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RESUMEN

Hoy en dia se hace muy compleja la prevencion de accidentes, debido a la
existencia de instalaciones y equipos utilizados en las empresas, los cuales al ser
manipulados por el trabajador generan un alto porcentaje de riesgos, pudiendo
ocasionar severos darnos. De aqui la necesidad de realizar un profundo analisis de
la accidentabilidad, sus causas y consecuencias, para luego identificar y proponer

medidas para mejorar su control dirigidas a empresas de Acumuladores Eléctricos.

El estudio se realizd en una empresa nacional dedicada a la fabricacién de
acumuladores eléctricos, la cual fue seleccionada debido a que su proceso

productivo representa un alto riesgo y peligrosidad a las personas que en ella
laboran.

Con el proposito de cubrir los objetivos de investigacion se desarrollaron cinco

capitulos que orientaran al lector en cuanto al desarrollo de la investigacion.

En el primer capitulo se expone el planteamiento del problema explicando las
causas por las cuales este tema de investigacién es tan importante para desarrollar
un analisis orientado a determinar e identificar las causas de la ocurrencia de los
accidentes y los riesgos existentes en empresas productoras de Acumuladores
Eléctricos. Seguido de esto, se presentan los objetivos que guiaran el desarrollo de
la investigacion dentro de los cuales se encuentra el identificar las principales
causas de la ocurrencia de los accidentes con el propésito de proponer medidas
para mejorar el control de estos accidentes.

El segundo capitulo comprende el marco teérico, en el cual se explican
ampliamente las variables involucradas en nuestra investigacion, tales como, los
accidentes, las causas de los accidentes y los riesgos inherentes al proceso
productivo.
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En el tercer capitulo, se explica en el marco metodolégico el disefio de
investigacion, el cual es de tipo explicativo descriptivo, con un disefio no
experimental de tipo longitudinal tendencial, pues nos permitieron describir y
analizar las actividades que realiza la organizacion hacia la prevencion de
accidentes.

La poblacion de nuestra investigacion esta segmentada de acuerdo a los
instrumentos de recoleccion de datos utilizados tales como: la revision documental,
las entrevistas estructuradas con preguntas abiertas y la observacion directa no
participante.

Seguidamente en el cuarto capitulo se presenta el analisis de los resultados
obtenidos por los instrumentos de medicion, estos permitieron resaltar las causas
de la ocurrencia de los accidentes en empresa fabricantes de acumuladores
eléctricos.

Posterior a los resultados, como quinto capitulo, se realizaron las conclusiones las
cuales permiten identificar las principales causas de los accidentes y los riesgos

inherentes al proceso productivo, también contiene las recomendaciones en las

cuales se proponen medidas para el control de la accidentabilidad dentro de este
tipo de empresa.
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CAPITULO I. PROBLEMA DE INVESTIGACION

FORMULACION DEL PROBLEMA

En toda ejecucién de un trabajo esta implicito el riesgo de accidentes. El éxito de
la lucha contra los accidentes de trabajo esta supeditado a la incorporacion de

habitos de trabajo seguro y al control de los riesgos.

Los riesgos en forma general pueden definirse como la probabilidad de ocurrencia
de un evento, en el caso de accidentes, es indeseado, como consecuencia de
condiciones potencialmente peligrosas creadas por las personas y/o por diferentes
factores o agentes. Estas condiciones pueden clasificarse en dos grandes grupos,
el primero es el que se refiere a toda actividad voluntaria por accion u omision que
conlleva a la violacién de un procedimiento, norma, reglamento o practica segura,
establecido tanto por el estado como por la empresa; cominmente denominado
actos inseguros. EIl segundo esta referido a cualquier situacion o caracteristica
fisica o ambiental previsible que se desvia de aquella que es aceptable, normal o
correcta; definido como condiciones inseguras.

En el medio industrial existen diversos factores que se traducen en riesgos para el
trabajador, los cuales pudieran generar lesiones que afectarian la capacidad del
mismo, y por ende consecuencias lamentables para la empresa. Dichas empresas
para ser mas competitivas en productividad y en rentabilidad requieren de un
conjunto de préacticas y herramientas que de manera preventiva respondan a las
necesidades de Seguridad e Higiene de sus instalaciones y sus trabajadores, para

asi poder garantizar la seguridad del recurso humano “elemento mas importante de

cualquier empresa”.
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En este sentido las organizaciones han sido creadas socialmente para perseguir el
lucro y realizar grandes inversiones en sistemas de seguridad. Sin embargo, hay

dos perspectivas sobre la inversion en sistemas de seguridad.

De acuerdo a lo anteriormente expuesto se puede afirmar que los riesgos son la
potencial causa de los accidentes y los principales motivadores del disefio de

planes, programas, estrategias y cualquier tipo de medida correctiva para su
control.

La primera basada en el costo y la segunda en la inversion. Las organizaciones
que observan la seguridad como un costo suelen aplicar medidas correctivas una
vez ocurridos los accidentes. Mientras que las organizaciones que ven la seguridad
como una inversion suelen aplicar medidas preventivas, con la finalidad de
controlar o disminuir los accidentes que podrian causar pérdidas de orden social y

economico, tanto para el trabajador como para la organizacion.

Por otra parte las empresas que ven la seguridad como un costo, no tienen
conciencia de las consecuencias que puede deportar este tipo de gestion, por
ejemplo es el caso de empresas que no estan propensas a un alto riesgo y esta
gestion no tiene quizds mayores efectos o consecuencias. Sin embargo en
aquellas donde el proceso productivo implica altos riesgos, y presenta una
frecuencia mayor de accidentes, podrian generar consecuencias nefastas en el

personal, que en algun momento van a terminar afectando la rentabilidad de la
empresa.

De alli la importancia que tiene para los industriologos dentro de la gestion de
Recursos Humanos y especificamente dentro del subproceso de Seguridad
Industrial, el conocer las causas que producen los accidentes dentro de las

empresas para evitar sus consecuencias tanto en el personal como en la
organizacion.
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Como podemos observar, son muchos los factores que producen los accidentes, es
por esta razén que surge la necesidad de realizar un diagnéstico de la situacion

laboral, con el objeto de encontrar los problemas existentes y las dificultades
principales.

Para el desarrollo de la investigacion se escogié una empresa del ramo de
autopartes productora de Acumuladores Eléctricos. Este ramo de la industria por
sus caracteristicas particulares en los procesos productivos, tiene unos riesgos
asociados que influyen en forma directa en la ocurrencia de accidentes. Muchos de
estos estan controlados por reglamentos, normas, leyes, regulaciones, en forma
generica; aungue existen otros riesgos que son especificos de las instalaciones,
equipos, materiales, ubicacion geografica y factores sociales, los cuales en
algunos casos se escapan de estas medidas de control.

En la empresa a estudiar, se presenta un incremento en la ocurrencia anual de
accidentes, donde para el afio 1998 se registraron un total de 21 accidentes, en el
ano 1999 un total de 31 y en el afio 2000 un total de 36. En consecuencia, se
plantea una investigacion de la ocurrencia de los accidentes laborales durante
enero del 1998 y diciembre de 2000, y de los riesgos presentes en el trabajo, a fin
de proponer medidas para mejorar el control de la accidentabilidad, que garanticen

un ambiente seguro y por consiguiente la disminucién del nimero de accidentes.

La motivacion de realizar este estudio surge por la necesidad de conocer las
principales causas que producen los accidentes y ademas analizar la existencia de

otros problemas que podrian incrementar la ocurrencia de los accidentes, a saber:

v La falta de adiestramiento del personal del Departamento de Proteccion Integral
para llevar a cabo el procedimiento de investigacion de accidentes.

v' La existencia de informes de accidentes incompletos de acuerdo a los
requerimientos exigidos en materia de seguridad industrial.
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v' La ausencia de algunos informes de accidentes, es decir, algunos accidentes
que fueron contabilizados por el servicio médico de la Empresa y no fueron
investigados por el personal del Departamento de Proteccion Integral.

v La existencia de una alta rotaciéon de personal en el Departamento de Proteccion
Integral, que es el encargado de la Higiene y Seguridad Industrial de la
Empresa, por lo cual no se llevaron a cabo gran parte de las acciones
correctivas y preventivas que se programaron para cada uno de los accidentes
laborales ocurridos entre Enero de 1998 y Diciembre de 2000.

Por estas razones se plantea una investigacion que permita identificar y
determinar las causas de la ocurrencia de los accidentes y los riesgos

existentes en empresa de Acumuladores Eléctricos, con la finalidad de
proponer medidas que mejoren su control.

Este trabajo de investigacion pretende aportar mas datos relacionados con las

medidas de control de la accidentabilidad, los cuales pudieran ser tomadas en

consideracidon para la disminucidon de los accidentes laborales en empresas

productoras de Acumuladores Eléctricos.

Finalmente, con el presente estudio se busca ampliar las investigaciones realizadas

en la Escuela de Ciencias Sociales de la Universidad Catolica Andrés Bello sobre

esta materia, ya que hasta el presente son pocos los estudios existentes.
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OBJETIVOS DE INVESTIGACION

Objetivo General

Identificar las principales causas de los accidentes ocurridos entre enero de 1998 y

diciembre de 2000 en una empresa de Acumuladores Eléctricos.

Objetivos Especificos

v' Efectuar un analisis estadistico de los accidentes a través de los indices de
frecuencia y gravedad durante el periodo 1998 - 2000.

v' Determinar las causas de los accidentes ocurridos durante enero de 1998 y
diciembre de 2000.

v Identificar y analizar las condiciones de riesgo presentes en las operaciones de
trabajo.

v Proponer medidas para mejorar el control de la ocurrencia de accidentes.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO

1. HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

11 Reserfia Historica.

La Revoluciéon industrial marca el inicio de la seguridad industrial como
consecuencia de la aparicion de la fuerza del vapor y la mecanizacion de la
industria, lo que produjo el incremento de accidentes y enfermedades laborales. No
obstante, el nacimiento de la fuerza industrial y el de la seguridad industrial no
fueron simultaneos, debido a la degradacion y a las condiciones de trabajo y de
vida detestable. Es decir, en 1871 el cincuenta por ciento de los trabajadores
morian antes de los veinte afos, debido a los accidentes y las pésimas condiciones
de trabajo.

En 1830 se realizaron las primeras inspecciones gubernamentales; pero hasta
1850 se verificaron ciertas mejoras como resultado de las recomendaciones
hechas entonces. La legislacion acorté la jornada, establecié un minimo de edad
para los nifios trabajadores e hizo algunas mejoras en las condiciones de
seguridad. No obstante los legisladores tardaron demasiado en legislar sobre el
bien comun del trabajo, pues los conceptos sobre el valor humano y la
capitalizacion del esfuerzo laboral no tenian sentido frente al lucro indiscriminado
de los empresarios. Sin embargo, suma a su haber el desconocimiento de las
pérdidas econémicas que esto les suponia; y por otro lado el desconocimiento de
ciertas técnicas y adelantos que estaban en desarrollo, con las cuales se habrian

evitado muchos accidentes y enfermedades laborales.

Los trabajadores principalmente las mujeres y niflos menores de diez afios
procedentes de la granjas cercanas, trabajaban hasta 14 horas. Nadie sabra jamas

cuantos dedos y manos perdieron a causa de maquinarias sin proteccion. Los

10
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telares de Massachussets, en aumento, usaron la fuerza de trabajo irlandesa
asentada en Boston y alrededores, provenientes de la inmigraciones cruzadas por
el hambre. El material humano volvié a abundar en los talleres, asi como los
accidentes. En respuesta, la Legislatura promulgd en 1867 una Ley prescribiendo el
nombramiento de inspectores de fabrica. Dos afios después se establecio la
primera oficina de estadisticas de trabajo en los Estados Unidos. Mientras, en
Alemania se buscd que los patrones suministrasen los medios necesarios que
protegieran la vida y salud de los trabajadores. Poco a poco los industriales
tomaban conciencia de la necesidad de conservar el elemento humano. Afos mas
tarde, en Massachussets, habiéndose descubierto que las jornadas largas son
fatigosas, y que la fatiga causa accidentes, se promulgé la primera ley obligatorio
de 10 horas de trabajo al dia para la mujer. En 1874 Francia aprob6 una ley
estableciendo un servicio especial de inspeccion para talleres y, en 1877, en

Massachussets ordené el uso de resguardos en maquinarias peligrosas.

En 1833 se pone la primera piedra de la seguridad industrial moderna cuando en
Paris se establece una empresa que asesora a los industriales. Pero es hasta el
siglo XX que el tema de la seguridad en el trabajo alcanza su maxima expresion al
crearse la Asociacion Internacional de Proteccion de los Trabajadores. En la
actualidad la OIT, Oficina Internacional del Trabajo, constituye el organismo rector y
guardian de los principios e inquietudes referentes a la seguridad del trabajador en
todos los aspectos y niveles. Existen otros Organismos y Asociaciones
Internacionales que se encargan de establecer normas que regulan todo lo

referente a la Higiene y Seguridad Industrial en las empresas tales como: OIT

(Oficina Internacional del Trabajo), la NIOSH (Instituto Nacional para la Seguridad y
la Salud), la OSHA ( Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional), entre
otras.

11
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Los gobiernos han preparado estas normas con fuerza de ley, a fin de garantizar la
correccion de ciertas condiciones peligrosas y de establecer determinado

requerimientos necesarios para la Seguridad Industrial.

En el caso de Venezuela el organismo encargado de regular esta materia es el
Ministerio del Trabajo a través de normas que estan expresadas principalmente en
la LOPCYMAT (Ley Organica de Prevencion Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo) y su reglamento, Ley Organica de Trabajo, Ley de Seguro Social, entre

otras.

Por otra parte existe COVENIN (Comision Venezolana de Normas Industriales)
organizacion encargada de establecer un sistema de procedimientos con el objeto
de mejorar la gestién de la Empresa, en concordancia con los requerimientos de
calidad en el ambito nacional e internacional. A través de COVENIN se establece

los aspectos técnicos de las leyes anteriormente mencionadas.

Para la realizacién de esta investigacion tomaremos en cuenta las disposiciones
establecidas por las Normas COVENIN en materia de Higiene y Seguridad
Industrial.

1.2. Conceptualizacion.

Existen corrientes que estan enfocadas a través de una definicion conceptual,
como higiene industrial o ergonomia. Estas definiciones, han derivado a su vez en
una multiplicidad de enfoques, donde se hace dificil establecer cuales son los
limites de una u ofra disciplina, ya que algunos conceptos engloban, parcial o
totalmente, otros.  Esta complejidad se incrementa, ya que en el interior de cada
una de estas disciplinas se presentan distintos matices.

12
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Segtin Axel Ortiz Lavado, como lo indica en su articulo publicado en MAPFRE

son los siguientes:

Segtin la Norma COVENIN, la Seguridad Industrial “es el conjunto de principios,
leyes, criterios y normas formuladas cuyo objetivo es el de controlar riesgos de
accidentes y darios, tanto a las personas como a los equipos y materiales que
intervienen en el desarrollo de toda actividad productiva” (Norma COVENIN 2260-
88: Aspectos generales de Higiene y Seguridad Industrial).

Segun el Consejo Interamericano de seguridad (1981) la ergonomia es un método
cientifico de enfocar los problemas que plantean el disefio y construccién de los
objetos que los hombres deben usar, en orden a incrementar la eficiencia de los
usuarios y reducir las posibilidades de errores que pueden resultar en accidentes.

La Higiene Industrial, segun la Norma COVENIN, “es la ciencia y el arte
dedicados al conocimiento, evaluacion y control de aquellos factores ambientales o
tensiones emanadas o provocadas por o con motivo del trabajo y que pueden
ocasionar enfermedades, afectar la salud y el bienestar, o crear algin malestar
significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de la comunidad".(Norma
COVENIN 2260-88: Aspectos generales de Higiene y Seguridad Industrial).

El propésito de la Higiene Industrial es de proporcionar informacién general y
fundamental referente al reconocimiento, la evaluaciéon y el control de los
problemas ocupacionales para la salud.

El profesional de seguridad frecuentemente se ve obligado a tomar decisiones
respecto a la magnitud de los peligros que surgen de una operacién industrial con

la finalidad de reducir los riesgos.

13




Trabajo de Grado Especialidad en Relaciones Industriales

Este esfuerzo por controlar los riesgos de accidentes y dafios puede ser distinto en
una empresa u otra. El énfasis que se ponga en algunos aspectos, el tamario de la
empresa, los problemas especificos de una planta industrial o el tipo de industria,
son factores que determinan los esfuerzos particulares, pero el objetivo en todo

momento es el mismo.

1.3. Propésitos.

El marco que abarca la seguridad en su influencia benéfica sobre el personal, y los

elementos fisicos es amplio, en consecuencia también sobre los resultados

humanos y rentables que producen su aplicacion. No obstante, sus objetivos
basicos y elementales son:

v' Evitar la lesion y muerte por accidente. Cuando ocurren accidentes hay una
pérdida de potencial humano y con ello una disminucién de la productividad.

v" Reduccién de los costos operativos de produccion. De esta manera se incide en
la minimizacién de costos y la maximizacién de beneficios.

v' Mejorar la imagen de la empresa y, por ende, la seguridad del trabajador que asi
da un mayor rendimiento en el trabajo.

v" Contar con un sistema estadistico que permita detectar el avance o disminucién
de los accidentes y las causas de los mismos.

v' Contar con los medios necesarios para montar un plan de seguridad que
permita a la Empresa desarrollar las medidas basicas de seguridad e higiene
industrial, contar con sus propios indices de frecuencia y de gravedad,
determinar los costos e inversiones que se derivan del presente renglon de

trabajo.

Existen otras disciplinas a la par de la seguridad industrial que se encargan de la
preservacion de la integridad fisica durante la realizacion de un trabajo y la
prevencion de las enfermedades que pudieran derivarse del desempefio regular de
una actividad, tales como la Higiene Industrial.

14
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2. RIESGOS LABORALES:

2.1. Conceptualizacion.

El hombre en la actividad laboral que ejecuta esta expuesto a agentes y/o factore
de riesga que lo pueden afectar desde el punto de vista fisico, emacional, mental
social; ello trae estados de afectacidon a su salud, lo que a su vez se traduce en un

disminucidon de su capacidad productiva.

Segin la Norma COVENIN 2260 y 2270 el Riesgo es “la probabilidad di

ocurrencia de un accidente de trabajo o de una enfermedad profesional”.

A continuacion se ofrece un esquema de los riesgos y salud en el trabajo:

r | SALUDENEL |
HIGIENE INDUSTRIAL ’ TRABAJO | SEGURIDAD J

ENFERMEDAD
PROFESIONAL

ACCIDENTES DE
TRABAJO

|| RIESGOS PROFESIONALES |

Lo anterior sefiala que la salud dentro del ambiente laboral depende de do
grandes corrientes como |los son la higiene y la seguridad industrial, de amba
dependera el efectivo funcionamiento de las actividades, de lo contrario e
trabajador se puede ver envuelto dentro de un ambiente en donde la
enfermedades profesionales y los accidentes profesionales sean las causas qu
atenten contra su integridad fisica y biolégica. Sin embargo como este modelo I
indica no se pueden dejar de un lado los riesgos profesionales a los que e
trabajador siempre en mayor o en menor intensidad estara expuesto.




