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RESUMEN
Toda empresa debe contar con un sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional, que permita el control de la seguridad de sus procesos y la
proteccion de ia saiud de sus trabajadores, iogrando un mayor respaido para ia
empresa y contribuyendo a un mejor desempefio y mayores beneficios.

El presente trabajo plantea una Propuesta de la optimizacién del Sistema de
Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional bajo la norma OHSAS 18001 en la
capitulo empresa de Agroindustrias San Jacinto S.S.A, estudio que podra
replicarse en empresas similares.

En el primer capitulo se expone los antecedentes del estudio donde se resalta lo
iniciado por ESSALUD en cuanto a los riesgos laborales.

El segundo capitulo, sustenta el marco teérico que de forma referencial representa
el fundamento tedrico-doctrinario para el desarrollo del estudio.

El capitulo tercero, contiene la exposicién del estado situacional de la seguridad
industrial y la salud ocupacional en San Jacinto, resaltandose la organizacion de la
funcién, seguridad, el proceso productivo, los equipos y maquinas usadas en el

proceso, asi como ias estadisticas de 108 accidenies.

El capitulo cuarto contiene el andlisis y diagnéstico situacional, desarrollandose la
técnica del “por qué por qué”, aplicacién de un diagrama de ISHIKAWA, desarrollo
del arbol 16gico de fallas, asi como los analisis probabilisticos respectivos.

En el capitulo quinto, se muestran los presupuestos de mejoramiento del sistema
actual, destacandose la implementacién del comité de seguridad como de los
comités seccionales.

Igualmente se planea el uso de mejores formatos de trabajo como los informes
internos y lo concerniente al plan de accién, se formula el seguimiento
probabilistico acorde a su criticidad asi como la prioridad de atencién.

Seguidamente se resalta la seguridad en los campos de cultivo, igualmente los
aspectos analizados y mejorados de la salud ocupacional.



El Sexto capitulo contiene la evaluacioén del estudio incidiendo sobre todo en el
andlisis Beneficio-Costo que por su calculo nos resulta un indicador de 2.33.

El dltimo capitulo, implica la exposicion del cémo implementar el estudio,
indicando la descripcion del mismo, las etapas de implementacién y las
propuestas de capacitacién continua.
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ABSTRACT
Every company should have a system security management and occupational
health, which allows control of the safety of their processes and protecting the
heaith of their workers, achieving greater support for the company and contributing
to improved performance and increased profits.
This paper presents a proposal Optimization Management System Occupational
Safety and Health under the OHSAS 18001 in the company Agribusiness San
Jacinto SSA, study can be replicated in similar businesses chapter.

In the first chapter the background of the study which highlights what initiated by
ESSALUD concerning occupational hazards exposed.

The second chapter supports the theoretical framework of reference represents the
theoretical and doctrinal foundation for the development of the study.

The third chapter contains the exposure of situational state of industrial safety and
occupationai heaith in San Jacinto, mighiighting the organization of the funciion,
safety, production processes, equipment and machines used in the process as well
as accident statistics.

The fourth chapter contains the analysis and situation assessment, developed the
technique of "why why" application diagram ISHIKAWA, development of logical
fault tree and the respective probabilistic analysis.

in the fifth chapter, budgets improvement of the current system are shown,
highlighting the implementation of the safety committee and the sectional
committees.

Also the use of better job formats such as internal reports and concerning the plan
of action ptans, the chord probabitity monitor their criticality and priority attention is
formulated. Then security is highlighted in the fields, also analyzed and improved
aspects of occupational health.

The sixth chapter contains the evaluation of the studv focuses particularly on the
benefit-cost analysis for its calculation we find an indicator of 2.33.

The last chapter involves exposure of how to implement the study, indicating the
description, the stages of implementation and proposals for ongoing training.
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CAPITULO |
INTRODUCCION



En el mundo globalizado en que vivimos las organizaciones deben buscar
anticiparse y adaptarse a los cambios permanentes logrando el maximo
aprovechamiento de los recursos. Los sistemas de gestién de seguridad y
salud ocupacional se han convertido en la actualidad, en una importante
herramienta para implementar regulaciones y planes que coordinen las
distintas actividades dentro de la industria. Gracias a estos sistemas, las
industrias adquieren ventajas competitivas debido al aseguramiento de la
busqueda de una mejora continua que permite controlar sus riesgos en
materia de seguridad y salud ocupacional, proporcionando asi, lugares de
trabajo saludables y seguros.

En el que hacer productivo de las Empresas Azucareras en el pais, se
desarrollan operaciones de produccién tanto en la planta azucarera como
en el campo de cultivo, de donde procede la materia prima (cafa de
azucar).

Es en estos importantes campos de la produccién donde se combinan la
accion de la fuerza e inteligencia del hombre, asi como el accionar de las
maquinas propiciando el acarreo y traslado de la cafia de azlcar; y las
labores de procesamiento de ésta, en la obtencién del producto final de
consumo Nacional e Internacional.

El afan por preservar el buen lugar de rendimiento en el sector azucarero
nacional, hace, en este caso que la Empresa Agroindustrias San Jacinto
S.AA. incurra en imprevisibles descuidos de la preservacion de la
integridad fisica y de salud, inherentes en los agentes participativos del
proceso de produccion, que en este caso la constituyen los trabajadores de
planta o linea de produccion, administrativos y también los trabajadores del
campo que en gran parte se sirve de contratados.

En el periodo pretérito al presente estudio se evidencia efectos concretos
de los riesgos laborales que de alguna manera perturban la dinamica de
produccién y es por ello que en la busqueda de consolidar una empresa con
imagen de no riesgosa se ha tenido con el permiso respectivo de la
empresa el hecho de desarrollar el analisis y soluciéon a la problematica



inherente a la seguridad, higiene y salud ocupacional, el estudio que
representa el aporte de los autores a la contribucién de los objetivos de esta
empresa que tan gentiimente acogioé a los que suscriben el estudio.

1.1. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION.

1.1.1. GENERAL:

» Optimizar el Sistema de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional en la Planta de Azicar de La Empresa
Agroindustria San Jacinto S.AA.

1.1.2. ESPECIFICOS:

» Realizar el diagnéstico de la situacion actual de la empresa
basandose en formatos de seguridad y encuesta.

» Identificar e interpretar elementos de seguridad que no se
cumplen.

» Clasificar y analizar los riesgos que derivan de las condiciones
materiales de infraestructura, falta de protecciones vy
propuestas de optimizacién.
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2.1. GENERALIDADES

Segun Hiba, citando a Takala , "la OIT estima que el mundo cada afio
ocurren alrededor de 250 millones de accidentes que son originados en el
trabajo o que son una consecuencia de él; de esos accidentes unos
350,000 son mortales. Simultaneamente, se estima que anualmente
ocurren unos 160 millones de casos de enfermedades profesionales”. El
mencionado especialista, subraya que en “América Latina, a partir de
informaciones parciales que han proporcionado recientemente algunos
paises, la OIT ha estimado que teniendo en cuenta una poblacién
econémicamente activa de unos 194 millones de personas, en la region
anualmente se originan unos 29.700 accidentes mortales, asi distribuidos:

- 13900 casos relacionados con el trabajo en la agricultura.
- 5600 casos en la industria.
- 10200 accidentes mortales en el sector de los servicios.

La teoria del dominé

Segin W. H. Heinrich (1931), quién desarrollo la denominada teoria del
“efecto domino”, el 88% de los accidentes estan provocados por actos
humanos peligrosos, el 10%, por condiciones peligrosas y el 2% por hechos
fortuitos. Propuso una secuencia de cinco factores en el accidente, en la
que cada uno actuaria sobre el siguiente de manera similar a como lo hacen
las fichas del domino, que van cayendo una sobre otra. He aqui la
secuencia de los factores del accidente;

1 antecedentes y entorno social

2 fallo del trabajador

3. acto inseguro unido a un riesgo mecanico Y fisico.
4 accidente

5. dafio o lesion

Heinrich propuso que, del mismo modo en que la retirada de una ficha de
dominé de la fila interrumpe la secuencia de caida, la eliminacién de uno de
los factores evitaria el accidente y el dafio resultante, siendo la ficha cuya

3



retira es esencial la nimero 3. Si bien Heinrich no ofrecié dato alguno en
apoyo de su teoria, esta presenta un punto de partida Gtil para la discusion.

Teoria de casualidad multiple.

Aunque procede de la teoria del domind, la teoria de la casualidad muitiple
defiende que, por cada accidente, pueden existir numerosas factores,
causas y subcausas que contribuyan a su aparicién, y que determinadas
combinaciones de estos provocan accidentes.

Teoria de la probabilidad sesgada

Se basa en el supuesto de que, una vez que un trabajador sufre un
accidente, la probabilidad de que se vea involucrado en otros en el futuro
aumenta o disminuye respecto al resto de trabajadores.

La contribucién de esta teoria al desarrollo de acciones preventivas para
evitar accidentes es escasa o nula.

Consecuencia de esta situacion y de los estudios desarrollados en los 50
por Heinrich, se planteé que los accidentes se producian en la mayoria de
los casos como consecuencia de actos inseguros de los trabajadores. Se
llegé a establecer que si un trabajador actia de forma segura puede
convivir con riesgos no protegidos, dado que su preparacién y actuacion le
protegen suficientemente. Esta teoria, que en muchos casos ha sido
desvirtuada para culpabilizar al trabajador por el accidente, cre6 una serie
de metodos de cambio cultural que han permitido a muchas empresas
reducir su siniestralidad ampliamente pero aun asi, sin eliminarla por
completo.

En la actualidad, consecuencia de los nuevos conceptos empresariales
introducidos a través de la gestion de la calidad, nos encontramos dentro de
una corriente prevencionista que plantea la solucién a la siniestralidad a
través de la implantacién de Sistemas de Gestion de la Prevencion de los
Riesgos Laborales (SDPRL). Teoria que se ha visto reforzada por la
publicaciéon de normas para el disefio y certificaciéon de estos sistemas.



2.2. ANTECEDENTES DE LA SALUD OCUPACIONAL

DIGESA (2005) El Pert tiene una tradicién milenaria en la que el trabajo es
considerado como un deber social. Durante la conquista por los espanoles,
el sistema productivo se modificd. Desde la Colonia hasta la etapa
Republicana se cimienta la coexistencia del modo de produccién variado
que influye en el paso del Peru al proceso productivo industrial.

En 1911 se dio la primera Ley sobre Accidentes de Trabajo, Ley N° 1378
(José Matias Manzanilla), norma pionera en la region y avanzadisima para
su época, introduce la teoria de responsabilidad por riesgo, quien crea un
puesto de trabajo esta creando un riesgo, no siendo necesario demostrar la
culpa del empresario pues éste responde al riesgo existente en el trabajo
por él creado. Los empresarios para cubrirse de esta responsabilidad
aseguraban a sus trabajadores contratando pdlizas con seguros privados,
esto duro 60 aros.

En 1957 el Departamento de Higiene Industrial se transforma en Instituto de
Salud Ocupacional (ISO), durante este periodo se realizaron diversos
estudios de investigacién: * Didmetro transverso del corazén en los mineros
en altura”, "Diversos Estudios Sobre Control De Polvos Contaminantes En
Plantas Mineras”, ~ tuberculosis y mal de montafia crénico”, “Intoxicacion
por Insecticidas en valles de Cafete, Chincha, Pisco e Ica’, " Visita de
Inspeccién y control de ias condiciones de trabajo °, ” Investigacién sobre la
correlacién del factor tiempo, concentracion vy la Silicosis™, ~ Aplicacidén de la
cromatografia de gases a los estudios de ventilaciéon pulmonar”

Mediante la promulgacién de la ley del Ministerio de Salud, Ley N° 27657
publicada en Enero del 2002, se crea el Centro Nacional de Salud
Ocupacional Y Proteccion del Ambiente para la salud (CENSOPAS), como
integrante del Instituto Nacional de Salud (INS), érgano descentralizado del
MINSA.



En Noviembre de 2002 segun el D.S. N° 014-2002-S.A Reglamento de
Organizacion y Funciones del MINSA, la Direccién Ejecutiva de Salud
Ocupacional (DESO) se ubica en la estructura orgénica de la DIGESA.

El 23 de mayo del 2003, se les asigna funciones de salud ocupacional a las
direcciones de salud y direcciones de redes de salud, segiin R.M N° 573-
2003-S.A/DM, Reglamento de Organizacion y Funciones, habiéndose
constituido en el 2004 las Unidades de Salud Ocupacional como
componente organizacional de las Direcciones Ejecutivas de Salud
Ambiental (en las 34 DESAs) delas Direcciones Regionales de Salud
(DIRESAs) Y Direcciones de Salud (DISAs), las mismas que vienen
realizando acciones de vigilancia de salud ocupacional en las regiones del
pais.

Actualmente, en aspecto de globalizacion, los cambios en el mundo del
trabajo han sido tan vertiginosos y rapidos como en el campo de la
informacién y de las comunicaciones, afectando a la salud de los
trabajadores.

Los sistemas de gestion de seguridad y salud ocupacional se han
convertido en la actualidad, en una importante herramienta para
implementar regulaciones y planes que coordinen las distintas actividades
dentro de la industria. Gracias a estos sistemas, las industrias adquieren
ventajas competitivas debido al aseguramiento de la busqueda de una
mejora continua que permite controlar sus riesgos en materia de seguridad
y salud ocupacional, proporcionando asi, lugares de trabajo saludables y
seguros (Ritzel, Dale 2000).

Si se toma en cuenta que se han incrementado los niveles de
contaminacién del medio ambiente y los malos habitos adquiridos por las
personas en cuanto a salud se refiere (evidente falta de interés, tiempo y/o
dinero para chequeos médicos, entre otros factores que afectan la salud
humana), veremos que la salud ocupacional se convierte en un factor de
vital importancia tanto para la salud publica en general como para la
productividad, rentabilidad y competitividad de las empresas.
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SALUD OCUPACIONAL

La salud ocupacional la conforman tres grandes ramas que son: medicina
del trabajo, higiene industrial y seguridad industrial. “A través de la salud
ocupacional se pretende mejorar y mantener la calidad de vida y salud de
los trabajadores y servir como instrumento para mejorar la calidad,
productividad y eficiencia de las empresas” (Henao 2010: 33).

La Organizacion Internacional del Trabajo la define como: “El conjunto de
actividades multidisciplinarias encaminadas a la promocion, educacion,
prevencion, control, recuperacion y rehabilitacion de los trabajadores, para
protegerios de los riesgos de su ocupacion y ubicarlos en un ambiente de
trabajo de acuerdo con sus condiciones fisiologicas y sicolégicas” (id. 34).

SEGURIDAD INDUSTRIAL

“Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su instinto de
conservacion una plataforma de defensa ante la lesién corporal; tal esfuerzo
probablemente fue en un principio de caracter personal, instintivo-defensivo.
Asi naci6 la seguridad industrial, reflejada en un simple esfuerzo individual
mas que en un sistema organizado” (Ramirez 2008: 23).

“Seguridad industrial es el conjunto de normas técnicas, destinadas a
proteger la vida, salud e integridad fisica de las personas y a conservar ios
equipos e instalaciones en las mejores condiciones de productividad”
(Henao 2010: 37).

La seguridad industrial es el area de la ingenieria que abarca desde el
estudio, disefio, seleccion y capacitacibn en cuanto a medidas de
proteccibn y control; en base a investigaciones realizadas de las
condiciones de trabajo. Su finalidad es la lucha contra los accidentes de
trabajo, constituyendo una tecnologia para la proteccion tanto de los
recursos humanos como materiales .La empresa debe incorporar un
objetivo de seguridad, que le permite asegurar un adecuado control sobre
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26.

las personas, maquinas y el ambiente de trabajo sin que se produzcan
lesiones ni pérdidas accidentales.

TECNICAS A UTILIZAR PARA PLANTEAR SOLUCION EN EL PROYECTO
PARA CIMENTAR LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

Tenemos que tomar en cuenta dentro de las organizaciones el promover la
seguridad, es decir, no solamente mantener los niveles de éste, tan
importante factor que nos brinda la mayor confiabilidad dentro del proceso
productivo, su administracién, por lo tanto es necesario ir mejorando
progresivamente de acuerdo a las nuevas técnicas y tecnologias, esto
permite a la empresa su posterior desarrolio eficiente y le brinda el recurso
humano, otra herramienta mas para que los objetivos de ésta sean llevados
y cumplidos a cabalidad. Dentro del campo de la seguridad industrial
podemos sefialar las siguientes técnicas para la soluciéon de los problemas
que se pueden presentar en la empresa:

1. Concurso basado en la competencia: Esto trata de disminuir las
horas perdidas en accidentes y que estas mismas sean destinadas a
la buena productividad de la empresa.

2. Participacién de cada uno de los trabajadores: Estos estan en la
obligacion de participar en simulacros para su capacitacion.

3. Informacién de casos reales ocurridos en la empresa o en otras
organizaciones: Los accidentes o eventos deben ser plasmados en
los riesgos de accidentes, para utilizarlos y depender de ello.

SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Conjunto de elementos interrelacionados o interactivos que tienen por
objeto establecer una politica, objetivos de seguridad y salud en el trabajo,
mecanismos Y acciones necesarias para alcanzar dichos objetivos. Estando



intimamente relacionado con el concepto de responsabilidad social
empresarial, en el orden de crear conciencia sobre el ofrecimiento de
buenas condiciones laborales a los trabajadores, mejorando de este modo
la calidad de vida de los mismos, asi como promoviendo la competitividad
de las empresas en el mercado.

iNDICES DE ACCIDENTABILIDAD

CUADRO N° 01. INDICES DE ACCIDENTABILIDAD

indice de {Fm Accidentes con tiempo e el mes x 200 000
frecuencia Numero de horas trabajadas en el mes
Mensual

indice de IGm Dias perdidos en el mes x 200 000
Gravedad Numero de horas trabajas en el mes
Mensual

indice de IFa Accidentes con tiempo perdido en el afio x 200 000
frecuencia Horas trabajadas en lo que va del afio
Acumulado

indice de IGa Dias perdidos en el afio x 200 000
Gravedad Horas trabajadas en lo que va del afio
Acumulado

fndice de ' 1A AFax1Ga
Accidentabilidad 200

Fuente. CGTP
HIGIENE INDUSTRIAL

Cortes (2005) La higiene del trabajo o higiene industrial es definida por la
American Industrial Higienist Association (AIHA) como: “La ciencia y el arte
dedicada al reconocimiento, evaluacién y control, de aquellos factores
ambientales originados en o por el lugar de trabajo, que pueden ocasionar
enfermedades, menoscabo de la salud y bienestar o importante malestar e
ineficiencia entre los trabajadores o entre los ciudadanos de una
comunidad”.



2.9. ACCIDENTE DE TRABAJO Y ENFERMEDAD PROFESIONAL

Cuando el desarrollo normal de una actividad se paraliza debido a un
suceso imprevisto e incontrolable, nos referimos a un accidente. Los
accidentes se producen por condiciones inseguras y por actos inseguros,
inherentes a factores humanos. (Ramirez 2008)

En el ambito profesional, podemos encontrar enfermedades profesionales,
asi como accidentes de trabajo (En la cuadro N°02 podemos ver las
diferencias entre ambos). Se conoce como enfermedad profesional, a la
“enfermedad contraida como resultado de la exposicion a factores de riesgo
inherentes a la actividad laboral”. En cambio, el accidente de trabajo es
“todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con ocasion del
trabajo, y que produzca en el trabajador una lesidbn organica, una
perturbacién funcional, una invalidez o la muerte. Es también accidente de
trabajo aquel que se produce durante la ejecucién de Ordenes del
empleador, o durante la ejecucién de una labor bajo su autoridad, aun fuera
del lugar y horas de trabajo” (CGTP 2003: 8).

CUADRO N° 02. CRITERIOS DIFERENCIADORES DE ACCIDENTE Y

Iniciacion
Manifestacién
Relacién Causa-Efecto
Tratamiento

Shbita, brusca
Externa y Gnica
Facil
Quirtdrgico

ENFERMEDAD PROFESIONAL
Factor Accidente de Enfermedad
Diferenciador Trabajo Profesional
Presentacion Inesperada Esperada

Lenta

interna y repetida
Dificil

Medico

Fuente. Cortés (2005)

2.10. SEGURIDAD INTEGRAL

La seguridad integral determina las situaciones de riesgo y norma las

acciones, de acuerdo al desarrollo social, econdmico y politico que vive el

pais. Se debe adoptar una seguridad integral, este concepto puede
10



definirse: Adopcibn de una dimensiéon de acciones, disposiciones de
seguridad, que a través de las diferentes variables que la conforman
(seguridad industrial, higiene industrial, proteccién industrial, seguridad en
desastres), permite cubrir parametros mas amplios que garantizan la
proteccién y conservacién del capital humano en toda actividad y la
proteccion fisica de sus hogares, instalaciones industriales, comerciales,
etc., o contra cualquier riesgo, ya sea este de origen natural o los
ocasionados por accién de la mano del hombre (Carrilio 1996)

FIGURA N° 01. ESQUEMA MODERNO De SEGURIDAD INTEGRAL

Seguridad |
' b
_Industrial |
g‘e‘guridadﬂg Higiene Proteccién Seguridad
{ Industrial J Industrial industrial [ En desastres

{ Trabajadores

{ Empresa |

Fuente. Carrillo (1996)

2.11. REGLAS GENERALES DE SEGURIDAD

Cumpla las instrucciones que le dan los avisos de prevencion, colocados en
distintas partes de las zonas de trabajo.

No jueguen, no gaste ‘“lisuras” en el trabajo. Cerciérese de que ias
escaleras estén aseguradas y no puedan resbalar o caer. Al subir o bajar
una escalera, hagalo de frente y use ambas manos para cogeria.

