Todo lo que se refiere a pisos estardn pintados con pintura de trafico am arilla y blanca
y esmalte de color rojo, negro o verde en bandas de un espesor de 10 cm. Se

sefializardn: pasos peatonales interiores, rutas de evacuacién, pies de extintores.

4.7.2. Disefio de los sim bolos de sefializaci6on. [40] NTE INEN 439. Colores, Sefialesy Simbolos

de Seguridad.

El disefio debe ser lo m as sim ple posible y debe om itir detalles sin im portancia, para

evitar confusiones, se realizara bajola norma INEN 439.

4.7.3. Requisitos para la ubicaciéon de sefializacién de seguridad y salud dentro de la

Seccién de Fabricacidon.

1. Las sefiales se instalaran preferentemente a una altura y en una posiciéon apropiadas

con relacién al angulo visual, teniendo en cuenta posibles obstdculos, en la



proximidad inmediata del riesgo u objeto que deba sefializarse o, cuando se trate de

un riesgo general, en el acceso a lazona de riesgo.

2. El lugar de emplazamiento de la sefial deberd estar bien iluminado, ser accesible y
facilmente visible. Si la iluminacién general es insuficiente, se deberd em plear una
iluminacion adicional 0 se utilizaréan colores fosforescentes 0 m ateriales

fluorescentes.

3. A fin de evitar la disminuciéon de la eficacia de la sefializacién no se utilizaran

dem asiadas sefiales préoxim as entre si.

4.7.4. Sefializacién propuesta.

Es conveniente realizar una estandarizacién para dimensionam iento requerido, a fin

de facilitar el disefio de una sefializacion que cumpla con los objetivos de seguridad. Esta

propuesta se la realiza en base a las distancias de 10 metros y 20 metros para la visual del

trabajador:

Tabla 4.7.4. (a): Calculos para el dimensionamiento de la sefializaci6on propuesta.

Distancia 10 m Distancia 20 m
Forma de Sefial
A=005m" A=zo02m’
A |= 33,98 cm € =1,69cm |= 67,96 cm € =3.4cm
I:I |= 22,36 cm € =1,67cm |= 44,7 ¢cm € =3,4cm
|= 15,81 ¢cm € =1,58 cm |= 31,6 cm € =3,16 ¢cm
Q rR=12,61cm € =1,89 cm rR= 25,23 ¢cm € =3,78 ¢cm

Efectuados los cdalculos, la estandarizacién propuesta para la sefializaciéon es

establecida en tres grupos referentes a la distancia de la visual del trabajador, teniendo:

Tabla 4.7.4.(b): Dimensionam iento estandarizado para la sefializacién.



Rectangular

Distancia Circular Triangular Cuadrangular

(m) (@ encm) |[ (lado en cm) (lado en cm ) laz las 2a3

(lado < cm) (lado < cm) (lado <cm)
0alo 20 20 20 20 x 40 20 x 60 20 x 30
+ 10 alsb 30 30 30 30 x 60 30 x 90 30 x 45
+ 15 a20 40 40 40 40x80 40 x 120 41x60
4.7.4.1. Sefializacion de seguridad y salud.
Al estar comprendida basicamente por colores y simbolos de seguridad, la

sefializacion pretende recordar a los trabajadores de un &rea especifica, o aguellos ajenos a

la misma,las medidas de seguridad a adoptarse a fin de prevenir riesgos.

Las tablas siguientes describen la sefializacién existente y propuesta en todas las

4dreas de la SECCION DE FABRICACION, en cuanto a cantidades; la ubicaciéon de las

sefiales se detalla en (VER PLANO 9).

Tabla 4.7.4.1. (a): Sefiales de prohibici6n.

SENALES DE PROHIBICION
Sefial de Seguridad Tamafio (cm.) Cantidad
Prohibido fum ar. 20x40 15
Prohibido comer en el 4rea de trabajo 20x40 11
Prohibido el paso a particulares. 20x40 8
Solo personal autorizado. 40x80 1

Tabla 4.7.4.1. (b): Sefiales de obligaci6n.



SENALES DE OBLIGACION
Sefial de Seguridad Tamafio (cm.) Cantidad

Uso obligatorio de equipo de proteccién personal casco en toda la

seccion a excepcién de envase, orejeras, mascarillas, gafas de 40x60 17
seguridad, guantes.