Trabajo de Grado Especialidad en Rel

Por consiguiente se puede definir que: el riesgo profesion:
permanente que influye fisica y psiquicamente sobre el hombre, €
consciente e inconscientemente ante la presencia de los distintos
industria, por lo cual el disefio de estos debe mantener a Ic

condiciones seguras de trabajo.

En Venezuela los riesgos estan caracterizados por los siguientes el
Alfredo. p.30)

v" El desarrollo econémico del pais, desde las condiciones de la \
las endemias clasicas, hasta las consecuencias fisicas, ergoném

impuestas por la tecnologia moderna.

v' La transferencia de tecnologia, la adaptacion de tecnologias
introducen un nuevo riesgo, tanto desde el punto de vista de la op
la utilizacion de nuevas sustancias y materiales cuyo mantenin

exigen una operacion segura.

v' La capacitacion y formacion de la estructura de la educacion forr
insuficiente para la formacién de profesionales y técnicos en el are:
higiene en el trabajo, asi como también la capacitacion de los

empresas sobre dicha materia.
2.2. Clasificacion.
Una vez definidos los riesgos cabe mencionar que estos se clasif

a las condiciones ambientales, el disefio de los procesos, los equi

el ser humano, en las siguientes:
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A) Riesgos Biolégicos: Son aquellos derivados de condiciones insalubres o
antihigiénicas o de operaciones que sean susceptibles de provocar
contaminacién o contagio por organismos vegetales o animales. Estos
riesgos se pueden clasificar de acuerdo a su origen y modo de accién sobre
el hombre:

v' Organismos vivos causantes de enfermedades infecciosas. Ej.
Virus bacterial, hongos, etc.

v Derivados de animales o vegetales. Ej. Pelos, plumas, sangre,

orina, excrementos.

B) Riesgos Ergondémicos: Son aquellos derivados del disefio, seleccion,
adaptacion en la interaccion hombre — ocupacion. La fuente de riesgos
ergondémicos se produce por sobrecarga que puede ser mental, fisica o
ambos. Los factores ergonémicos que menciona la Norma COVENIN 2266
son:

v" Monotonia de operaciones de repeticion.
v Asignacion de tareas impropias.

v Movimientos inadecuados.

v Organizacién de puestos de trabajo.

v Condicién de puestos de trabajo.

C) Riesgos Psicosociales: Son el conjunto de elementos en interaccion
conformados por el factor humano, el medio ambiente de trabajo y la propia
organizacion de trabajo, que al no estar adecuadamente integrados crean un
incremento en la carga mental y/o fisica generando la fatiga o el estrés

laboral que repercute en la salud y el bienestar general del trabajador. (Rivas
Alfredo, p.36)

D) Riesgos Eléctricos: son aquellos producidos a consecuencia de la

electricidad, entendiendo a la electricidad como flujo de electrones a lo largo
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de un circuito cerrado. Por esto constituye una fuerza dinamica que
Unicamente puede ser controlada, en situaciones de riesgo, interrumpiendo el
circuito. Los riesgos a consecuencia de la electricidad se dividen en dos

categorias generales:

v" A las personas: por descarga eléctrica; por quemaduras directas y
por lesiones secundarias consecuencia de descargas no mortales.
Las consecuencias pueden ser paros respiratorios, fribilacion
ventricular y asfixia.

v" A las propiedades: consecuencia de fuegos y explosiones (los que
tambien pueden dar lugar a lesiones personales). (Hackett. W.
1982, p. 5)

E) Riesgos por Radiacién: Dichos riesgos aun cuando no son evidentes en sus
efectos inmediatos, como ocurre con otros riesgos, pueden causar lesiones
generalizadas y en muchas ocasiones la muerte. Dichos riesgos pueden ser
clasificados segun el tipos de radiacion y la dosis que sea. Los efectos de las
radiacién procedentes de fuentes radioactivas se resumen en:

v Darios a la piel.

v' Efectos mas generales en el cuerpo, que reducen la expectacién de
vida por debajo del promedio.

v' Efectos especificos en ciertas partes del cuerpo, tales como la
formacion de cataratas.

v Los procesos normales en las células se interrumpen, pudiendo
inducirse el cancer.

v' Efectos genéticos. (Hackett. W. 1982, p. 89)

F) Riesgos Fisicos: Son aquellos que representan una alteracion fisica del

medio y que se derivan de los equipos de trabajo, superficies y medio

18




Trabajo de Grado Especialidad en Relaciones Industriales

ambiente de trabajo. En cuanto a la clasificacion de los riesgos fisicos existe
dos corrientes:

v Criterios sobre la fuente: donde se encuentran los riesgos originadc
por agentes mecanicos y los riesgos ocasionados por los agente
fisicos o ambientales.

v Criterios sobre el efecto: donde se encuentran los riesgos que origina

accidentes de trabajo y los que originan enfermedades profesionales.

G) Riesgos Ambientales: Cavaza Ramirez (1994) sefiala que los riesgos ambientale
son aquellos que afectan en el rendimiento humano, por lo que es necesari
que el hombre no trabaje mas alla de los limites maximos de su resistencia

en condiciones ambientales adecuadas.

v La temperatura: influye en el bienestar, confort, rendimiento y segurida
del trabajador. Los estudios ergondmicos del puesto del trabajo y de
ambiente fisico que rodea al individuo, consideran al calor y sus efecto
como una condicion ambiental importante. El excesivo calor produc
fatiga. Las altas temperaturas producen pérdida de agilidad, sensibilidad
precision en las manos.

v' La ventilacion: permite eliminar el polvo acumulado en los almacenes
diluir los vapores inflamables que se concentran en los rendimiento
cerrados, templar el excesivo calor o el frio, reduciendo la fatiga.

v" El ruido: tal fendmeno causa en el organismo: efectos patologicos, fatige
estados de confusion; efectos psicolégicos, que el trabajador no percib
un peligro inminente. Las caracteristicas del ruido son su frecuencia
intensidad. Los efectos psicoldgicos a consecuencia del ruido se traduc
en sobresaltos frecuentes y perturbaciones del caracter. Al igual qu
provoca la pérdida de la audicién temporal o permanente.

v" La lluminacion: la iluminacién suficiente aumenta al maximo la produccié

y reduce la ineficiencia y el nimero de accidentes. La iluminaciéon e
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necesaria para la realizacion del trabajador; su concepcién esta en
funcion de: la necesidad de la tarea, contraste entre la iluminacién que
requiere la tarea y el ambiente de trabajo, evitar destellos debidos a la
fuente luminosa y a la superficie de trabajo. Color conveniente en
dispositivos de iluminacién y superficie. Los accidentes por iluminacién
inadecuada ocurren: donde haya un peligro y la iluminacién sea
insuficiente para descubrirlo tales como: zanjas de autos, y cuando la
iluminacién sea impropia causa esfuerzos en los ojos y finalmente origina

defectos en la vision.

H) Riesgos Quimicos: Hackett W. (1982) los define como aquellos que se
derivan de la presencia y la manipulacion de toda sustancia organica e
inorganica, natural o sintética que durante la fabricacién, manejo o
transporte, almacenamiento o uso, pueden encontrarse en el aire bien sea en
forma liquida, sélida o gaseosa, en cantidades que tengan posibilidad de
lesionar la salud de las personas que entran en contacto con ellas. Los

riesgos quimicos se clasifican en:

v' Riesgos quimicos originados por agentes liquidos. Ej. Acido Sulftrico,
Fundentes, Solventes en general, Lubricantes y Desmoldeantes.

v Riesgos quimicos originados por agentes soélidos. Ej. Didxido de
plomo, Oxido de Plomo, Negro Humo.

v Riesgos quimicos originados por agentes gaseosos. Ej. Vapores de
Acido Sulfarico, Gas Natural, Gases producto de la Combustion del
Gas Natural.

Al hablar de riesgos debemos hacerlo siempre en términos de posibilidad de
pérdida. El controlar los riesgos se basa precisamente en evitar condiciones
peligrosas, en reducirlas y si es posible eliminarlas. El principal trabajo de la

administracion de los riesgos es conocer qué factores estan presentes, su
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magnitud y cuales son los efectos imputables a la presencia de esos riesgos. S
trata entonces de relevar sistematicamente aquellos elementos que pueden incid
sobre la salud o seguridad de los trabajadores. A continuacion se ofrece una tabl

de los factores y sus riesgos asociados:

Fisicos Fisiolégicos Politicas y morales

fliica Psiquicos ~ Econémicos

" L { Estéticos Baterias
Mecénicos Humos Virus

; Dinémicos Agentes ) Nieblas Parasitos
| iy lenelsire | Aerosoles Hongos
f (Temperatura Gases

Metereolégicas | Humedad \ Vepores

; ) Welocidad aire Agentes Liguidos

s |Presion Atnésterica]  Agentes Saidos

ﬁ,}mwméhcos

Seguridad Industrial y Salud (C. RAY ASFAHL,. 2000 p. 11

Par otra parte una vez identificados los tipos de riesgos es necesario estudiarlos :
través de tres pasos basicos:

Primero hay que centrarse en los riesgos del trabajo referidos a un sector de |

actividad econdmica de la empresa. Este primer listado puede contener |

identificacion de los trabajos, actividades, tareas y hasta |la minimas operaciones
2
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con el entorno en que se desarrollan. Un ejemplo de ello, es el proceso productivo

del caso de estudio, en una empresa de acumuladores eléctricos.(Ver Anexo 1)

En segundo lugar, para estudiar los accidentes se deben analizar primero los que
peores antecedentes que tengan si se pretende conseguir los mas rapidos
resultados del analisis. Para seleccionar los trabajos que se van a analizar y
establecer el orden del analisis, la alta Supervision del Departamento debe guiarse
por los siguientes factores: frecuencia de los accidentes, produccion de lesiones

incapacitantes, gravedad potencial, nuevos trabajos.

En tercer lugar, para localizar los riesgos, es preciso descomponer antes el trabajo
en una secuencia de pasos, cada uno de los cuales describira lo que se hace en
cada momento. La descomposicion no debe ser tan minuciosa para evitar pasos
innecesarios, pero debe contener la informacién basica de la actividad a

desempenar.

Tomando en cuenta los tres pasos mencionados se comienzan a identificar los
riesgos, tanto los producidos por el ambiente como los relacionados con el
procedimiento de trabajo. A través de una estrecha observacion y un buen
conocimiento del trabajo. Ademas Convendria tener relacionados también, los
principales factores y agentes que, de forma concreta estan presentes en la
organizacion. (CONSEJO INTERAMERICANO DE SEGURIDAD. 1979 p.121)

Es a partir de aqui cuando podemos iniciar la identificacion propiamente dicha de
riesgos puros, es decir, de aquellos que una vez controlados eficazmente no
proporcionaran pérdidas, de lo contrario pueden llegar, incluso, a comprometer la

vida de la empresa y/o de su gente.
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Finalmente en el proceso de identificacion podemos referirnos también a las

consecuencias a que puede dar lugar cada uno de los riesgos. Consecuencias que

seran siempre pérdidas:

v' Para las personas (lesiones, enfermedad, fatiga, insatisfaccion).

v" Para la propiedad (en bienes muebles e inmuebles).

v" Para el proceso (tiempos perdidos, calidad deteriorada).

Un ejemplo practico de una identificacion de riesgos seria:

TAREA: OPERACION DE TORNO VERTICAL

DEPARTAMENTO: MANTENIMIENTO

SECCION: TORNERIA

SECUENCIA DE PASOS BASICOS DEL
TRABAJO

IDENTIFICACION DEL RIESGO

1. Colocar en el plato la pieza a
tornear.

Golpeado contra bordes filosos de la pieza a tornearse.

Atrapado entre pieza y torno

Retorcido al levantar la pieza a tornearse.

Atrapado sobre las partes en movimiento, mientras rota la pieza que esta tornedndose.
Golpeado por la caida de objetos

3. Fabricar y/o instalar una plantilla

sobre la mesa para el estilete.

Caida a consecuencia de una superficie aceitosa a igual nivel o distinto nivel.

Subiéndose para tener acceso a los mecanismos elevados de control del equipo.

3. Seleccionar e instalar la herramienta
de corte.

Golpeado por objetos que caen, aceitosos.
Golpeado contra herramientas filosas.

4. Seleccionar el paso del torno

Contacto con controles eléctricos.

5. Arrancar el torno.

Golpeado por particulas metalicas.

6. A medida que el trabajo progresa,
refirar las virutas y pedacitos de metal.

Golpeado por virutas o pedacitos de metal.
Atrapado sobre virutas de metal,

2.3.

Métodos para su identificacion y evaluacion.

Una vez identificados los riesgos se procede a su evaluacion, la cual consiste en
determinar o valorar la gravedad y la probabilidad de que existan pérdidas como
consecuencia de los riesgos identificados. Existen diversos métodos para estimar la
gravedad del riesgo, tales como: el método del A, B, C, el método de la gravedad
del riesgo, el método de justificacion de las medidas de control del riesgo y la

elaboraciéon programas de simulacion en los diferentes puestos de trabajo.
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El método de la gravedad del riesgo consiste en el calculo del siguiente producto:
probabilidad de que existan pérdidas, por el tiempo de exposicion o presencia del
riesgo con posibilidad de originar pérdida, por la consecuencias potenciales del
suceso. Se suele utilizar este método mediante la aplicacion de tablas que nos dan
los limites superior e inferior de cada factor, en funcién del criterio de valoracion de

quien aplica el método, o del que haya sido establecido en cada organizacion.

El método de la justificacion de las medidas de control del riesgo esta en
funcion directa de la gravedad del riesgo y del grado de control que se conseguiria
teniendo en cuenta ademas el coste de las medidas de control. Se expresa a través
de una expresion matematica que relaciona el coste de los factores que intervienen

en el riesgo.

Segun un articulo publicado en la revista MAPFRE por Gil y Pilar (1998), pp. 25-29,
un método de evaluacién de la fiabilidad humana en puestos de riesgo, puede ser a
través de programas de simulacion en los diferentes puestos de trabajo,
comenzando por disefiar un protocolo de entrevista a fin de obtener, junto con la
informacién técnica y la observacion directa, un exhaustivo analisis de tareas de
modo de facilitar el conocimiento de aquellas situaciones y tareas que tuvieran
especial repercusion sobre la seguridad de terceras personas. Dicho protocolo
ayuda a identificar también errores y costumbres inseguras que tenian lugar como
consecuencia de fallos en la fiabilidad del operador. Una vez construido un perfil
del puesto se obtiene una jerarquia de tareas criticas, las dimensiones o
competencias exigidas al trabajador para satisfacer los requisitos de seguridad y
eficacia. Posteriormente se realiza un diagrama de flujo de las distintas maniobras
a ejecutar en la maquina, en el caso de un puestos de maquinistas, produciendo
en un programa informatizado las imagenes visuales con sus maniobras, simulando
fielmente sonidos, luces o palancas, que el operador tiene que manejar en su
puesto real. Para llevar a cabo la evaluacion se ofrecen diferentes posibilidades:

programar maniobras o que estas surjan al azar, establecer indices de dificultad o
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incorporar nuevas situaciones, finalizando el “test” con presentacion de resultados
en papel al tiempo que se archivan en una base de datos para un posterior

seguimiento, comparando las variables y ofreciendo feedback para el trabajador.

Para esta investigacion emplearemos el método del A, B, C, el cual consiste en
clasificar los riesgos en altos, moderados y bajos. Entendiendo por altos (A),
aquellos riesgos que puedan ocasionar lesiones o enfermedades susceptibles de
originar incapacidades permanentes (permanentes no invalidantes, parciales,
totales, absolutas), muertes y/o pérdidas materiales muy graves. Los riesgos de
gravedad moderada (B) son aquellos que pueden dar lugar a lesiones o
enfermedades susceptibles de originar incapacidades laborales, temporales y/o
pérdidas materiales graves. Los riesgos de gravedad baja (C) son los que
potencialmente pueden dar lugar a lesiones o enfermedades susceptibles de

originar pérdida de tiempo para curas inferiores a un dia o jornada y/o pérdidas
materiales leves.

Una vez identificados y evaluados los riesgos debemos enfrentarnos a una
importante toma de decisiones, puesto que se trata de plantear la mejor solucién
que debera ser adoptada para evitar las pérdidas que pudieran presentarse ante la
presencia de dichos riesgos. Para ello se utilizan los métodos de administracion de
los riesgos, tales como: (Cavaza Ramirez, 1994)

v' Eliminar el riesgo: la eliminacién de los riesgos presentes e identificados en
la empresa es una posibilidad poco probable. Si bien es cierto que no resulta
una alternativa que pueda utilizarse con frecuencia ante riesgos con un
caracter genérico, se contempla la posibilidad por que hay ocasiones
concretas en que, de forma parcial, los riesgos pueden ser evitados. Desde
el punto de vista técnico la eliminacion del riesgo es una posibilidad

esporadica ya que la empresa no existe sin riesgos por ser estos inherentes
al trabajo.
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v’ Tolerar el riesgo: el tolerar, consentir, aceptar o mantener, implica correr con
ciertos riesgos. Normalmente las decisiones de tolerar recaen en riesgos con
muy bajos valores de gravedad, lo que equivale a decir que las pérdidas
potenciales pueden causar pocos problemas y que el grado de correccién
necesario daria lugar a unos costes desproporcionados en relacion a
aquellas consecuencias. El mantenimiento de este método ante ciertos
riesgos hace necesaria una permanente y total atencién a los parametros de
probabilidad de que existan pérdidas, tiempos de exposicién o presencia de
esos riesgos y posibles consecuencias. Cualquier variacién sustancial en
estos factores puede aconsejar una decision diferente a la de tolerar el
riesgo. Este método no sera tomado en cuenta para nuestra investigacion, ya
que al hablar del factor humano no podemos asumir ningtn riesgo aunque la
posibilidad de afectarlo sea minima.

v’ Transferir el riesgo: la forma mas comun de transferencia de riesgos es el
contrato del seguro, aunque también existe, la posibilidad sin seguro, como
son las firmas individuales de compromiso. Esta posicién subsiste por el
desconocimiento de que, normalmente, es la forma mas cara de gestionar un
riesgo, considerada aisladamente; independientemente de que el seguro no
evita las consecuencias, puede en muchos casos aminorar la gravedad de
las mismas. Esta afirmacién es valida cuando consideremos el seguro con
una finalidad o prestacion estrictamente econémica. Es un método a
considerar pero es una solucion cara, y sera mayor de acuerdo al grado de
gravedad del riesgo. De ahi la conveniencia de actuar simultdneamente con
otros metodos, en busca de la mayor rentabilidad del conjunto de acciones.
Son tipicos riesgos transferibles los propios de fenémenos naturales
(catastrofes), los de vida y responsabilidad civil.