Aprenda aicanzar materiales correctamente para evitar esfuerzos violentos,
no deje clavos u otros materiales con clavos salientes. Saquelos o déblelos.
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- Mantenga limpio su puesto de trabajo, limpio de aceite, grasa y recoja los
trapos sucios, cascaras de frutas, desperdicios, etc., que puedan producir
resbalones. Accidentes muy graves han ocurrido como resultado de caidas
por esta causa.

— Los trabajadores de turno deben informar a sus relevos de las condiciones
de trabajo antes de entregarle el puesto. Cuando trabaje en sitios altos use
siempre cinturén de seguridad.

—~ No mire la luz de las soldaduras autégenas eléctricas, porque sus rayos son
perjudiciales para la vista y pueden ocasionar ceguera.

— No use herramientas defectuosas, y apliquese unicamente para lo que han
sido hechas. Procure no dejar herramientas o materiales donde puedan
caer o0 ser arrojadas involuntariamente sobre las personas que se
encuentran debajo.

— Solamente el personal especializado en electricidad puede tocar o preparar
los equipos eléctricos.

- Todas las maquinas deben ser manejadas unicamente por los trabajadores
a cuyo cargo se hallen por disposicién del respectivo jefe.

2.12. CONCEPTO DE EVASION DE RIESGOS

El enfoque coercitivo

Ramirez Cabasca, César (2000).Este es el primer enfoque que empled la
OSHA, aunque desde luego no fue la primera en aplicarlo. Casi desde que
la gente empezé a tratar con riesgos ha habido reglas de seguridad con
castigos para los infractores. El enfoque coercitivo puro dice que dado que
la gente no evallla correctamente los peligros ni toma las precauciones
adecuadas, se le debe imponer reglas y sujetarla a castigos por romperlas.

El enfoque coercitivo es simple y directo; no hay duda de que surte un
efecto. La coercion debe ser directa y segura y los castigos lo
suficientemente severos, pero si se cumplen estas condiciones, la gente
obedecera las reglas hasta cierto punto. Con el enfoque coercitivo, la OSHA
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ha obligado a miles de industrias a cumplir con las reglamentaciones que
han transformado el lugar de trabajo y han hecho que millones de puestos
sean mas seguros y saludables. La declaraciéon anterior suena como una
historia del brillante éxito de la OSHA, pero el lector sabe que el enfoque
coercitivo no ha podido con toda la tarea. Es dificil detectar en las
estadisticas de lesiones y enfermedades una mejoria general, resultado de
la coercién, aunque hay inconvenientes basicos en el enfoque coercitivo.

En la base de cualquier procedimiento coercitivo se encuentra un conjunto
de normas obligatorias que deben ser enunciadas en términos absolutos,
como “siempre haga esto” o “nunca haga aquello”. La redaccion de
complicadas excepciones puede ayudar algo con el problema, pero requiere
prever todas las circunstancias posibles. En el marco de alcance de la
norma, y reconociendo todas las situaciones de excepcioén, cada regla debe
ser absolutamente obligatoria para que sea coercitiva. Pero el lenguaje
obﬁgatorio que emplea las palabras siempre y nunca es inapropiado cuando
se trata de la incertidumbre de riesgos de seguridad e higiene.

Religiéon o ciencia

El enfoque psicolégico destaca la religion de la seguridad y la higiene en
comparécién con la ciencia. Las juntas de seguridad en las que utiliza el
enfoque psicolégico estan caracterizadas por apelar a la persuasion, por las
llamadas “exhortaciones”. La idea es premiar a los empleados para que
deseen tener habitos seguros de trabajo. Se puede aplicar la presiéon del
grupo sobre un trabajador cuando todo el departamento estaria en
dificultades si alguno de sus miembros se enfermara o lesionara.

Trabajadores J6venes

Los nuevos trabajadores, en particular los jovenes, estdn mas sujetos al
influjo del enfoque psicoldgico. Los trabajadores que se encuentran al final
de la adolescencia o al principio de sus veinte, entran al trabajo
provenientes de una estructura social que le da gran importancia a ser
audaz y correr riesgos- los nuevos trabajadores observan a sus
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supervisores y comparieros mas experimentados para saber que clase de
comportamiento o habitos de trabajo son los que se ganan el respeto en el
entorno industrial. Si sus colegas mayores y de mas experiencia utilizan
mascarilla o proteccion para los oidos, es mas probable que los
trabajadores jévenes adopten también estos habitos de seguridad. Si los
companeros de mayor respeto se rien o ignoran los principios de seguridad,
los jévenes tendran un mal comienzo, y nunca tomaran en serio la
seguridad y la higiene.

Los informes de accidentes confirman que un gran porcentaje de las
lesiones son causadas por los actos inseguros de los trabajadores. Este
hecho subraya la importancia del enfoque psicoldégico para que los
trabajadores adquieran buenas actitudes hacia la seguridad y la higiene. El
enfoque puede reforzarse con capacitacion en los riesgos de operaciones
determinadas. Una vez que se han dado a conocer los riesgos sutiles a los
trabajadores, que no sabrian de ellos por su experiencia general, se hace
mas sencilla la adopcion de actitud de seguridad.

El Enfoque de Ingenieria

H.G. Heinrich (1989). Por décadas, los ingenieros de seguridad han
atribuido la mayor parte de las lesiones laborales a actos inseguros de los
trabajadores, no a condiciones inseguras. E! origen de esta idea se
encuentra en el gran trabajo, pionero en el campo, de H.G. Heinrich, el
primer ingeniero de seguridad reconocido. Los estudios de Heinrich
revelaron, el bien conocida relacién 88:10:2:

Actos inseguros 88%
Condiciones inseguras 10%
Causas inseguras 2%
Causas totales de accidentes en el lugar de trabajo 100%

Recientemente se han puesto en dudas estas relaciones y los esfuerzos por
recuperar los datos originales de la investigacion de Heinrich han producido
resultados incompletos. La tendencia actual es prestar mas atencion a la
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maquinaria, el entorno, las protecciones y los sistemas de proteccion (es
decir a los sistemas de trabajo). Los andlisis de los accidentes se
profundizan para determinar si accidentes que al principio parecieran
causados por “descuidos del trabajo”, hubiera sido evitado mediante un
redisefio del proceso. Este planeamiento ha aumentado en gran medida la
importancia del “enfoque de ingenieria” para enfrentar los riesgos en el
lugar de trabajo.

Lineas de defensa

Se distingue en la profesién una preferencia definitiva por el enfoque de
ingenieria para ocuparse de los riesgos a la salud. Cuando el proceso es
ruidoso o presenta exposicion a materiales toxicos suspendidos, la empresa
deberia empezar por redisefiarlo o revisarlo para “eliminar mediante la
ingenieria” el riesgo. Por lo tanto, los controles de ingenieria tienen la
prioridad en lo que llamaremos las tres lineas de defensa contra los riesgos
a la higiene:

1. Controles de ingenieria
2. Controles Administrativos o de practicas de trabajo.
3. Equipo personal de proteccion.

Las ventajas del enfoque de ingenieria son obvias. Los controles de
ingenieria desalojan, ventilan o suprimen los riesgos o, en general, hacen
que el lugar de trabajo sea seguro y saludable. Esto elimina la necesidad de
vivir con los riesgos y de minimizar sus efectos, en contraste con
estrategias de control administrativo y el uso de equipo personal de
proteccion.

Factores de seguridad

Desde hace mucho tiempo, los ingenieros han reconocido el elemento de
incertidumbre en la seguridad y saben que tienen que aceptar margenes de
variaciéon. El principio basico del disefio de ingenieria aparece en varios
lugares en las normas de seguridad. Por ejemplo, el factor de seguridad
para el disefio de componentes de andamios es de 4:1; para componentes
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de gruas, 5:1, y para las cuerdas de los andamios, 6:1 (es decir, las cuerdas
de los andamios estan disefiadas para poder soportar seis veces la carga).

La seleccion de los factores de seguridad es una responsabilidad
importante. Seria bueno que todos los factores de seguridad pudieran ser
10:1, pero hay desventajas que hacen que en algunas situaciones factores
tan grandes serian irrazonables, cuando no imposibles. E! inconveniente
obvio es el costo, aunque no es el tnico. El peso, la estructura de soporte,
la velocidad, la potencia y el tamafio pueden ser afectados por la seleccién
de un factor de tamafio de seguridad demasiado elevado. A fin de llegar a
una decisién racional, los inconvenientes de factores altos de seguridad
deben ser ponderados a la luz de las consecuencias de una falla del
sistema, consecuencias que varian mucho con las situaciones.

Principios de proteccién contra fallas.

Ademas del principio de ingenieria de los factores de seguridad, hay otros
principios de disefio de ingenieria que consideran las consecuencias de las
fallas de los componentes del sistema. Los llamaremos principios de
proteccién contra fallas, que son tres:

1. Principio general de proteccién contra fallas.
2. Principio de proteccién contra fallas de redundancia
3. Principio del peor caso

Veremos ahora cada principio. Sus aplicaciones apareceran una y otra vez
en capitulos subsecuentes al tratar de riesgos especificos.

Principio general de proteccion contra fallas.

El estado resultante de un sistema, en caso de falla de alguno de sus
componentes, debe quedar en un modo seguro.

Por lo regular, los sistemas o subsistemas tienen dos modos; activos o
inerte. En la mayor parte de las maquinas, el modo inerte es el mas seguro;
por lo tanto, la ingenieria de seguridad de los productos es bastante simple:
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si se “desconecta” la maquina, no lastimara a nadie. Pero el modo inerte no
es siempre el mas seguro. Suponga que el sistema es complicado, con
subsistemas Integrados para proteger al operador y a los demas dentro del
area en caso de falla. En este caso, desconectar la maquina desactivaria
tales subsistemas esenciales de seguridad. En estos sistemas, desconectar
la corriente puede hacerlos mas inseguros que conectados. Los ingenieros
de disefio tienen que seguir el principio general de proteccion contra fallas
de forma que se aseguren de que una falla del sistema terminara en un
modo seguro; por eso quizd haga falta energia de respaldo para un
funcionamiento adecuado de los subsistemas de seguridad.

Principio del peor caso

El disefio de un sistema debe tomar en consideracién la peor situacién a
que podria estar sujeto durante su uso.

El principio en realidad un reconocimiento de la ley Murphy, que dice que “si
algo puede fallar, fallard”. La ley Murphy no es ninguna broma; es una
simple observacién del resultado de ocurrencias al azar durante un periodo
largo. Los sucesos aleatorios que tienen un riesgo constante de ocurrir se
conocen como procesos Poisson. El disefio de un sistema debe considerar
la posibilidad de la ocurrencia de algin suceso inesperado que tenga un
efecto adverso en la seguridad y la higiene.

Una aplicacién del principio del peor caso se ve en las especificaciones de
los motores a prueba de explosion en los sistemas de ventilacibn para
espacios donde se manejan liquidos inflamables. Los motores a prueba de
explosién son mucho mas costosos que los ordinarios, y es probable que en
las industrias se opongan al requisito de instalar esos motores, sobre todo
en procesos en los cuales los vapores de las sustancias mezcladas ni
siquiera se acercan al punto de ignicién. Pero imagine que en un célido dia
de verano sucede un derrame. El clima aumenta la vaporizacién del liquido
inflamable. Un derrame en un momento tan desafortunado incrementa en
buena medida la exposicion de la superficie liquida, lo que amplifica
muchas veces el problema. En ningun otro momento seria mas importante
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un sistema de ventilacién. Pero si el motor no es a prueba de explosién y se
expone a una concentracion critica de vapores, tan pronto como se activara
el sistema de ventilacién ocurrira una explosion catastrofica.

La idea de conduccién a la defensiva es bien conocida por todos los
conductores, y sirve para explicar el principio del peor caso. Los
conductores a la defensiva controlan sus vehiculos de forma tal que se
preparan para el peor suceso aleatorio que puedan imaginar.

Principios de disefio

Los ingenieros confian en una diversidad de enfoques 0 “principios de
ingenieria de disefio” para reducir o eliminar riesgos. Referimos aqui
algunos para estimular sus reflexiones sobre los diversos caminos que
puede tomar cuando trate con riesgos.

1. Eliminar el proceso o la causa de riesgo. A menudo, un proceso ha sido
realizado durante tanto tiempo que se piensa erréneamente que es esencial
para la operacioén de la planta.

Después de muchos afos en operacion, el proceso se vuelve institucional, y
el personal tiende a aceptarlos sin preguntas. Sin embargo, es trabajo de
los profesionales de la seguridad y la higiene poner en duda los
procedimientos viejos y aceptados de hacer las cosas, si son riesgosos. Tal
vez presenta riesgos que eran considerados aceptables cuando el proceso
fue disefiado, pero ahora son inaceptables. La nueva forma de pensamiento
puede llegar a una conclusién distinta sobre qué tan determinante es la
necesidad de un proceso particular.

2. Sustituir con otro proceso o material. Si un proceso es esencial y debe
conservarse, quizas sea posible cambiarlo por otro método o material no
tan peligroso. Un buen ejemplo es la sustitucién del benceno (que causa
leucemia) con solventes menos peligrosos. Otro ejemplo cambiar un
proceso de maquinado para que se haga en seco, es decir, sin el beneficio
del fluido de corte. Es cierto que muchas operaciones de corte en maquinas
herramientas requieren de fluido de corte, pero quizds para algunos
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materiales y procesos no sea imprescindible y los inconvenientes sean mas
importantes que los beneficios.

3. Proteger al personal de la exposicién a los riesgos. Cuando un proceso
es absolutamente esencial para la operacién de la planta y no hay forma de
sustituirlo o cambiar los materiales peligrosos con los que se realiza, a
veces es posible controlar la exposicion al riesgo protegiendo al personal.

4. Instalar barreras para mantener al personal fuera del area. A diferencia
de la proteccién, que se acopla a la maquina o al proceso, hay ofras
barreras que se instalan alrededor del proceso o0 de las maquinas a fin de
mantener el personal fuera del area de peligro. Dichas barreras pareceran
mas de una funcién del area de peligro. Dichas barreras pareceran mas de
una funcién administrativa o un procedimiento operacional, pero el ingeniero
que disefla el proceso puede especificar cuales barreras se necesitan
alrededor de un proceso y donde hay que colocarlas.

5. Advertir al personal con alarmas visibles 0 audibles. En ausencia de otras
caracteristicas protectoras de disefio, el ingeniero disefia a veces la
maquina o el proceso de forma que el sistema advierta al operador o al
resto del personal cuando la exposicidén a un riesgo importante es inminente
o posible. Para ser eficiente, la alarma debe ser usada con prudencia, de
modo que el personal no ignore la luz parpadeante o el timbre, y siga
operando a pesar de la exposicion.

6. Usar etiquetas de advertencia para prevenir al personal a fin de que evite
el riesgo. A veces una operacion riesgosa esencial no puede ser eliminada,
sustituida con un proceso o0 material menos riesgoso ni protegida
adecuadamente a la exposicién del personal. En estas situaciones, por lo
menos es posible poner una etiqueta de advertencia que recuerde al
personal los riesgos no controlados por las maquinas ni por el proceso en
si. Este enfoque de disefio no es tan eficaz como los anteriores porque
sucede que el personal no lea o0 no preste atencién a las etiquetas, pero a
pesar de su eficacia limitada, las etiquetas son mejores que olvidar la
existencia de riegos en el disefio.
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7. Colocar filtros para eliminar la exposicién a emanaciones peligrosas.
Ciertos riesgos requieren del ingeniero de disefio un planteamiento distinto.
La ventilaciobn de emanaciones peligrosas es un ejemplo. A veces, el
ingeniero puede disefiar sistemas de filtracién dentro de la maquina o el
proceso para manejar gases 0 polvos indeseables.

8. Disefar sistemas de ventilacién para despejar las emanaciones del
proceso. En ocasiones es demasiado riesgoso o impractico filtrar los
productos indeseables de un proceso del aire circundante. En estos casos,
el mismo disefio del proceso 0 la maquina incluyen caracteristicas que
vacian al exterior los agentes dafiinos conforme se producen. De nuevo,
estas caracteristicas parecen ser la responsabilidad de alguien mas como el
experto en ventilacidén o el ingeniero de mantenimiento de la planta, pero el
disefiador del proceso en si no debe pasar por alto las oportunidades de
incorporar estas caracteristicas en el disefio original del proceso 0 maquina.

9. Considerar el uso. Después de haber incluido los principios de ingenieria
mas directos para tratar los riesgos en el proceso de disefio, es buena idea
realizar e identificar de nuevo todas las partes del proceso o de las
maquinas con las que tiene contacto el personal. ¢En qué puntos se hace
necesario que las personas trabajen con la maquina? ¢En estos casos el
personal esta expuesto a riesgos?. Estos puntos deben incluir los contactos
tanto con el equipo como con el material, y hay que examinarlos de nuevo
en busca de caracteristicas de diseflo que puedan controlar ain mas los
riesgos utilizando los principios de ingenieria enumerados en esta seccion.

Principio de Ingenieria

Es facil quedar atrapado en la idea de que la tecnologia resolvera todos
nuestros problemas, incluyendo la eliminacién de los riesgos en el trabajo.
Desde luego, el inventor de un nuevo aparato para prevenir lesiones o
enfermedades se aferra a él y se presenta argumentos convincentes para
instalar el nuevo invento en todos los lugares de trabajo. Cuando estos
argumentos persuaden a los redactores de las normas, éstos ordenan que
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todas las industrias apropiadas instalen el nuevo dispositivo. Sin embargo,
varias cosas pueden salir mal.

Otro problema del enfoque de ingenieria esté relacionado con el primero:
los trabajadores suprimen o anulan el propésito de los controles de
ingenieria o de los dispositivos de seguridad. El ejemplo mas obvio es la
eliminacion de las protecciones en las maquinas. Antes de culpar al
trabajador, observe con atencion el disefio de las protecciones: algunas son
tan incémodas que hacen casi imposible el trabajo; son tan impracticas que
uno se pregunta cuales fueron los motivos del fabricante del equipo. Hay
una razén legal para instalar protecciones impracticas en una maquina
nueva, de forma que los usuarios tengan que quitarla antes de poner en
servicio el aparato. Como al retirar tal proteccién el usuario modifica de
hecho la maquina, el fabricante queda libre de responsabilidades por
cualquier accidente, que en teoria la proteccion hubiera evitado.

Una ironia de enfoque de ingenieria es que si el sistema no hace el trabajo
para el que esta destinado, puede hacer mas mal que bien, pues crea una
falsa sensacion de seguridad.
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2.13. ;POR QUE NOS PREOCUPAN LOS ACCIDENTES?

PERSONAJE

PLANO HUMANO

PLANO MATERIAL

ACCIDENTADO

-Sufrimiento fisico
-Sufrimiento moral

-Disminucioén del potencial
humano

-Pérdida de salarios
-Pérdida de adicionales

-Baja de potencial profesional.

FAMILIA

-Sufrimiento moral

-Dificultades financieras

COMPANEROS

-Malestar laboral

-A veces panico colectivo

-Pérdidas de tiempo
-Pérdida de adicionales

-Formacioén del sustituto

EMPRESA

-Baja el clima psicoldgico

-Mala reputacion

-Paro de maquinas.
-Deterioro de materiales.
-Pérdida de produccion.
-Deterioro de utilidades.

-Retrasos en el programa de
produccion.

-Gastos en la formacion del sustituto.
-Incremento del precio de costo.

-Primas al IPSS mas altos.

PAIS

-baja el potencial humano

-Pérdida de produccion
~-Gastos de reeducacién

-Disminucién del poder de compra
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Eso quiere decir, que un accidente de trabajo no es un suceso aislado que
repercute sdlo en el lesionado, sino como vemos en todo el engranaje
econdémico de una nacion.

¢En un centro laboral todos estamos comprometidos en la prevencién de
accidentes? ;Qué, cémo? Pues:

> Autorizando los gastos que genera un programa de prevencién de
accidentes.
> Planificando y ejecutando un concertado programa de seguridad.
> Localizando y reportando los “peligros potenciales” que pudieran
producir accidentes.
» Corrigiendo el riesgo o foco potencial existente que pudiera
ocasionar accidentes.
» Supervisando la eliminacion de los riesgos potenciales
»> Cumpliendo las recomendaciones o sugerencias de qué hacer o no
hacer para evitar accidentes.
» Corrigiendo los métodos inseguros de realizacién de los trabajos.
» Obligando el uso correcto de los implementos de proteccion.
» Adquiriendo los implementos de seguridad mas versatiles, comodos
y estandarizados.
» Capacitando y adiestrando al trabajador de ¢cémo hacer un trabajo
seguro.
Es decir: “LA PREVENCION DE ACCIDENTES ES TAREA DE CADA
COMPONENTE EN CADA NIVEL DE LA EMPRESA”

INSPECCION DE SEGURIDAD POR ACCIDENTES SUCEDIDOS.
Sucediendo un accidente de trabajo, el ingeniero o supervisor de seguridad
estd obligado a indagar y localizar las causas que lo origind, para luego
corregir y/o eliminar el “foco de riesgo” y asi evitar futuros sucesos
similares.

Para encontrar o detectar en su dimensién el grado de peligro existente,
tanto el agraviado (lesionado) y testigos deben colaborar sinceramente para
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2.14,

2.15.

gue las causas sean identificadas y de esta manera saber qué hacer y
como corregirlo.