Uso obligatorio de proteccién auditiva en esta &rea. 20x40 4
Soldador de masa uso obligatorio de proteccién contra caidas. 1

20x40

Uso de equipo de proteccién auditiva en esta area. 20x40 3
Equipo de proteccién obligatorio para ingresar a la planta

industrial casco, orejeras, botas. 40x60 '
Normas de seguridad previo ingresar a planta.* 40x80 1
Use los basureros. 20x40 1
M antener las ufias cortas y limpias. 20x40 1
Lé&vese las manos al volver a su lugar de trabajo. 20x40 1
Uso obligatorio de proteccién respiratoria para esta area 20x40 1

Figura 140: *Normas que se debe respetar para poder ingresar a la Seccién de Fabrica

Tabla 4.7.4.1. (c): Sefales de advertencia.

SENALES DE PELIGRO/ADVERTENCIA

Sefial de Seguridad

Tamafio (cm.)

Cantidad

Precaucion vehiculos en circulacién.

30x60




M antener la planta Ilim pia responsabilidad de todos. 20x40
Precaucién trabajo con agua a alta temperatura 20x40
Peligro Alta tensidn 20x40
Precauciéon evite accidentes mantener los pisos limpios, séquelos vy

20x40
elimine las manchas grasosas.
Precaucién no use aros, cadenas o similares. 20x40
Precaucién cargas suspendidas. 20x40
Precauciéon mantenga las protecciones sobre las poleas y bandas. 20x40
M aquinaria pesada trabajando. 30x60
Peligro incendio 20x40
Precaucion evite caidas levantando los obstdculos, secando los derrames,

20x40
manteniendo los pisos secos.
Peligro superficies o materiales calientes 20x40

Tabla 4.7.4.1. (d). Seflales indicativas.

SENALES DE INDICACIONES GENERALES

Sefal Tamafo (cm.) Cantidad
PATIO DE CANA. 15x40 1
M OLINOS. 15%x40 1
CLARIFICACION DE JUGO. 20x%40 1
EVAPORACION. 15%x50 1
TACHOS. 15x50 1
CRISTALIZADORES. 15%x40 1
CENTRIFUGAS AUTOMATICAS Y CONTINUAS 20x50 1
SECADO. 15X 40 1
ENVASADO COMERCIAL FABRICA. 15x40 1
ENVASADO 2 Kg. 15x50 1
ENVASADO COMERCIAL BODEGA. 20x50 1
CALDERAS. 15x40 1

4.7.4.2 Sefializacion para equipos de defensa contra incendios.




La sefializaciéon planteada para este punto, se evidencia el punto 4.5 referente a la

sefializacion del sistema de defensa contra incendios propuesto.

4.7.4.3. Sefializaciéon para rutas de evacuacién.

Su ubicacién atendera a las especificaciones detalladas en el plan de contingencia de

la compafiia.

4.7.4.4. Sefializacion de tuberfas y lineas de flujo.

En lo referente a este punto la em presa si posee sefializacién para las lineas de flujo,
ver figura 141, el Gnico problema es que algunas no estdn de forma tan legible, por lo cual
se recomienda, sefialar nuevamente las tuberfas que no se pueda distinguir facilmente su

significado, con el fin de cumplir la NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN

440.

Figura 141: Sefalizacién de tuberiasy lineas de flujo



CAPITULO V

5. NORMATIVA LEGAL PARA LA IMPLEMENTACION DEL PLAN DE

PREVENCION DE RIESGOSLABORALES Y SALUD OCUPACIONAL.

5.1. Constitucién de la Republica del Ecuador (2008).

Art. 326.

El derecho al trabajo se sustenta en los siguientes principios:

» Toda persona rehabilitada después de un accidente de trabajo o enfermedad, tendra
derecho a ser reintegrada al trabajoy a mantener la relaciéon laboral, de acuerdo con

la ley.

» Se garantizara el derecho y la libertad de organizacién de las personas trabajadoras,
sin autorizacion previa. Este derecho comprende el de form ar sindicatos, gremios,
asociaciones y otras formas de organizaci6on, afiliarse a las de su eleccién vy

desafiliarse librem ente.

Art. 369.
El seguro universal obligatorio cubrird las ~contingencias de enfermedad,
m aternidad, paternidad, riesgos de trabajo, cesantia, desem pleo, vejez, invalidez,

discapacidad, muerte y aquellas que defina la ley. Las prestaciones de salud de las
contingencias de enfermedad y maternidad se brindardan a través de la red puablica integral

de salud.

El seguro universal obligatorio se extender4a a toda la poblaciéon urbana y rural, con
independencia de su situacién laboral. Las prestaciones para las personas que realizan
trabajo dom éstico no remunerado y tareas de cuidado se financiardn con aportes vy

contribuciones del Estado. La ley definird el mecanismo correspondiente.