26




Trabajo de Grado Especialidad en Relaciones industriale

v’ El tratar el rnesgo: la prevenciéon de riesgos y consiguiente reduccion ¢
pérdidas es el método mas eficaz de administrar los riesgos. Consiste ¢
adoptar los medios y los sistemas para tener un adecuado control ¢
riesgos. La gestion profesional de seguridad e higiene en el trabajo es
sistema que ha de dar adecuada respuesta a la gerencia de riesgos para

tratamiento de los riesgos de accidentes de trabajo y enfermedad profesionz

En el caso de nuestra investigacion las medidas que se propondran para mejorar
control de las causas que ocasionan los accidentes se basaran en los métodc
para administrar riesgos tendientes al tratamiento, de acuerdo a las curvas d

riesgo y lo establecido en el siguiente cuadro:

FRECUENCIA
ALTA MODERADA BAJA
" ALTA Tratamiento Tratar y Transferir Transferir
E MODERADA Tratar y Transferir Tratar y Transferir Tratar y Transferir
% BAJA Tratamiento Tratar y Transferir Transferir
1 Tratamiento Tratar y transferir Transferencia
Frecuencia ! !

" Alta probabilidad con poca Béja probabilidad con
gravedad mucha gravedad

Curva de Riesgo
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3. ACCIDENTES LABORALES

3.1. Conceptualizacion.

Dado que los riesgos son la potencial causa de los accidentes, es necesario definir

gue se entiende por accidente.

Los accidentes segun la Norma COVENIN 474, se definen como todo suceso
imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere el desarrollo normal de una
actividad y origina una o mas de las siguientes consecuencias: lesiones personales,
danos materiales y pérdidas econémicas.

La norma COVENIN 474, sefala que los accidentes laborales son la accidn
violenta de una fuerza exterior determinada o sobrevenida en el curso del trabajo,
por el hecho, que resulta en una (s) lesion (es) fundamental (es) o corporal (es),
permanente (s) o temporal (es), o la muerte. Es igualmente considerado como un
accidente de trabajo, toda lesion interna determinada por un esfuerzo violento,
sobrevenida en las mismas circunstancias. (Norma COVENIN 474-1997:Registro,

clasificacidn y estadisticas de lesiones de trabajo).

Todo accidente es una combinacion de riesgo fisico y error humano. Todo
accidente es un hecho en el cual ocurre o no una lesion de una persona, dafiando o

no a la propiedad; o s6lo se crea la posibilidad de tales efectos ocasionado por :

v El contacto de una persona con un objeto, sustancia u otra persona.
v' Exposicién del individuo a ciertos riesgos latentes.

v" Movimientos de la misma persona.
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3.2. Clasificacion.

Los accidentes se dan de la combinacién de riesgos fisico y humanos. La finalidad
de reconocer dichos factores, es registrarlos de modo que marquen pautas
generales sobre la ocurrencia de lesiones y accidentes.

Los factores de los accidentes se clasifican segun : la naturaleza de la lesion, la
parte del cuerpo que ha sufrido la lesion, el tipo de accidente, el agente del

accidente, la condicién insegura y el acto inseguro.

Para el desarrollo de la investigacion, el registro y clasificacion de los accidentes se
realizé segun los criterios de la Norma COVENIN 474:1997 que se especifican a

continuacion:

v' Segun la naturaleza de la lesién: Debe identificarse la clase de lesion fisica
sufrida y de igual manera se debe reconocer cuantas lesiones fisicas ha sufrido
bien sea una o mas lesiones.

v Seguin la parte del cuerpo afectada: la parte del cuerpo afectada como
consecuencia del accidente.

v' Seglin el tipo de accidente: es el suceso que tuvo como consecuencia una
lesion. La clasificacion del tipo de accidente esta directamente relacionada con
la clasificacion del agente del accidente relacionado (productor del accidente).

v' Segun el agente del accidente: es el objeto o sustancia que produjo o causé
directamente el accidente que tuvo como consecuencia una lesion.

v Segun el acto inseguro: es toda accién voluntaria, por accién u omisién, que
conlleva a la violacion de un procedimiento, norma, reglamento o practica
segura establecida, tanto por el Estado como por la Empresa, que puede
producir un accidente de trabajo o una enfermedad profesional. Dentro de los

actos inseguros encontramos la siguiente clasificacion :
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e Falta de conocimiento de los trabajadores: ausencia de dominio
responsabilidades, de las asignaciones de trabajo y del uso corre
sus equipos y herramientas de trabajo. Falta de capacitacion.
elemental en cualquier debate sobre la seguridad, pues el adiestram
uno de los aspectos decisivos de todo programa de seguridad. Para
el comportamiento en las secuencias de satisfaccion de las necesida
que ensefnar medios para alcanzar el fin pretendido.

e Actitud Inadecuada de los trabajadores: La actitud guarda una intima
con las emociones. En sentido estricto, actitud es una predispo
reaccionar de un modo determinado. Una actitud es manifiesta
existe la probabilidad de que un individuo responda a una causa il

una manera preconcebida. La actitudes se manifiestan ante un estin

actitud es inadecuada cuando se ejerce de forma inapropiada las
consiste en no cumplir con las norma establecidas.

e Falta de motivacion de los trabajadores: carencia de estimulos orier
la satisfaccion de las necesidades del individuo. La motivacion nac
necesidades del individuo producidas por un elemento desequilibi
cual desplaza las reacciones internas hacia su adquisicion y satisfacci

o Fallas de supervision: ausencia de evaluacion y revision tanto en el

como en las labores de los trabajadores.

v' Segun la condicion insegura: es cualquier situacién o caracteristica
ambiental previsible que se desvia de aquella que es aceptable, n
correcta, capaz de producir un accidente de trabajo, una enfermedad prc
o fatiga al trabajador. Dentro de las condiciones inseguras podremos e
la siguiente clasificacion:

e Falta de normas: ausencia de modelos a seguir para la ejecucior
procedimientos.
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o Fallas de disefio de las maquinarias: deficiencias en la estructu
maqguinarias.

e Fallas de disefio de las instalaciones: deficiencias en el espacio
trabajo.

e Fallas de mantenimiento de los equipos: deficiencia en el proceso ¢
para la conservacion de los equipos.

e Fallas en los equipos de proteccion personal: equipos ihaprop
relacién al proceso productivo.

e Fallas en los equipos de deteccion y extincidn contra incendios: a
deficiencia en los sistemas de deteccion y extinciéon de incendios.

e Fallas en los servicios de asistencia al trabajador: carencia de disg

de servicios que satisfagan necesidades al trabajador dentro de la €

Uno de los objetivos de nuestra investigacién es identificar y analizar los
los que trabajadores estan expuestos para elaborar un entorno de a

ocurrencia de accidentes a fin de proponer medidas para mejorar su contr

Todo accidente es una combinacion de riesgo fisico y error humant
accidente es un hecho en el cual ocurre o no una lesién de una persona,

no a la propiedad; o sélo se crea ia posibilidad de tales efectos ocasiona

v" El contacto de una persona con un objeto, sustancia u otra persona
v Exposicion del individuo a ciertos riesgos latentes.

v" Movimientos de la misma persona.
3.3. Causas.
Existen diversas teorias que tratan de explicar las causas de los accider

realizacién de esta investigacion nos basamos en el autor Adolfo

(1988), p.p.23-31 el cual explica las causas de los accidentes en
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secuencias, de las cuales se tomara en cuenta la secuencia causal como
partida del estudio:

Por la existencia de las causas es posible el control de los accidentes. Es
accidente es evitable, pero la gravedad de las pérdidas que se derivel
accidente es frecuentemente cuestion de casualidad. Asi pues, esta ca:
esta en la posible gravedad de las lesiones (pérdida), pero el accidente es «

unas causas y concurren en él estos principios:

v Secuencia inductiva: partiendo de los hechos diarios o habitu:
trabajo, nos permite entender la existencia de unos peligros, que debemos «

Yy, €n su caso, eliminar antes de que suceda el accidente y se ocasionen pér

El trabajo implica un riesgo, cuyos resultados se manifiestan a través
personas, los equipos, los materiales y el ambiente en general. De la ma
menor seguridad intrinseca y extrinseca de esos componentes se derivara |

0 menor presencia de peligros de que sucedan accidentes.

El peligro se entiende cuando estamos en situaciones subestandar, propic
el accidente.

v Secuencia Causal: Es conveniente conocer con detalle cuantc
anteceder al accidente como medio indispensable para tomar medidas que
la secuencia. Antes de que el accidente tenga lugar se han tenido que m:
las llamadas causas inmediatas, que tienen razén de ser en las causas b
en los fallos o defectos de los sistemas. Existen cuatro aspectos represents

los fallos del sistema:

¢ Deficiente control de gestién y de las técnicas preventivas.

e Programas poco adecuados a las necesidades reales.
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e Normativa inadecuada en el conjunto de las decisiones preventiv

e Cumplimiento inadecuado de la hormativa existente.

Cuando la linea de supervision no participa en la gestion de segurid
ya sea por propia inhibiciéon o porque no se le ha involucrado en el |
una razén mas que suficiente para que resulte incontrolada la o
accidentes. Porque ahi esta el motivo de que no se hagan inspeccio
ni procedimientos de trabajo y cuantas actividades sean necesa
empresa en cuestion.

A continuacién se presenta un esquema resumen de la secuencia caus

Causas Causas Causas
Fallos de _ _ ‘
los —p| Basicas > Inmediata Inmediatas ~Pi Accidente:

sistemas

v Gestion
deficiente
v" Programa
Inadecuado
¥v"  Normativa
Inadecuada
v Cumplimiento
Inadecuado

dela
Normativa

Factores Actos
Inseguros
Personales
Condiciones
Del trabajo Inseguras

Secuencia Causal (Adolfo Rodellar L.1€

El primer eslabén de la secuencia puede propiciar la existencia de
muy variable de causas basicas. Estas causas son las que nos perr
por que sucede lo indeseable, materializado en hechos concreto
posibilitados por previos comportamientos de gestiéon. Esas cal
pueden resumirse en dos tipos: las que engloban los factores pers
correspondientes a los factores de trabajo.

La impartancia de las causas basicas es de tal naturaleza que sin una
de actuacion empresarial a través de todos los niveles y sin una rott

directiva para luchar contra esas causas, no sera posible alcanzar ur
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perdurable estado de seguridad e higiene. Las causas que pueden producir los
accidentes constituyen otro eslabén de la cadena causal. Estan constituidos por
los llamados actos personales y sociales inseguros, y condiciones materiales

inseguras.

v Secuencia actualizada: Esta secuencia no pretende mas que dar una
vision distinta del camino que conduce a los accidentes, aquellas particularidades y
nomenclaturas mas actuales de los conceptos basicos de seguridad. El vocablo
administracién tiene el sentido de management o estructura directiva que planifica,
organiza, dirige y controla las actividades empresariales. Si es aqui donde radican
las maximas responsabilidades, donde se configuran las politicas de actuacion,
donde se define el futuro que se desea alcanzar y los medios precisos para ello,
donde puede exigirse los procedimientos de trabajo, programas y normas, no

puede sorprendernos que estemos ante la clave del éxito.

3.4. Frecuenciay Gravedad.

Para poder establecerse un concepto del grado de seguridad o inseguridad de una
empresa, no basta el simple numero de accidentes que hayan provocado lesiones
en un periodo determinado sino también su frecuencia en términos brutos y netos
por ello para el calculo del indice de frecuencia neta es necesario el nuimero
absoluto de lesionados como base de comparacion, siempre que se relacionen con
el tiempo que en conjunto trabajaron todas las personas en el periodo
determinado, este tiempo se expresa para mayor precisién no en dias, sino en
horas , como es resultante de la suma de los productos de los individuos por el

tiempo que cada cual trabajo, su expresion de medidas sera en Hora — hombre.

El indice de frecuencia bruta, segin lo sefiala la Norma COVENIN, es el N° de

lesiones de trabajo con o sin pérdida de tiempo ocurridos en 1.000.000 horas —

hombre de exposicién segun lo expresa su formula siguiente:
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_ K= 1.000.000
N° De lesiones Totales x K

IFB =

Horas Hombre en exposicion

Segun la Norma COVENIN el indice de frecuencia neta es el nimero de lesiones
de trabajo con tiempo perdido o incapacidad con un tiempo transcurrido 1.000.000

horas — hombre de exposicién, segun la formula siguiente:

K= 1.000.000

N° De lesiones c/ pérdida de tiempo x K
IFN =

Horas Hombre en exposiciéon

El calculo de ambos indices de frecuencia ayudan a aislar las principales fuentes
de altos indices de lesiones, permitiendo asi la concentracion de esfuerzos y el mas

efectivo empleo del tiempo.

Por otro lado, el indice de gravedad representa el nimero absoluto de dias
perdidos de trabajar en un periodo dado, sin embargo es insuficiente para valorar la
gravedad, siendo necesario relacionarlo con el tiempo total trabajado o de
“exposicion al riesgo”, expresado en Horas — Hombre. De este modo se ha
adoptado también un millén de horas — hombre trabajando para relacionarlo con el
tiempo perdido y obtener el indice de gravedad, que es por lo tanto; el tiempo
perdido expresado en dias, por cada millén de horas — hombres trabajadas o de
exposicion al riesgo. Este indice se expresa de la siguiente manera: (Alfredo
Muller Arraiz. 1979, Pag. 8,)
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K =1.000.000

| Tiempo Perdido (Dias) x K
g bt

Horas — Hombre trabajadas

Todo accidente, por mas insignificante que parezca, puede provocar un dafio a la
persona. Para apreciar la gravedad de las lesiones se presume que existe
proporcionalidad directa entre la gravedad del accidente y el tiempo que han

perdido de trabajar los individuos incapacitados.

Segun la Norma COVENIN 474- 1997, dichas lesiones se clasifican en:

v Lesién sin pérdida de tiempo: es aquella que requiere tratamiento médico
inmediato o de primeros auxilios, después de lo cual el lesionado regresa a su
trabajo regular.

v Lesion con pérdida de tiempo (por reposo medico):es el total de dias calendario
en los cuales la persona lesionada estuvo incapacitada para trabajar, como
resultado de una incapacidad absoluta temporal. El total no incluye el dia en
que la lesion ocurrid y el dia en que la persona lesionada regresa a trabajar,
pero si incluye todos los dias intermedios (dias feriados y libres). También
incluye cualquier otro dia de incapacidad para el trabajador debido a la misma

lesion, posterior a la reanudacion de las labores por la persona lesionada.

v' Lesiones con incapacidad parcial (permanente). es aquella que resulta de la
pérdida absoluta o del uso de cualquier miembro del cuerpo o partes de éste,
independientemente de cualquier incapacidad preexistente del miembro
lesionado o desigualdad de funcién del cuerpo.
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v’ Lesiones con incapacidad absoluta (temporal): es aquella que inutiliza a la
persona lesionada para ejecutar su trabajo durante uno o mas dias (incluyendo,

dias feriados y libres) subsecuentes a las fechas de lesion.

3.5. Costos.

Los accidentes para fines de analisis del costo, son sucesos no planeados
producidos por el trabajo. Los costos son las consecuencias que podrian generar la
ocurrencia de los accidentes

Esos accidentes caen dentro de dos categorias:

v" Los que dan por resultado lesiones de trabajo.
v" Los que causan dafios a la propiedad o interponen la produccion en forma tal

que podria dar como resultado una lesion personal.

Las interrupciones que por motivo de accidentes ocurran en la industrias traen
como consecuencia unos costos dentro del periodo de la produccion. Aparte de los
gastos materiales inmediatos, pueden ocurrir gastos que afectan al factor humano.
Cada dafio causado al trabajador incurre en gastos de tratamiento del lesionado y
de los perjuicios causados por la maquinaria, materiales, productos, pérdida de
tiempo, que pueden variar las magnitudes que tienen que reponer al trabajador

lesionado, en algunos casos este tiene que ser reemplazado.

La determinacion de los costos de un accidente tiene por proposito demostrar por

gue es conveniente interesarse en eliminarlos.
Las cifras de costos deben ser expresadas tan exacta como sea posible. Dada la

dificultad que resulta mantener una distincion entre costo se han establecido los

siguientes costos: los asegurados y los no asegurados.
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v Costos asegurados: Toda organizacion requiere del pago de una prima de
seguro de accidentes la cual reconoce como parte del costo los accidentes, y
en algunos casos también cubren los gastos meédicos. Estos costos
comprenden el elemento asegurado del costo total de accidentes.

Ademas de esos costos se originan otros muchos vinculados a los accidentes.
Algunos, como costos de equipos daifados, son facilmente identificados. Otros son
las jornadas pagas al trabajador lesionado por horas durante las cuales no produce,

son costos ocultos. Estos conceptos comprenden la parte no asegurada.

v' Costos no asegurables: También denominados costos indirectos, Son los
resultantes de accidentes de trabajo, quedando sujetos a mediciones
razonablemente fiables, los cuales se pueden identificar claramente a través
de los registros contables.

3.6. Prevencion.

Se entiende por prevencion aquella ciencia destinada a eliminar los accidentes en

las industrias modernas, asi como en todas las fases de la vida humana.

Ya que el accidente es consecuencia de una situacion funcional deficiente del
sistema, se deben identificar las causas, para luego influir en ellas medidas

preventivas que permitan:

v Prevenir las causas de perturbacion de los elementos.
v' Mejorar la seguridad en funcionamiento del sistema.

v' Mejorar su interrelacion.

El punto de partida de la prevencién de accidentes debe ser la creacién vy

conservacion del interés por la seguridad, en todos los niveles de la organizacion.
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Una actitud del comportamiento humano que puede estimularse es el interés para
ello, tales como el instinto de conservacion, la lealtad, el orgullo o el sentido de
responsabilidad. El grado de interés de un individuo varia de acuerdo al estimulo
recibido.

La necesidad de contar con el interés individual en la seguridad y los métodos para
crearlo y conservarlo son fundamentales en todas las fases de la seguridad
industrial: es decir, el individuo interesado en la prevencién de accidentes tiene
una intervencion constructiva en un programa de seguridad y es un elemento
positivo, no asi quien asume una actitud indiferente.

Como toda ciencia la prevencion de accidentes esta basada en ciertos principios
fundamentales, los cuales constituyen las bases que soportan el conocimiento y
técnicas modernas destinadas a eliminar los accidentes. Pueden resumirse en tres
principios fundamentales:

A.- Interés y participacién activa de parte de todas las personas que tienen a
su cargo la inspeccién o supervision de los trabajos.

B.- Conocimiento completo de las causas que resultan en accidentes y
lesiones.

C.- Preparacion de un programa de medidas correctivas, determinadas a

controlar y eliminar las causas mencionadas.

Por lo anterior, para prevenir los accidentes es necesario crear un programa de

prevencion de accidentes que requiere como minimo cuatro actividades
fundamentales:

v' El estudio de todas las areas de trabajo para descubrir, eliminar o controlar

peligros fisicos o ambientales que pueden contribuir a los accidentes.

v" Un estudio de todos los métodos y procedimientos operativos.
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v" Educacioén, instruccion, adiestramiento y disciplina para reducir a un minimo los
factores humanos que contribuyen a los accidentes.

v' Para los analisis de las causas, debe efectuarse una investigacion completa de,
por lo menos, cualquier accidente. Los accidentes que no dan por resultado una
lesion personal (los nhominados cuasi accidentes o incidentes) son advertencias.