DEFINICION DE TERMINOS BASICOS PARA LA EVALUACION DE LOS
ACCIDENTES DE TRABAJO.
Lesiéon con Incapacidad: Es lesidn causante de incapacidad, aquella cuyo
resultado es la muerte o impedimento corporal permanente: o que
incapacita a la persona lesionada, durante uno o mas dias posteriores al del
accidente, para ejecutar su trabajo norma.
Exposiciéon: Es el numero total de horas trabajadas por todos los
trabajadores incluyendo todos aquellos de operacion, produccion,
mantenimiento, transporte, oficinas, administracion, ventas y otras
actividades.
Dias cargados: Es la combinacién total de todos los dias perdidos por
lesiones producto de:
- Todos los dias de incapacidad resultantes de lesiones de
incapacidad total, y
- Todos los dias cargados a causa de las lesiones morales, de
incapacidad total permanente y de incapacidad parcial permanente.

ESTADISTICA DE ACCIDENTES OCUPACIONALES

Las formulas que determinan los paréametros indice de Frecuencia (If) e
indice de Severidad Gravedad (lg) son:

iNDICE DE FRECUENCIA DE LAS LESIONES (if).

Numero de accidentes fatales e incapacitantes por cada milldbn de horas
hombres trabajadas. Da respuesta a la pregunta. ¢Qué tan a menudo
suceden los accidentes? Y su valoracion se calcula por la formula:

N¢ Accidentes x 1000000

IF = Horas Hombres trabajadas

(N° de accidentes=Incapacitantes + fatal)
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2.16.

iNDICE DE GRAVEDAD DE LAS LESIONES (lg)
Responde a la pregunta ¢ Cuan grave son los dafios?

El indice de Gravedad, es el nimero de dias periodos como consecuencia
de lesiones incapacitantes por millén de horas — hombre trabajados en un
periodo dado. Este indice de seguridad es la medida de la gravedad de las
lesiones en razén del tiempo perdido en el trabajo. Se calcula de la forma
siguiente:

_ N°dias perdidos x 1000000
" Horas hombres trabajadas

NDICE DE ACCIDENTABILIDAD (lA)

Medicion que combina el indice de frecuencia de las lesiones con tiempo
perdido (IF) y el indice de gravedad de lesiones (IG), como un medio de
clasificar a las empresas. Es el producto del valor del indice de frecuencia
por el indice de severidad divido entre 1000. Su férmula es:

IA_IF*IG
~ 1000

HIGIENE INDUSTRIAL

Es la ciencia que estudia y evalGa las condiciones ambientales de los
centros de produccion, la exposicion a las sustancias peligrosas por parte
del trabajador y sefiala las correspondientes medidas preventivas.

No se debe confundir la enfermedad profesional con un accidente de
trabajo. El primero es producto del trabajo diario en un ambiente industrial
dafino, es de origen lento y se agrava también lentamente; mientras que el
segundo, la lesién se presenta de manera imprevista, subita y en casos
graves, el traumatismo puede causar la muerte del trabajador. Los riesgos a
la salud ocasionados por motivos profesionales se clasifican en:

25



e Quimicos: En su mayoria, estos riesgos se derivan de sustancias
que atacan en forma directa los tejidos corporales; pueden ser
gases, vapores, liquidos, sélidos 0 combinaciones de ellos.

¢ Fisicos: Comprenden condiciones de un ambiente dafiino, como lo
son el ruido, las vibraciones, humedad, energia radiante, temperatura
excesiva, iluminacién defectuosa, variacion de la presion, etc.

¢ Biolégicos: Estos riesgos comprenden a agentes infecciosos tipo
virus o bacterias que causan: tuberculosis, pulmonia, antrax, tifoidea,
hongos y parasitos.

Las sustancias dafinas penetran al organismo a través de:
a) Inhalaciéon. Respiracién de las sustancias toéxicas
suspendidas en el aire.
b) Contacto con la piel. Ataque directo o absorcién cutanea.
¢) Ingestién. Tragando.

Principios de prevencién en Higiene Iindustrial

Los principales métodos de prevencién utilizados en la eliminacién o control
de los riesgos que afectan al organismo estan:

> Sustitucién de una sustancia toxica.

» Encerramiento o confinamiento de! proceso peligroso, de ser posible
cambiar a operacién automatica.

> Sistemas de aspiracibn o0 extraccibn de los contaminantes
ambientales.

» Verificacién general.

> Instalacion de métodos himedos para evitar que los contaminantes
pasen al ambiente.

> Uso del equipo de protecciéon personal adecuado a las sustancias
toxicas. |

2.17. PREVENCION DE RIESGOS ASOCIADOS A LOS PLAGUICIDAS

Considerando que los trabajadores y la comunidad son quienes estan mas
directamente expuestos a los efectos negativos de los plaguicidas, les
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corresponde una gran responsabilidad orientada basicamente hacia el auto
cuidado de la salud y hacia la prevenciéon de la contaminaciéon de su
entorno.

En esta seccion se trataran estas responsabilidades agrupadas en cuatro
grandes categorias:

¢ Seleccion de los plaguicidas
eManejo seguro

¢ Higiene personal

¢ Cuidado del ambiente.

SELECCION DE LOS PLAGUICIDAS

Antes de decidirse a utilizar un plaguicida debe pedir consejo a los técnicos
y profesionales de las entidades oficiales o gremios del sector agricola
acerca de si es necesario utilizarlo, pues hay casos en los cuales el
problema no causa dafo econémico o se puede controlar por otros medios,
tales como la rotacion de cultivos o el control bioldgico.

Pero si es necesario seleccionar un plaguicida para un programa de control
de plagas, debe hacerse con base en su eficacia, peligrosidad y costo. La
seleccion de un plaguicida se esta volviendo cada dia mas dificil, no sélo
por los costos de las nuevas formulaciones, sino por la resistencia que han
desarroilado algunas plagas a los compuestos con mas tiempo de uso.

Normalmente, el usuario elige el plaguicida que es mas efectivo para sus
necesidades. Sin embargo, en vista de los efectos nocivos en el ser
humano, en la seleccién deberia influir el riesgo, en el cual tiene un papel
muy importante en la toxicidad aguda del ingrediente activo. Al considerar
ambos factores es esencial comparar la toxicidad del ingrediente activo con
su selectividad, es decir, la relacién entre la toxicidad para mamiferos al
compararia con aquella para una plaga determinada, mas bajo resulta el
riesgo para el hombre. La razén es que se necesita menos ingrediente
activo para lograr el efecto sobre la plaga.
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Considerando que en las exposiciones ocupacionales la absorcién dérmica
es mas importante que la gastrointestinal o la respiratoria, estas
comparaciones resultan mas realistas si se considera la toxicidad dérmica
en vez de la oral.

Al seleccionar un grupo de plaguicidas para un programa de control de
plagas no sélo hay que considerar la toxicidad de un material activo sino
también los posibles efectos toxicos combinados de diversas preparaciones

2.18. CONTROL OPERACIONAL

La organizacion debe determinar aquellas operaciones y actividades
asociadas con los peligros identificados, en donde la implementacién de los
controles es necesaria para gestionar los riesgos para la SSO. Debe incluir
la gestion de cambios. Para aquellas operaciones y actividades, la
organizacion debe implementar y mantener:

v Los controles operacionales que sean aplicables a la organizacién y
a sus actividades; la organizacién debe integrar estos controles
operacionales a su sistema general de SSO.

v Los controles relacionados con mercancias, equipos y servicios
comprados.

v Los controles relacionados con contratistas y visitantes en el lugar de
trabajo.

v" Procedimientos documentados para cubrir situaciones en las que su
ausencia podria conducir a desviaciones de la politica y objetivos de
SSO.

v Los criterios de operacién estipulados, en donde su ausencia podria
conducir a desviaciones de la politica y objetivos de SSO.
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3.1. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL EN LA EMPRESA

3.1.1. ORGANIZACION DE LA EMPRESA.

La empresa Agroindustrias San Jacinto S.A.A., esta integrada en areas,
cuyo organigrama se expone en la Figura N° 02, la cual resumidamente,
la describimos como sigue:

La Junta General de Accionistas constituye el maximo 6rgano de
decision, su rol es llevado a cabo por un directorio compuesto de 8
miembros elegidos por la Junta General y teniendo bajo su
responsabilidad la gestibn empresarial y su control.

La Direccion Ejecutiva es realizada a través del Gerente General, que
procede de acuerdo a las Leyes, los Estatutos y [os Reglamentos, de
acuerdo a los poderes legados por la Junta General y el Directorio;
cuenta con tres superintendentes: Administrativo, campo y fabrica; las
cuales se encargan de las operaciones de cada una de las areas de la
empresa, reportando directamente al Gerente General.

El area administrativa financiera comprende actividades de contabilidad,
ventas, servicios, presupuesto, tesoreria, seguridad, logistica, personal y
sistemas.

El &rea de campo tiene la responsabilidad de abastecer la materia prima
a la fabrica de azucar. Al area de fabrica le corresponde recibir fa materia
prima entregando por campo y procesarla con la finalidad de obtener
azUcar, bagazo y melaza, el cual sigue para la obtencién de alcohol.

Actualmente la fabrica cuenta con una capacidad instalada de molienda
de cafia de 3000 ton/dia. El organigrama de la compaiiia se muestra en
la figura N° 02.
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FIGURA N° 02. ORGANIGRAMA DEL GRUPO AGROINDUSTRIAS SAN JACINTO S.A.C.
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FIGURA N° 03. ORGANIGRAMA DE LA COMPANIA PERUANA DEL AZUCAR
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3.1.2. MISION Y VISION DE LA EMPRESA.

3.1.2.1.

3.1.2.2.

3.1.23.

Visioén

Ser una empresa destacada y competitiva dentro del entorno de las
Empresa Azucareras del pais, en esta situacion Agroindustrias San
Jacinto S.AA., pretende ser competitivoc en sus subproductos y
derivados de la cafla de azicar a nivel nacional e internacional
orientada en un continuo crecimiento y expansion de la capacidad
productiva diversificando y mejorando la eficiencia y calidad de
nuestros productos, conservando y protegiendo el medio ambiente.

Misién

Producir azticar, subproductos y derivados de la cafia de azucar con
buena calidad al menor costo posible, incrementando nuestra
eficiencia productiva y logrando mejor posicionamiento en el mercado
Nacional; conjuntamente con nuestros proveedores y clientes que
conforman nuestra cadena de valor; ser competitivas en el ambito
nacional e internacional, invirtiendo y usando tecnologia e ingenieria
moderna, capacitando nuestro personal y aprovechando nuestro
recurso humano como activo fundamental de la empresa.

Politica De Calidad

La empresa Agroindustrial San Jacinto S.A, enmarca sus actividades
de acuerdo a los siguientes lineamientos:

o Ofrecer productos derivados de la caha de azlcar y otros
productos agroindustriales de calidad cumpliendo con los
requisitos dispuestos por el grupo San Jacinto para satisfacer las
necesidades y expectativas de nuestros clientes

o Desarrollar a nuestros trabajadores con el fin de que ejecuten sus
labores con eficacia logrando de esta manera su desarrolio
personal.
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o Desarrollar el liderazgo y el trabajo en equipo para el cumplimiento
de nuestros objetivos.

o Aplicar el mejoramiento continuo a nuestros procesos y mejorar
continuamente la eficacia del Sistema de Gestién De Calidad
cumpliendo con los requisitos establecidos.

3.1.3. PROCESO DE PRODUCCION DEL AZUCAR
El procesamiento del aztcar, comprende dos fases:

1.- La etapa de extraer el jugo de la caia de az(car (trapiche)
2.- La etapa de concentrar y cristalizar el jugo (elaboracién)

3.1.3.1. Primera Etapa: Trapiche
3.1.3.1.1. Manipuleo y carga de la cafia

Cortada la cafla es cargada mecanicamente en los camiones de
las capacidades maximas aprovechables son de 25 y 40 TM,
respectivamente, estos transportan la materia prima a la planta de
azucar. Los vehiculos al ingresar a la planta son pesados en una
balanza de 60 TM, luego pasan al patio del ingenio para empezar

el descargue.

|3

FIGURA N° 04. Corte Manual FIGURA N° 05. Corte Mecanico
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3.1.3.1.2.

3.1.3.1.3.

3.1.3.1.4.

3.1.3.1.5.

3.1.3.1.6.

Descarga de la cafia

La cafia es descargada mediante una gria de hilo con capacidad
nominal de 25 TM. Los camiones de 40 TM son descargados con
dos partes depositandose la cafia en la mesa alimentadora.

Mesa Alimentadora

Consiste en un conductor receptor de 6 x 12 mts, con 6 hileras de
cadenas transportadoras que se mueven a muy baja velocidad de
desplazamiento (9.8 pie/minuto) y cuya funcién es almacenar la
cafa y alimentar uniformemente al fondear de molinos, evitando
discontinuidad en la molienda, este equipo posee instalado dos
rompebulto o cardingdrum para esparcir la cafia en el conductor
N° 01 rompiendo los paquetes y nivelando el colchén.

Limpieza de cana

La limpieza se realiza en la mesa alimentadora y primer conductor
de cafia, mediante chorros de agua en diferentes posiciones que
lavan la misma, eliminando la tierra. |

Conductor de Carfia N° 1

Consiste en un conductor de arrastre de 6 pies de ancho x 57 de
largo con baja velocidad de desplazamiento (14.8 pie/minuto), el
cual recibe la cafia proveniente de la mesa Conduciéndola al
machetero para su preparaciébn y posterior descargue en el
conductor N° 2.

Cuchillas preparadoras de caiia (Machetero 1)

Consta de un solo juego de cuchillas de 48 hojas con ajhste de 3
del fondo del conductor movida de forma directa por un motor
eléctrico de 200 HP y 590 RPM, el indice de preparacién promedio
es de 50 a 60%. ‘

34



3.1.3.1.7.

3.1.3.1.8.

3.1.3.1.9.

Conductor de cafia N° 2

La cafia parcialmente preparada es descargada al segundo
conductor de cafia, cuyo modelo es con slats tipo apron.

Cuchillas preparadoras de cafia (Macheteros 2)

Se lgual que el anterior, consta de un solo juego de cuchillas de
46 hojas, fileteados los costados. Cuyas longitudes son 49 cm. De
largo por 15 cm. De ancho.

Desfibrador de cafia

El desfibrador es del tipo GRUENDER y esta constituido por un
juego de 45 martillos que giran a 1, RPM sobre un eje horizontal
golpeando con gran fuerza a la cafa en forma longitudinal
lograndose un indice de preparacion hasta de 80% promedio.

3.1.3.1.10. Conductor de cafia N° 3

Una vez concluida la preparacién, la cafia pasa al 3er conductor
que es €l tipo de arrastre con 3.9 pies de ancho x 29 de largo que
es accionado por un motor reductor lograndose una velocidad de
115 pies/minuto. La materia prima es entregada asi al tendem de
molinos previo paso por un chute inclinado con electroiman, cuya
finalidad es retener algin pedazo de metal, logrando asi que
llegue solo cafia triturada a los molinos.

3.1.3.1.11. Molienda

El tandem de molinos esta constituido por 4 unidades de tres
mazas, el accionamiento se logra mediante dos turbinas de vapor
worthington de 500 HP con su correspondiente reduccion de alta,
media y tren de engranes moviendo cada una dos unidades.
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Cada molino consta de 3 mazas, superior, entras y salida, las dos
Ultimas reciben moviendo a través de la superior mediante un
juego de pifiones de 17 dientes.

Mediante un proceso de sucesivas comprensiones (dos por
molinos) e inhibicién compuesta con la aplicacién de agua caliente
al altimo molino (70°C) y jugo diluido al tercero y segundo se logra
extraccién de sacarosa.

El jugo mas puro, constituido por la unién de las extracciones del
primer y segundo molino (jugo mezclado) es enviado a fabrica
previamente colado para comenzar el proceso de elaboracién.

Como subproducto de la molienda se obtiene bagazo con una
humedad aproximada de 48% el cual es utilizado una parte como
combustible en el caldero almacenandose el resto para su uso
posterior 0 venta.

- -

FIGURA N° 06. Molinos Del Trapiche

3.1.3.2. Segunda Etapa: Elaboracién
3.1.3.2.1. Proceso de Sulfatacion.

El jugo que liega del trapiche directamente a los sulfitadores es
reducido, mediante una reaccién quimica de blanqueo que baja el
PH de 6.5 a 3.5; el sulfitador es una torre que tiene placas que se
oponen a que drene los gases residuales muy rapidamente y
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3.1.3.2.2.

3.1.3.23.

aumentan la superficie de contacto a través de un ventilado en la
parte superior que absorbe el gas para que entre en contra
corriente al jugo; inicialmente al horno se afiade azufre industrial
quimicamente puro el cual por combustion interno se quema por el
oxigeno que ingresa con el aire por la reaccion (S+S2 = S02).

El nitrégeno o el oxigeno que acompafan al anhidrido con el gas
del horno en su ascenso por la torre de Sulfitacién, se separan
formando burbujas en la parte baja de la columna expulsandose a
la atmésfera por medio de una chimenea sobre el ventilador.

Pesado de jugo y encalamiento

El jugo sulfatado es bombeado hacia la balanza de jugo, que al
llenarse automaticamente levanta la tapa de envase en el
momento que la balanza cae, descargando su pesaje por
gravedad al tanque de encalamiento a su vez que se abre el
conducto del pequefio tanque de la lechada de cal, que inyecta
este alcali para la neutralizaciéon de este jugo reducido que luego
es bombeado a los calentadores para levantar temperatura. Se
cuenta con un sistema de control automatico PH para la lechada
de cal.

Calentamiento

E! jugo es bombeado a estos calentadores verticales de 100 m2
de superficie calorifica, donde el jugo es sometido a temperas
hasta 105°C. cada calentador estd formado por una calandria
tubular circulando el jugo por el interior de los tubos y el vapor por
el lado exterior produciendo el intercambio cal6rico vapor-jugo en
dos etapas, el primario a 85°C y el secundario hasta 105°C;
temperatura ideal para una 6ptima clarificacién en jugos crudos.
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3.1.3.2.4.

3.1.3.2.5.

3.1.3.2.6.

Decantacion

Luego del calentamiento el jugo es bombeado a grandes
recipientes llamados clarificadores que estan constituidos por
varios compartimientos cada uno, es aqui donde se efectia la
sedimentacion de la Cachaza la que se extrae por el fondo de los
clarificadores, decantando luego el jugo limpio a ser concentrado
en los evaporadores.

Filtracion

La cachaza obtenida de los clarificadores que aun contiene
sacarosa es tratada en dos filtros rotatorios (Oliver) en los cuales
la torta adherida a los tambores se lava con agua caliente para su

. agotamiento.

A través de esta filtracion se logra un retorno del jugo filtrado hacia
el tanque de encalamiento y el componente tratado y lavado
constituye la torta que como desecho es enviada al desague.

FIGURA N° 07. Filtros Rotativos

Evaporacion

Ef jugo clarificado de PH 6,50 7,00 es enviado a los evaporadores,
el flujo del jugo es constante pasando desde el VI hasta el V6,
estan constituidos por calandrias titulares que tiene la funcién de
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3.1.3.2.7.

3.1.3.2.8.

intercambiar calor, el vapor de calentamiento bafia externamente
los tubos de calandria y luego de un tiempo previsto el jugo se
convierte en jarabe. El jugo que se alimenta a los evaporadores es
sometido a una temperatura de 110°C y superficies calorificas y
tensiones de vapor diferentes en cada uno de los efectos de la
estacion de evaporadores. El jarabe se deposita en recipientes
adecuados de los cuales se proveera a los tachos.

Cristalizacion

El jarabe obtenido se alimenta a los tachos 0 VACUN PANS en los
cuales la cristalizacion es de tipo tradicional, empleando el sistema
de 3 templas para el cocimiento de 3 tipos de masa “A”, “B” y “C".

Las cualidades deseables en el azicar, estan sujetas a la
influencia del disefio de los tachos y de forma en que se opera.
Las altas densidades disminuyen el consumo de vapor y la
duracién del ciclo, pero hacen que el control satisfactorio de las
operaciones sea cuestiéon de velocidad, implica el peligro de la
produccién de conglomerados y faltos granos. La miel final se
conoce con el nombre de melaza, que tiene diferentes usos
industriales, como alcohol, acido acético, ajinomoto, etc., esta
miles se obtiene del tacho (c). La obtencién del azicar comercial
se obtiene de los tachos A1y A2.

Finalmente se cuenta con los cristalizadores para la masa A-B y
para la masa C, y una donde las masas A-B terminan su
agotamiento a la vez que se enfria antes de su centrifugacion.

Centrifugacién

Esta etapa comprende la separacién del azicar de la miel de las
diferentes masas que se elaboran, la miel retorna para un nuevo
cocimiento si es de 1ra 0 2da para masas B y C respectivamente y
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el azicar comercial se envia al almacén para su almacenamiento
y su posterior despacho. Para la centrifugacion de las masas se
cuenta con diferentes tipos: 2 Roberts automaticas, 2 Roberts
continuas y 2 Silver continua, siendo dos de ellas automaticas y
cuatro continuas, las automaticas son para las masas A y B
cuando se trata de azucar rubia y para masa A cuando es para
azucar blanca, las continuas son para masa C cuando se trata de

FIGURA N° 08. Centrifugacion Del Azucar

3.1.3.2.9. Secado y Embolsado

El azlcar obtenido es transportado al secador mediante un
elevador, una vez seca el aziicar es elevada sobre una zaranda
donde solo pasara tamizando grados pequefios y uniformes, mas
no los trozos que se forman en el proceso, el aztcar seco y
tamizado es recepcionado en una tolva desde donde pasa el
embolsado respectivo que cuenta para ello con una balanza de
caida libre semiautomatico RCA regulada para un envase de 50
kg. X bolsa.