La creacion de nuevas prestaciones estard debidam ente financiada.

Art. 370



El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, entidad auténoma regulada por la ley,
sera responsable de la prestacion de las contingencias del seguro universal obligatorio a sus

afiliados.

La policia nacional y las fuerzas armadas podrédn contar con un régimen especial de
seguridad social, de acuerdo con la ley; sus entidades de seguridad social form aran parte de

la red publica integral de salud y del sistem a de seguridad social.

5.2.Cd6digo de trabajo.

Art. 365

Asistencia en caso de accidente.- En todo caso de accidente el empleador estara
obligado a prestar, sin derecho a reem bolso, asistencia médica o quirtrgica y farmacéutica
al trabajador victima del accidente hasta que, segln el dictamen médico, esté en
condiciones de volver al trabajo o se le declare comprendido en alguno de los casos de

incapacidad permanente y norequiera ya de asistencia m édica.

Art. 432
Normas de prevencion de riesgos dictada por el IESS.- En las em presas sujetas al
régimen del seguro de riesgos del trabajo, adem &s de las reglas sobre prevenci6én de riesgos

establecidas en el c6digo de trabajo, deberdn observarse tam bién las disposiciones o normas

que dictare el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Art. 430.

Asistencia médica y farmacéutica.- Para la efectividad de las obligaciones de
proporcionar sin dem ora asistencia médica y farmacéutica establecidas en el articulo 365;
y, adem &s, para prevenir los riesgos laborales a los que se encuentran sujetos los
trabajadores, los empleadores, sean éstos personas naturales o juridicas, observaréan las

siguientes reglas:



Todo empleador conservaréa en el lugar de trabajo un botiquin con los medicamentos
indispensables para la atencién de sus trabajadores, en los casos de emergencia, por
accidentes de trabajo o de enfermedad com (Gn repentina. Si el empleador tuviera
veinticinco o mé&s trabajadores, dispondrd, ademas de wun Jlocal destinado a
enfermeria;

Sien el concepto del médico o de la persona encargada del servicio, segun el caso,
no se pudiera proporcionar al trabajador la asistencia que precisa, en el lugar de
trabajo, ordenara el traslado del trabajador, a costo del empleador, a la unidad
m édica del IESS o al centro médico m &s cercano del lugar del trabajo, para la pronta

y oportuna atencidén.

5.3. lnstrumento andino de seguridad v salud en el trabajo.

GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN LOS CENTROS DE TRABAJO -

OBLIGACIONESDE LOSEMPLEADORES

Articulo 11.

riesgos

En todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas tendientes a disminuir los

laborales. Estas medidas deberan basarse, para el logro de este objetivo, en

directrices sobre sistem as de gestion de la seguridad y salud en el trabajo y su entorno com o

responsabilidad social y em presarial.

5.4. Decreto 2393.

Art.14. De los com ités de seguridad e higiene del trabajo.

1. En todo centro de trabajo en que laboren mas de quince trabajadores deberd organizarse

un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo integrado en forma paritaria por tres

representantes de los trabajadores y tres representantes de los em pleadores, quienes de

entre sus miembros designardn un Presidente y Secretario que duraran un afio en sus



funciones pudiendo ser reelegidos indefinidamente. Si el Presidente representa al

empleador, el Secretario representaréd a los trabajadores y viceversa

Las empresas que dispongan de mas de un centro de trabajo, conformardn subcom ités
de Seguridad e Higiene a méas del Comité, en cada uno de los centros que superen la

cifra de diez trabajadores, sin perjuicio de nominar un comité central o coordinador.

Las actas de constitucion del Com ité serdn comunicadas por escrito al M inisterio de
Trabajo y Recursos Humanos y al IESS, asi como al empleador y a los representantes
de los trabajadores. Igualmente se rem itira durante el mes de enero, un informe anual

sobre los principales asuntos tratados en las sesiones del afio anterior.

Art.16.De los servicios médicos de la em presa.

el

Los empleadores deberan dar estricto cum plimiento a la obligacién establecida en

Art. 425 (436) del C6digo del Trabajo y su Reglamento. Los servicios médicos de la

empresa propenderan a la mutua colaboraci6on con los servicios de Seguridad e Higiene del

Trabajo.

Art.53. Condiciones generales am bientales: ventilacién, tem peratura y humedad.