No deben ser pasados por alto.

Adicionalmente a lo anterior es necesario realizar un investigacién de accidentes:

v' Investigacion de Accidentes: Permite establecer las causas del accidente y
determinar las medidas correctivas necesarias para evitar su repeticion. La
investigacion del accidente no se limita a la descripcién del mismo, y a la
anotacion de datos en un formato. Trae como consecuencia que, por falta de
informacién no se logre determinar la verdadera causa del accidente. El objetivo
es el de obtener todos los datos que se consideren pertinentes, asi como las
opiniones posibles de lo sucedido, a fin de que la verdadera causa pueda ser

determinada y corregida.

Un buen sistema de registro es esencial para la investigacion de los accidentes, ya
que permite que los factores puedan ser registrados de forma rapida, eficiente y
uniforme basicos de un accidente

Para los fines de la prevenciéon de accidentes, las investigaciones deben estar
orientadas a encontrar los hechos y no las faltas; caso contrario el dafio puede ser
mayor que el beneficio. Esto no quiere decir que no se deban fijar
responsabilidades en caso de que la lesibn se haya producido por una falta
personal o que a una persona se le deba eximir de las consecuencias de sus actos.
Lo que significa es que la investigacion debe interesarse solamente por los hechos.
Es mucho mejor que la persona o comision investigadora se mantengan al margen

de cualquier aspecto punitivo de la investigacion.
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Por ultimo, para que un programa de prevencion de accidentes sea
requiere una evaluacién de medidas de prevencion, ademas de prevenil

continua de la politica de seguridad y actualizar los planes, porque facilit:

v Evaluar las tasas de accidentes y su relacion con el entorno de la
la coyuntura econémica.

v' Evaluar la influencia de las medidas preventivas en el rendi
trabajador.

v' Determinar costos por accidentes y la rentabilidad del sistema.

4. Riesgos y Accidentes Laborales.

4.1. Importancia.

Como es bien sabido los accidentes impiden la ejecucion de la tarea, ¢
las personas, dafar herramientas y equipos o gravar el medio aml
accidente puede destruir el sistema, estos son el resultado de deficier

personas, las herramientas o ambiente, y a veces, en tareas u objetivos.

Para poder reducir los niveles de los accidentes, es necesario con
riesgos esta expuesto el trabajador. Los riesgos, segun la Norma CO\
la probabilidad de ocurrencia de un accidente de trabajo o de una
profesional. La importancia de identificarlos y analizarlos es porque |

tener una vision acerca de las causas que generan los accidentes para p

Es por ello que uno de los objetivos de nuestra investigacion es |
analizar los riesgos a los que estan expuestos para elaborar un
ocurrencia de accidentes a fin de proponer medidas para mejorar su c
otros.
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Sin embargo siempre estaran presentes en todo momento dentro del ambiente de
trabajo. Una forma de manejar y controlar los riesgos es a través del disefio d
medidas para su control, por medio de programas para adiestramiento, campania:

para la prevencion, disefno de programas de seguridad, entre otros.

4.2. Medidas para su control.

Una de las medidas para controlar los accidentes es a través de los programas d
adiestramiento deben los basarse en objetivos claramente definidos qu
determinen su ambito y guien la eleccidén y preparacion de los materiales. Dicho
programas deben estar orientados al desarrollo de las habilidades del trabajador e

el empleo, la aplicacion de técnicas y practicas de trabajo.

Cuando nos referimos al adiestramiento para la seguridad, deben estar contenido

los siguientes aspectos:

v" Procedimientos seguros para llevar a cabo las operaciones o series d
operaciones de trabajo, los cuales deben estar expuestos en form
sencilla pero efectiva.

v Los diversos riesgos deben estar descritos con claridad, junto con |
relacion entre ellos y los diversos pasos del método.

v La ensefanza debe ser sistematica y detallada.

v La razén de que se exija el uso de equipos protectores especiales, com
gafas, calzado de seguridad y guantes de proteccién, su uso y cuidadc
se deben ensenar con todos los detalles.

v' Las guardas especificas necesarias para la proteccion del trabajadc

deben también estar descritas sefialando la forma de usarlas.

Dicho anadlisis de seguridad en el trabajo proporcionara la informacién necesari

para el adiestramiento, sefialara el camino hacia las precauciones a tomar.
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Otra forma de promover la seguridad en el ambiente de trabajo es a traves de las
campafas para la prevenciéon de accidentes, a través de carteles se puede sefalar
el uso adecuado tanto de los implementos de proteccion personal como el uso
apropiado de equipos y herramientas. Dichos carteles deben estar colocados en

sitios visibles .

Otro medio audiovisual puede ser importante dentro de la seguridad, tal como la
exhibicion de videos que permitan familiarizar al empleado con sus labores y con su
ambiente de trabajo.

La ejecucion de un programa de seguridad industrial también sefala formas de
prevenir los riesgos. Entendiendo que un programa de seguridad industrial es un
conjunto de objetivos, acciones y metodologias establecidas para prevenir y
controlar los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales.

Dichos programas de seguridad deben considerar medidas tales como:

Politicas de personal, con incentivos de orden social.
Dar preferencia a la participacion.

Estabilidad en el trabajo.

Mayor y mejor informacion.

Medidas para solucionar los problemas del trabajador.

R O% RN K

Formacion del personal de forma que pueda adquirir mayores
conocimientos con respecto a su puesto de trabajo.
v Proteger en forma general el factor humano.

v Disminuir las causas potenciales de accidentes .

Para promover todos estos tipos de acciones se requieren realizar inversiones en
seguridad dado que un Programa de prevencién requiere de tres actividades
fundamentales:

43




T e ——

Trabajo de Grado Especialidad en Relaciones Industriales

v Un estudio de todas las areas de trabajo para descubrir, eliminar y controlar
peligros fisicos 0 ambientales tales que pueden contribuir a fos accidentes.

v Un estudio de todos los métodos y procedimientos operativos.

v Educacion, instruccion, adiestramiento y disciplina para reducir a un minimo los

factores humanos que contribuyen a los accidentes.

4.3. Costos y Consecuencias.

Cuando ocurren accidentes la empresa se ve privada en la parte proporcional que
le corresponda, de la produccion de su actividad. Si no desea que su productividad
se reduzca se vera obligada a contratar los sustitutos adecuados. La contratacion
o la colocacion eventual de personas no expertas repercute en la calidad y cantidad
del trabajo efectuado, circunstancias de clara influencia economica para la
empresa.

Cuando ocurre un accidente la persona es atendida y causa gastos indirectos como
son: médicos, medicinas, hospitalizacion, pensiones, salarios, quedando
aparentemente terminado el problema econémico empresa- trabajador, creado por
el accidente. El patrono no hace prevencion porque siempre piensa que cuando
ocurre un accidente corre por cuenta del seguro, sin embargo hay otros costos que
pagan indirectamente, tales como:

v Costos del tiempo perdido por el trabajador.

v Costo del tiempo perdido por las personas que ayudan al lesionado, por las que
observan, por las que hacen comentarios, por las que sienten simpatia por el
trabajador.

v' Costo del tiempo perdido por los jefes del trabajador y de los que han de
preparar el informe, declaraciones, etc.

v' Costos de los materiales estropeados en el accidente.
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v' Costo por la paralizacion de la producciéon sobre todo en caso de que la
produccion sea en serie.

v Oftros gastos por ejemplo: visitas medicas al enfermo, ayudas familiares, etc.

Ademas el trabajador tendra las siguientes pérdidas econdémicas:

v' Pérdidas de horas extras.

v Pérdida de prima por produccion.

Al no darle importancia a planes de seguridad traera varias consecuencias tanto

para el trabajador, la familia del lesionado y para la empresa, tales como:

v Para el accidentado: Incapacidad temporal, incapacidad parcial permanente,
incapacidad total permanente, muerte en el peor de los casos y frustraciones.

v' Para la familia: Perjuicios econémicos, perdida de seguridad, desmoralizacion.

v Para la empresa: Perdida de fuerza laboral, pérdida por disminuciéon de la

produccién, sustitucion de mano de obra calificada.
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CAPITULO lll. MARCO METODOLOGICO

El estudio se realizé en una empresa nacional dedicada a la fabricacion de
Acumuladores Eléctricos.

Esta empresa nacié en Caracas, dedicandose a la fabricacion, distribucion y venta
de baterias automotrices. Actualmente se dedica también a la fabricacion de
baterias industriales y estacionarias, y a la exportacion de gran parte de sus
productos.

La investigacion se realizd en la planta de fabricacién de Acumuladores Eléctricos,
por encontrarse aqui algunas de las areas mas riesgosas y con mayor indice de
accidentabilidad de toda la organizacion.

Las actividades relacionadas con la prevenciéon de riesgos y accidentes laborales

en la planta son realizadas por el departamento de Proteccion Integral.

El periodo considerado para analizar los datos referentes a la accidentabilidad sera
entre enero de 1998 y diciembre del 2000. Esta informacion permitié determinar
como ha sido el comportamiento de fos accidentes de frabajo y sus consecuencias.
También se analizaron los actos y condiciones inseguras mas frecuentes, al igual
que los principales riesgos a los que estan expuestos los trabajadores de esta
rama industrial. Para asi determinar las principales causas de los accidentes, de

manera de proponer factores para mejorar el control de la accidentabilidad.
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MODALIDAD DE INVESTIGACION

La investigacion realizada segln Roberto Hernandez Sampieri (1990), es un
estudio explicativo descriptivo, ya que existen varias teorias previas que se aplican
a nuestro problema de investigacion.

Los estudios explicativos van mas alla de la descripcion, estan dirigidos a
responder las causas por las que ocurren {os eventos fisicos o saciales. (Sampieri,
1990,p. 60). En este caso buscan responder a las causas, al porque ocurren los
accidentes en [a empresa a estudiar.

Es un estudio descriptivo, porque busca especificar las propiedades importantes de
personas, grupos, etc. que sean sometidos a analisis y consiste en describir un
fendmeno o situacion mediante el estudio del mismo en una circunstancia temporal
espacial determinada. Este tipo de estudio permite definir tres variabies, como son
los accidentes, sus causas y los riesgos; y describir cuales son las caracteristicas
principales de cada una de ellas, las cuales son el fendbmeno de interés de esta
investigacion.

Ambos disefios nos permitieron describir y analizar las actividades que realiza la
organizacion hacia la prevencion de accidentes, a través del estudio del
comportamiento de los accidentes de trabajo y los factores de riesgo; para asi
conocer las principales causas de los accidentes, las cuales nos permitieron
proponer medidas para mejorar el control de la accidentabilidad.
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DISENO DE INVESTIGACION

De los tipos de investigacion existentes seguin Roberto H. Sampieri (1991) el
requerido para esta investigacion es No Experimental de ftipo Longitudinal

Tendencial.

La investigacion no experimental es aquella que se realiza sin manipular
deliberadamente las variables. Se observan los fendmenos tal cual se dan en la

realidad, estos no son provocados intencionalmente por el investigador.

Dado que en el presente estudio la variable principal ya habia sucedido, como es el

caso de los accidentes, no hubo posibilidad de manipularla.

Por su parte los disefios longitudinales tendenciales (Trend), permiten recolectar
datos a través del tiempo en puntos o periodos determinados, para hacer
inferencias respecto al cambio, sus determinantes y consecuencias. (Roberto H.
Sampieri. 1991, p. 196)

Para este estudio se empled este tipo de disefio, debido a que se recogieron los
datos a través del periodo comprendido entre enero del 1998 y diciembre de 2000,
lo cual permitié conocer el comportamiento que tuvieron los accidentes de trabajo
para ese tiempo y estudiar sus causas y consecuencias, tanto para los trabajadores
como para la empresa. Igualmente se identificaron los principales actos inseguros,
condiciones inseguras y riesgos presentes en la organizaciéon. De este manera se
propusieron medidas para mejorar el control de la accidentabilidad en esta rama

industrial.

Segun Sabino (1992), el tipo de disefio requerido para esta investigacion es

denominado, de campo de tipo estudio de casos.
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El disefio de campo se basa en informaciones o datos primarios, obtenidos
directamente de la realidad. Su innegable valor reside en que a través de ellos el
investigador puede cerciorarse de las verdaderas condiciones en que se han
conseguido sus datos, haciendo posible su revision o modificaciéon en el caso de
que surjan dudas respecto a su calidad. Esto garantiza un mayor nivel de confianza

para el conjunto de la informacion obtenida.

Es un estudio de campo debido a que la variable accidentes es un dato obtenido
directamente de la realidad, la cual fue sometida a estudio para determinar las

verdaderas causas que dieron origen a estos.

El estudio de casos, es el estudio profundizado y exhaustivo de uno y muy pocos
objetos de investigacion, lo que permite obtener un conocimiento amplio y detallado
de los mismos. Se basa en la idea en que si estudiamos con atencién cualquier
unidad de un conjunto determinado estaremos en condiciones de conocer algunos

aspectos generales de este.

La investigacion que se realiz6 es un estudio de casos, ya que el objeto de
investigacion es la ocurrencia de accidentes en una sola empresa, productora de
Acumuladores Eléctricos, lo cual nos permitié obtener un conocimiento mas amplio

y detallado de las variables a estudiar.
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UNIDAD DE ANALISIS, POBLACION Y MUESTRA

REVISION DOCUMENTAL:

UNIDAD DE ANALISIS: La unidad de analisis esta conformada por cada uno de los
informes de accidentes ocurridos entre enero de 1998 y diciembre de 2000 y por

los reportes de estadisticas anuales de accidentabilidad de los mismos afos,

suministrados por la empresa.

POBLACION: Esta constituida por todos los informes de accidentes ocurridos

durante Enero de 1998 y Diciembre de 2000 y los reportes de estadisticas anuales
de accidentabilidad de los mismos arios.

MUESTRA: es intencional y estd constituida por 50 informes de accidentes
ocurridos durante Enero de 1998 y Diciembre de 2000 y tres reportes de
estadisticas anuales de accidentabilidad de los mismos afios, suministrados por la
empresa.

ENTREVISTAS:

UNIDAD DE ANALISIS: La unidad de analisis esta conformada por cada una de las

personas que se encuentran en puestos claves vinculados con el proceso
productivo.

POBLACION: Todos los Jefes de Area y Supervisores de la Planta.

MUESTRA: es intencional y estd constituida por una totalidad de 7 individuos
ubicados en puestos claves y vinculados con el area de seguridad industrial, los

cuales fueron entrevistados y estan distribuidos dentro de la organizacién de la
siguiente manera:
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DEPARTAMENTO JEFES SUPERVISORES TOTAL
Produccion de ’
Baterias Industriales 1
Produccion de ’ 1
Baterias Automotrices
Aseguramiento de ; i
Calidad
Mantenimiento 1 1
Recursos Humanos 1 1
Proteccion Integral 1 1
Laboratorio 1

TOTAL 4 3 7

OBSERVACION DIRECTA NO PARTICIPANTE:

UNIDAD DE ANALISIS: La unidad de analisis esta conformada por cada una de las

instalaciones de la planta donde se aplicé el instrumento y los sujetos involucrados
con el proceso productivo.

POBLACION: Todas los sujetos involucrados con el proceso productivo, areas e

instalaciones de la Planta.

MUESTRA: Para determinar la muestra se tomaron en cuenta dos variantes, una
los dias laborables de la semana y otra los turnos de trabajo, dando un total de
cinco mediciones distribuidas uniformemente entre los dos turnos y los cinco dias
laborables de la semana, las cuales se llevaron a cabo durante cinco semanas de
medicion (una medicién semanal), el inicio de la secuencia de los dias y horarios se

realizé aleatoriamente, y estan expresados de la siguiente manera:
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DIAS LABORABLES
TURNOS Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
1er. Turno
2da. 4ta.
(6:30 a.m. /
Semana Semana
2:30 p.m.)
2do. Turno
1era. 3era. 5ta.
(2:30 p.m. /
Semana Semana Semana
9:45 p.m.)
SISTEMA DE VARIABLES

Las variables consideradas para el estudio son: los accidentes, las causas de los

accidentes y los riesgos.

Estas variables fueron definidas en términos conceptuales donde se contempla el
significado de cada variable para su comprension, y en términos operacionales, se
expresa como se ha medido cada variable. En el anexo 2 se especifican las
dimensiones, subdimensiones y indicadores de cada una de las variables. (ver

anexo 2).
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DISENO DE LOS INSTRUMENTOS

Los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos fueron la revision

documental, la entrevista y la observacion directa no participante.

REVISION DOCUMENTAL.:

Consiste en detectar, obtener y consultar la bibliografia y otros materiales que
pueden ser Utiles para los propositos del estudio, asi como extraer y recopilar la

informacién relevante y necesaria que atarie a nuestro problema de investigacion.

Se utilizé el instrumento de revision documental a través de las fuentes, "informes
de accidentes” y "reportes de estadisticas anuales de accidentabilidad”, para
obtener la informacién referida a la accidentabilidad, durante enero de 1998 vy
diciembre de 2.000. El propésito de utilizar este instrumento es conocer los
accidentes ocurridos durante el periodo determinado, su frecuencia, tipoy grado

de severidad, al igual que las causas que lo produjeron. (Ver Anexo 5y 6)

LA ENTREVISTA:

Es una herramienta basica de la investigacién cualitativa que no sigue una regla fija
en cuanto a la forma de realizarla. Nos permite ir mas alla de lo aparente y esta

fundamentada en dos elementos que son la confiabilidad y la validez.

La entrevista administrada fué de tipo estructurada con preguntas abiertas, con la
finalidad de identificar los actos inseguros, las condiciones inseguras y los riesgos
inherentes al proceso productivo, para ello fué necesario orientar las preguntas a
las causas remotas que pudieran producir los accidentes, como es el caso de la
falta de conocimiento de los trabajadores, la actitud inadecuada, entre otras. (Ver
Anexo 3)
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LA OBSERVACION DIRECTA NO PARTICIPANTE:

“La Observacion consiste en el registro sistematico, valido y confiable

comportamientos o conducta manifiesta. Puede utilizarse como instrumento
medicién en muy diversas circunstancias. Sampieri (1991), cita a Haynes (197
menciona que es un método mas utilizado por quienes estan orientad

conductuaimenie”™

La observacion directa no participante se realizd a través de un formato «
observacion previamente determinado, el cual permiti6 obtener informacic
relacionada con los riesgos, las condiciones inseguras y los actos insegur
presentes o evidentes a la hora de aplicar este instrumento.

Las ventajas de utilizar la observacion directa no participante es que no obstaculi:
la investigacion, es decir, se registran los datos tal cual se presentan en la realida

y ademas permite trabajar con grandes volimenes de datos. (Ver Anexo 4)

Pasos para construir el formato de observacion:

1. Definir con precision el universo de aspectos, eventos o conductas
observar: se definieron todas las categorias involucradas en los act
inseguros, las condiciones inseguras vy los riesgos.