3.1.4. DIAGRAMA DEL PROCESO PRODUCTIVO

En la Figura N° 09 se expone el diagrama del proceso productivo de la
fabricacion del azucar.
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FIGURA N°09. DIAGRAMA DEL PROCESO PRODUCTIVO
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FIGURA N°10. DIAGRAMA FLUJO ELABORACION AZUCAR RUBIA
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FIGURA N°11. DIAGRAMA DEL PROCESO DE ELABORACION DE AZUCAR
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FUENTE. Area de Produccién de Agroindustrias San Jacinto S.A.A
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3.1.5. VOLUMEN DE PRODUCCION

La empresa trabaja las 24 horas del dia, en 3 turnos de 8 horas cada
uno, con una produccién en promedio de 3000 Toneladas de cafia por
dia.

3.1.6. ORGANIZACION EN FUNCION DE LA SEGURIDAD

La funcién de la seguridad Industrial, Higiene y Salud Ocupacional, esta
relativamente dentro de un marco de organizacién efectiva; en cuanto su
independencia de Gerencia, lo califica supuestamente como una de las
areas de mayor prioridad.

Sin embargo, se debe indicar que su estructura organizativa mas tiende a
cuidar la parte del patrimonio, descuidando el lado de la prevencién de
riesgos.

Por lo enunciado la organizacion actual esta constituida, segin la figura
N° 12.

3.1.7. ESTADISTICAS DE ACCIDENTES

Sabemos que basicamente las actividades de produccion se realizan en
las areas de campo y de fabrica de Azicar, donde existen puntos
criticos, de tal manera que las exposiciones a lesiones y/o accidentes,
incapacitantes parciales, en su mayoria, impiden el normal desarrolio
integral de las labores de campo y de fabrica.
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FIGURA N° 12. ORGANIZACION ACTUAL DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL
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CUADRO N° 03. ACCIDENTES POR AREA 2014

MESES

AREAS 112(3{4|5/6|7(8,9 (10|11 12 TOTAL
Planta de azlcar 7161214245142 |2 |4 i3 45
Campo 1i1]-1-13|-1]-14{4 [13|1 |3 29
Divis. Mec. Agricola |- |1 |- [2]- |- |- |- |1 |3 |- |4 | 11
Maestranza - - q-t-31t]-1-1-12 |3 |- |- 06

| Taller eléctrico - d-1-t-1-q-1- 11 1 - |- 02
Almacenes SRR I S I IR I P I I 1 - - 01
Servicios Generales |- |- [- |- {-{-{11-1~- |- |- |- 01
Total 8/8/2/6/6{4/6|8/10/23/5 10| 96

FUENTE. Fabrica Campo
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FIGURA N° 13. GRAFICA DE ACCIDENTES 2014
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siendo el mes critico el de octubre, esta desviacidén es légica ya que en el mes
de Octubre se realiz la para donde todas las areas hacen el mantenimiento de

En la siguiente
la planta.




3.1.8. PROBLEMATICA INHERENTE A LA SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

Como se menciond anteriormente, en cuanto a la Organizacién de la
Funcion Seguridad, este depende de Gerencia General, la que de alguna
manera garantizaria una profunda preocupacion por el tema de la
Seguridad y desde luego de la salud ocupacional. Sin embargo los
indicadores no son positivos.

Lo que se puedo observar también, es que hay una preponderante
preocupacion por la seguridad patrimonial, aspecto que también tiene
debilidades pese a tales cuidados.

Sabemos que toda labor de produccién y/o de servicio de mantenimiento,
implican o conilevan a enfrentar riesgos de lesiones o accidentes, mas
aliin, cuando el personal operativo demuestra mucha predisposicion al
acto inseguro, situacion que en gran medida indica al sufrimiento de
percances fisicos.

Las normas de Seguridad existen tanto al nivel de Fabrica como de
Campo, pero el cumplimiento de estas no se da en buena parte de los
agentes humanos en el trabajo.

La Iimpieia y orden en el trabajo, son puntos criticos, sobre todo en la
Fabrica de Azicar, habido cuenta que la rutina tradicional de trabajar en
medio de esta ayuda en nada a la generacion de medio ambiente
confortable y agradable para el trabajador.

El contacto con la temperatura, polvos, ruidos, provocan que a veces el
trabajador se desconcentre en su labor, en el caso de Fabrica, y en el
area de campo, solo se ordena el trabajo y no se dice como evitar los
peligros, sobre todo en la fumigacién, en el manipuleo de lampas y otras
herramientas de corte.
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3.1.9. PUNTOS CRITICOS CON RESPECTO A LA SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL

La Empresa Agroindustria San Jacinto S.A.A. cuenta con puntos criticos,
con respecto a la Seguridad Industrial y que pueden ocasionar peligros
de accidentes en los trabajadores, éstos son:

- Zona de Trapiche: Mesa Alimentadora de Cafia:

De descargo motoreductor descubierta, que puede ocasionar
atrapamiento, lesiones al cuerpo, cortes y otros.

- Zona de Trapiche: Macheteros:

Volante descubierta, machetes flojos, moto-reductor descubierto, puede
ocasionar golpes en el cuerpo, cortes y otros.

- Zona de Trapiche: Desfibradores:

Volante descubierto y faja se afloja, martillos sueltos para afloje de
pernos, puede ocasionar lesiones en el cuerpo, cortaduras,
electrocucion.

- Zona de Trapiche: Molinos:

Catalinas descubiertas, que pueden ocasionar golpes en el rostro,
heridas y otros.

- Zona de Calderas: Transportadoras:

Lugar de combustién, puede ocasionar atrapamientos, quemaduras, etc.

- Zona de Elaboracién: Calentadores:

Superficies sin recubrir, motoreductor descubierto, que puede ocasionar
quemaduras, atropamiento, infecciones de la vista y otros.

- Zona de Elaboracién: Vacumpones:

Tuberias descubiertas, sistema de presion, que puede ocasionar
quemaduras, voladura y otros.

- Zona de Envasado: Secadores y Envasado

Cadenas de transporte descubiertas, motoreductor descubierto, puede
ocasionar lesiones en el cuerpo, laceraciones de la mano y otros.

Por lo tanto es necesario eliminar los riesgos de accidentes
monitoreando los puntos peligrosos y criticos a fin de minimizar su
incidencia en las lesiones que pueden ocurrir.
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3.2. ANALISIS Y DIAGNOSTICO SITUACIONAL

3.2.1. LA TECNICA DEL PORQUE

Es una técnica que nos permite descifrar el porqué de las cosas, y en
este caso el porqué de las ocurrencias de accidentes, o lesiones graves,
tanto en el personal del Area de Fabrica, como del ‘Area de campo,
donde se manipulan maquinarias agricolas como herramientas de corte.

En este sentido se plantean los principales motivos, por qué ocurren
estos accidentes e incidentes en las dos areas de trabajo anteriormente
indicadas; esto se expone en el cuadro N° 04 y N° 05.

3.2.2. LA TECNICA DE ISHIKAWA

Con la aplicacién de esta técnica, se pretende identificar las causas
principales, de los accidentes ocurridos en la empresa

Cabe indicar que este analisis se llevara a cabo con el Departamento de
‘Seguridad Industrial, donde participaran  responsables de dicho
departamento, asi como de las areas de mantenimiento, produccion,
campo, quienes por sus conocimientos sobre las tareas especificas
discutirdn en una “lluvia de ideas”, tales causas para el efecto de los
accidentes.

Este andlisis nos servira de soporte para determinar las acciones
correctivas, a proponer de tal manera que ello permita mejorar el sistema
actual.
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CUADRO N° 04. ANALISIS “PORQUE”, “PORQUE”, PLANTA DE AZUCAR

Cuales son las estaciones
Criticas de Seguridad

“PORQUE”?

“PORQUE”?

“PORQUE"?

“PORQUE”?

Mesa Alimentadora de Cafia

Porgque no se descarga con orden, y
obrero se pega demasiado a la mesa.

No se descarga con orden porque
camiones compiten en tiempo de
descarga.

El capataz no supervisa el descargue
ni seguridad tampoco.

Porgue no se hace cumplir
estrictamente el reglamento de
seguridad.

Macheteros Porgue los motoreductores se Se halla descubiertos por negligencia | Porque la negligencia parte del No se controla labores de proceso y
encuentran descubiertos y pemos de | y los pemos se aflojan por falta de departamento de SS.HHs. y los mantenimiento :
machetes se aflojan tan ajustes y calibracién def eje desajustes son ocasionados por
frecuentemente. deficiente labor de mantto

Desfibradores Porque la volantes se halla Porque no se ha disefiado su guarda | Porque mantenimiento no coordina Porque mucho se apresura la
descubierta, con faja ocasionando a la alta rotacién, ocasionan riesgo de | con produccién para mantenimiento molienda
riesgo de aprehension de ropa. golpes de volante

Molinos Excesivos atoros, provocan que los Porque los atoros son por mala Hay mucha molienda por que no hay | Por hacer pasar record de molienda
desatoros, ocasionen lesiones por molienda y deficiente traslado de control exacto del trazado y la )
jaladora de ropa de cadenas y golpes | cafia y para extraer matas no existe suciedad de pisos provoca condicion

el espacio necesario insegura

Calderos Ambiente conh presencia de polvillos Porque no hay orden ni limpieza en el | Porque no existe polltica de orden y Se apegaron a la rutina deterioro
area y moto reductores con peros limpieza y moto reducciéon expuestos forzado en motoreductores
imprevistos en acceso a polvillos

Calentadores Superficie extemna sin recubrimiento No existe preocupacién por completar | Porque produccion, mtto y seguridad | Porque hay excesivo celo en el

aistamiento no coordinan trabajo

Secadores y Envasado Mala posicién en el traslado de No se orienta la mejor forma de No hay interés ni de Mtto, Produccién | Se prefiere la molienda y descuida

boisas

manipular

o seguridad

equipo
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Cuadro N° 05. Andlisis “PORQUE”, “PORQUE”, Area De Campo

ACCIONES PELIGROSAS

“PORQUE”?

“PORQUE”?

“PORQUE"?

FUMIGACION

Porque hay contacto con el
plaguicida

No se orienta como manipular
plaguicida

No existe predisposicién de jefatura

CORTE DE CANA

Porgue hay prisa en el corte

Porque se incentiva al pago por tarea

Porque se pretende mas corte por dia

LIMPIEZA DE ACEQUIAS Y
CANALES

Porque se cortan los dedos del pie, al
chocar con vidrios o estacas

Porque muchos optan por hacer la
tarea descalzos

No se supervisa el uso de botas

CARGUI DE CANA

No se adoptan la postura de un buen
levante de paquete de cafia

Porque hay prisa en cargar camidn
de cafa

Se incentiva el pago por tarea
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FIGURA N° 14. ANALISIS DE ISHIKAWA
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3.2.3. EL ARBOL LOGICO DE TALLOS

Este analisis nos permite indagar causas de los efectos pero en forma

mas especifica de los accidentes, que ocurren en planta de azdcar como

en Area de campo, tal como se muestran en la Figura N° 15.

FIGURA N° 15. ARBOL LOGICO DE TALLOS
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FIGURA N° 16. ARBOL LOGICO DE TALLOS APLICADO EN CASOS DE LA EMPRESA SAN JACINTO S.A.A.

Accidente

Quemaduras de 1° grado en la espalda y brazos del accidentado

Se produce un
conato de incendio

Existe una mezcla
inflamable.

Se usa para depositar el
aceite un recipiente con
restos de gasolina.

Existen focos de ignicion
(particulas
incandescentes) que
impactan en la mezcla
inflamable.

Se intenta apagar las
llamas incipientes con las
manos y un trapo

L.os compafieros no usan
el extintor para apagar las
llamas prendidas en la
casaca del compafiero.

{

El fuego esta muy
localizado: acto
instinto del
operatio.

Ei Unico extintor se
encuentra en el otro
extremo del taller.

Se desconocen la
posible toxicidad de la
sustancia extintora.

1

Se desconoce la
peligrosidad de la
gasolina (falta de
formacién).

Se realizan operaciones
de desbordado en zonas
préximas al taller

Insuficiente niUmero de
extintores y/o deficiente
ubicacién de los
mismos

El operario de
desbardado desconoce
la existencia de {iquidos

inflamables.

En el taller no se delimitan
areas de operaciones con
riesgo.
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No se informa al
operario sobre las
caracteristicas del
extintor cuando su

utilizacion es correcta y
cuando es inadecuada o
incluso peligrosa.




Imagen del trabajador con quemaduras de 1° grado en la
espalda como consecuencia del fuego producido

Imagen del trabajador con quemaduras de 1° en parte de

la mano y brazo
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edbagmre 10:09

El trabajador fue trasladado al hospital regional para su
atencion necesaria
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3.2.4. ANALISIS PROBABILISTICO

Este analisis, lo realizamos en equipo, que para este caso también se
hizo con el equipo de Mejora Continua; aqui participaron los
responsables del Departamento de Seguridad Industrial, Mantenimiento,
Produccion, tanto del Area de Planta de Azlcar como del Area de

Campo;

teniendo como

resultado, Ila

probabilisticas expuestos en el cuadro N° 06:

CUADRO N° 06. ANALISIS PROBABILISTICO

formulacion de criterios

{ EQUIPO PUNTOS PELIGROSOS | CONSECUENCIAS PROBABILIDAD
%

Mesa Alimentadora de Zona de descargado Atrapamiento

Cafia motoreductor descubierto | Lesiones al cuerpo 65
Cadena transportadora cortaduras
descubierta

Macheteros Volante descubierta Golpes en el cuerpo
Machetes flojos Cogimiento de manos 70
Motoreductor descubierto | Cortes

Desfibradores Volante descubierta y faja | Lesiones en el cuerpo
se afloja Cortaduras 85
Martillos sueltos para electrocucion
floje de pemos

Golpes en el rostro

Molinos Catalinas descubiertas Cortaduras
Extraccién de mazas Quemaduras 90
Cadenas transportadoras | Caidas severas
Planchas de fondo

Calderos Cadenas transportadoras | Atrapamiento
Lugar de combustion Quemaduras 70
Presencia de polvillos Infeccion de ojos y piel
temperatura

Calentadores Superficie sin recubrir Quemaduras
Motoreductor descubierto | Atrapamiento 60
Bomba descubierta Infeccion de ojos
Maodulos complejos Golpes en el cuerpo

Vacum Pams Tuberias descubiertas Quemaduras 80
Sistema de presién Voladura
Médulos complejos Golpes en el cuerpo

Secadores y Envasados Cadenas Transp. Cogimiente y lesiones en
descubiertas el cuerpo
Cierre de bolsas Laceracion de mano 70
Traslado de bolsas Torceduras
Motoreductor descubierto | Fracturas
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CUADRO N° 07. INDICADORES DE SEGURIDAD

MESES ITEMS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 TOTAL
N° de 1741 1730 | 1747 1764 1764 1740 1764 1745 1548 1737 1742 1742 20,764.00
Trabajadores :

Horas Hombre 470,208 | 37376 | 332,848 343,504 422,504 353,200 | 410,928 356,536 308,040 441,368 358,384 447,968 | 4'619,248.00
Trabajadas 0 :

N° de 8 8 2 6 6 4 6 8 10 23 5 10 96
Accidentes

N° de Lesiones 5 4 2 6 6 2 2 7 7 7 4 8 60
Incapacitantes ‘

N° dias perdidos | 37 81 37 92 107 93 25 39 121 161 155 215 1,167
indice de 10.6 10.7 6.0 175 14.2 57 49 196 227 159 12 17.9 157
Frecuencia L.F

fndice de 787 2167 | 1112 2678 2533 2633 706 1094 3928 3648 4325 4799 3,041
Gravedad 1.G.

indice de 74 20.3 185 153 178 46.5 14.5 586 17.3 23.0 38.8 269 2518
Duraciéon media

de lesiones

incapacitantes
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GRAFICO N° 01. N° MESES vs N° DE ACCIDENTES
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Representacion grafica del nimero de accidente en los meses del afio 2014

basandose en el cuadro de indice de seguridad
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GRAFICO N° 02. N° MESES vs N° DE LESIONES INCAPACITANTES
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Las lesiones pueden ser incapacitantes, lo que involucra dias de perdida de
trabajo, 0 no incapacitantes sin perdidas de dias de trabajo
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GRAFICO N° 03. N° MESES vs INDICE DE FRECUENCIA
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El indice de frecuencia representa el nimero de accidentes con baja acaecidos
durante la jornada de trabajo por cada millén de horas trabajadas expuestos al
riesgo, el indice de frecuencia mas alto fue en Septiembre obteniéndose 22.7
por millén de horas trabajadas.
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GRAFICO N° 04. N° MESES vs INDICE DE GRAVEDAD
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Si el indice de frecuencia reflejaba la accidentabilidad , sin tener en cuenta la
gravedad de las lesiones , el indice gravedad intenta hacer una valoracién
de esta , en funcién de jornadas perdidas a consecuencia de los accidentes
ocurridos en un determinado nimero de horas trabajas por un colectivo de
trabajadores . El siguiente cuadro refleja que los dos ultimos meses del afio
2014 el indice de gravedad resultado mayor a otros meses obteniendo mas
dias perdidos de trabajo por alguh impedimento fisico 0 mental ocasionado
por el accidente
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GRAFICO N° 05. N° MESES vs INDICE DE DURACION MEDIA DE LESIONES
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fndice de duracion media de lesiones incapacitante es el promedio de dias
perdidos el cual se obtiene del cociente de nimero de jornadas perdidas y
el nimero de accidentes totales. En el grafico se observa que el promedio de
dias perdidos fue del mes de Junio.
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3.2.5. ANALISIS DE INDICADORES DE SEGURIDAD

En el cuadro N° 07, se determinan los indices de frecuencia e indice de
severidad, ademas de incluir para un periodo de los tltimos 12 meses del
estudio, el nimero de trabajadores constituidos por los nombrados y
contratados, que en caso de Agroindustrias San Jacinto se toman en
gran magnitud, tanto para la Planta de Azlcar como para los campos de
cultivo.

Asimismo se indican la cantidad de horas hombre trabajado, el nimero
de accidentes ocurridos en forma mensual, el nimero de lesiones
incapacitantes, la cantidad de dias perdidos, el promedio de dias
perdidos por lesion, todos estos datos en forma mensual, y con un total
final.

De lo deducido en el Cuadro N° 06, se puede decir que los mas altos
indices de frecuencia se observan en los meses del noveno al doce mes;
porque en este periodo se tiende en completar la cantidad de produccién
planeada para el afic y que los meses anteriores han sufrido variaciones
de menos. '

3.3. PROPUESTA DE OPTIMIZACION

3.3.1. OPTIMIZACION DE LA ORGANIZACION
3.3.1.1. Comité de Seguridad

Con la finalidad de optimizar las acciones de seguridad industrial e
higiene y salud ocupacional, se plantea la constitucién de un comité
de seguridad y salud ocupacional el que estara presidido por el
gerente e integrado por representantes de todas las areas
involucradas en el quehacer de seguridad y la salud ocupacional.

Ademas seran miembros permanentes del Comité los siguientes:
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a) Gerente de Campo
b) Gerente de Fabrica
c) Jefe de seguridad
d) Medico Jefe

El comité de seguridad se subdividira en comités seccionales de
seguridad tales como:

a) Comité de seguridad de campo, incluyendo servicentro.
b) Comité de seguridad de fabrica

c) Comité de seguridad de talleres y mantenimiento

d) Comité de seguridad de construcciones.

Las Funciones Del Comité Permanente Seran:

o Considerar las circunstancias e investigar las causas de la
ocurrencia de accidentes.

e Hacer las recomendaciones pertinentes para evitar que se reiteren
los accidentes.

o Efectuar inspecciones periddicas en los edificios, instalaciones,
equipos, areas de campo, con fines de ayudar a preservar la
seguridad y la salud ocupacional. '

* Vigilar el cumplimiento del reglamento vigente de seguridad.

o Estudiar las estadisticas de los accidentes y enfermedades.

e Procurar la colaboracién de todos los integrantes de la empresa.

o Colaborar con los servicios médicos y de primeros auxilios.

Funciones De Los Comités Seccionales:

o Desarrollar acciones favorables a la seguridad y salud
ocupacional.
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e Realizar inspecciones de seguridad en sus respectivas secciones.

e Presentar sugerencias para eliminar los riesgos de accidentes y
enfermedades.

e Colaborar con los programas de educacién para la seguridad y
salud ocupacional.

e Apoyar los programas de seguridad que se implementen

e Promover el cumplimiento de las normas de seguridad.

o Enlafigura N° 17, se expone la estructura del citado Comité

FIGURA N° 17. ORGANIZACION PROPUESTA DEL COMITE DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

PRESIDENTE
Gerente de campo
Gerente de fdbrica
Miembros | |

permanentes Médico jefe

Medeseguridad
Comité seccional Comité seccional Comité seccional | | Comité seccional
tafleres fabrica Campo - constnicgiones -

Fuente: Departamento de Seguridad
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3.3.1.2. Documentos de Trabajo

Ademas de los documentos ya existentes, establecemos el uso de
los siguientes:

7 Informe interno sobre accidentes de trabajo.- se consignaran los
datos del accidentado, detalles del accidente, la certificacion
médica y las medidas preventivas.

7 Formato de Evaluacion de riesgos.- donde se consignaran la
localizacién del riesgo, el puesto de trabajo, nimero de
trabajadores, tipo de evaluacién, ya sea inicial o periédica, fecha
de evaluacién, asi como la identificaciéon de los peligros, sus
probabilidades, las consecuencias e identificaciones del riesgo.