En los procesos industriales donde existan o se liberen contaminantes fisicos, quimicos
o biol6gicos, la prevencién de riesgos para la salud se realizard evitando en primer lugar
su generacion, su emisiéon en segundo lugar, y como tercera accién su transmisiéon, y
s6lo cuando resultaren técnicamente imposibles las acciones precedentes, se utilizaran
los medios de protecciéon personal, o la exposiciéon Ilimitada a los efectos del

contaminante.



CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

» Se ha elaborado el Plan de prevenci6on de riesgos laborales y salud ocupacional de
la Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A. - Ingenio La Troncal,en la secci6n de

fabricacidon, planteando medidas preventivas conformes con la norm ativa nacional

y en casos particulares con la internacional.

» Mediante el diagnostico de la situacién actual en lo relacionado con la seguridad
laboral, efectuado en las areas productivas de la Agroindustria Azucarera ECUDOS
S.A. - Ingenio La Troncal, en la seccién de fabricacién, se ha determinado los

siguientes valores:

ITEMS GRADO DE SEGURIDAD INSEGURIDAD
EFICIENCIA

D.C.I. DEFICIENTE 40 60
ORDEN Y DEFICIENTE 50 50
LIMPIEZA

SENALIZACION DEFICIENTE 39 61
EPI DEFICIENTE 38 62
FACTORES QUE DEFICIENTE 41 59

GENERAN RIESGO
X TOTAL 208 = 42 % 292 =58 %

EVALUACION GENERAL DE

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

42%
B securiDaD

.INSEGURIDAD




Como se puede observa se tiene un 58% de

fabricacion, debido a varias deficiencias detectadas

> Los riesgos existentes en

Troncal, en la seccién de fabricaciéon estan

conforme se detalla en

triple criterio PGV “Probabilidad, Gravedad
siguientes resultados:
Cualificacion General por

IMODERADO —IIMPORTANTE

31

Inseguridad General en

la Agroindustria Azucarera ECUDOS S

identificados

>

Areas

Vulnerabilidad”,

AL -

por

la matriz de cualificacién o estimacién del riesgo

de Trabajo

.INTO LERABLE

47
31

puesto de

la secci6on de

Ingenio La

trabajo

m étodo
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Valoracion General de Riesgos
RIESGOS
INTOLERABLE RESG O S
$7,8 Y9 (T) ——— MODERADOS
24% 3Y4(MD)
30%
RESGOS
IMPORTANTE
S5 Y6 (IP)
46%
Como se puede observar los riesgos importantes son los que prevalecen con un

porcentaje de 46% , tam bién se observa que el 4area de calderas es la mas vulnerable con un

total de 38 riesgos moderados, 84 importantes y 12 intolerables, por otro lado se determino

que el

riesgos.

>

drea que m a&s riesgos intolerables tiene es el area de molinos con un total de 31
Se ha elaborado la propuesta del presente plan, logrando establecer mediante la
utilizacion de la matriz de gestién preventiva, que a mas de incluir los riesgos



>

priorizados, contiene especificaciones para la programacién del tiempo y recursos

requeridos al mitigar cada riesgo.

A fin de proteger la salud y evitar accidentes de todo empleado y trabajador el
empleador deberd capacitar al personal en los métodos de trabajo que debe utilizar,
el manejo adecuado de las herramientas, la seguridad que debe aplicar en su lugar
de trabajo, los planes de emergencia de acuerdo al cronograma de capacitacién

propuesto.

6.2. Recomendaciones

Implementar el Plan de Prevencién de Riesgos Laborales y Salud Ocupacional
propuesto, como herramienta 6ptima para la promocién de espacios de trabajos
saludables; utilizando como una guia el presente trabajo para adaptarlo a las nuevas

necesidades y reglam entaciones, técnicas y disposiciones.

Socializar el presente trabajo, con la finalidad de conocer, entender y hacer
participes a las autoridades, los empleados y trabajadores sobre cudles son sus
obligaciones y funciones en cuanto a temas de seguridad y salud en el trabajo,
prevencién de riesgos, etc., mediantes capacitaciones a cargo del Técnico en

prevencion de la em presa o com ité paritario de la misma.

Promover un programa para la Gestion integral del mantenimiento dentro de la
compafiia, a fin de garantizar el buen funcionamiento de m aquinas y equipos de la

empresa,y asi prevenir accidentes o desperfectos en la produccidn.

Realizar planes de prevencion de riesgos, en todas las secciones que com prenden la
Agroindustria Azucarera ECUDOS S.A.-Ingenio La Troncal, para asi obtener una

seguridad integral y sobre todo cuidar la salud de los trabajadores.
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