2. Extraer una muestra representativa de los aspectos, eventos o conductas
observar. se identificaron aquellos actos inseguros, condiciones inseguras
riesgos especificos que aplican al proceso productivo a estudiar.

3. Establecer y definir las unidades de observacion. se definieron I
condiciones en las cuales se llevaria a cabo la observacidn, como es el cas
de los horarios, fechas y lugares de medicion.

4. Establecer y definir las categorias y subcategorias de observacion: ¢

establecieron las categorias que integrarian el formato de observacion a
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como las subcategorias relevantes para el estudio de cada una de las
variables a medir, como es el caso de la categoria actos inseguros, y las
subcategorias uso de montacargas, trabajos en altura, dispositivos de
seguridad, entre otras.

5. Seleccionar a los observadores: se seleccionaron aquellas personas
encargadas de realizar la observacion, las cuales deben conocer las
variables, categorias y subcategorias del estudio; en este caso de
investigacion fueron Jenny Iglesias y Carla Bravo.

6. Elegir el medio de observacion: el medio fue la observacion directa y no

participante, porque no ocurrié interaccion entre los observadores y los

sujetos observados.

7. Elaborar las hojas de codificacion: Se elaboré el formato de observacion con
cada una de las variables, categorias y subcategorias a estudiar.

8. Llevar a cabo la codificacién por observacion.

9. Vaciar los dafos obtenidos de la observacion y totalizar cada una de las
cateqorias y subcategorias.

10. Realizar los analisis de los datos obtenidos.

VALIDACION DE LOS INSTRUMENTOS

Segun Sampieri (1991) , “La validez, en términos generales, se refiere al grado en
que un instrumento realmente mide lo que pretende medir’. La validez esta

constituida por la evidencia relacionada con el contenido, con el criterio y con el

constructo.

Este proceso de validacion se llevé a cabo a través del juicio de expertos a quienes
se les proporcioné los parametros para validar segtn los siguientes aspectos:

¢« Redaccion y comprension del constructo que se pretende medir.

e Representatividad de contenido de los items de las variables a medir.

e Pertinencia de los items.
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La evaluacion se llevé a cabo por un experto en metodologia, un Industriélogo, un
ingeniero industrial y un T.S.U en Seguridad Industrial como representante de la

empresa donde se llevé a cabo la investigacion.

Ambos instrumentos se discutieron en forma conjunta entre las tesistas y el Jefe
del Departamento de Proteccion Integral, con la finalidad de adaptar el estudio a las

condiciones actuales de la organizacion.

Luego de realizar este estudio y las correcciones pertinentes, se procedié a
administrar los instrumentos de entrevista y observacion directa a la poblacion ya
mencionada.

ESTRATEGIA METODOLOGICA

Se establecié una planificacién para llevar a cabo la investigacién que consta de las
siguientes etapas: 1. elaboracion del marco tedrico y marco metodoldgico, 2. disefio
y administracién de los instrumentos de mediciéon 3. analisis y codificacion de los

resultados y por ultimo 4. elaboracién de conclusiones y recomendaciones.

PRIMERA ETAPA: Estuvo orientada a la recoleccion e interpretacion de
informacidén relacionada a la ocurrencia de accidentes, sus principales causas y
consecuencias, al igual que los riesgos laborales inherentes al proceso productivo.
Una vez recolectada la informacion se procedio a seleccionar aquella que formaria
parte del marco tedrico por tener estrecha relacion con las variables de estudio y

que sirviera de base para sustentar el problema y los objetivos de investigacion.

Por otra parte se seleccioné la empresa que por sus caracteristicas particulares se

adaptara al tipo de estudio que se iba a realizar.
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SEGUNDA ETAPA: Se procedio a disefiar los instrumentos de medicion, tanto
entrevista como el formato de observacion directa con la asesoria de expertos pal
garantizar su validez. Luego se procedi6 a solicitar la aprobacion de la Gerencia ¢

Planta de la empresa, para aplicar los instrumentos de medicion.

TERCERA ETAPA: Una vez administrados los instrumentos de entrevista
observacion directa a la poblacion previamente determinada, se procedio
codificar y analizar los datos obtenidos referentes a cada una de las variables, de

siguiente manera:

e ACCIDENTES: Los datos que reflejan esta variable en su mayoria st
cuantitativos, por lo cual fueron procesados y presentados en tablas
graficos.

e CAUSAS DE LOS ACCIDENTES: Los datos que reflejan esta variable son ¢
su mayoria cualitativos, por lo cual fueron procesados y presentados

cuadros, histogramas y graficos de torta.
e RIESGOS: Los datos que reflejan esta variable son en su mayol
cualitativos, por lo cual fueron procesados y presentados en cuadrc

histogramas y graficos de torta.

Luego de procesar toda la informacion recolectada a través de los instrumentos,
procedié a analizarla, para asi determinar las principales causas que producen |

accidentes en esta empresa.

CUARTA ETAPA: Una vez analizados los resultados se procedio a elaborar |
conclusiones y recomendaciones tomando en cuenta tanto los datos obtenidos
los instrumentos, como la teoria contemplada en el marco teérico para da

cumplimiento a los objetivos planteados al inicio de la investigacion.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

CONSIDERACIONES GENERALES

Se llevé a cabo una investigaciéon triangular, en la cual se emplearon tres
instrumentos de recoleccion de datos, como es el caso de la revision documental,
la entrevista y la observacion directa, para medir cada una de las variables. La
intencion de utilizar este tipo de estudio es confrontar la informacién obtenida de

cada uno de ellos para garantizar la confiabilidad y validez de los resultados.

Para medir la variable accidentes con sus tres dimensiones: tipo, frecuencia y
gravedad, se utiliz6 unicamente el instrumento de revisién documental, a traves de
las fuentes "Investigacion de accidentes" y "Reportes de estadisticas anuales de
accidentabilidad", en el periodo comprendido entre enero de 1998 y diciembre de

2000, suministrados por la empresa.

En el caso de la variable causas de los accidentes, se utilizé la informacion
proveniente de los tres instrumentos de medicion, realizando una comparacion

entre los resultados obtenidos de cada uno de ellos.

Para analizar la variable riesgos, la informaciéon estuvo basada en los instrumentos
de entrevista y observacion directa. Esto permitid6 corroborar la informacion
suministrada por los sujetos entrevistados contra lo obtenido de la realidad en la
observacion directa.

En los resultados que se presentaran a continuacién estan contempladas
Unicamente las dimensiones que arrojaron datos importantes relacionados con las
variables de estudio, el resto de las dimensiones no se expresaron debido a que no
estuvieron presentes al momento de aplicar los instrumentos. (Ver Anexo 7,8,9,10 y
11)
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1. ANALISIS DE LOS ACCIDENTES LABORALES OCURRIDOS ENTRE ENERO
DE 1998 Y DICIEMBRE DE 2.000

1.1. TIPO, FRECUENCIA Y GRAVEDAD DE LOS ACCIDENTES

En cuanto a la variable accidentes, la informacion obtenida de la fuente "reportes

de estadisticas anuales de accidentabilidad" refleja lo siguiente:

1.1.1. TIPO DE ACCIDENTE

CON PERDIDA DE TIEMPO 20 25 20

SIN PERDIDA DE TIEMPO 1 6 16

CUADRO.- TIPO DE ACCIDENTE.

En general se puede observar que los accidentes han ide incrementando su
frecuencia de ocurrencia de manera ascendente entre los tres afios observados. En
cuanto al tipo de accidente se puede observar que los accidentes con pérdida de
tiempo se presentan en mayor proporcion que los accidentes sin pérdida de tiempo,
en cada uno de los afios observados. Los accidentes con pérdida de tiempo han
sido constantes en el afio 1998 y 2000 produciéndose un ascenso en el afio 1999.
(Ver Grafico 1 y Anexo 12, 13y 14)
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1.1.2. FRECUENCIA DEL ACCIDENTE

FRECUENCIA BRUTA PROMEDIO 45,89 87,02 99,92

FRECUENCIA NETA PROMEDIO 43,71 70,18 55,51

CUADRO .- FRECUENCIA DEL ACCIDENTE.

En general, se puede observar que la frecuencia bruta promedio, la cual esta
intimamente relacionada con el nimero de accidentes ocurridos, ha sido
ascendente en los tres afios observados, presentandose la mayor diferencia entre

el primer afio observado, en este caso el afio 1998 y los dos afios siguientes, 1999

y 2000. En cuanto a la frecuencia neta promedio, la cual obedece Unicamente al
numero de accidentes con pérdida de tiempo, mostro variaciones, presentandose el
mayor indice en afio 1999 seguido por el afio 2000 y por Ultimo el afio 1998. (Ver
Grafico 2 y Anexo 12,13 y 14)

1.1.3. GRAVEDAD DEL ACCIDENTE

1999

349,64 1192,98 335,86

CUADRO.- INDICE DE GRAVEDAD.

Se puede observar que el indice de gravedad mas alto, el cual corresponde a la
severidad del accidente, se presento6 en el afio 1999, coincidiendo con el indice de

frecuencia neta mayor de los tres afos, seguido por el indice de severidad del afio
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1998, siendo el mas bajo el presentado en el afio 2000. |.a variacién ocurrida en el
ano 1999 es bastante significativa, ya que supera en grandes proporciones a las
variaciones de los afos 1998 y 2000. (Ver Grafico 3 y Anexo 12,13 y 14)

En conclusién se puede determinar que la frecuencia de ocurrencia de los
accidentes se ha incrementado de manera ascendente en los tres afos
observados, en consecuencia, como secuencia en el aumento del indice de
frecuencia bruta. En cuanto a la frecuencia neta y el indice de gravedad
presentaron un ascenso considerable para el afio 1999.

2. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES

2.1. ACTOS INSEGUROS

2.1.1. Revisién Documental: Segun el instrumento de revisién documental, de 84
accidentes ocurridos entre enero de 1998 y diciembre de 2000, sélo hay 50

accidentes registrados en la fuente de "investigacion de accidentes", |a cual refleja
lo siguiente:

CUADRO # 1.- REVISION DOCUMENTAL — CAUSAS DE LOS ACCIDENTES.
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En general, se puede observar que durante los tres afios comprendidos entre enero
de 1998 y diciembre de 2000, 29 de los accidentes que se produjeron fueron por
ambas causas, es decir, por actos y condiciones inseguras, 20 de los accidentes
fueron un acto inseguro y Unicamente en un caso la causa fue una condicion
insegura. (Ver Grafico 4)

ACTOS INSEGUROS 98 | 99 | 2000 | FRECUENCIA
REPARAR MAQUINA EN MOVIMIENTO 2 0 4 6
OPERAR HERRAMIENTAS EN FORMA

INADECUADA 0 0 6 6
COLOCAR LA MANO TAL QUE PUEDA SER 4 3 3 10
GOLPEADA O TRITURADA
NO USAR EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL 0 S 2 7
USO INADECUADO DEL EQUIPO DE 0 0 1 y
PROTECCION PERSONAL
ADOPTAR POSICION O POSTURA INSEGURA 0 4 5 9
NO PROTEGER/ NI PREVENIR 4 0 4 8
ASPECTOS VARIOS (*1) 0 1 1 2
NINGUN ACTO INSEGURO ( *2) 0 0 1 i
TOTAL DEACTOS -~ | 40 | a3 | 27" 50

CUADRO # 2.- REVISION DOCUMENTAL — ACTOS INSEGUROS.

NOTA: (*1) Ej. Uso de gases a presiones inseguras.

( *2 ) Ausencia de acto inseguro

En general se puede observar que el acto inseguro con mayor frecuencia, entre los
anos 1998 y 2000, fue colocar la mano tal que pueda ser golpeada o triturada, con
un total de diez accidentes, seguido por adoptar una posicion o postura insegura
con una frecuencia de nueve accidentes y con una frecuencia de ocho accidentes,

no proteger ni prevenir. En el caso de uso inadecuado del equipo de proteccion
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personal se puede observar que la frecuencia fue de uno de un total de cincuenta

accidentes registrados. (Ver Grafico 5)

2.1.2. Entrevista: Para presentar los resultados obtenidos de la entrevista se
analizara la informacion de acuerdo a las subdimensiones de la variable actos

inseguros, como se presenta a continuacion:

® Falta de conocimiento:

Siete de siete de los entrevistados concuerdan en que si existen perfiles de
seleccion para los cargos de la empresa, y que estos perfiles son utilizados al

momento de seleccionar a un trabajador nuevo para un cargo.

Cuatro de siete de los entrevistados coincidieron en que la relacion entre las
descripciones de cargo y los perfiles de seleccion se evalua a través del formato de
evaluacion del periodo de prueba, durante los tres primeros meses de haber
ingresado el trabajador a la empresa. El resto de los entrevistados coincidié en que

esta relacion se evalla a través del desempefio del trabajador.

Cuatro de siete de los entrevistados coincidieron en que el programa de induccior
va a depender del cargo a ocupar. En general, todos los entrevistados opinaron que
el programa de inducciéon contempla un recorrido por planta, para conocer e
proceso productivo, una charla de Recursos Humanos, una charla del Servicic
Médico y una de Seguridad Industrial; al igual que una induccién especifica en €

cargo a ocupar, con sus respectivas responsabilidades y tareas a desempenfar.

En cuanto a los aspectos de seguridad que se incluyen en el programa di
induccion, cinco de siete de los entrevistados coincidieron en el uso de equipos d
proteccion personal. Cuatro de siete de los entrevistados opinaron que se incluia

en la charla de seguridad los riesgos inherentes al proceso productivo, y por tant
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al puesto de trabajo. En general todos coincidieron en que se incluian en la charla
las normas internas de planta, las cuales debian ser cumplidas y respetadas por los

trabajadores.

Cuatro de siete de los entrevistados coincidieron en que si existian programas de
adiestramiento periddico para los trabajadores y que este era basicamente a nivel
técnico, relacionado con su area de trabajo. Dos de siete de los entrevistados
opinaron que no existia adiestramiento periddico para los trabajadores de la

empresa.

En conclusion, en cuanto al conocimiento de los trabajadores se puede determinar
que existen perfiles de seleccion acordes a las descripciones de cargo de la
empresa, los cuales son tomados en cuenta a la hora de seleccionar al personal, y
la relacion entre ambos es evaluada a través del periodo de prueba al ingreso del
trabajador, en relacibn con su desempefio. El programa de induccién incluye
aspectos basicos de seguridad y especificos al area de trabajo y la duracién del
programa va a depender del cargo a ocupar. En cuanto al adiestramiento se puede
determinar que existe pero basicamente a nivel técnico, especifico al area de
trabajo. (Ver Tabla 1)

En cuanto a los actos inseguros presentados en la entrevista entre el afio 1998 y
2000, se puede evidenciar que la falta de conocimiento, en el caso especifico de
falta de adiestramiento en aspectos de seguridad, puede agudizar el factor de
inseguridad y propiciar actos inseguros como: no proteger, no prevenir y el uso
inadecuado de los equipos de proteccién personal, los cuales fueron causas de

accidentes en el periodo estudiado en la empresa.
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° Actitud y Motivacion

En general todos los entrevistados coincidieron en que existen normas y
procedimientos publicados en la ISOWEB (INTRANET), tanto del departamento de
proteccién integral como de otros departamentos, donde se incluyen aspectos
basicos de seguridad como es el caso del uso de los equipos de proteccion
personal por area; al igual que la existencia de un reglamento interno de planta, el
cual debe ser cumplido por todos los trabajadores independientemente del area de
trabajo.

Cinco de siete de los entrevistados coincidieron en que existen campafias
informativas a través de la induccidn, carteleras y avisos de seguridad
(sefializaciones), las cuales utiliza la empresa para motivar a los trabajadores a
seguir los procedimientos y normas de trabajo. Dos de siete de los entrevistados
opinaron que la empresa utiliza el reforzamiento negative denciminado por ellos “el
latigo” o “campafia del terror’, como motivacion para seguir estas normas y

procedimientos.

En general todos los entrevistados coincidieron en que no se realizan reuniones a
fin de garantizar la participacion del trabajador en la ejecucion de procedimientos

de seguridad industrial.

Todos los entrevistados coincidieron en que !a jornada labora! estaba constituida
por tres turnos de trabajo, dos a nivel de operarios, uno de 6:30 a.m. a 2:30 p.m. y
otrc de 2:30 p.m. a 9:45 p.m , y &! turno de empleados de 7:30 a.m & 5:00 p.m. En
general se trabajan horas de sobretiempo y la frecuencia va a depender
basicamente dei programa de produccion que esta directamente reiacionado con

las ventas.
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En cuanto a los reconocimientos oftorgados a los trabajadores, todos los
entrevistados coincidieron en que eran anuales, de caracter monetario y publico y
basicamente por afios de servicio, por logros, por calidad de trabajo, puntualidad y

participacion en circulos KAIZEN (mejoramiento continuo).

Seis de siete de los entrevistados opinaron gue las actividades que planifica la
empresa para fomentar las relaciones interpersonales entre los trabajadores, son
una vez ai afio, como es &l caso de la fiesta de navidad, la fiesta infantil y el plan
vacacional. Cuatro de siete de los entrevistados opinaron que se llevaban a cabo
actividades deportivas, eventualmente, como el caso de tormescs de vowling. Una
minoria coincidid en que ocasionalmente se efectuaban talleres de crecimiento

personal y grupal.

En general se puede concluir en cuanto a la actitud y motivacién, que existen
normas y procedimientos de seguridad industrial, los cuales estan publicados en Ia
ISOWEB o INTRANET de la empresa. Las campafias que se utilizan para motivar
el cumplimiento de estas normas y procedimientos de seguridad son basicamente
el uso de carteleras y avisos de seguridad, reforzados por el uso de la represién en
caso de incumplimiento. (Ver Tabla 1)

Por otra parte, nc hay evidencia de reuniones para fomentar el compromiso v la
interaccion de los trabajadores con los procedimientos de seguridad industrial.
Tampoco existen reconocimientos a los trabajadores por el seguimiento de estos
procedimientos ni practicas seguras.

En cuanto a los actos insegurcs presentes en la entrevista, en los accidentes
ocurridos entre enero de 1998 y 2000 se puede evidenciar que pudieron ser
influenciados en parte por la desmotivacién de los trabajadores vy la falta de
compromiso en cuanto al seguimiento de las normas y procedimientos de

seguridad establecidos por la empresa.
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e Fallas de Supervision
eis entrevistados coincidieron en gue los supervisores reciben
adiestramiento a nivel técnico, especifico a su cargo, a traves de la induccion en el
pucsic de trabajc y entrenamientc continuc. En cuantc al adiestramientc en
técnicas de supervision y manejo de grupos, tres de los entrevistados coincidieron

en que si se lleva a cabo para aquellos trabajadores que lo requieran.

Cuatro de siete de los entrevistados opinarcn gue la delegacitn de aclividades es
abierta, no hay politicas establecidas al respecto y cada persona es libre de decidir
si debe delegar actividades o no dentro de su area de trabajo. Dos de siete de los
entrevistados coincidieron en que el proceso de delegacion de actividades es
autocratico vy jerarquico, que no existia participacién ni consensc a la hora de tomar

decisiones y que una minoria era la que tomaba las decisiones.