7 Formato del Plan de Accién.- en este formato como herramienta
auxiliar de la generacién del plan de accién, se determinara, la
identificacién del peligro, accién requerida, responsable, fecha de
finalizacién y comprobacién de eficacia de la accién, donde quien
comprueba fechara y firmara.

7= En las paginas siguientes, se expresaran tales formatos indicados,
en la medida en que estos formaran parte de la mejora de la
Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional, que deben
implementarse en Agroindustrias San Jacinto. Estos formatos
seran utilizados por la jefatura de Seguridad, asi como por el
Comité de Seguridad y Salud Ocupacional a establecerse y se
adjuntan en las paginas siguientes.
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FORMATO N° 1
INFORME INTERNO SOBRE ACCIDENTE DE TRABAJO

on |

AGROINDUSTRIA SAN JACINTO S.A.A Sirciio

I. DATOS DEL ACCIDENTADO

Antigliedad en la Empresa: ........ Estado Civil: .........

Jomal Basico

Il. DETALLES DEL ACCIDENTE

Trabajo habitual

Fecha del accidente

Quien atendié inmediatamente

Supervisor que tomo conocimiento

Donde fue trasladado

Quien lo condujo

lil. CERTIFICACION MEDICA

...........................................................

A donde se transfirié: ..................cocelll Dias Perdidos: ....................
Tiempo probable de incapacidad................ Hora:....cocoeieiiiiiiiee e
IV. MEDIDAS PREVENTIVAS

Fecha:..............

..............................................................

.............................................................

JEFE DE SEGURIDAD
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FORMATO N° 2
EVALUACION DE RIESGOS

AGROIDNSUTRIAS SAN JACINTO S.A.A

10 N°.......
LOCALIZACION:..........
EVALUACION : “‘"‘l

L
PUESTO DE TRABAJO.........
INICIAL PERIODICA
N° DE TRABAJADORES............ FECHA DE EVALUACION.........
PELIGRO { IDENTIFICACION | PROBABILIDAD | CONSECUENCIAS | ESTIMACION
N° DEL RIESGO
B M| A L.D D ED| T | TD MO

EVALUACION REALIZADA POR :
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FORMATO N°3

PLAN DE ACCION
AGROINDUSTRIAS SAN JACINTO 5wl N
Peligro Accion Responsable Fecha de Comprobacion
Requerida Finalizacion de eficiencia de

la accion

RESPONSABLE :
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3.1.1.3.

3.1.1.4.

Seguimiento Probalistico

Es beneficioso Manejar datos cuantitativos para tomar decisiones de
prevencién de accidentes con lesiones Incapacitantes, temporal o
permanentemente y por qué no, de posibles enfermedades.

En tal sentido, utilizando los datos del cuadro N° 02, y combinando
criterios practicos, se plantea determinar el sesgo de los riesgos por
accidentes, teniendo en cuenta las acciones propiamente dictados de
las tareas; como las acciones de mantenimiento.

En el cuadro N° 08, se indican las probabilidades que de acuerdo a la
tendencia graficada, nos representa la conviccion de realizar una
accion preventiva.

Prioridad de Atencién

En cuanto a este rubro, entendemos por Priorizacién de atencién, el

hecho que de acuerdo al equipo que se ha formado, éste debera
centrar gran porcentaje de su atencién, en aquellas areas vitales, y
estableciendo contingencias, para las areas importantes, triviales.

De acuerdo al analisis de lo expuesto en el cuadro N° 08, se
desprende de que hay que tener muy presente que la mayor
probabilidad de accidentes se presentan en las areas de campo y
plantas de azucar haciendo un pequeiio aporte, respecto a la
atencion; en cuanto a los riesgos de incendios, esto se ha logrado
aplacar con la distribucion de extintores, en los puntos donde puede
ocurrir tal suceso, de tal manera que este procedimiento ya se viene
practicando. En lo referente a los accidentes, que en rubro aparte se
indican, es importante, minimizarlos, en la medida que se toman una
gran cantidad de contratados, tanto en el area de la fabrica como de
campo.

71



En el presupuesto de operaciones de la empresa, se considera un
promedio de setecientos cuarenta y cinco mil nuevos soles (S/.
745,000) por presupuestos de Seguridad e Higiene Industrial.

CUADRO N° 08. SEGUIMIENTO PROBABILISTICO

MESES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AREA )
Planta 15.5 | 1333 [ 4.44 1888 | 444 | 888 | 1111 | 888 | 444 | 444 | 888 | 666
Azucar
Campo 344 | 344 10.34 13.79 | 3448 | 344 | 10.34
Mecan. 9.09
Agricola 18.18 9.09 | 27.27 36.36
Maestranza 16.16 33.33

0.5 0.5
Taller
Eléctrico
Almacenes

100
100

Servicios
Generales
Fundicién |Para este proximo periodo se fundiran doce toneladas de bronce

FUENTE. Elaboracion Propia
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GRAFICO N° 06. N° MESES vs PLANTA DE AZUCAR
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PLANTA DE AZUCAR

Del cuadro N°08 indica que el mayor nimero de accidentes se da en planta
de aztcar debido a los mantenimientos diarios que se realizan y al estar
rodeado de maquinarias y equipos rotarios. '
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- GRAFICO N° 07. N° MESES vs CAMPO
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Segun el seguimiento probabilistico campo

es donde hay mayor

probabilidad de que ocurra accidentes, lo importante del seguimiento

probabilistico es minimizarlos
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GRAFICO N° 08. N° MESES vs MECANICA AGRICOLA
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MECANICA AGRICOLA

En el area de mecanica agricola se registra accidentes por incrustaciones,
por insolacion, caidas, el personal estd capacitado pero tienen menos
consciencia para poner en practica, hay mas probabilidad de accidentes.
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GRAFICO N° 09. N° MESES vs MAESTRANZA
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MAESTRANZA

En el taller de maestranza donde hacen todo tipo de maquilado de
repuestos y fundicibn de bronce, presentan menos probabilidad de
accidentes ya que tiene mas conciencia en cuanto a su seguridad utilizan
sus EPP adecuadamente, y se obtiene mejores resultados despues de las
capacitaciones de seguridad y salud ocupacional.
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GRAFICO N° 10. N° MESES vs TALLER ELECTRICO
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TALLER ELECTRICO

De igual manera taller sus trabajadores de taller eléctrico estan bien
capacitados y consciencia por su seguridad y bienestar de sus familias se
ha logrado minimizar los accidentes en este taller solo registro en el mes
de Septiembre y octubre un par de casos.
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CUADRO N° 09. PRIORIDAD EN LA ATENCION

AGROINDUSTRIAS SAN JACINTO S.AA  Swiicvo A
EQUIPO PROBABILIDAD EVALUACION DE | PRIORIDAD
DE PELIGRO RIESGO
Molinos 90 ED 1
Desfibradores 85 D. 2
Vacum Pams 80 ED. 1
Calderos 70 E.D. 1
Secadores y 70 D. 2
Envasado
Macheteros 70 L.D. 3
Mesa Alimentadora | 65 L.D. 3
de Cania
FUENTE. Elaboracion Propia
Leyenda
ED. ~—eeeemme Extremadamente Dafiino
D. e Daiiino
L.D. —~emeeeee Levemente Dafino
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GRAFICO N° 11. EQUIPO vs PROBABILIDAD DE RIESGO

PROBABILIDAD DE PELIGRO

" PROBABILIDAD DE
PELIGRO

La empresa San Jacinto la mayoria de areas son criticas debido al riesgo que
hay al momento de realizar la jornada de trabajo, en el area de trapiche que es el
érea de la recepcién de la cafa y extraccion de cana funcionan los machetes y
los sistemas de transmision con turbinas de alta presién 600 psi , las masas de
los molinos pesas 10 ton aproximadamente que realizan la trituracién de la caiia
y es sometido a 1500 psi para asegurar una mayor extraccién , cada operacién
estd muy capacitado en el tema de manejo de equipos y su manteamiento , el
area de calderos de igual manera es un riesgo alto ya que ahi parte toda la
generacion de energia , ahi esta el turbogenerador que tiene una velocidad de
eje de la turbina de 6000 rpm vy distribuye 21kw , la de riesgo segun el grafico
son los vacum pams y evaporadores donde funcionan mediante bombas de

vacio .
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3.1.1.5. Seguridad en el Campo de Cultivo

Como se ha dicho anteriormente, el trabajo en los campos de cultivo,
basicamente consiste en:

Sembrado: Implica preparacién de tierra, y en este sentido se esta
exigiendo el uso de botas de jebe, que ya existen en el almacén,
luego el plantado de las estacas, donde se esta usando guantes de
cuero.

Para mitigar los efectos del calor se les ha brindado los sombreros de
junco respectivos; y para los efectos del polvo, se les esta exigiendo
el uso de pequefias mascarillas que le protegen de la aspiracién de
polvos.

Cultivado: Aqui implica realizar labores de raspado, regado y
fumigacién. En este sentido, se esta dando [dem a lo anterior y se
estd respetando las recomendaciones dadas por ESSALUD, en
cuando al uso y manejo de plaguicidas.

Cosecha: Refiriéndose a la cosecha de la caffia de azucar,
especificamente, esta fase comprende el quemado de la cafa
madura, cortado de cafia, empacado y arrumado donde se esti
indicando a los trabajadores de la Zafra, en un tiempo de cinco
minutos diarios sobre cémo hacer la tarea del corte sobre todo la
posicién del empacado y arrumado.

Carguio y Traslado: comprende acciones como: cargar los piquetes
de cafia y acomodarlos en los traileres de carga.

lguaimente se esta incidiendo en la postura de las acciones de
levantamiento de los “paquetes” de cafa y en el acomodamiento de
estos en los traileres.

En el anexo N° 01, se indica un formato de registro de
acontecimiento del personal de campo. '
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3.3.2. LA SALUD OCUPACIONAL
3.3.2.1. Riesgos

Este estudio esta dirigido basicamente al anélisis de los factores por
puesto de trabajo y proceso, que de una u otra forma representan
riesgos para la salud del trabajador.

El trabajo significa el aprender fehacientemente todas las variables
en el desarrollo de las tareas mas criticas, y se realiz6 con el
personal de Seguridad Industrial, asi como con la colaboracién del
personal médico y paramédico de la Posta de Salud de San Jacinto,
quienes manejan terminologias médicas que se enuncian en el
presente estudio.

Hay que resaltar que esta labor refuerza también los aspectos de
Seguridad e Higiene que se estipulan como propuestas de correccién
0 mejoras.

Se logré una gran participacion de los trabajadores quienes vieron
como un gran acierto esta labor, en la medida que por fin sabrian que
tipos de posibles enfermedades tendrian; y, exigir las medidas
preventivas del caso, situacibn que a través del estudio se esta
indicando.

En los cuadros siguientes se exponen lo desarrollado, en este rubro.
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CUADRO N° 10. RESULTADOS DE LOS ANALISIS DE RIESGOS POR
PUESTOS DE TRABAJO O PROCESO

FACTOR UBICACION FUENTE MEDIO DE | OBSERVACIONES
DE (PROCESO/TAR CONTROL
RIESGO EA EXISTENTE
A) Molienda A) Trapiche
8) Operadores de | B) Planta de Energia
Planta de Fuerza de | C) Planta Térmica Ef ruido es uno de los
Energia Témica D) Planta Térmica factores de riesgo méas
C) Alcalinizacién E) Aire comprimido persistente en
D) Evaporacion de los ductos practicamente  todos
E) Elaboracién de | F) Aire comprimido los lugares de la
Melaza de los ductos planta, incluyendo
RUIDO F) Dilucion de miel | G) Aire comprimido | NINGUNO oficinas en pésimas
G) Centrifugado de los ductos condiciones de
H) Envasado - { H) Aire comprimido higiene y seguridad
embolsado de los ductos ocupacional en todos
1) Talleres 1) Ruido de fondo y los procesos y
J) Maestranza de Equipos operaciones.
K) Control de | J) Ruido de fondo y
calidad de Equipos
(Laboratorio) K) Ruido de planta
procesadora
Pasadizos y areas | Tuberias que El combustible de las
de desplazamiento | conducen vapor calderas y el bagazo
TEMPERATURA en el interior de la { como energia térmica que se obtiene de la
EXTREMA planta Vapor y condensado molienda
(COLOR) Evaporacién Melaza caliente
Distribucion de Ia
melaza
La  presencia de
polvillo de bagazo se
POLVILLOS DE | Molienda Molinos de caia constatd basicamente
BAGAZO Desfibrador de cafia | Maquina desfibradora | NINGUNO en la zona de
recepcion de la cafia y
en el area de
molienda
Oficina de | Luminaria insuficiente | NINGUNO Los niveles de
Laboratorio Luminaria insuficiente iluminacién son
Laboratorio Luminaria insuficiente insuficientes
propiamente dicho
ILUMINACION Oficina
administrativa  de
jefe de taller de
mantenimiento
QUEMADO Generacién de | Calderos, tuberias Este riesgo estad
energia, que conducen vapor presente en gran parte
evaporacion, o melaza caliente de la Planta debido a
distribucién de la existencia de
melaza, elaboracion tuberias que
de melaza cocida conducen vapor.
CAIDAS Desplazamiento por | Escaleras y | NINGUNO La deficiente
las diferentes areas | pasadizos iluminacion y el mal
a desnivel estado de
mantenimientc  son

casi siempre causas
de caidas.

TRABAJO DE MANTENIMIENTO
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3.3.2.2.

3.3.23.

Enfermedades Asociadas a la Ocupacion

En los Cuadros Adjuntos se indican la proporciéon de enfermedades
asociadas en la ocupacién por puesto de frabajo. Se ha tomado
muestra de trabajadores evaluados.

Técnicas de Evaluacion de Riesgos por Enfermedades
Ocupacionales

Para ajustar y tratar de eliminar los riesgos es necesario fomentar
técnicas de seguridad, sobre todo tener una informacién detallada de
casos reales ocurridos en la empresa, sobre la evaluacién de los
riesgos, medir la eficiencia del Plan de Accién, realizando un
seguimiento probabilistico para tomar decisiones de prevencién de
accidentes, tomando en cuento la evaluacién del riesgo y eficacia de
la propuesta del programa de Higiene y Seguridad Industrial
propuesto por el estudio de la Empresa.

Se estima que la eficiencia del Plan de Accién Estimado en un
91,67%.

recursos estandares planificados en el plan de accion

= 100
recursos utilizados por el dia de trabajo en la eliminacion del riesgo *

Efici.

22 hr/dia

il b = 0,
24hr/diax100 91.67%

Eficiencia. =

Se estima la eficacia del programa de seguridad de Higiene Industrial
planeado en un 95%.

eliminacion de riesgos de accidente segun el programa

eliminacion total planificado de elimnacion de riesgos *100

Eficacia =

0.95
i ia = ~——0 = 980
Eficacia 100 x100 =95%

Programa = 98 % de eliminacion de riesgos aplicando Ila
programacion

Planeado = 100 %.
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Del Cuadro N° 08, podemos hallar un 75.7 % de Probabilidad de
Peligro en la empresa. Es necesario reducir los riesgos

_ promedio de probabilidad de peligro y riesgo

F
T eliminacion del riesgo planificado

x 100

0.
Ir =

= 0,
1,00 x 100 = 76%

Este es el indice a eliminar aplicando la minimizacién de accidentes a
un probable 70 % segun lo planificado en la mejora de la eficiencia
de la gestion de Seguridad e Higiene Industrial.

CUADRO N° 11. PROPORCION DE ENFERMEDADES POR OCUPACION

Proceso - Factor de N* Ne % | Diagnéstico |
Tarea Riesgo Trabajadores | Trabajadores
Evaluados Enfermos
En campo Plaguicidas 64 18 28.12 | Dermatitis
Polvos o7 10.97 | Hipocasia
organicos
Ruido
En Planta Ruido 83 6 7.22 | Hipocasia
Radiaciones 2 2.40 | Conjuntivitis
Actinica
Administracion | Econémico 10 2 20 | Lumbalgia
Total 157 35

Fuente. Elaboracién Propia

GRAFICO N° 12. PROCESO-TAREA vs N° DE TRABAJADORES
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Del cuadro N° 11 se obtiene el siguiente grafico que es el resultado de una
evaluacion médica que se realiz6 a los trabajadores de la empresa
Agroindustrias San Jacinto en el area de campo fueron evaluados 64
trabajadores, en planta fueron 83, y en administracion fueron 10
trabajadores, obteniendo una poblacién total de 157 trabajadores evaluados
de las tres areas, para visualizar si se detecta alguna enfermedad
ocupacional y tomar sus medidas respectivas

GRAFICO N° 13. PROCESO-TAREA vs N° De TRABAJADORES
ENFERMOS
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En campo EnPlanta  Administracién

El siguiente grafico muestra los trabajadores enfermos de cada area
seleccionada, en campo hay 25 trabajadores enfermos, en planta 8
trabajadores enfermos y en administracién 2 trabajadores enfermos.
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GRAFICO N° 14. DIAGNOSTICO vs CANTIDAD
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El siguiente grafico muestra el diagnéstico médico-ocupacional 13
trabajadores tienen hipocasia, 18 trabajadores tienen dermatitis, 2
trabajadores tienen conjuntivitis y 2 trabajadores tienen lumbalgia.

GRAFICO N° 15. DIAGNOSTICO DE ENFERMEDADES

I3 HIPOCASIA

0 DERMATITIS

1 CONJUNTIVITIS
O LUMBALGIA

El siguiente grafico representa de igual manera el diagnostico medico
ocupacional, en campo 18 trabajadores sufren de dermatitis, en campo 07
trabajadores tenian hipocasia y en planta 06, siendo un total de 13
trabajadores con hipocasia, en planta 2 presentaron conjuntivits y en
administracion 2 hubo dos casos de lumbalgia.
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CUADRO N° 12. RROPORCION DE ENFERMEDADES ESTADO
PRECLINICO POR PUESTO DE TRABAJO

Proceso - Factor de N° N° % Diagnéstico
Tarea Riesgo Trabajadores Trabajadores
Evaluados Enfermos
Talleres Polvos 30 03 10.00 Pterigium
04 13.33

Fabrica Ergonémico 32 09 28.12 | Lumbalgia

Calor 03 9.38 Cervicolgia
Dermatitis

Trapiche Ergonémico .21 03 14.23 | Lumbalgia
Polvo 03 14.23 Pterigium

Campo Ergondmicos 64 05 17.81 Lumbalgia
Rad. X des 07 10.94 Pterigium
jonizantes y Conjuntivitis
polvo

Fuente. Elaboracion Propia

Distribuciéon de todos los diagnésticos de los trabajadores de la Empresa
Agroindustrias San Jacinto SAA.

GRAFICO N° 16. PROCESO-TAREA vs N° DE TRABAJADORES
EVALUADOS
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El siguiente grafico representa la poblacién evaluada por cada puesto de
trabajo, en talleres fueron 30 trabajadores, en fabrica 32 trabajadores, en
trapiche 21 trabajadores y en campo 64 respectivamente.
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GRAFICO N° 17. PROCESO-TAREA vs N° DE TRABAJADORES
ENFERMOS
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El siguiente grafico muestra la cantidad de trabajadores enfermos luego de
la evaluacion en los talleres se encontrdé 07 trabajadores enfermos, fabrica
12 trabajadores, trapiche 06 trabajadores y en campo 12 trabajadores
enfermos.

GRAFICO N° 18. ENFERMEDADES vs CANTIDAD
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El grafico representa las la cantidad de enfermedades en cada puesto de
trabajo, 03 de trapiche, 03 talleres y 07 de campo obteniendo un total de 13
trabajadores que presentan Pterigium, 03 de fabrica, 09 de trapiche y 05 de
campo obteniendo un total de 17 trabajadores de lumbalgia , 04 de talleres y
03 de fabrica obteniendo un total de 07 trabajadores presentaron cervicola .
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CUADRO N° 13. CUANTIFICACION DE DIAGNOSTICO

ENFERMEDADES- DIAGNOSTICO | NUMERO
Dermatitis 27
Lumbalgia 17
Hipoqcusia 13
Pterigium 10
Conjuntivitis 3

Hombro Doloroso 3
Cervicalgia 2

Cuerpo Extrafio en Ojo 1

FUENTE. Elaboracién Propia

GRAFICO N° 19. ENFERMEDADES vs NUMERO
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El siguiente grafico es la representacion de todas las enfermedades

encontradas en los trabajadores en la empresa Agroindustrias San Jacinto

SAA.
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En el Cuadro N° 13, suscribimos la propuesta de un Programa de
Higiene y Seguridad Industrial.

CUADRO N° 14. PROPUESTA DE PROGRAMA DE HIGIENE Y
SEGURIDAD INDUSTRIAL

- -
N Actividad Mes programado de Ejecucién

12134151617 |8 |9110]81]12

Inspecciones de
01 | seguridad
prozramada

1.1} Plamsde X
Produccita

b
IO
i
l!
v
b
w
b

1.2 | Talleres X X%
1.3 ] Almcendedfatars | X
Prima

e
v
‘Qﬁ
s

b
b

14 Equipos} P X | X

Hercamlentas

w

1.5 | Instalaciones X X
Eléctricas de Piants

1.6 | Extintores comra XXX XJX|X]XJX]JX XX
incendios ‘ ‘

1.8 | Acceso ¥ Arende T% X X X
Eraluacion

1.9 1 Tnsp de uso v oatio
de equipo de XiIxixixlxix|x]x|xix|x|x
proteccion personal |

02 | Sedakizaciones de
sezuridad

2.1 | Zonas segaus X
comrs skmos

22 | Prowcion X
obligaroria cona
ruido

2.3 | Proteccién X
respiratoria
obligatoria

2.4 | Proteccion visual X
obtigsioris

2.5 | Cartelde: No
energizar homdees X
trabajando

03 | Charlaz de
capacitacién
interma

b

3.1 | Charlas de reasgos p. ¢
sudithos

3.2 | Charlas deuso del b4 X
equipo de
proteccion personal

3.3 } Cursos de
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prevencion de
incendios

Chala y préctica de
aso ¥ msnejo de
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Preveacion de
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Inspeccidn Maznsl
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“

Tnspecesdn rainarts

depren. Do
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|

Practica de
extintores

Evalaacion de
Higiene Industrial
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Ruido

Densimecin del
ruido

Evatuacion de
_polvo

Practica de
Primeros Auxilios

X

Brigadas de

capaciacion

Capacitacion

Entretenimianto

Afickes ¥
Seguridsd por drea
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eq ia oficina

b

e

X

b
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w
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3.4. EVALUACION DEL ESTUDIO

3.4.1. COSTOS EN LA OPTIMIZACION DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

Evidentemente el optimizar la Seguridad Industrial y la Salud
Ocupacional no involucra mas costos que los ya presupuestados por este
concepto (S/. 745,000), si es que se llegaran a presentar los mismos
sSucesos.

Pero se da el caso que por la optimizacion propuesta, ya existe una
evidencia de la futura minimizacién de accidentes que impliquen lesiones
permanentes o de incapacidad temporal; que estimamos reducirios en un
70%, dada las circunstancias favorables que se plantean en la mejora del
sistema actual.

A efectos de indicar algunos costos en los que se podria incurrir, se
pueden mencionar los siguientes:

- Costos por extensién médica

- Costos por medicamentos

- Costo por supervision

- Costo por construcciones de prendas

- Costo por la mano de obra (Accidentado)
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CUADRO N° 15. COSTOS DE LOS PUESTOS CRITICOS CON LESIONES INCAPACITANTES

93

Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Die
g::;:;:f L ar0208 | 373,750 | 332,848 | 345,504 | 422,503 | 355,200 910,028 | 356536 | 308,040 | 491368 | 358384 | 447068
Waspertidos | 37 | st [ 37 0 o2 [ [ e { w1 s || e | s |
o Accidentes | S@nas | Jornads Gastos de CostoSeb

Secciin Plazta cosll |perdidos){ Papda medicing Total Tupe
;:”’.‘m”m 2 6 | 1 3 st | 51500000 | S1900000 | $11410000 | 366
cm _
Machetaros 7 2 7 7 ERBE s | seo20000 | 501070000 | 502094000 [ 544
Desfibeadores 6§ | » 0 3 % 3 s 15t ] 511883500 | §05240000 | 515127500 1332
Molizos R 10 N 4 ) % 9 6 | $1.3090000 | §.42840.00 | $.7574000 |19L6
Calderos s | » 30 3 st | §1632000 | 1944000 | 5025560000 | 664
Calentadores n [ 2 i ! 2,040.00 51.1%960.00 $2.15,000.00 1 390
Vaewz Pams 10 25 13 3 3 $ ¢ 42| SL191H0.00 | §.25900000 | SL45090.00 Hi|
Secaderes ¥ ‘ g ‘ ' ‘ 0 ‘
Focasads » ¥ | @ 3 14| 541485000 | §2.2502000 | $7.40300.00 |i060

. , Accidentes | T(Diss

Oiras Secciones , B corll | perdidos) , , B
 Campo H TRIERE 5 9 | 8172000 | 55040000 | 55788000 J1408
DintiiMec 3 ) $2 7 g | 5u730500 | 92260000 | 873343500 | 869
Agicols ) _ _ ] ]
Maestranzs 3} TR s s | 51092500 | 2226000 | $43300500 | 975
Talle Elecirico [ 12 2 137 §.1,710.00 | S EQ,920‘N $.12,630.00 33.8

§1. 13361500 | §1.290.2000 | 42383500 |

FUENTE. Elaboracién Propia




CUADRO N° 16. PRESUPUESTO DE LA EMPRESA PARA ACCIDENTES

ITEMS PRESUPUESTO | PRESUPUESTO
DE LA ESTIMADO POR
EMPRESA REDUCCION
70%

Atencién Médica | 100 000 70 000
Por 300 000 210 000
Medicamentos
Por Supervisién 100 000 70 000
Construcciones 100 000 70 000
de Prendas
Mano de Obra 145 000 101 500
(Accidentada)
Total Costo 745 000 521 000

e Costo Final Estimado =

soles.

FUENTE. Elaboracién Propia

745000 - 521000 = 223500 nuevos

e Beneficio Final Estimado = 521 000 nuevos soles.
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GRAFICO N° 20. ITEMS vs PRESUPUESTO DE LA EMPRESA
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Distribucién del presupuesto en la empresa Agroindustria San Jacinto

GRAFICO N° 21. ITEMS vs PRESUPUESTO REDUCIDO

PRESUPUESTO ESTIMADO POR REDUCCION
70%

11 PRESUPUESTO ESTIMADO POR
REDUCCION 70%

Distribucién del presupuesto estimado por reducciéon 70%
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3.4.2. ANALISIS BENEFICIO - COSTO

En realidad, los beneficios inherentes se traslucen en virtud a la
aplicacion progresiva de las propuestas que se estan desarrollando. En
tal sentido hay que destacar que el importe estimado en el presupuesto,
para el aspecto de la Seguridad y Salud Ocupacional se puede tomar
como el costo tedrico y la reduccién que se propugna del 70%
representaria el beneficio econémico; lo que representaria la cantidad de
S/. 521,500

Para efectos demostrativo y pedagégico se lograria calcular el Beneficio-
Costo de la manera siguiente:

B 521500

€= 223500 233

Este indicador nos dice que el sistema propuesto es inmejorable que los
2,33 estan muy encima de lo estipulado por las normas del analisis
econémico.

3.4.3. BENEFICIOS CUANTITATIVOS

Es evidente que los beneficios cuantitativos, como meta general sera el
de contribuir a la optimizacion de la rentabilidad de la empresa, es en tal
sentido como tomamos los efectos de las optimizaciones desarroiladas.

Sin embargo, en detalle podemos identificar los principales beneficios
que se pueden cuantificar al efectuar el seguimiento del conjunto de
optimizar propuestas; tal como los siguientes:

¢ Optimizar costo por atencion médica.

e Optimizar costo por medicamentos.

o Menor costo por mano de obra ociosa.

e Mayor cantidad de horas-hombre para el trabajo.
e Menor costo por capacitar a reemplazantes.

e Mayor incremento de la produccion.

¢ Mayor rendimiento del personal, etc.
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3.4.4. BENEFICIOS CUALITATIVOS

o Mejor moral de los trabajadores en el desarrollo de sus tareas.

o Mejor entorno para el ambiente laboral.

o Contribucion a la mejora de la calidad en los trabajos de
mantenimiento y produccion; al reducirse los riesgos ocupacionales.

e Optimizar condicién fisico-mental y plena predisposicion para el
trabajo.

o Optimizar las interrelaciones personales en la Empresa.

e Optimizar las interrelaciones departamentales y/o de areas por
puestos de trabajo.

o Optimizar el cuidado a los equipos, contribuyendo a su mejor
preservacion y minimizacion del deterioro.

3.4.5. IMPACTO LABORAL

El impacto laboral, que se aprecia a la vista de estar desarrollando parte
de las propuestas de Optimizar, es de absoluta conciencia hacia la
preservacién de la salud y del bienestar fisico-mental en general.

Las Areas de Fabrica y de Campo, ya no seran vistas como potenciales
centro de trabajo con riesgos latentes de lesiones 0 accidentes, toda vez
que funcionaran permanentemente los Comités de Seguridad y Salud
Ocupacional en todas las Areas de Produccién de Servicios.
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3.5. IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO

3.5.1.

3.5.2.

FASES DE IMPLEMENTACION
La implementacién del estudio consta de ias fases consideradas como:

a) Puesta a Punto.- Significa el haber destinado los recursos existentes
para la mejora de la Seguridad y Salud Ocupacional; dado el caso que
los accesorios y equipos de seguridad existentes en los almacenes de la
Empresa se asignan y se exigen su uso de parte del personal de fabrica
como de campo.

b) Lanzamiento.- Al desarrollarse nos permitira observar los beneficios
implicitos. Aqui se toma en consideracién la politica de mejora continua
que esta impulsando la Gerencia de la Empresa.

¢) Fortalecimiento del Plan.- Implica el plan de funcionamiento del
Comité de Seguridad, cuyos integrantes se reforzaran con los técnicos,
gue se encuentran laborando en la Empresa, quienes manejan
conocimientos basicos de preservacion de riesgos laborales.

Este fortalecimiento también contiene con el establecimiento del orden y
limpieza en los ambientes de trabajo; realizados por el personal
operativo, de seguridad y de mantenimiento.

Accién que debe realizarse diariamente.
FORMULACION DE PLANES DE CAPACITACION

Es necesario instaurar buenos procedimientos de manufactura, en la
medida que las operaciones de proceso y/o de servicio, siempre se
encuentran inherentes, en tal sentido; esta parte debe contemplar lo
siguiente:

a) Operarios.- Simplificacién del trabajo, sobre todo excluyendo
operaciones riesgosas; estara a cargo de especialistas; se desarrollaran
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3.5.3.

charlas para el personal de Campo como de Planta Azucarera y Oficinas
Administrativas.

b) Personal de Mantenimiento.- En este caso se les indicara
diariamente en cinco minutos las formas de evitar los riesgos de
accidentes a las tareas del dia. Analizar su entorno también.

c) Personal de Campo.- Charlas, como tener buena posicién en el
trabajo, primeros auxilios en caso de cortaduras u otras lesiones; esto
estara a cargo del Médico de Posta y personal Profesional especialista
de otras entidades técnicas.

d) Registro y Analisis de Costos.- En este rubro se mostrara un asiduo
interés de parte de la Administraciébn, en el hecho de manejar
técnicamente el registro y andlisis de costos, de tal forma que ello
permita ir ordenando y estableciendo un adecuado sistema de control de
costos.

DESCRIPCION DEL ESTUDIO

El estudio basicamente esta orientado a la mejora de las condiciones de
trabajo, tanto en los Ambitos de la Fabrica Azucarera como de Campo.

Pretende que la funciéon de Seguridad y Salud Ocupacional se optimice,
a través de métodos y técnicas cuantitativas y cualitativas conducentes a
elevar la produccién, productividad, moral de los trabajadores y que con
ello se adhieran los beneficios econémicos pertinentes para la empresa.

Formula las fases de implementacibn como una forma de ir en
condiciones estables hacia el desarrollo de las correcciones y/o mejoras
establecidas.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES



En el proceso productivo, sobre todo en el area de la fabrica de aztcar, se
advierte riesgos en sus operaciones.

El proceso del servicio, que prestan los obreros de campo evidencian
riesgos propios del trabajo de sembrado y especialmente de corte.

La situacién actual nos indica la ocurrencia de 96 accidentes, en los Gltimos
12 meses, tomado como referencia para el analisis del problema.

El analisis problematico, segun el equipo de trabajo, nos determina riesgo
entre el 65% y el 90% para los riesgos criticos de seguridad y salud
ocupacional.

Los més altos indices de frecuencia se observan en los meses del noveno
al décimo segundo mes, por intensidad de cumplimiento de metas de
produccion. '

La implementacion del comité de seguridad de los comités seccionales
impulsa mayores efectos al control de los riesgos ocupacionales.

La realizaciébn de registros de accidentes e incidentes, facilitan la
generacién de una base de datos.

Las propuestas de seguridad en el campo y planta de azucar, rebajan en un
estimado del 70% los riesgos por enfermedades ocupacionales.

E! andlisis B/C nos indica la bondad del estudio en la medida que nos
resulta un indicador del 2.33, y muy por encima de lo minimamente
establecido.
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CAPITULO V
RECOMENDACIONES



Seguir con el procedimiento de la mejora continua en la organizacién de la
seguridad.

Cumplir estrictamente con el programa de seguridad propuesto.

Establecer el analisis de costos e incluirlo en la base de datos, en funcién
del uso de documentacién técnica propuesta.

Concluir el resguardo de las maquinas criticas por factor de seguridad.
Supervisar estrictamente el desarrollo de operaciones de campo.

Evaluar periédicamente en cuanto a examenes médicos, tanto el personal
operativo como administrativo.
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ANEXOS



ANEXO 01

ESTANDARES INTERNACIONALES DE SEGURIDAD

Normas y Sefializacién De Seguridad.

1. LA NORMA DE SEGURIDAD.

En la realizacidn de los trabajos pueden concurrir una gran variedad de posibles
situaciones y circunstancias que las reglamentaciones oficiales no pueden
abarcar. Lo que hace que la normativa legal, en muchos casos, es regular de
manera general, ya que no puede descender a las condiciones de trabajo
concretas que se dan en cada industria, 0 en cada puesto de trabajo en
particular.

En la misma ordenanza general de seguridad e higiene en el trabajo, aparecen
referencias a la existencia de normas de seguridad e higiene interiores de la
empresa y a su obligado cumplimiento. Asi, el articulo 10° “Obligaciones y
derechos del personal directivo, técnico y de mandos intermedios” dice en su
punto 1:

“Cumplir personalmente y hacer cumplir al personal a su érdenes, lo dispuesto
en esta ordenanza y en anexo o0 anexos de pertinente aplicacién, asi como las
normas, instrucciones y cuanto especificamente estuviere establecido en la
empresa sobre seguridad e higiene del trabajo”.

El articulo 11° “Obligaciones y derechos de los trabajadores” establece que:
“..deberan cumplir fielmente los preceptos de esta ordenanza y sus
disposiciones complementarias, asi como las 6rdenes e instrucciones que a
tales efectos les sean dadas por sus superiores”.

Muchas veces, al analizar las causas de un accidente se aprecia la existencia
de acciones peligrosas que hacen que se desencadenen el mismo, al tiempo
que se echa en falta la existencia de unas directrices, instrucciones, o
procedimientos de trabajo para evitar los riesgos que pueden presentarse en el
desarrollo de una actividad.
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~ 2. CONCEPTO DE NORMA DE SEGURIDAD.

Para la realizacién de cualquier trabajo que puede entrafiar riesgo existen
recomendaciones preventivas. Cuando estas son recogidas formalmente en un
documento interno que indica una manera obligada de actuar, tenemos Ias
normas de seguridad.

Las normas de seguridad van dirigidas a prevenir directamente los riesgos que

puedan provocar accidentes de trabajo, interpretando y adaptando a cada

necesidad las disposiciones y medidas que contienen la reglamentacién oficial.

Son directrices, 6rdenes, instrucciones y consignas, que instruyen al personal

que trabajan en una empresa sobre I0s riesgos que pueden presentarse en el

desarrollo de una actividad y la forma de prevenirlos mediante actuaciones
seguras.

Se puede definir también la NORMA DE SEGURIDAD como la regla que resulta
necesario promulgar y difundir con la anticipacion adecuada y que debe
seguirse para evitar los dafios que puedan derivarse como consecuencia de la
ejecucion de un trabajo.

Las normas no deben sustituir a otras medidas preventivas prioritarias para
eliminar riesgos en las instalaciones, debiendo tener en tal sentido un caracter
complementario.

3. CLASIFICACION DE LAS NORMAS.

Desde el punto de vista de su campo de aplicaciéon las normas de seguridad se
pueden clasificar en:

- Normas GENERALES, que van dirigidas a todo el centro de trabajo o al
menos a amplias zonas del mismo. Marcan o establecen directrices de forma
- genérica.

- Normas PARTICULARES o ESPECIFICAS, que van dirigidas a actuaciones
concretas. Sefialan la manera en que se debe realizar una operacién
determinada.

104



4, UTILIDAD Y PRINCIPIOS BASICOS DE LA NORMA.

Ademas de proteger al trabajador, las normas sirven para: ensefar, disciplinar
actuando mejor, complementar {a actuacion profesional.

Pero no se debe caer en el abuso, ya que un exceso de normas llevaria a la
confusion, llegando a producir un efecto negativo y perjudicial. Un exceso de
normas contribuye a que no se cumpla ninguna. De ello se desprende la
primera condicién para que una sea eficaz: Debe ser NECESARIA.

Naturaimente, la norma debera poder llevarse a la practica con los medios de
que se dispone: Debe ser POSIBLE.

Su contenido sera faciimente comprensible: Debe ser CLARA. Referida a un
solo tema Debe ser CONCRETA. Su lectura debera ser facil y no engorrosa:
Debe ser BREVE.

Para que una norma sea realmente eficaz debe ser ACEPTADA por quien deba
cumplina y su caso EXIGIBLE con delimitacion precisa de las
responsabilidades.

Por Ultimo, las técnicas evolucionan, los procesos cambios, una norma que en
su momento era perfectamente valida, puede dejar de serlo, quedando
anticuada e inservible. Por ello toda norma debe ser renovada y puesta al dia:
Debe ser ACTUAL.

5. CONTENIDO DE LAS NORMAS
Para que una norma sea eficaz conviene que disponga de:

- Objetivo. Descripcion breve del problema esencial que se pretende normalizar
(riesgo)

- Redaccioén. Desarrolio en capitulos de los distintos apartados.

- Campo de aplicacion. Especificacion clara del lugar, zona, trabajo y operacion
a la que debe aplicarse.
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- Grado de exigencia. Especificacion sobre su obligatoriedad o mera
recomendacion, indicando, si interesa, la gravedad de la falta

- Refuerzo. Normas legales o particulares que amplien, mediante su cita el
contenido de la norma y a las que debe estar supeditadas.

. FASES DE IMPLANTACION DE UNA NORMA

Desde que quienes en la empresa conciben la necesidad de que exista una
norma de seguridad hasta que se materializa su implantacién debe pasar por
las siguientes fases:

Creacion

En la elaboracion de una norma preventiva deben intervenir todas las partes
interesadas ya que de esta manera se consigue el necesario contraste de
pareceres y el consenso en su aplicacién. Una vez redactada pasara a la
direccion de la empresa para su aprobacion- la cual indicara si proceden, las
correcciones oportunas- y también a los representantes de los trabajadores a
través del Comité o Delegado de Seguridad y Salud laboral para ser revisada.

Difusion o Divulgacion.

El objeto final de una norma es su aplicacién, debiendo por ello ser difundida y
comunicada a las personas afectadas para su obligado cumplimiento. Tal
difusion podra hacerse mediante entrega de textos conteniendo fas normas y
reuniones informativas, o fijacidon de carteles o avisos, u otros sistemas. Sea
cual fuere el sistema empleado, hay que tener garantias de que la norma una
vez aprobada es perfectamente conocida por quienes deben aplicarla.

La citada fase se complementara con otras dos:

1) Vigilar el cumplimiento de las normas, debiéndose en caso contrario analizar
las causas de incumplimiento para tomar las medidas correctoras oportunas.

2) Vigilar la posible variacién en los métodos de trabajo, llevandose a cabo la
actualizacién de las normas.
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7. SENALIZACION DE SEGURIDAD EN LOS CENTRO Y LOCALES DE
TRABAJO |

Necesidad

Todos somos conscientes de la importancia que en nuestros dias ha
alcanzado la sefializacién en la vida urbana y la circulacién de todo tipo.

En el mundo laboral se dan situaciones de peligro en las que conviene que el
trabajador reciba una determinada informacién relativa a la seguridad y que
denominamos sefializacién de seguridad.

La reglamentacion oficial ya tiene en cuenta este aspecto, pudiendo citarse
numerosos ejemplos de ello. Asi, la Ordenanza General de Seguridad e
Higiene en el Trabajo obliga al empleo de la sefalizacibn en muchas
situaciones consideradas en su articulado.

La norma UNE-81-501-81 trata sobre “sefializacion de seguridad en los
lugares de trabajo”. Ultimamente el Real Decreto 1403/1986, de 9 de mayo
(B.O.E. n°® 162 de 8 de Julio de 1986) aprueba la norma sobre la sefalizacién
en los centros y locales de trabajo. En él se recogen las Directivas
77/576/CEE y 79/640/CEE de 25 de Julio de 1977 y 21 de Junio de 1979,
sobre la aproximacién de las disposiciones legales, reglamentarias y
administrativas de los Estados miembros de seguridad en el centro de trabajo.

Utilizacién de la sefializacion

Su empleo es complementario de las medidas de seguridad adoptadas, tales
como uso de resguardos o dispositivos de seguridad, protecciones personales,
salidas de emergencia, etc. Y su puesta en practica no dispensara, en ningln
caso, de la adaptacién de las medidas de prevencién que correspondan.

Clases de seifializacién

La Senalizacién, empleada como técnica de Seguridad puede clasificarse en
funcion del sentido por el que se percibe en: Optica, Acustica, Olfativa y Tactil.
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8. MATERIALES UTILIZADOS EN LA FABRICACION DE LAS SENALES.
PVC AUTOADHESIVO.

Material de facil aplicacién sobre cualquier superficie lisa, limpia, seca y sin
grasa. Especialmente indicado para sefalizacién a corto plazo de maquinas,
contenedores e instrucciones y sefales de seguridad en plantas industriales.

- PVC RIGIDO (GLASSPAK).

De 1 mm. de espesor aproximadamente, lo que le hace apropiado para fijario
directamente sobre cualquier base sélida (ladrillo, madera, metal, etc.) o cuando
la superficie es inapropiada para PVC AUTOADHESIVO.

- PLASTICO RIGIDO (POLIESTIRENO).

De 1y 2 mm. de espesor, y superficie brillante. Resistente al alto impacto y a
una gran variedad de productos quimicos.

Buena resistencia a la intemperie.
- ALUMINIO ANODIZADO.

De 5/10 y 8/10 de espesor. Excelentes resultados para uso permanente en
interiores y exteriores.