£n general, todos los entrevistados opinaron que los supervisores efectuaban la
planificacion de actividades dentro de su area de trabajo en base a los planes de
produccion, dandoie prioridad de acuerdo z las exigencias de los pedidos de

ventas.

Cuatro de siete de los entrevistados coincidieron en gue los superviscres utilizaban
las instrucciones directas en el puesto de trabajo para comunicar las actividades
planificadas. Sélo uno de siete de los entrevistadcs opinc gue se realizaba a través
de reuniones con los trabajadores. Todos opinaron que se basaban en el programa
de produccion para comunicar las actividades a llevar a cabo.
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En general, todos los entrevistados coincidieron en que el supervisor verifica la
eficacia de las actividades relacionadas con su proceso a través de los indicadores
de produccidn, los cuales deben ajustarse al programa elaborado al inicio; de esta
forma se puede medir el rendimiento de los trabajadores.

En conclusion se puede inferir que el adiestramiento que reciben los supervisores
es basicamente a nivel técnico u operativo, dejando a un lado el adiestramiento en
otras areas relevantes que estan intimamente relacionadas con la supervision
como es el caso de la seguridad. También se puede evidenciar que la relacién
entre supervisor — supervisado se limita Unicamente al plano de delegacion de
actividades a través del cumplimiento de los planes de produccion, los cuales se
evidencian a través de indicadores. Tampoco se refleja evidencia de reuniones con
los trabajadores para intercambiar opiniones sobre el area del proceso productivo
en el cual estan involucrados. (Ver Tabla 1)

En relacion a lo descrito anteriormente, se puede inferir que los actos inseguros
presentes en los accidentes ocurridos entre enero de 1998 y 2000 pudieran estar
influidos por fallas de supervision, en el caso especifico de no usar los equipos de

proteccion personal y de adoptar una posicion o postura insegura.

2.1.3. Observacion Directa: De acuerdo al instrumento de observacion directa no

participante, se obtuvieron los siguientes resultados:

USO DE MONTACARGAS — MANEJO — OBS | OBS | OBS | OBS | OBS EREGUENGIA
MANTENIMIENTO 1 2 3 4 5
Aparcamiento indebido X X 2
Dar marcha atras sin las debidas precauciones | X X X 3
Luces, frenos, corneta etc. sin revisar X X X 3
Exceso de velocidad X X X X X 5

CUADRO # 1.- OBSERVACION — USO DE MONTACARGAS.
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En cuanto a la subdimensién de uso de montacargas, manejo y mantenimiento, en

general se puede evidenciar que el acto inseguro de mayor frecuencia durante las

cinco observaciones fue el exceso de velocidad con un total de cinco, seguido por

dar marcha atras sin las debidas precauciones, y luces, frenos y cornetas sin

revisar con un total de tres observaciones, y por Ultimo el aparcamiento indebido

con un total de dos observaciones.

o

enganche este seguro

TRABAJOS EN ALTURA O?S :O_2BS OES O'ES" OES FRECUENCIA
No comprobar o asegurar antes de subir X X 2
Trabajar en posicién peligrosa X X X X X 5
Trabajar bajo un operario que esta en lo alto X 1
Falta de uso de cinturones y correas de
| seguridad cuando se trabaja en la altura X i A X X ®
No mirar, tantear o cerciorarse de que el X 1

CUADRO # 2.- OBSERVACION — TRABAJOS EN ALTURA.

En cuanto a la subdimension de trabajos en alturas, el acto inseguro observado de
mayor frecuencia fue el trabajar en posicion peligrosa y la falta de uso de
cinturones y correas de seguridad, con un total de cinco, seguido por no comprobar
0 asegurar antes de subir, con un total de dos observaciones, y por ultimo el

trabajar bajo un operario que esta en lo alto y el no mirar, tantear o cerciorarse de

que el enganche este seguro, con una frecuencia de una observacion.

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD 0'133 025 ogs 'OES ogs- FRECUENCIA
Remover o desconectar los dispositivos de X 1
| seguridad
Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de
@uridad X X X X 4

CUADRO # 3.- OBSERVACION - DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD.
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En cuanto a la subdimensiéon de dispositivos de seguridad, el acto inseguro
observado de mayor frecuencia fue el obstruir, tapar o trabar los dispositivos de
seguridad con un total de cuatro, y en menor proporcién con un total de una
observacion esta el remover o desconectar los dispositivos de seguridad.

PROTECCION 'D[E; EMPLEADOS Y DEL OBS O_BS OBS | OBS | OBS

' PUBLICO 1 2 3 4 5

' No utilizas sefiales o banderines de aviso X
adecuados

FRECUENCIA

CUADRO # 4.- OBSERVACIONES — PREVENCION DE EMPLEADOS Y DEL PUBLICO.

En cuanto a la subdimension de proteccién de empleados y del publico se pudo
observar una sola condicion insegura con una frecuencia de una observacion,

como es el caso de no utilizar senales o banderines de aviso adecuados.

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES O?S -O-'E-S 053 QES OES' FRECUENCIA
Empleo incorrecto de herramientas y materiales X X 2
Usar materiales, herramientas o equipos para
labores diferentes para las cuales fueron X X X X X 5
disenados
Efectuar ttfa'lbajos de mantenimientos a equipos X X X X X 5
en operacion
Prender, parar, operar, mover algun equipo sin X X 2
autorizacion
Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que X X )
no estaba en uso
Usar manos en vez de herramientas adecuadas X X 2
para limpiar, reparar, ajustar, alimentar, mover
Agarrar objetos en forma insegura X X
Colocar materiales, herramientas, equipos o X X 2
sustancias en sitios inadecuados o peligrosos

CUADRO # 5.- OBSERVACION — EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES.

| En cuanto a la subdimensién de equipos, herramientas y materiales, se pudo
observar que los actos inseguros de mayor frecuencia fue el efectuar trabajos de

, mantenimiento a equipos en operacion y el usar materiales, herramientas o equipos
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para labores diferentes para las cuales fueron disefiados, con un total de cinco,
seguido por el resto de condiciones inseguras reflejadas en la tabla anterior con

una frecuencia de dos observaciones en cada uno de los casos.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL | 93| O8S | OBS | 08S | OBS | rrecuencia
Uso ina_c!ecuado y/o impropio del equipo de X X X X i
proteccion personal

CUADRO # 6.- EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL — OBSERVACION.

En cuanto a la subdimension de uso de equipos de proteccién personal, se observo
que el unico acto inseguro presente en esta categoria fue el uso inadecuado y/o

impropio del equipo de proteccion personal con una frecuencia de cuatro

observaciones.
OTROS ACTOS INSEGUROS OBS| 08S 1 08S | OBS| OBS | rrecuencia

Hacer payasadas (distrayendo, embromando,
abusando, asustando, rifendo, jugando de X 1
manos, lanzando materiales)
Distraccion u olvido X 1
Prisas X X 2
Desatgncrén a las practicas de seguridad X X X X 4
conocidas
Fumar en areas prohibidas X X X X 4

CUADRO # 7.- OBSERVACION — OTROS ACTOS INSEGUROS

En cuanto a la subdimension de otros actos inseguros, se pudo observar que los
actos inseguros de mayor frecuencia fue la desatencién a las practicas de
seguridad conocidas y el fumar en areas prohibidas con una frecuencia de cuatro
observaciones. Seguido por las prisas con una frecuencia de dos observaciones, y
por ultimo el hacer payasadas y la distraccion u olvido con una frecuencia de una
observacion.
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En el siguiente cuadro se muestra la relacion entre los resultados obtenidos en la

entrevista y la observacion directa.

REPARAR MAQUINA EN EFECTUAR TRABAJOS DE

2 MANTENIMIENTO A S

MOVIMIENTO EQUIPOS EN OPERACION
EMPLEO INCORRECTO DE
HERRAMIENTAS Y 2
MATERIALES
OPERAR HERRAMIENTAS USAR MATERIALES,

EN FORMA INADECUADA HERRAMIENTAS O

EQUIPOS PARA LABORES 5

DIFERENTES PARA LAS
CUALES FUERON

DISENADAS
USAR MANOS EN VEZ DE
COLOCAR LA MANO TAL HERRAMIENTAS
QUE PUEDA SER 10 ADECUADAS PARA 5
GOLPEADA O TRITURADA LIMPIAR, REPARAR,
AJUSTAR, ALIMENTAR,
MOVER
USO INADECUADO DEL
EQUIPO DE PROTECCION 1 USO INADECUADO Y/O
PERSONAL IMPROPIO DEL EQUIPO DE 4
NO USAR EQUIPO DE . PROTECCION PERSONAL
PROTECCION PERSONAL
NO PROTEGER NI DESATENCION A LAS
PREVENIR 8 PRACTICAS DE 4
SEGURIDAD CONOCIDAS
ADOPTAR POSICIONES O g TRABAJAR EN POSICION 5
POSTURAS INSEGURAS PELIGROSA

CUADRO .- ACTOS INSEGUROS PRESENTES EN LA REVISION DOCUMENTAL Y LA OBSERVACION
DIRECTA.

De acuerdo a lo anterior, se puede evidenciar que los actos inseguros presentes en
los accidentes ocurridos en el periodo comprendido entre enero de 1998 y
diciembre de 2000, también se evidenciaron como actos inseguros al momento de
realizar la observacioén directa.
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Por otra parte los actos inseguros presentes tanto en el instrumento de revision
documental como en el de observacién directa estan intimamente relacionados con
la informacion obtenida de la entrevista, en cuanto a la falta de adiestramiento en
seguridad industrial tanto para los operarios como para los supervisores, al igual
que la ausencia de reuniones para motivar la participaciéon de los mismos en
procedimientos seguros de trabajo.

2.2. CONDICIONES INSEGURAS

2.2.1. Revision Documental: Segun el instrumento de revision documental, de 84
accidentes ocurridos entre enero de 1998 y diciembre de 2000, sélo hay 50

accidentes registrados en la fuente " investigacién de accidentes", la cual refleja lo

siguiente:
CONDICIONES INSEGURAS 98 99 2000 FRECUENCIA
ALMACENAMIENTO INSEGURO DE 1 0 0 1
MATERIALES Y/O EQUIPOS
FALTA DE EQUIPOS DE PROTECCION 1 5 1 7
PERSONAL
PROCEDIMIENTOS INSEGUROS 0 0 9 9
INADECUADAMENTE PROTEGIDO /
RESGUARDADO 0 4 2 6
DEFECTOS DE LOS AGENTES 0 0 3 3
OTRAS (*1) 1 1 2 4
NINGUNA (*2) 7 3 10 20
TOTAL DE ACTOS 10 13 27 50

CUADRO.- REVISION DOCUMENTAL — CONDICIONES INSEGURAS.

NOTA: ( *1 ) Ej. mal ajuste de las abrazaderas de las mangueras.

( *2 ) Ausencia de condicién insegura
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En general se puede abservar que la condicidn insegura con mayaor frecuencia,
entre los afos 1998 y 2000, fue la existencia de procedimientos inseguros de
trabajo, con un total de nueve accidentes, seguido por la falta de equipos de
proteccion personal con una frecuencia de siete accidentes, y inadecuadamente
protegido o resguardado con una frecuencia de seis accidentes. En el caso de
almacenamiento inseguro se puede observar que presenta la menor frecuencia de
del total de accidentes. (Ver Grafico 6)

2.2.2. Entrevistas: para presentar los resultados obtenidos de la entrevista se
analizara la informacién de acuerdo a las subdimensiones de la variable

condiciones inseguras, como se presenta a continuacion:

© Falta de Normas y Procedimientos

En general los entrevistados opinaron que si existen politicas y normas en materia
de higiene y seguridad industrial en la empresa, y que estan contempladas en los
manuales de normas y procedimientos de cada departamento, en las normas
COVENIN, la LOPCYMAT y demas leyes, reglamentos y regulaciones que existen
en esta materia.

Cuatro de siete de los entrevistados coincidieron en que la empresa transmite las
politicas y normas de higiene y seguridad industrial a los trabajadores a través del
proceso de induccion. En general, todos opinaron que se utilizaban campafias
informativas a través del uso de carteleras, avisos de seguridad e interaccion

directa con los trabajadores para comunicar estas politicas y normas.
Todos los entrevistados coincidieron en que ia empresa trabaja con un promedio de

fres compainiias contratistas. Cinco de siete de los entrevistados opinaron que estas

compaifiias estaban enteradas de los procedimientos seguros de trabajo.

74




Trabajo de Grado Especialidad en Relaciones Industriales

Cinco de siete de los entrevistados coincidieron en que existe un manual de
normas y procedimientos seguros de trabajo y su cumplimiento se verificaba a
través de la observacion directa. Dos de ellos opinaron que este manual estaba aun
en formaciéon, por lo cual era incompleto. Dos de siete de los entrevistados
coincidieron en que no existia un manual de normas y procedimientos seguros de
trabajo.

Seis de siete de los entrevistados coincidieron en que la empresa tomaba acciones
en caso de incumplirse los procedimientos de higiene y seguridad industrial,
especificamente a través de amonestaciones verbales, escritas y hasta el despido
calificado, dependiendo de la gravedad de |a falta. Una sola persona manifesté que
no se tomaban acciones en caso de incumplirse los procedimientos de higiene y
seguridad industrial.

En conclusién, en cuanto a la falta de normas y procedimientos se puede
determinar que si existen normas y procedimientos en materia de higiene y
seguridad industrial, tanto internos como los establecidos por la normativa legal,
ademas la empresa toma acciones en caso de incumplirse estas normas y
procedimientos, como es el caso de las amonestaciones a los trabajadores. (Ver
Tabla 2)

Por lo tanto, en las condiciones inseguras presentadas en el cuadro de revision
documental — condiciones inseguras, entre el afio 1998 y 2000, se puede
evidenciar que la existencia de procedimientos inseguros fue la causa de nueve
accidentes durante este periodo, lo cual es contrario a los resultados suministrados
por el instrumento de entrevista, donde cinco de siete de los entrevistados
expresaron que la empresa contaba con un manual de normas y procedimientos
seguros de ftrabajo, y ademas su cumplimiento era verificado a través de la
observacion directa a los trabajadores.
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o Fallas de Disefio de Las Maquinarias

En general todos los entrevistados coincidieron en que actualmente las
maquinarias poseen caracteristicas que favorecen la ejecucion de las tareas del
trabajador, pero que estaban realizando cambios para facilitar el flujo del proceso

productivo y mejorar las condiciones de trabajo.

En general todos los entrevistados coincidieron en que las maquinarias se ajustan a
los requerimientos establecidos en las normas de seguridad industrial, tales como
COVENIN u otras normativas legales.

Tres de siete de los entrevistados opinaron que no se tenian identificados cada
uno de los dispositivos de seguridad pertenecientes a las maquinarias del proceso
productivo. Dos de los entrevistados opinaron que se tenian identificados estos
dispositivos pero que no eran respetados en la mayoria de los casos. Sélo dos de
siete de los entrevistados coincidieron en que si existian estos dispositivos de
seguridad en todas las maquinarias del proceso productivo.

En general, todos los entrevistados coincidieron en que la ubicacion de las

maquinarias se adaptaba al espacio fisico disponible, aunque actualmente se
estaba mejorando la secuencia de produccion.

En conclusion, en cuanto a las condiciones inseguras relacionadas a las fallas de
diseno de las maquinarias se puede determinar que estas poseen caracteristicas
que favorecen a la ejecucion de las tareas del trabajador, su disefio esta adaptado
a los requerimientos establecidos por las norma COVENIN u otras normativas
legales y se adecuan al espacio fisico disponible de la planta. También se puede
inferir que los dispositivos de seguridad no estan identificados en todas las
maquinarias del proceso productivo. (Ver Tabla 2)
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° Fallas de Disefio de las Instalaciones / Riesgos Ambientales

Seis de siete de los entrevistados coincidieron en que se habian realizado estudios
de mediciéon de niveles de ruido a través de un sondémetro o decibelimetro y que
los excesos se determinaban a través de la comparacion de las mediciones
realizadas con los parametros establecidos en las normas. Todos los entrevistados
manifestaron que estos estudios estaban basados en las normas, principalmente
en las COVENIN.

Seis de siete de los entrevistados manifestaron que no se habian realizado

estudios de temperatura generada por las maquinarias empleadas en el proceso
productivo.

Todos los entrevistados opinaron que la iluminacién era adecuada y que estaba
fundamentada en las normas establecidas, en su mayoria coincidieron que se

utilizaba luz artificial en las oficinas y luz natural en las areas de planta.

Todos los entrevistados coincidieron en que la ventilacién era adecuada, ya que
existian sistemas de extraccion, como es el caso de los Backhouse y sistemas de
ventilacién, ademas de techos altos y circulacion de corrientes de aire,

principalmente en las areas de planta.

Cuatro de siete de los entrevistados coincidieron en que existia orden y limpieza y
adecuacion al espacio fisico disponible para el almacenaje. Tres de siete de los
entrevistados opinaron que no, ya que se irrespetaban en la mayoria de los casos,
las normas de almacenaje establecidas.

En conclusién, en cuanto a las fallas de disefio de las instalaciones y riesgos
ambientales se puede determinar que la empresa ha realizado estudios de

medicion de niveles de ruido, que la temperatura, ventilaciéon e iluminacién es
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adecuada, ademas se puede inferir que en algunos casos se irrespetan las normas
de almacenaje establecidas. (Ver Tabla 2)

En cuanto a las condiciones inseguras presentadas en el cuadro de revision
documental de condiciones inseguras, entre el afo 1998 y 2000, esta el
almacenamiento inseguro de materiales y/o equipos con una frecuencia de un
accidente, lo cual concuerda con la informacién obtenida del instrumento de
entrevista donde una minoria de los entrevistados opinaron que en la mayoria de
los casos no se respetaban las normas establecidas para el almacenaje de equipos
y materiales.

o Fallas de Mantenimiento de las Maquinarias

En general todos los entrevistados coincidieron en que existen planes, programas y
rutinas de mantenimiento para cada una de las maquinarias del proceso productivo,

pero que en la mayoria de los casos no se llevaban a cabo a cabalidad.

Todos los entrevistados coincidieron en que se llevaba a cabo basicamente un
mantenimiento correctivo de las maquinarias, cada vez que fuese requerido y un
mantenimiento preventivo que se realizaba ocasionalmente los dias sabados.

La mayoria de los entrevistados coincidieron en que no se tomaban en cuenta, en
la mayoria de los casos los aspectos de seguridad al realizar el mantenimiento de
las maquinarias del proceso productivo.