FOTOLUMINISCENCIA ADHESIVA O RIGIDA.

Este material actia tanto con la luz natural como artificial. Después de su
activacién por cualquier fuente luminosa brillara en la oscuridad, para dar
informacién de seguridad vital (vias de evacuacién y equipos contra incendios,
etc.) durante los cortes de fluido eléctrico. No contiene plomo, fésforo ni
sustancias téxicas o radiactivas, por lo que no representa ningun riesgo para la
salud.

- CHAPA GALVANIZADA.

Con textos y simbolos embutidos en prensas hidraulicas o con letras adhesivas.
Reflectorizadas con laminas “SCOTCHLITE”.
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9. DEFINICIONES.
Sefializacion de seguridad.

Seifializacion que relacionada con un objeto 0 una situacién determinada,
suministra una indicacién relativa a la seguridad por medio de un color o una
sefial de seguridad.

Color de seguridad.

Color al cual se atribuye una significacién determinada en relacién con la
seguridad.

Color de contraste.

Color que, complementado al color de seguridad, mejora las condiciones de
visibilidad de la sefial y hace resaltar su contenido.

Sefal de seguridad.

Sefial que, a través de la combinacién de una forma geométrica, un color y un
simbolo, proporciona una indicacién determinada relacionada con la seguridad.

-De prohibicién.

-De Advertencia.

-De Obligacién.

-De Salvamento.

-Indicativa.

-Adicional o auxiliar.
SENALIZACION EN MAQUINAS.

1) PROTECCION EN MAQUINAS.

En el campo de proteccidn de maquinas se estan desarrollando y unificando
criterios a nivel de Estado y C.E.E.

Lo que hasta ahora eran criterios propios de las personas, se estan
convirtiendo en Reglamentacién especifica dirigida al fabricante y usuario, a
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2)

fin de que las maquinas salgan de fabrica con las protecciones adecuadas y
homologadas, y el usuario las utilice y mantenga de acuerdo con normas
establecidas.

En este sentdo en Espafia la proteccion de maquinas se rige
especificamente por:

La Directiva de Seguridad en maquinas (89/392/C.E.E de 14 de junio).

El Reglamento de Seguridad en Maquinas (Real Decreto 1495/1986 de 26
de mayo)

En este sentido los principios basicos de proteccion de maquinas estan
unificados y estudiados, desarroliandose de la siguiente forma:

- Descripcién de los peligros.

- Principios basicos para seleccionar medidas de seguridad.
- Prevencién intrinseca.

- Proteccién

- Utilizacién de advertencias

- Disposiciones suplementarias.

PROTECCION PERSONAL.

En ocasiones se requiere el uso de protecciones individuales, sobre todo
cuando se realizan trabajos con determinada maquinaria.

La proteccién personal es la técnica que tiene por objeto proteger a un
trabajador frente a agresiones externas ya sean de tipo fisico, quimico o
biolégico, pero que tienen un origen comun: existen o se generan en el
desempefio de una actividad laboral determinada.

La proteccién personal constituyen la ultima barrera entre el hombre y el
riesgo y por ello su utilizacién se hace imprescindible frente a la existencia
de las situaciones de riesgo que atenten contra la salud del trabajador. Ello
no quiere decir que la proteccién personal sea la solucién primera ni la
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solucion idonea para proteger la salud del trabajador; antes bien al
contrario, la proteccion personal debe considerarse como una técnica
complementaria de la proteccion colectiva.

Definicién de la proteccién personal.

Las protecciones personales son aquellos elementos especialmente
proyectados y fabricados para preservar especificamente el cuerpo
humano, bien en su conjunto o en alguna de sus partes, contra riesgos
especificos de trabajo.

No debe olvidarse que si bien, la proteccién personai no evita nunca el
accidente, no evita nunca el accidente, no obstante si es vélida para
eliminar o disminuir la gravedad de la lesién.

Implantacion del uso de la proteccién personal.

Previa la implantacién de una prenda de proteccién personal como medida
de proteccién frente a una determinada situacién de riesgo, se deben
analizar una serie de aspectos con el fin de que la adecuacién de la medida
de proteccion sea 1o mas acertada posible. Entre los aspectos a analizar
cabe destacar los siguientes:

- Necesidad de su uso.

- Seleccién del equipo de proteccion personal.

- Convencimiento a la direccién y al usuario.

- Normalizacién interna del uso.

- Distribucion.

- Supervision.

PRODUCTOS DE ALTA VISIBILIDAD PARA LA SEGURIDAD PERSONAL.
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3) DESCRIPCION DE LOS PELIGROS CON MAQUINAS.

A continuaciébn vamos a estudiar los tipos de peligros que se dan en el
trabajo con maquinas, asi como todas las medidas de precaucion a tener en
cuenta y sefalizacién pertinente en cada caso.

Peligro mecanico.

Se denomina asi el conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a
lesiones debidas a la accion de partes de la maquina, herramientas, pinzas
a trabajar, 0 materiales sélidos o fluidos.

Las principales formas del peligro mecanico son por:

- Aplastamiento.

- Cizallamiento.

- Corte o seccionamiento.

- Enganche.

- Atrapamiento o arrastre

- Impacto.

-Friccién o abrasion.

-Proyeccién de fluido a alta presion.

Peligro eléctrico.

Este peligro puede dar lugar a choques eléctricos, quemaduras o

electrocuciones. Este apartado puede verse en mas profundidad en
“sefializacién de conductores eléctricos”.

Peligros originados por el ruido y las vibraciones.

El ruido puede dar fugar a efectos sobre la audicion (sordera) y otros
efectos o molestias por trabajar en un ambiente excesivamente ruidoso,
aunque no alcance los limites de efectos sobre la audicidn.
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4)

Peligros producidos por radiaciones.

Los efectos perniciosos producidos por las radiaciones pueden ser debidos
a arcos de soldadura, laseres, radiaciones ionizantes, etc.

Peligros producidos por sustancias.

Los materiales y productos utilizados pueden dar lugar a peligros higiénicos
resultantes del contacto o inhalacién de sustancias peligrosas, peligros de
incendios, peligros bioldgicos etc. Todo esto pude verse en mas profundidad
en el apartado “sefializacién de sustancias peligrosas”.

Peligros debidos a defectos ergonémicos.

L.a inadaptacién de las maquinas a las caracteristicas y aptitudes humanas
puede dar lugar a peligros fisiologicos resultantes de malas posturas y
esfuerzos.

SENALES REFERENTES A USO DE MAQUINAS Y PROTECCION
PERSONAL.

Sefalizacion de Transporte de Mercancias Peligrosas.
1. EQUIPOS DE ELEVACION Y TRANSPORTE.

Mas del 30% de los accidentes de trabajo se producen durante las
operaciones de traslados o desplazamientos de productos realizados
durante procesos productivos, asi como en su fase posterior de
almacenamiento.

En cualquier actividad es necesario el movimiento de los materiales
para que se lleven cabo los distintos procesos productivos. Aunque
mediante la creciente mecanizacién se ha ido reduciendo la continuada
intervencién humana, ésta aun sigue siendo notoria en diversidad de
operaciones asociadas al movimiento de materiales.

Equipos para levantar cargas.

Elevadores, ascensores montacargas, etc.
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La construccion instalacion y mantenimiento de estos equipos reuniran
los requisitos que establece el Reglamento Técnico de Aparatos
Elevadores. '

Es fundamental indicar claramente la carga méaxima que pueden
transportar y cuando se trate de montacargas, limitar su uso a personas
autorizadas evitando su empleo para traslado normal de personas.

Gruas.

Los elementos de la grla deben tener la resistencia adecuada en
funcién de las condiciones mas desfavorables de empleo y de su carga
maxima nominal.

El maquinista debe situarse siempre en un Iugar' protegido desde el que
pueda visualizar todas las zonas de operacién. Cuando ello no sea
posible sera imprescindible la ayuda de otro operario; comunicandose
mediante un cddigo de sefiales normalizado.

Elementos auxiliares.

Son los cables, cuerdas, cadenas, ganchos, etc. Todos ellos deben
revisarse peridédicamente y desecharse los que estén en mal estado.

. SENALES DE MANIPULACION DE CARGAS.

. TRANSPORTE DE MERCANCIAS PELIGROSAS.

Todos los vehiculos o medios de transporte que lleven mercancias
peligrosas deben llevar sus correspondientes sefiales indicando el tipo
de mercancia y el peligro que conlleva.

Transporte de mercancias peligrosas por carretera.

Los vehiculos que transporten mercancias peligrosas deben llevar dos
paneiles homologados, de forma rectangular y color naranja retro
reflectantes, uno delante y otro detras.
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- Los paneles sin numeros indican que el vehiculo transporta
mercancias peligrosas sin identificar.

- Los paneles con numeros (solo cisternas). Se corresponden con la
identificacion del peligro.

CODIGO DE IDENTIFICACION DEL PELIGRO.
La primera cifra indica el la segunda y tercera cifra
PELIGRO PRINCIPAL.

Indican los peligros secundarios.

1. Explosivos 0. Carecen de significacién.

2. Gas. 1. Explosion.

3. Liquido inflamable. 2. Emanacién de gas.

4. Sélido inflamable. 3. Inflamable.

5. Materia oxidante (comburentes), 5. Propiedades oxidantes
(comburentes).

O peréxido organico. 6. Toxicidad.
6. Materia toxica. 8. Corrosividad.
7. Radiactivas. 9. Peligro de reaccion violenta resultante

8. Materia corrosiva. de Ila descomposicibn espontanea o
polimerizacién.

Cifras repetidas indican una intensificacion del peligro, excepto “22,
que indica “Gas refrigerado”.

Cuando el CODIGO. DE IDENTIFICACION DEL PELIGRO vaya
precedido de la letra X, esto indicara la prohibicion absoluta de echar
agua al producto.
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4. SENALES PARA TRANSPORTE DE PRODUCTOS PELIGROSOS
POR CARRETERA Y FERROVIARIOS.

Explosivos liquidos inflamables solidos inflamables (Naranja)
(Rojo) (Rojo y blanco)

Materias sujetas a emanacién de gases comburentes o inflamables
al peréxido organico.

Espontanea. Contacto con agua. (Amarillo) (Blanco y rojo) (Azul)

Toxicas nocivo a los alimentos corrosivas (blanco) (blanco) (blanco
y negro)

Radiactivas i radiactivas ii radiactivas iii (blanco) (amarillo y
blanco) (amarillo y blanco)

Gases comprimidos riesgos distintos a contaminante no
inflamables los especificados al mar. (Verde) anteriormente.
(Blanco)

(Negro y blanco)
Contaminante al medio ambiente. (Blanco)

Seiializacion En Tuberias.
BOE num. 97 Miércoles 23 de Abril 1997.

Segin el REAL DECRETO 485/1997, de 14 de Abril, sobre
disposiciones minimas en materia de sefializacién de seguridad.

Tuberias, recipientes y areas de almacenamiento de sustancias y
preparados peligrosos.

- Los recipientes y tuberias visibles que contengan o puedan contener
sustancias o preparados peligrosos deberan ser etiquetados segun la
misma.

- Las etiquetas se pegaran, fijardn o pintaran en sitios visibles de los
recipientes o tuberias. Las etiquetas se colocaran a lo largo de la
tuberia, en nimero suficiente, y siempre que existan puntos de especial
riesgo, como valvulas o conexiones.
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- La informacion de la etiqueta podra complementarse con otros datos
tales como el nombre o férmula de la sustancia o preparado peligroso o
detalles adicionales sobre el riesgo.

Senalizacion De Conductores Eléctricos
1. El riesgo eléctrico

Desde los comienzos de la implantacion de la electricidad en el siglo
pasado, hoy en dia es el tipo de energia mas utilizado.

Su gran difusion ind'ustrial y doméstica, unida al hecho de que no es
perceptible por la vista ni por el oido hace que sea una fuente de
accidentes importante.

Los accidentes de origen eléctrico representan aproximadamente:

El 0,07% de los accidentes de trabajo leves
El 0,15% de los accidentes de trabajo graves
El 8,00% de los accidentes de trabajo mortales

2. Lesiones producidas por la corriente en el cuerpo humano

Las principales lesiones que pueden producirse en el cuerpo humano
como consecuencia de un accidente de origen eléctrico son:

Con paso de corriente por el cuerpo:

Muerte por fibrilacién ventricular

Muerte por asfixia

Quemaduras externas e internas (mortal 0 no)

Efectos t6xicos de las quemaduras (bloqueo renal)

Embolias por efecto electrolitico en la sangre (raras)

Lesiones fisicas secundarias por caidas, golpes, etc.

Sin paso de corriente a través del organismo:

Quemaduras directas por arco eléctrico, proteccion de particulas, etc.

Lesiones oftalmoldégicas por radiaciones de arcos eléctricos
(conjuntivitis, cegueras)
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Lesiones debidas a explosiones de gases o vapores iniciadas por
arcos eléctricos.

. Factores que influyen en el efecto eléctrico

Los principales factores que influyen y determinan los efectos de la
corriente eléctrica en el cuerpo humano son:

Intensidad de la corriente

Resistencia del cuerpo

Tensién aplicada

Frecuencia de la corriente

Duracién del contacto eléctrico

Recorrido de la corriente a través del cuerpo
La intensidad y la duracién de la corriente

El recorrido de la corriente a través del cuerpo

El accidente es, sin duda, mucho mas grave si la trayectoria de la
corriente atraviesa el corazén pues, puede producir la muerte por
fibrilacién ventricular.

. Proteccién contra contactos eléctricos directos.

Las medidas de proteccién contra contactos eléctricos directos, estan
destinadas a proteger a las personas del riesgo que implica el
contacto con las partes activas de las instalaciones y equipos |
eléctricos.

En el cuadro se indican los grados de proteccion de las envolventes
segun UNE 20324.

Medidas para realizar trabajos en instalaciones eléctricas

. Aplicacién de los sistemas de proteccién contra contactos
eléctricos indirectos

Fiabilidad de los sistemas de proteccion

Cuadro de situaciones de riesgo. Sistemas de proteccion
aplicables
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6. Sefiales de prevencion de riesgos eléctricos.

Sefiales de Equipos Contra Incendios y Vias de Evacuacién e
Informativas

Las sefiales que en caso de peligro indican salidas de emergencia, la
situacién del puesto de socorro 0 el emplazamiento de un dispositivo
de salvamento deben ser. de una forma geométrica cuadrada o
rectangular, con un reborde estrecho cuya dimension sea 1/20 del
lado mayor. Los colores de seguridad empleados seran:

Verde, en las sefales que indiquen dispositivos de socorro o
situaciones de seguridad

Rojo, en aquellas sefales que designen material contra incendios.

El color de seguridad debe cubrir, al menos el 50% de la superficie
de la sefial, el color de contraste sera el blanco que se empleara para
el reborde y el simbolo. Las dimensiones dependen del lugar de
colocacion, de la importancia, etc.

1) Sefales de salvamento y vias de seguridad
EQUIPOS PRIMEROS CAMILLA DE SOCORRO

AUXILIOS
LAVAOJOS DUCHA DE EMERGENCIA SALIDA DE SOCORRO

PRESIONAR LA BARRA

SALIDA DE SOCORRO ROMPER PARA PASAR PUNTO DE
REUNION

EMPUJAR PARA ABRIR

SALIDA A UTILIZAR EN VIAS DE EVACUACION
CASO DE EMERGENCIA

DIRECCION HACIA SALIDA DE SOCORRO
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2) Sefiales de equipos contra incendios
DIRECCION HACIA DIRECCION HACIA DIRECCION HACIA

EXTINTOR BOCA DE INCENDIO HIDRANTE
DIRECCION HACIA DIRECCION HACIA DIRECCION

PULSADOR DE ALARMA MATERIAL CONTRA TELEFONO DE
INCENDIOS

DIRECCION HACIA LOCALIZACION ViA MATERIAL

AVISADOR SONORO DE MANTA INNIFUGA CONTRA
INCENDIO

DIRECCION HACIA
CARRO DE EXTINTOR.

Sefalizacién de Productos Quimicos

REGLAMENTO SOBRE ETIQUETADO DE SUSTANCIAS
PELIGOSAS, SEGUN REAL DECRETO N°2.216 DE FECHA 28
DE OCTUBRE DE 1985

Las sustancias peligrosas solamente podran ser puestas en el
mercado si sus envases, en lo relativo a su etiquetado, responden
a las condiciones establecidas en este reglamento.

Los envases deberan estar etiquetados de forma clara, legible e
indeleble, debiendo figurar en un mismo campo visual los
siguientes datos:

Denominacioén de la sustancia
Nombre comun, en su caso

Concentracion de la sustancia, en su caso Nombre y direccion de
la persona natural o juridica que fabrique, envase, comercialice
importe la sustancia peligrosa.

Pictogramas e indicaciones de peligro
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Mencién de los riesgos especificos de las sustancias peligrosas
(Frases R)

Consejos de prudencia relativos a las sustancias peligrosas
(Frases S)

1) Pictogramas
2) Sustancias peligrosas —- DIAMANTE
Identificacion del grado de riesgo

PELIGRO: El mas alto grado de riesgo
PRECAUCION: Grado moderado de riesgo
ATENCION: Grado mas bajo de riesgo
ldentificacién de la clase de riesgo |

Por ejemplo, liquido inflamable, gas venenoso, liquido
corrosivo, etc.

Esquema de etiquetaje basado en la NPFA (NATIONAL FIRE
PROTECTION

ASOCIATION)
El diamante rojo indica inflamabilidad de Ié sustancia

El diamante azul indica toxicidad o peligro para la salud de la
sustancia

El diamante amarillo indica reactividad de la sustancia

Los mimeros del 0 al 4 se refirieren al incremento en los grados
de intensidad.0: NO

Inflamable, toxico o reactivo)

1: LIGERAMENTE (Inflamable, téxico o reactivo)

2: MODERADAMENTE (Inflamable, toxico o reactivo)
3: ALTAMENTE (Inflamable, téxico o reactivo)

4. EXTREMADAMENTE (Inflamable, téxico o reactivo)
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Sefializacion En Recipientes Con Gases Sometidos A
Presion

Los recipientes sometidos a presion que contienen gases
industriales utilizan en su exterior colores distintivos de acuerdo
a la Normativa.

Delimitacién Sedalizacién y Balizamiento

En diversos lugares podemos observar diferentes sefiales,
banderolas, estandartes, colgaduras... que en definitiva su
funcion es la de anunciar, prevenir, prohibir, orientar...

En las zonas de trabajo se encuentran numerosas sefiales de
acuerdo al sector que pertenezca la empresa asia si trabajamos
en una central eléctrica, encontraremos sefiales como estas:

Si nos encontraramos en una central nuclear encontrariamos:

Cuando caminamos por la calle podemos encontrarnos con
sefiales como:

Ademas de todo esto cuando nos encontramos en recintos
publicos como pueden ser grandes superficies, centros
comerciales, museos efc... podemos encontrar diversos tipos de
sefiales, desde las maés corrientes y comunes a las mas
innovadoras debido a las nuevas tecnologias.

Otro tipo de senales son las de balizamiento que se utilizan
especiaimente alli donde deben limitarse espacios, regular la
circulacién de vehiculos o personas, 0 establecer recintos tanto
definitivos como ftransitorios: obras en la via publica,
aparcamientos, almacenes, industrias y exposiciones.

Las cualidades de este tipo e delimitaciones son: notable
visibilidad, debida a la viveza de sus colores, estabilidad del
color, ligereza que permite su facil transporte, duracion.

El montaje de las mismas para instalarlas al aire libre o en
grandes espacios donde no existan puntos fijos, servimos un

122



soporte de hierro, con pie, especial para suelos pavimentados,
pintado a franjas rojas y blancas

Sus aplicaciones son varias: desvios provisionales, operaciones
descarga y almacenaje, obstaculos en calzadas, obras publicas,
circuitos festivos, delimitacion de trabajos y existencias de
riesgos.
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ANEXO 02

DESCRIPCION DE RIESGOS Y FACTORES DE RIESGO
El presente anexo tiene por finalidad orientar al empresario de una manera

genérica, acerca de la naturaleza de los riesgos o factores de riesgos existentes
en el ambiente laboral de su empresa, para una mejor toma de decisiones en
cuanto a las medidas de control que se proponen en el presente informe.

PROGRAMA DE DESCRIPCION DE PRINCIPALES MA.R.C.C.O
SALUD FACTORES DE RIESGOS
OCUPACIONAL IDENTIFICADOS EN LA EMPRESA
AZUCARERA “ ASJSSA”
Version 1.0
FECHA: NOVIEMBRE 2014 Hoja N°

01

Factor de Riesgo: RUIDO

DESCRIPCION: El ruido es uno de los agentes fisicos que con mayor frecuencia se
concentran presentes en el ambiente de trabajo, el cual se generan

por los propios procesos de la empresa. El Limite Permisible de

Exposicion Ocupacional a Ruido es de 85 dB A (decibeles A -

Presion Sonora audible por el oido humano) para una jornada

laboral de 8 horas.

La exposicidon ocupacional a ruido puede producir pérdida de la

capacidad auditiva. El grado de hipoacusia que se desarrolle
dependera del tipo de ruido, tiempo de exposicion y susceptibilidad

de la persona.
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Factor de Riesgo: POSTURAL (ERGONOMICO)

DESCRIPCION: Las posturas inadecuadas, o aquelias que demandan un esfuerzo
excesivo, son susceptibles de ocasionar un conflicto entre el
ambiente biomecanico interno (sistema musculo — esquelético),
originando cuando menos fatiga y, en un plazo mas o menos
variable, lesiones osteo-musculares, bien sea precipitandose de
forma brusca (accidente laboral) o bien, configurandose a lo largo
de un curso evolutivo (enfermedades del trabajo, enfermedades
profesionales).

Factor de Riesgo: MANIPULACION DE CARGAS

DESCRIPCION: Se entiende por manipulacion de cargas de la accién de levantar,
soportar y transportar peso, existe manipulacién manual (fuerza
muscular) y manipulacion con ayuda mecanica (fuerza mecanica o
eléctrica).

Generaimente en las empresas, esta operacién viene siendo
ejecutada en un 40% por motores y maquinas, pero los musculos
realizan la manipulacién y transporte de materiales en un 60%
proporcionando la mayor parte de energia. Por este motivo, es
necesario tener en cuenta algunos aspectos que pueden convertir la
manipulacién de cargas en un factor de riesgo, al no ver controlados
adecuadamente.

Soportar y/o manipular una carga exige un esfuerzo fisico que
puede convertirse en un riesgo importante para el sistema osteo
muscular, (en especial dorso lumbar), principalmente cuando existe
rotacién, flexion o inclinacién lateral del tronco, se utiliza un
hemicuerpo, se realiza por fuera de la linea media y/o se lleva a
cabo con el cuerpo en posicion inestable.

Las inadecuadas técnicas de almacenamiento (por encima de la
horizontal del hombro) agarres de grandes pesos con los dedos sin
usar las palmas, etc., son factores de riesgo para hombros y manos;
cualquier movimiento repetitivo y frecuente con soporte de peso
puede lesionar las estructuras comprometidas en accion.
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Factor de Riesgo: CALOR

DESCRIPCION: El cuerpo Humano mantiene su temperatura a 37°C; sin embargo
ocurre
Variaciones de alrededor 1°C durante el dia en relacion al nivel de
actividad fisica o la situacién emocional de la persona.
La respuesta del Organismo a Sobrecargas Térmicas en el
ambiente de trabajo se evidencia a través del bombeo adicional de
sangre a la piel y a través de la mayor produccién de sudor. De este
modo, el cuerpo aumente la tasa de pérdida de calor para
balancear el nivel de calor creado en el ambiente.
Los cambios en el flujo sanguineo y la excesiva pérdida de sudor
reducen la capacidad de realizar trabajo fisico y mental. La
performance de las tareas intelectuales se deteriora cuando la
temperatura ambiental aumenta de los 30°C.
El calor puede provocar accidentes dato que puede producir
somnolencia.
Limites de Exposicién (TLV)
Actividad — Descanso WBGT (°C) Varias Cargas Trabajo
Leve Moderado intenso
Trabajo Continuo —~—- 30.0 26.7 25.0
45 min. 15 min, ----—-— 30.6 28.0 25.9
La persona que labora en ambientes calurosos debe reponer el
agua y las sales que pierde por la evaporacion.
En promedio se requiere un litro de solucién hidroelectrolitica por

hora.
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Factor de Riesgo: POLVO DE BAGAZO BAGACILLO

DESCRIPCION: El bagazo es la fibra del tallo de la cafia de azucar, que queda
después de la extraccién del jugo azucarado. Cuando se seca, el
bagazo se torna quebradizo y se convierte en polvo.

La inhalacién del polvo seco de bagazo puede producir una
enfermedad del aparato respiratorio denominado “bagazosis’. El
bagazo es una sustancia inflamable y el polvo de bagazo en
suspension aérea puede ser explosivo..

La bagazosis esta producida por la inhalacion de polvo de bagazo
en suspension en el aire. Casi exclusivamente se produce entre los
trabajadores dedicados a la apertura de balas, a desmenuzar y a
procesar la fibra seca después de haber sido embalado en estado
humedo y de calor y de estar almacenada en el exterior durante
periodos largos de tiempo, donde se ha producido su
enmohecimiento.

En raras ocasiones la bagazosis se produce en los trabajadores de
laboratorio y en jardineros que han manipulado con la fibra vieja. La
bagazosis no aparece nunca en los trabajadores que manipulan el
bagazo fresco y con la fibra de cafa de azUcar humeda en la
industria de azicar. Se ha determinado que esa enfermedad esta
causada por un hongo similar a una bacteria, la cual se desarrolia a
temperaturas elevadas (60°C) y crece en el bagazo almacenado.
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ANEXO N° 03
PROPUESTAS DE SISTEMAS DE CONTROL DE RIESGOS Y MONITOREO

SISTEMA DE CONTROL DE RUIDO
El ruido se puede disminuir notablemente, realizando un aislamiento sonoro de las

maquinas. Si no fuera posible realizar este aislamiento, se recomienda dotar al
personal de equipos de proteccién personal como por ejemplo tapones con un
nivel de reduccion de ruido NRR de 30 dB A, de PVC antialérgico.

De no optar por las medidas correctivas antes mencionadas, 0 no tomar otras
medidas en las fuentes productoras de riesgo laborales (ruido, ergonémico) y
haber optado por los equipos de proteccién personal, se recomienda realizar el
monitoreo del ruido, por io menos dos veces al afio.

Ademas deberia monitorearse el polvillo de bagazo para determinar sus niveles de
concentracion en el aire, para lo cual se debe utilizar los equipos de alto volumen
para la toma de muestras en por lo menos dos estaciones en el entorno del area
de molienda.
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ANEXO N° 04

PROPUESTAS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
B.P.M. EN EL AREA DE MOLIENDA DE CANA Y HORNO

Los trabajadores que laboran en estas areas deberan de contar con mascarilla
adecuada, es decir las mascarillas de confort modelo 8500, ademas todos ellos
deben también usar protectores de la vista, de preferencia los anteojos
envolventes 1888, lo cual evitara el ingreso de polvillo a este 6rgano.

B.P.M. EN SENALIZACION, ORDEN Y LIMPIEZA

La sefalizacion, es fundamental para prevenir y advertir sobre factores de riesgo;
la transmision de mensajes de prevencién, prohibicion e informacion debe ser en
forma clara, precisa y de facil entendimiento para el trabajador. Se recomienda la
ensefianza de:

Zonas de seguridad

Salidas de escape

Escalera y pasillos

Tuberias que conducen fluidos diversos

Zonas de riesgo (Riesgo Eléctrico, Riesgo de Incendio)

Esto debido a que una planta limpia, ordenada y sefializada es una planta segura.
B.P.M. EN EL EMBOLSADO

El aspecto posicional (ergonémico) de las embolsadoras se puede corregir:

- Los trabajadores deben cambiar de posicién de trabajo cada cierto tiempo,
“dentro de la jornada laboral (embolsar un tiempo de izquierda a derecha y otro
tiempo de derecha a izquierda, cambiando la posicién del cuerpo con respecto al
punto de descarga de az(icar.

- Para reducir el cansancio fisico innecesario debido a posturas inadecuadas, se
puede dotar al personal de sillas con un disefio adecuado a la labor que realizan.
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B.P.M. EN EL LEVANTAMIENTO DE CARGAS

La persona encargada del traslado de las bolsas de azlcar de 50 Kg. Hacia otro
punto del proceso deberan seguir el siguiente procedimiento.

- Los pies se separa con comodidad y para aumentar la base de apoyo a fin de
equilibrar la distribucién del peso.

- Se flexionan las rodillas y caderas, la espalda se mantiene razonablemente recta
(lo mas coincidente vertical)

- Los brazos permaneceran tan cerca del tronco como sea posible, esto es,
mantener la carga cerca del cuerpo.

- Debe tratarse de emplear la mano entera (agarre palmar y no solamente los
dedos).

- Levantar la carga suavemente, sin tirones bruscos, usando musculos poderosos
mediante extension de las piernas.

- Mantener el mentén hacia atras para evitar lesionar los discos intervertebrales
cervicales.

- El objeto se traslada en contacto con el tronco, la cabeza y el tronco
perfectamente alineados, sin torsién en el tronco cuando se cambia de direccion
en el desplazamiento.
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ANEXO N° 05

CALCULO PARA TENDENCIA DEL INDICE DE SEVERIDAD

IS = a + bt donde:
= jndice de severidad futura

= Interseccidn con la linea de regresién y el eje al indice de severidad

b = Inclinacion 6 pendiente de la recta

t = Periodo

Hallamos los parametros a, b.

;zZI&t—ZlSZr

12(23835) —3041.2(78) 28.44
ny 1 (¢ 12(650) - (78)°
Z Z 1.2 78
= St TR A4 —)= .
a " 1 2 28.4( 12) 68.8
MES PERIODO N° DE ISxt t2
(t) INDICE DE
SEVERIDAD
(1S)
Enero 1 78.7 78.7 1
Febrero 2 216.7 433.4 4
Marzo 3 111.2 333.6 9
Abril 4 267.6 1070.4 16
Mayo 5 253.2 1266 25
Junio 6 263.3 1579.8 36
Julio 7 706 494.2 49
Agosto 8 109.4 875.2 64
Setiembre 9 393 35637 81
Octubre 10 365 3650 100
Noviembre 11 432.5 4757.5 121
Diciembre 12 480 5760 144
TOTAL 78 3041.2 23835.8 650
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Los indices de severidad que se produciran en el futuro estaran acogidos por
la ecuacién siguiente:

IS =68.87 + 28.4 t

Ejemplo:

Enero: IS = 68.8 +28.4 (13) = 438 dias perdidos por millon
Hombres/horas trabajados

Febrero: IS =68.8 +28.4 (14) = 466 dias perdidos por milion
Hombres/horas trabajados.
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ANEXO N° 06

CALCULO PARA TENDENCIA DEL INDICE DE FRECUENCIA.

IF = a + bt donde:

IF = Futuros indices de Frecuencia
a = Interseccion de la linea de regresién y el eje al indice de frecuencia

b = Inclinacion 6 pendiente de la recta

t = Periodo

Hallamos los parametros a, b.

o "I IFR N 12(1126.2) - 157.8(78)

. = 0.7
n3 1% ~ () 12(650) - (78)°
'F Y. ;
am 2 2t 1518 07(2y=36
n n 12 12
MES PERIODO | N° DE INDICE IFxt t2
(t) DE
SEVERIDAD
(IF)
Enero 1 10.6 10.6 1
Febrero 2 10.7 21.4 4
Marzo 3 6 18 9
Abril 4 17.45 69.8 16
Mayo 5 14.2 71 25
Junio 6 57 34.2 36
Julio 7 5 35 49
Agosto 8 20 160 64
Setiembre 9 23 207 81
Octubre 10 16 160 100
Noviembre 11 11.2 123.2 121
Diciembre 12 18 216 144
TOTAL 78 157.8 1126.2 650
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Entonces los indices de frecuencia de accidentes que se produciran en el
futuro estaran determinados por la ecuacién siguiente:

IF=86+0.7t

Ejemplo: _
Enero: IF =8.6 + 0.7 (13) = 17.7 = accidentes incapacitantes

Febrero: IF =8.6 + 0.7 (14) = 18.4 = accidentes incapacitantes
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CALCULO PARA HALLAR LA TENDENCIA PROMEDIO DE LOS DIAS
PERDIDOS PRODUCTO DE LOS ACCIDENTES

DP = a + bt donde:
DP = Futuros indices de Frecuencia

a = Interseccion de la linea de regresién con eje de nimero de dias perdidos

ANEXO N° 07

b = Pendiente 6 inclinacioén de la recta

t = Periodo de tiempo

Hallamos los parametros a, b.

b nZDPx!-—-ZDPZl _

12(9270) — 1167(78)

- 3 ; = 11.77
w3 1 - () 12(650) - (78)°
N DP t :
a=~4ﬁ——~-b~z~= 167 | 11.77(z§)\=20.74
n n 12 12
( MES PERIODO | N° DE INDICE DP x t t2
(t) DE
SEVERIDAD
(DP)
Enero 1 37 37 1
Febrero 2 81 162 4
Marzo 3 37 111 9
Abril 4 92 368 16
Mayo 5 107 535 25
Junio 6 93 558 36
Julio 7 29 203 49
Agosto 8 39 212 64
Setiembre 9 121 1089 81
Octubre 10 161 1610 100
Noviembre 11 155 1705 121
Diciembre 12 215 2580 144
TOTAL 78 1167 9270 650
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Calculando los parametros tenemos que el numero de dias perdidos futuros
estaran determinados por la ecuacion siguiente:

DP=2074+ 1177t

Ejemplo: __
Enero: DP =20.74 + 11.77 (13) = 174 = perdidos y asi sucesivamente.
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ANEXO N° 08

CALCULO PARA HALLAR EL COMPORTAMIENTO DE LAS LESIONES
INCAPACITANTES

LI = a + bt donde:

LI = Futuros lesiones incapacitantes

El resto de las variables estan determinadas en soluciones anteriores.
Hallamos los parametros a, b.

po PXLB-D LD 12(428)-60(78) _ 456 _ o
| > () 12(650) — (78)° 1716 N
SN St
_2H 2t s ‘ 78, a2
a " b " 2 0.26 ( 12) 3.31
MES PERIODO N° DE Lixt t2
t) INDICE DE
SEVERIDA
D
(L1)
Enero 1 5 5 1
Febrero 2 4 8 4
Marzo 3 2 6 9
Abril 4 6 24 16
Mayo 5 6 30 25
Junio 6 2 12 36
Julio 7 2 14 49
Agosto 8 7 56 64
Setiembre 9 7 63 81
Octubre 10 7 70 100
Noviembre 11 4 44 121
Diciembre 12 8 96 - 144
TOTAL 78 60 428 650
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Entonces el numero de lesiones incapacitantes que se produciran en el
futuro estara determinado por la ecuacién lineal siguiente

LI=3.31+026t

Ejemplo:
Enero: L1 = 3.31 + 0.26 (13) = 6.69 = 7 lesiones incapacitantes

Febrero: LI = 3.31 + 0.26 (14) =6.95 = 7 lesiones incapacitantes

138



ANEXO N° 09

CALCl:lLO PARA HALLAR LA TENDENCIA PROMEDIO DE LOS DIAS
NUMERO DE ACCIDENTES PRODUCIDOS EN LA EMPRESA

A=a+ bt

Ordenando los valores y aplicamos las sumatorias necesarias

MES PERIODO N° DE Axt t2
(t) ACCIDENT
ES
(A)
Enero 1 8 8 1
Febrero 2 8 16 4
Marzo 3 2 6 9
Abril 4 6 24 16
Mayo 5 6 30 25
Junio 6 4 24 36
~Julio 7 6 42 49
Agosto 8 8 64 64
Setiembre 9 10 90 81
Octubre 10 23 230 100
Noviembre 11 5 55 121
Diciembre 12 10 120 144
TOTAL 78 96 709 650

Como tenemos definido el comportamiento que es lineal ascendente y cuya
ecuacién es A = a + bt* donde:

A = Numero de accidentes promedio

a = Interaccion de la linea de regresién con el eje del nimero de accidentes
producidos

b = Pendiente 6 inclinacién de la recta, en este caso sera positiva porque es
ascendente.

t = Periodo de tiempo.

139



Procedemos a calcular los parametros a y b:

i’lz‘tz ~--(z!")‘2

> 4 t 96 78 .
a= -b—= = - 026( —)=4.2
n n 12+ ( 12)

El nimero de accidentes promedio para los meses de los afios siguientes,
estara determinado por la ecuacién.

Ejemplo:

Enero,cont= 13, D=4.20 + 0.59 (13)

D =11.87 = 12 accidentes.

Febrero, con t = 14 D= 4.20 + 0.59 (14) = 2.46 = 13 accidentes y asi

sucesivamente.
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ANEXO N° 10

Cuestionario de Peligros en el area de Trabajo
1¢,Qué puntos peligroso tienen los equipos existentes en la planta?

2, Qué consecuencia tendrian los puntos peligrosos para el trabajador?

3¢ De acuerdo a su experiencia en planta, cual seria la probabilidad de riesgo en
porcentajes?

a) Mesa Alimentadora: ............
b) Macheteros: ............

¢) Desfibradores: ............

d) Molinos: ............

e) Calderos: .............

f) Calentadores: ............
g)VacumPans:............

h) Secadores y envasado: ............

Elaboracion: Los Autores
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Formula Usada para hallar la muestra de los encuestados

1.1 Muestra Inicial:

Donde:
s n = Valor de la muestra inicial
_Z2".pgq Z = Nivel de confianza del 95%
E? p = 90% de respuestas afirmativas
g = 10% de respuestas negativas
E2 = Nivel de precision, se tiene por el
estudio un error del 5%
1.2 Muestra Ajustada
Donde:
a= ‘ N = Tamafo de la poblacion
n-1
1+
N
Si:
2 ss5%
N
1.3 Calculos

a) Muestra Inicial

Dénde:

2 nc = Muestra ajustada
0= (1.96)° (0.9)(0.1) - 1383

0.05)°
n=138
b) Muestra Ajustada
Como:
-1-’-3—8—= 0.23
600 0.23 > 0.05
138
3 N—— N '7; )
ne 138-1 112.3
1+
600
nc=112 .
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ANEXO N° 11

Calculo del indice de Frecuencia y de Severidad de Puntos y Criticos

1.1 indice de Frecuencia de Puntos Criticos:

_ N°de AccidentesCriticos x

IFp.c.
P N

10°

Doénde:

N = Numero total de Ho-Ho de exposicion al riesgo
10° = Factor de Calculo

Por ejemplo para la seccién molinos:

9
IFp.c.= x 10°
384937
IFp.c. =234

1.2 indice de Severidad de Puntos Criticos:

Costo total de Accidentesde PuntosCriticos
N

ISepec.=

Dénde:

N = Numero total de Ho-Ho de exposicion al riesgo
10° = Factor de Calculo
Por ejemplo para la seccién molinos:

73.74
ISepec. = 3.740 x 10°
384937
ISe p.c. =191.6
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2.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

¢Cual sera la forma mas adecuada de realizar la optimizacion del
sistema de seguridad industrial y salud ocupacional para disminuir
los accidentes laborales en la planta de azicar de la empresa
Agroindustrias San Jacinto S.A.A?

2.3. OBJETIVOS.

a. Objetivo General:

> Optimizar el Sistema de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional en la Planta de AzGcar de La Empresa
Agroindustria San Jacinto S.AA.

b. Objetivos Especificos:

» Realizar el diagnéstico de la situacién actual de la empresa
basandose en formatos de seguridad.

» ldentificar e interpretar elementos de seguridad que no se

cumplen.

» Clasificar y analizar los riesgos que derivan de las
condiciones materiales de infraestructura, falta de
protecciones y propuestas de optimizacion.

2.4. BREVE REFERENCIA AL MARCO TEORICO.

En el mundo globalizado en que vivimos las organizaciones deben
huscar anticiparse y adaptarse a los cambios permanentes logrando



el maximo aprovechamiento de los recursos. Los sistemas de
gestion de seguridad y salud ocupacional se han convertido en la
actualidad, en una importante herramienta para implementar
reguiaciones y pianes que coordinen ias distintas actividades dentro
de la industria. Gracias a estos sistemas, las industrias adquieren
ventajas competitivas debido al aseguramiento de la bisqueda de
una mejora continua que permite controlar sus riesgos en materia de
seguridad y salud ocupacional, proporcionando asi, lugares de
trabajo saludables y seguros.

Los sistemas de gestion de seguridad y salud ocupacional se han
convertido en la actualidad, en una importante herramienta para
implementar regulaciones y planes que coordinen las distintas
actividades dentro de la industria. Gracias a estos sistemas, las
industrias adquieren ventajas competitivas debido ai aseguramiento
de la busqueda de una mejora continua que permite controlar sus
riesgos en materia de seguridad y salud ocupacional,
proporcionando asi, lugares de trabajo saludables y seguros (Ritzel,
Dale 2000).

La salud ocupacional la conforman tres grandes ramas que son:
medicina del trabajo, higiene industrial y seguridad industrial. “A
través de la salud ocupacional se pretende mejorar y mantener la
calidad de vida y salud de los trabajadores y servir como instrumento
para mejorar la calidad, productividad y eficiencia de las empresas’
(Henao 2010: 33).

“Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su instinto
de conservacion una plataforma de defensa ante la lesién corporal;
tai esfuerzo probabiemente fue en un principio de caracter personai,
instintivo-defensivo. Asi nacié la seguridad industrial, reflejada en un
simple esfuerzo individual mas que en un sistema organizado’
(Ramirez 2008: 23).

“Seguridad industrial es el conjunto de normas técnicas, destinadas
a proteger la vida, salud e integridad fisica de las personas y a



2.5.

conservar los equipos e instalaciones en las mejores condiciones de
productividad” (Henao 2010: 37).

CONCLUSIONES

En el proceso productivo, sobre todo en el area de la fabrica de
azUcar, se advierte riesgos en sus operaciones.

El proceso del servicio, que prestan los obreros de campo evidencia
riesgos propios del trabajo de sembrado y especialmente de corte.

La situacion actual nos indica la ocurrencia de 96 accidentes, en los
ultimos 12 meses, tomado como referencia para el analisis del
problema.

El analisis problematico, segtn el equipo de trabajo, nos determina
riesgo entre el 65% y el 90% para los riesgos criticos de seguridad y
salud ocupacional.

Los mas aitos indices de frecuencia se observan en los meses del
noveno al décimo segundo mes, por intensidad de cumplimiento de
metas de produccién.

La implementacion del comité de seguridad de los comités
seccionales impuisa mayores efectos al control de los riesgos
ocupacionales.

La realizacion de registros de accidentes e incidentes, facilitan la
generacion de una base de datos.

Las propuestas de seguridad en el campo y planta de azicar,
rebajan en un estimado del 70% los riesgos por enfermedades

ocupacionales.

El analisis B/C nos indica la bondad del estudio en la medida que
nos resulta un indicador del 2.33, y muy por encima de lo
minimamente establecido. '
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