Todos los entrevistados coincidieron en que los criterios que se tomaban en cuenta
para desincorporar las maquinarias del proceso productivo eran de acuerdo a su
vida util, es decir cuando ya no podian ser reparadas.
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En conclusion, en cuanto a las fallas de mantenimiento de las maquinarias se
puede determinar que existen planes, programas y rutinas de mantenimiento que
no se cumplen a cabalidad, en la mayoria de los casos se lleva a cabo un
mantenimiento correctivo y no se toman en cuenta los aspectos de seguridad,

como es el caso de ausencia o fallas en las guardas protectoras. (Ver Tabla 2)

En cuanto a las condiciones inseguras presentadas en el cuadro de revision
documental — condiciones inseguras, entre 1998 y 2000 esta inadecuadamente
protegido o resguardado con una frecuencia de 6 accidentes, lo cual concuerda con
la informacién suministrada por el instrumento de entrevista donde la mayoria de
los entrevistados opinaron que no se tomaban en cuenta los aspectos de seguridad

de las maquinarias a la hora de realizar el mantenimiento.

° Fallas en los Equipos de Proteccién Personal

En general, todos los entrevistados coincidieron en que los equipos de proteccion
personal eran suministrados diariamente, como el caso de las mascarillas y los
guantes, y por dotacion el resto de los equipos de proteccion personal, como el
caso del uniforme, los lentes y botas de seguridad.

Dos de siete de los entrevistados opinaron que la eficacia de los equipos de
proteccion personal se verificaba a través de los requerimientos establecidos en las
normas. Dos de siete de los entrevistados coincidieron en que los equipos de
proteccién personal eran de buena calidad y por tanto eran eficientes. En general
todos coincidieron en que los equipos de proteccion personal eran adecuados a los
riesgos involucrados en el proceso productivo.

Todos los entrevistados coincidieron en que los equipos de proteccién eran

desincorporados, en algunos casos diariamente porque eran desechables como el
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caso de mascarillas y guantes, y el resto a través de dotacion cada tres meses y
por dafios aparentes a los equipos.

En conclusion, se puede determinar que la empresa suministra equipos de
proteccion personal a los trabajadores diariamente y a través de dotaciones cada
tres meses, y estos equipos estan adecuados a los riesgos inherentes al proceso
productivo. (Ver Tabla 2)

En cuanto a las condiciones inseguras presentadas en el cuadro de revision
documental — condiciones inseguras entre el afio 1998 y 2000 esta la falta de
equipos de proteccion personal, lo cual es contrario a la informacién suministrada
por el instrumento de entrevista, donde todos los entrevistados coincidieron en que
la empresa suministraba equipos de proteccion personal a los trabajadores, tanto
diariamente como por dotaciones cada tres meses, asi como cada vez que
sufrieran danos aparentes.

° Fallas en los Equipos de Deteccion y Proteccion de Incendios

En general todos los entrevistados coincidieron en que existen detectores de humo,
al igual que alarma contra incendios. Pero que existen zonas dentro de la planta

que no cuentan con estos equipos de deteccidn y proteccion contra incendios.
Todos los entrevistados coincidieron en que la empresa contaba con extintores de
agua, de CO2 y de PQS (polvo quimico seco), al igual que con mangueras contra

incendios (sistema de extincion fijo).

En conclusion se puede determinar que la empresa cuenta con sistemas de
deteccion y proteccion en casos de incendios. (Ver Tabla 2)

80

Epdfadsatid AWkl



Trabajo de Grado Especialidad en Relaciones Industriales

° Fallas en los Servicios de Asistencia al Trabajador

En general todos los entrevistados coincidieron en que la empresa contaba con un
servicio médico, con una enfermera y un doctor que prestaban asistencia a los
trabajadores, tanto en casos de emergencia como consultas rutinarias, también
llevan a cabo las evaluaciones de plomo en sangre a los trabajadores cada tres
meses para controlar estos niveles.

Seis de siete de los trabajadores coincidieron que existen botiquines de primeros
auxilios para atencién de emergencias. Dos de ellos plantearon que la dotacién de
medicamentos e implementos era deficiente.

En conclusion, se puede determinar que la empresa cuenta con un servicio médico
de atenciéon a los trabajadores, y que existen botiquines de primeros auxilios,
aunque en algunos casos no suelen estar bien dotados de medicamentos e

implementos necesarios para emergencias. (Ver Tabla 2)

° Fallas en el Proceso de Preparacion y Respuesta a Emergencias

Dos de siete de los entrevistados opinaron que no existia un comité de higiene y
seguridad industrial. Dos entrevistados opinaron que estaba en formacion y uno de
ellos manifesté que existia el comité pero que no estaba activo.

Tres de siete de los entrevistados opinaron que existia una brigada de emergencia
pero que no sabian como estaba estructurada. Dos de los entrevistados opinaron
gue no existia una brigada de emergencia. Y el resto de los entrevistados no tenian
conocimiento acerca de la existencia de una brigada de emergencia.

Tres de siete de los entrevistados opinaron que no existian planes de preparacion y

respuesta a emergencias. Dos de siete de los entrevistados opinaron que si
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existian estos planes de preparacién y respuesta a emergencias pero que no eran

conocidos por el personal ni estaban activos.

En conclusion, se puede determinar que la empresa no cuenta con un comité de
higiene y seguridad ni con una brigada de emergencia activa, o al menos una
proporciéon de los trabajadores no tienen conocimiento de su existencia. Al igual
que no hay conocimiento acerca de los planes de preparacion y respuestas a

emergencias, en caso de que existan. (Ver Tabla 2)

2.2.3. Observacion Directa: de acuerdo al instrumento de observacion directa no

participante, se obtuvieron los siguientes resultados:

HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y OBS | OBS | OBS | OBS | OBS -
EQUIPOS T e ol B S e
Sin proteccién/ desprovisto de guarda X X X X X 5
protectora
Inadecuadamente protegido o resguardado X 1
(riesgos mecanicos o fisicos)

CUADRO #1 .-OBSERVACION — HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y EQUIPOS.

En cuanto a la subdimensién de herramientas, maquinarias y equipos, en general
se puede evidenciar que la condicion insegura de mayor frecuencia fue sin
proteccién o desprovisto de guarda protectora con cinco observaciones, seguido
por inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos) con

una frecuencia de una observacion.

PROTECCION CONTRA INCENDIOS | 988 | 085 | 058 | 0BS | OBS | rrecuencia
Bocas de incendio, mangueras, rociadores y
valvulas en mal estado X X X X X 5
Almacenamiento inadecuado de material X 1
inflamable

CUADRO #2 .-OBSERVACION — PROTECCION CONTRA INCENDIOS.

En cuanto a la subdimension de proteccidn contra incendios, la condicion insegura

de mayor frecuencia fue bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en
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mal estado, con una frecuencia de cinco observaciones, seguido por el

almacenamiento inadecuado de material inflamable con una frecuencia de una

observacion.
RIESGOS AMBIENTALES OB OFS) OB OFS 1025 rmeciewcin
Ausencia de orden y limpieza X X X X 4
Presencia de materiales/ productos toxicos X X X X X 5
Presencia de materiales peligrosos X X X X X 5

CUADRO #3 .-OBSERVACION — RIESGOS AMBIENTALES.

En cuanto a la subdimension de riesgos ambientales, las condiciones inseguras
observadas con mayor frecuencia fueron la presencia de materiales y/o productos
toxicos y peligrosos con un total de cinco. Seguido por la ausencia de orden y

limpieza con una frecuencia de cinco observaciones.

OBSHIOBSH OBS/IOBS IOBS ik, oyeNca
1 2 3! 4
Impropiamente apilado/ almacenado (se refiere
. X X X X 4
a la manera de apilar, almacenar)
Impropiamente colocados o emplazados (se
refiere al sitio donde han sido colocados los X X X 3

objetos)

ALMACENAMIENTO

CUADRO #4 .-OBSERVACION — ALMACENAMIENTO

En cuanto a la variable almacenamiento, la condicion insegura de mayor
frecuencia fue impropiamente apilado o almacenado con un total de cuatro
observaciones, seguido por impropiamente colocados o emplazados con una

frecuencia de tres observaciones.
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10 S S S e 2
Tanquillas, alcantarillas, impropiamente
protegidos o descubiertos

Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.
Procedimientos inadecuados de trabajo

CUADRO #5 .-OBSERVACION — OTRAS CONDICIONES INSEGURAS

En cuanto a la subdimension otras condiciones inseguras, la que presento mayor
frecuencia fue conexiones, interruptores, etc. descubiertos, con u total de cuatro
observaciones, lo cual representa un riesgo eléctrico significativo, seguido por
tanquillas, alcantarillas impropiamente protegidos o descubiertos, con un total de
dos observaciones, y por Ultimo procedimientos inadecuados de trabajo con una

frecuencia de una observacion.

En el siguiente cuadro se ofrece un resumen donde se relacionan los datos

obtenidos en el instrumento de revision documental y la observacion directa.

ALMACENAMIENTO | " IMPROPIAMENTE APILADO /

INSEGURO DE 1 ALMACENADO 4
MATERIALES Y/O IMPROPIAMENTE COLOCADOS |
EQUIPOS O EMPLAZADOS
PROCEDIMIENTOS ] PROCEDIMIENTOS 1
INSEGUROS INADECUADOS DE TRABAJO
SIN PROTECCION /
INADECUADAMENTE DESPROVISTO DE GUARDA 5
PROTEGIDO / 5 PROTECTORA
RESGUARDADO INADECUADAMENTE
PROTEGIDO O ]
RESGUARDADO

CUADRO DE CONDICIONES INSEGURAS EN LA REVISION DOCUMENTAL Y OBSERVACION
DIRECTA.
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De acuerdo a lo anterior, se puede evidenciar que las condiciones inseguras
presentes en los accidentes ocurridos en el periodo comprendido entre enero de
1998 y diciembre de 2000, también se evidenciaron como actos inseguros al

momento de realizar |a observacion directa.

Por otra parte las condiciones inseguras presentes tanto en el instrumento de
revision documental como en el de observacién directa estan intimamente
relacionadas con la informacion obtenida de la entrevista, en cuanto al
almacenamiento, ya que no se toman en cuenta las normas en la mayoria de los
casos, en cuanto a la existencia de procedimientos seguros de trabajo incompletos
y a la falta de mantenimiento de los dispositivos de seguridad en la mayoria de las

maquinarias involucradas en el proceso productivo.

3. RIESGOS

Las condiciones inseguras estan intimamente relacionadas con los riesgos
inherentes al proceso productivo, por 1o se presentaran en este apartado soélo
aquello aspectos que no han sido reflejados en los analisis anteriores, como se
describe a continuacion:

3.1. RIESGOS QUIiMICOS

Los resultados obtenidos de la entrevista en cuanto a esta variable se presentan a

continuacion:

En general todos los entrevistados coincidieron en que las sustancias quimicas
involucradas en el proceso productivo eran el acido sulfurico de diversas
concentraciones, los vapores de acido, el plomo sélido, el éxido de plomo, los

vapores de plomo, el gas natural, el acetileno, entre otras sustancias.
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Tres de siete de los entrevistados opinaron que si existian procedimientos de
trabajo para el manejo de estas sustancias quimicas y que estaban publicados en
la INTRANET en el manual de los departamentos involucrados de la empresa. Dos
de siete de los entrevistados opinaron que existian procedimientos para el manejo

de estas sustancias quimicas pero que no eran completos.

En general, la mayoria de los entrevistados coincidieron en que el adiestramiento
que recibian los trabajadores para el manejo de estas sustancias se realizaba en el
puesto de trabajo.

En general todos los entrevistados coincidieron en que estas sustancias eran
almacenadas dependiendo de su tipo, en silos, tambores, sacos o tanques;

generalmente bajo techo y en espacios abiertos.

Todos los entrevistados coincidieron en que los equipos de proteccion personal
suministrados a los trabajadores eran de acuerdo al riesgo inherente a su puesto

de trabajo, principalmente a los riesgos de &cido y plomo.

En conclusion, se puede determinar que la empresa tiene identificados los riesgos
quimicos a los cuales estan expuestos los trabajadores; existe un adiestramiento
en el puesto de trabajo para el manejo de estas sustancias y la empresa suministra
periddicamente a los trabajadores los equipos de proteccion personal de acuerdo a
los riegos inherentes a su puesto de trabajo. (Ver Tabla 3)

3.2. RIESGOS FISICOS.
Los aspectos relacionados con los riesgos fisicos, tanto mecanicos como

ambientales ya fueron analizados en el apartado anterior destinado a las

condiciones inseguras.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Una vez analizados los datos obtenidos en relacion a las variables planteadas al

inicio de la investigacion se pueden mencionar las siguientes conclusiones:

v Los accidentes con pérdida de tiempo se presentaron en mayor proporcion
que los accidentes sin pérdida de tiempo en cada uno de los afios sometidos
a estudio. La frecuencia de ocurrencia de los accidentes se ha incrementado
de manera ascendente en los tres afios observados (1998 — 2000) en
consecuencia, de igual forma ha aumentado el indice de frecuencia bruta.
En cuanto a la frecuencia neta, la cual esta relacionada a los accidentes con
pérdida de tiempo, presenta el mayor indice en el afio 1999 coincidiendo con

el indice de gravedad mas alto presentado en el periodo estudiado.

v Las causas de los accidentes ocurridos durante el periodo 1998-2000 se
presentaron en mayor proporcidbn por una combinacion de actos vy
condiciones inseguras, seguido por los accidentes ocurridos a consecuencia
de actos inseguros y por ultimo, en menor proporcidn por condiciones

inseguras.

v" En cuanto a los actos inseguros presentados entre el afio 1998 y 2000 se
puede evidenciar que estan influenciados por la falta de adiestramiento en
aspectos basicos de seguridad, evidentes, tanto en los trabajadores como en
los supervisores. Por otra parte, la relacién supervisados — supervisor es

unilateral, especificamente se limita al plano de delegacion de actividades

sin posibilidad de feedback o retroalimentacion entre los sujetos, por lo que la

participacion del trabajador en la prevencion de accidentes es pasiva en lugar
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de ser activa y comprometida con los objetivos orientados a promover un

ambiente seguro de trabajo.

En cuanto a las condiciones inseguras presentes entre el afio 1998 y 2000
se puede evidenciar que existen fallas en el disefio y mantenimiento de las
magquinarias, en relacion a la ausencia de guardas protectoras y dispositivos
de seguridad; al igual que al momento de realizar el mantenimiento, el cual
es basicamente correctivo, no se toman en cuenta las medidas minimas de

seguridad para realizar este tipo de mantenimiento.

Por otra parte al momento de almacenar los productos, equipos y/o
materiales no se toman en cuenta, en la mayoria de los casos, las normas
establecidas tanto por la empresa como por el resto de las regulaciones
existentes en esta materia, tales como la disposicion inadecuada, el no
respetar vias de escape, vias de circulacion y obstruir los sistemas de
deteccion y extincion de incendios.

En cuanto a los planes de preparacion y respuesta a emergencias, no hay
evidencia del conocimiento de los trabajadores a cerca de la existencia de un
comité de higiene y seguridad industrial ni de una brigada de emergencia. Al
igual que los trabajadores no tienen conocimiento de los procedimientos a
seguir ante situaciones de emergencia.

La empresa tiene identificadas todas las sustancia quimicas involucradas en
el proceso productivo al igual que los riesgo inherentes al manejo y
almacenamiento de estas sustancias; los cuales estan reflejados en el
manual de normas y procedimientos de la empresa publicados en la
INTRANET (ISOWEB). En relacion a esto cabe mencionar que la empresa
suministra periédicamente equipos de proteccién personal a los frabajadores
adecuados a los riesgo involucrados con su puesto de trabajo.
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v En cuanto a los riesgos ambientales se pudo determinar que la empresa ha
realizado estudios en relacion a los niveles de ruido, con respecto a la

iluminacién es adecuada a las instalaciones de la empresa y la ventilacion es

apropiada, ya que cuenta con sistemas de extraccion (backhouse) y sistemas

de ventilacion acordes a las diferentes fases del proceso productivo.

v En relacién a los riesgos mecanicos se puede determinar una ausencia de

dispositivos de seguridad en algunas de las maquinarias relacionadas con el

proceso productivo al igual que existen fallas en el cumplimiento de
programas, planes y rutinas de mantenimiento de los mismos, por lo cual se
basan primordialmente en un mantenimiento correctivo en vez de un

mantenimiento preventivo, el cual favoreceria el mejor funcionamiento de las

maquinarias, y disminuiria el tiempo perdido y a su vez la probabilidad de

existencia de condiciones inseguras que pudiesen provocar accidentes.

v" Lo anterior permite determinar que el incremento de accidentes, por ende en
los indices de frecuencia, se deben en su mayoria a la presencia de actos
inseguros, lo cual refleja que el problema esta basicamente en el sujeto, por
lo que las medidas correctivas deben estar orientadas principalmente en este
sentido.
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RECOMENDACIONES

Fundamentandose en las conclusiones obtenidas y dado que se evidencia que las
causas de los accidentes responden en su mayoria a los actos inseguros, se
presentan, las siguientes recomendaciones:

v Se sugiere a la organizacion llevar un registro actualizado de todos los
accidentes ocurridos, independientemente de la gravedad de los mismos, ya
que se evidencia que no se efectuan los reportes de investigacion de
accidentes en caso de ser accidentes sin pérdida de tiempo, al igual que
debe hacerse un seguimiento a las acciones correctivas necesarias para su
control.

: s o A . ;
v" Elaborar un plan de induccién mas amplio en cual se contemplen los riesgos

especificos al puesto de trabajo, asi como los procedimiento seguros que
deben seguir los trabajadores para evitar accidentes.

v Desarrollar planes de adiestramiento continuos relacionados con aspectos
basicos de prevencion de accidentes, dirigidos al personal involucrado en el
proceso productivo, con la finalidad de reforzar el conocimiento de estos en
relacion a la ejecucion de sus actividades para disminuir el indice de
ocurrencia de accidentes.

v Llevar a cabo un plan de adiestramiento dirigido especificamente a los
supervisores en relacion a la deteccion de riesgos, actos y condiciones
inseguras, con el propésito de brindarle herramientas que faciliten la

ejecucion de los procedimientos de trabajo bajo un ambiente seguro.

v Realizar evaluaciones de caracter formal con respecto al desempefio de los

trabajadores, tomando en cuenta aspectos relacionados al uso de
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herramientas y maquinarias, asi como el uso y mantenimiento de los
equipos de proteccion personal con la finalidad de detectar fallas

relacionadas con las actividades inherentes a su puesto de trabajo.

Promover la participacion del trabajador en la prevencion de accidentes, a
través de planes tales como: concursos, campafias informativas, uso de
carteleras y otros medios audiovisuales, con el propésito de fomentar la
interaccion y el compromiso de los trabajadores en actividades relacionadas
con la seguridad.

Incentivar el cumplimiento de los planes, programas y rutinas de
mantenimiento, con la finalidad de llevar a cabo un mantenimiento preventivo
que permita disminuir las posibles fallas presente en las maquinarias
involucradas en el proceso productivo. A su vez, a la hora de realizar
trabajos de mantenimiento es necesario identificar todos los dispositivos de
seguridad, al igual que deben seguirse los procedimientos seguros
relacionados con este tipo de actividades.

Llevar a cabo una campafa de orden y limpieza en las areas de planta,
haciendo especial énfasis en la disposicion de los productos, equipos y
materiales a la hora de realizar el almacenaje, respetando las normas y
procedimientos establecidos para tales fines.

Promover la participacion de los trabajadores en el comité de higiene y
seguridad industrial con el proposito de evaluar y mejorar la gestion de

seguridad en la empresa, bajo la supervisién de expertos en el area.

Dar a conocer a todos los trabajadores los planes de emergencia con que

cuenta la empresa asi como los procedimientos a seguir en estos casos.
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Estos planes deben incluir las actividades a llevar a cabo tanto por los

trabajadores como por los integrantes de la brigada de emergencia.
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ANEXO # 1

PROCESO PRODUCTIVO DE LA BATERIA AUTOMOTRIZ

Una baterfa es un dispositivo electro-quimico capaz de almacenar y entregar
energia segun los requerimientos de su entorno. Esta energia se transfiere dentro
del acumulador en forma de corriente eléctrica directa y es entregada por éste de la
misma forma, mientras que el almacenaje se logra mediante interacciones
quimicas.

La bateria plomo-acido es el acumuiador comunmente utilizado dentro de Ia
industria automotriz. Esta se compone de un conjunto de celdas donde se agrupan
dos o mas placas (positivas y negativas) sumergidas en una solucion electrolitica
de acido sulfurico (H2S04) en agua destilada. EL material activo de la placa
positiva esta compuesto por diéxido de plomo (PbO2) y el de la placa negativa por
plomo puro esponjoso (Pb). Debido a la accion quimica que Ia solucién electrolitica
desarrolla en los contactos del material activo, se genera una corriente eléctrica. De
esta manera, cuando se acciona la llave de la puesta en marcha de un automavil,
se cierra el circuito eléctrico que conecta el borne positivo con el negativo de la
bateria, obteniéndose un paso de corriente que acciona el motor de arranque
eléctrico, el cual se pone en rotacidon haciendo girar al cigtiefial conectado a los
eémbolos del motor de combustion; en consecuencia el vehiculo se pone en marcha.

Con la suma de todas estas operaciones se logra transformar gran parte de la
energia quimica almacenada en la bateria, primero en energia eléctrica y
posteriormente en energfa mecanica. De esta manera, la baterfa cumple con
proveer de potencia al sistema de arranque, ademas de cubrir con los
requerimientos del vehiculo cuando exceda la capacidad del sistema, asi como
también actia como estabilizador de voltaje en el sistema eléctrico.




Borne positivo Borne negativo

Tapas de salida

i~ Disolucién electrolitica
(aeido sulfirico diluide)

Conector de 1as células

<+ Revestimiento protector
Electrodo positive
(didoxido de plomo)

Separador de 1as células
Electrodo negativo
(plomo)

Fig. 5.- Acumulador de plomo

Para la elaboracién exitosa de un producto tan complejo, el proceso de
manufactura envuelve una serie de pasos donde se conjugan el desempefio
humano con la tecnologia, en funcién de continuar siendo una empresa
latinoamericana de caracter mundial.

De esta manera podemos encontrar distintas etapas relacionadas con el proceso
de fabricacién, que se caracterizan por una buena distribucién dentro de la planta y
una estricta aplicacion de normas que aseguran un excelente control calidad,

dando como resultado una empresa sélida en su campo y con un nivel maximo de
competitividad en el mercado.




FASES DEL PROCESO PRODUCTIVO

El proceso de fabricacion consta de las siguientes fases:
Plomo y Oxido.

Fundicion.,

Mezclado y Empastado.

Curado.

Soldadura de Grupos.

Lineas Automaticas.

Carga.

@ 8w e

Despacho.

Plomo y Oxido genera la materia prima esencial para la posterior formulacién de |
pasta (material activo de las baterias). El proceso consiste basicamente en fund
barras de plomo puro en un crisol (tanque metalico con medio calentadc
alimentado con gas natural), para luego ser canalizado hasta una cavidad en «
piso que tiene en su centro un conjunto de aspas en movimiento. Dicha cavidad e
llamada reactor, el cual interactuando con su movimiento centrifugo, la fundicion de
metal y una corriente de aire inducida, da como resultado el 6xido de plom
requerido en forma de pequefias particulas. Luego se procede a elevar ests
particulas hasta los silos, donde es almacenado para su préoxima utilizacion.

Uno de los componentes principales de la bateria, es una rejilla metélica encargad
de transmitir la corriente necesaria al equipo. Esta consiste en una pieza d
aleacion de plomo en forma de malla, utilizada como soporte principal del materi:
activo. Cada bateria contiene un promedio de 60 rejillas, nimero que depend
directamente de su capacidad (a mayor amperaje, mayor numero de rejillas), |




cual indica que la produccién de las mismas debe ser efectiva y en grandes

cantidades.

En la etapa de fundicién se elaboran los distintos modelos de rejillas; los lingotes
de plomo son fundidos en crisoles a 900° F, para luego ser bombeado y dosificado
a unas cucharas de vaciado, en donde es vertido en las maquinas de moldeo.
Segun la calidad de la bateria a fabricar, el plomo utilizado se divide en tres grupos:
plomo con 1,5% al 4,5% de antimonio (Pb-Sb), plomo con calcio y plata en
proporcion 0.07% al 0,1% (Pb-CaAg) y un tipo de aleacién mas sencilla compuesta
unicamente por plomo y calcio (Pb-Ca). Esta distinta clasificaciéon va a originar la
distincion entre las baterias de bajo mantenimiento y las libre de mantenimiento,
caracterizando a las de calcio-plata por ser las de mas bajo consumo de agua.

Cada rejilla tiene una forma, tamafio, peso y espesor caracteristico; pueden ser
clasificadas en positivas y negativas seguln la polaridad a la cual va a ser sometida.

En cada turno de trabajo de cada maquina ha de agregarse una mezcla de agua,
polvo y silicato (comiunmente llamado corcho lubricante o encorchado), para lograr

una mayor homogeneizacion del plomo fundido cuando se reparte en el molde.

Las siguientes fases se conocen como mezclado y empastado, las cuales
consisten en la mezcla de cuatro materiales fundamentales: 6xido de plomo, agua,
acido y fibra para homogeneizar la mezcla. Cada material debe ser agregado bajo
unas condiciones especificas; tales como cantidad (peso), temperatura, distribucion
del tiempo a mezclar, etc. El acido sulfurico suele ser una dilucion 50% p/p y de
gravedad especifica 1,4; mientras que la fibra es un material sintético en forma de
pelusa recta de color blanco perlado y de longitud uniforme, el cual proporciona la
adherencia mecanica de la pasta.




Cada lote de mezcla tarda como 30 minutos aproximadamente en estar preparada
obteniendo como producto final, el elemento necesario para recubrir las rejillas. Es
una especie de pasta que va a conformar el material activo de las placas (rejilla
recubierta de pasta en donde se almacena la energia electroquimica). Esta pasta
se puede dividir segun la polaridad requerida: positiva o negativa. Si pertenece al
ultimo grupo mencionado, se le agrega una cierta cantidad de expander a la receta
original, que no es mas que un aditivo de color negro compuesto por sulfato de
bario, negro humo y lignosulfato de sodio, cuya finalidad es mantener la estructura
porosa de la placa negativa proporcionandole un color gris caracteristico. En esta
area también se aplican las estrictas normas de control de calidad, llevando un

registro de las condiciones bajo las cuales fue realizada la pasta.

Una vez que la rejilla esta envuelta por la pasta se le deja reposar un tiempo para
que pierda parte de su humedad y se haga mas facil su transportacion.
Seguidamente se efectia la etapa de curado, en donde se generan arreglos
referentes a la estructura y composicion quimica del material activo, seguin las
condiciones ambientales a las cuales sean sometidas las placas a curar. Si se
determina que el proceso ocurra a temperatura ambiente, por lo general el tiempo
estipulado es de 72 horas. Pero también se dispone en la Empresa de dos
"Camaras de Curado", que reducen el tiempo necesario a sélo 24 horas. Dichas
camaras se programan para trabajar segun el tipo de placa a curar, variando la
temperatura, la humedad y otros factores requeridos de acuerdo al caso.

Una vez que las placas estén listas para ser utilizadas el siguiente paso es el de
armado de grupos, en donde las placas positivas y negativas se intercalan con
sobres de laminas aislantes de polietileno plastico, con la finalidad de generar los
grupos que conformaran las celdas de las baterias. Mediante éste método es
posible separar cada placa y no provocar cortos internos a la hora de transmitir la
energia.




El proceso exige que los grupos sean organizados equitativamente, para su
colocacién en las cajas plasticas. En la fase de soldadura de grupos entran en
funcionamiento las maquinas Farmer y TBS, las cuales van generando multiples
acciones al mismo tiempo. Inicialmente, un operario se encarga de colocar los
grupos en las cestas, que son las unidades de retencién que conforman a las
maquinas soldadoras. Luego los grupos son organizados y alineados con respecto
a las orejas para después proceder a soldar las bandas, que son unas piezas de
plomo en donde se unen todas las orejas de una misma polaridad. Una extension
de plomo de la banda que permite la conexion eléctrica entre los grupos también es
soldada, al igual que los postes que posteriormente conformaran los bornes de la
bateria. La soldadura se hace mas efectiva mediante la aplicacion de un fundente,
que no es mas que una solucién acida que favorece la fusion de las orejas con el
plomo de la banda conectora.

El producto pasa a las lineas automaticas, etapa donde a través de una banda
transportadora se le aplican los Ultimos detalles a la bateria, antes de suministrarle
el electrélito y propiciarle la carga necesaria como son: "Pruebas de Continuidad”,
donde se le aplica una pequefia carga para comprobar que no hallan cortos en la
bateria, soldadura a través de tabiques para completar la unién de las bandas entre
si y garantizar la perfecta continuidad eléctrica a lo largo de la bateria (minimizando
el recorrido de la corriente y la resistencia eléctrica, para producir mayores
amperajes en el arranque), "Prueba de Cizallamiento", donde se le aplica cierta
presion a la soldadura para verificar su rigidez. Luego se coloca la tapa la cual es
sellado por calor a la caja, se determina la forma final de los bornes con la ayuda
de unos sopletes, y finalmente se realiza la prueba de "Fuga", para comprobar el
sellado hermético entre la tapa y la caja.

De todos estos pasos se obtienen la bateria cominmente llamada "Cruda", donde
el unico punto restante del proceso de fabricacion es el suministro del acido
(electrdlito), para culminar con la etapa de carga.




En este punto es donde se le suministra la vida a la bateria. Mediante una
preparacion de acido sulfurico la cual puede variar su densidad entre 1.210 o 1.230
gr/m3,, se procede a su llenado para luego cargarse durante 24 a 72 horas
dependiendo de la cantidad de material activo que disponga cada modelo.

Existen distintos pasos en la elaboracién de este proceso: transportadora,
llenadora, carga, niveladora, tapadora, lavadora, secadora, probadora y
serializadora. En todos estos puntos se cumple una labor en particular; asi la
transportadora y la llenadora se encargan de llevar la bateria a cada punto en
especifico con la cantidad de electrélito necesario, luego se colocan un lote de
baterias en serie en un mismo cargador. Después se procede a nivelar el acido
sulfurico en cada una de las celdas, segln las normas estipuladas para cada
modelo, ya que durante la carga el acido tiende a evaporarse. Finalmente se
procede a lavar y secar cada bateria del exceso de acido remanente, luego se le
hace una prueba aplicando una alta descarga utilizando un dispositivo conocido
como HRD (High Rate Discharge), se le identifica con un serial termoestampado y
por ultimo se le coloca su respectiva garantia.

Ya el producto estd completamente listo para su comercializacion, pasando a ser
almacenado en el area de despacho. De cada lote de produccién, se asignan una
serie de pruebas en los laboratorios para garantizar la efectividad del lote al cual
representan.

Dependiendo de la demanda actual, las baterias son almacenadas en la Planta o
pueden ser directamente transportadas a los distintos puntos de venta, ofreciendo
asi gran variedad de productos de excelente calidad en todo el mercado nacional y
también en el ambito internacional.
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ANEXO # 2. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE INDICADORES
. DIMENSIONES
DEFINICION . SUBDIMENSIONES DEFINICION ITEMS
DEFINICION REAL
NOMINAL OPERACIONAL
TIPO DE ACCIDENTE | © Con pérdida de tiempo: es €l total de dlas calendario en los cuales la persona| © Informacién contenida en las
lesionada estuvo incapacitada para trabajar, como resultado de una incapacidad | reportes de estadisticas anuales
absoluta temporal. El total no incluye el dia en que la lesién ocurrié y el dia en que la | de accidentabilidad y en los
persona lesionada regresa a frabajar, pero si incluye todos fos dias intermedios (dias | informes de accidentes, referida
feriados y libres). a esta categoria, durante enero
© sin pérdida de tiempo: es aquella que requiere tratamiento médico inmediato o de de 1898 y diciembre de 2000.
ACCIDENTES: primeros auxilios, después de lo cual el lesionado regresa a su trabajo regular.
i he?m_) © < [nformacién contenida en los
-aconte.CImIEI'IlO GRAVEDAD DEL reportes de estadisticas anuales
1mprefws.to que;d ACCIDENTE “ |ndice de Severidad: es el total de dias perdidos por reposos médicos mas los | de accidentabilidad, durante
s dias cargados por cada 1.000.000 horas — hombre de exposicién, enero de 1998 y diciembre de
o interfiere el
2000.
proceso normal de .
- - “ Valor numérico obtenido del
it r
2y p‘_’ calculo del Indice de Severidad.
la produccién,
causando dafios ) .
corporales o " Bruta: es el nimero de lesiones de trabajo con o sin tiempo perdido ocurridos en | © Infarmacién contenida en los
materiél&e 5 FRECUENCIA DEL | 1.000.000 horas — hombre de exposicién. reportes de estadisticas anuales
) ACCIDENTE de accidentabilidad, durante

ambos a la vez.

“ Neta: es el numero de lesiones de trabajo con tiempo perdido o incapacidad
ocurrido en 1.000.000 horas — hombre de exposicion.

enero de 1998 y diciembre de
2000.

© Valor numérico obtenido del
céiculo de los Indices de
Frecuencia.




VARIABLE INDICADORES
s DIMENSIONES
DEFINICION SUBDIMENSIONES DEFINICION ITEMS
DEFINICION REAL
NOMINAL OPERACIONAL
“ Falta de conocimiento de los trabajadores: ausencia de dominio de las < Informacién contenida en los 1,23,4,5y
responsabilidades, de las asignaciones de trabajo y del uso correctos de sus Informes de Accidentes, 6
equipos y herramientas de trabajo. Falta de capacitacion. registrados entre enero de 1998
© Actitud Inadecuada de los trabajadores: ejercer de forma inapropiada sus labores, y diciembre de 2000, referida a
“no cumplir con las normas. esta categoria. 7,8.9,10, 11
CAUSAS DELOS | ACTOS INSEGUROS: | & pana ge motivacion de los trabajadores; carencia de estimulos orientados a la “ Informacion obtenida de las y12
AGCIDENTES: &8 fadaLeicn satisfaccion de las necesidades del individuo. Entrevistas estructuradas a la
SonicnBlandies; | olunlars; porSOtiEY | @ s supervisién: ausencia de evaluacién y revision tanto en el proceso poblacion sxcogida. 19.04.18 15
condiciones, omisien, que conllevaa | o en las labores de los trabajadores.  Informacién obtenida del s
factores, etc. , la violacién de un formato de observacion para
tanto personales procedimiento, norma, esta categoria,
como del medio reglamento o préctica
ambiente de segura establecida
trabajo que tanto por el Estado
ocasionan directa como por la Empresa,
o indirectamente que puede producir un
un hecho accidente de trabajo o
imprevisto una enfermedad
(accidentes), que profesional.

interrumpe el
proceso normal de
trabajo.




CONDICIONES
INSEGURAS: es
cualquier situacién o
caracteristica fisica o
ambiental previsible
que se desvia de
aquella que es
aceptable, normal o
correcta, capaz de
producir un accidente
de trabajo, una
enfermedad profesional
ofatiga al trabajador.

 Falta de normas: ausencia de modelos a seguir para la ejecucién de los
procedimientos.

© Falias de disefio de las maquinarias: deficiencias en la estructura de las
maquinarias.

“ Fallas de disefio de las instalaciones: deficiencias en el espacio fisico de trabajo.
“ Fallas de mantenimiento de los equipos: deficiencia en el proceso de revisién para
la conservacion de los equipos.

“ Fallas en los equipos de prateccién personal: equipos inapropiados, en relacién al
proceso productivo.

 Fallas en los equipos de deteccién y extincion contra incendios: ausencia o
deficiencia en los sistemas de deteccién y extincion de incendios.

“ Fallas en los servicios de asistencia al trabajador: carencia de disponibilidad de
servicios que satisfagan necesidades al trabajador dentro de la empresa.

“ Fallas en el proceso de preparacion y respuesta a emergencias: deficiencia en los
planes de actuacién ante situaciones de emergencia.

“ Informacién contenida en
los Informes de Accidentes,
registrados entre enero de 1998
y diciembre de 2000, referida a
esta categoria.

 Informacién obtenida de las
Entrevistas estructuradas a la
pobifacidn escogida.

“ Informacién obtenida del
formato de observacién para
esta categoria.

19,20, 21, 22
y23
24,25 26y
27
28, 29, 30, 31
y32
33, 34, 35,36
y 37
38,39y 40

41y42

43,y 44

45, 46, 47




VARIABLE

DIMENSIONES INDICADORES
DEFINICION SUBDIMENSIONES 2 ITEMS
DEFINICION REAL DEFINICION OPERACIONAL
NOMINAL
QUIMICOS: Son “ Informacién contenida en
aquellos que se derivan | @ Contacto con sustancias quimicas liquidas tales como: Acido Sulfirico, Fundente, los Informes de Accidentes,
de la presenciay la Solventes en general, Lubricantes y Desmoldeantes. © Contacto con sustancias registrados entre enerode 1998 | 48, 49, 50 51
manipulacion detoda | quimicas sélidas tales como: Di6xido de plomo, Oxido de Plomo, Negro Humo. y diciembre de 2000, referidaa | ¥ 52
sustancia organica e & Contacto con sustancias quimicas gaseosas tales como: Vapores de Acido esta categoria.

RIEGOS: pueden
definirse como la
probabilidad de
ocurrencia de un
evento, en el caso
de accidentes es
indeseado, como
consecuencia de
condiciones
potencialmente
peligrosas creadas
por las personas
ylo por diferentes
factores o agentes.

inorganica, natural o
sintética gque durante la
fabricacion, manejo o
transporte,
almacenamiento o uso,
pueden encontrarse en
el aire bien sea en
forma liguida, sélida o
gaseosa, en cantidades
que tengan posibilidad
de lesionar la salud de
las personas gue entran
en contacto con ellas.

Sulfurico, Gas Natural, Gases producto de la Combustién del Gas Natural.

© Informacién obtenida de las
Entrevistas estructuradas a la
poblacién escogida.

© Informacién obtenida del
formato de observacion para
esta categoria.




FISICOS: Son aquellos
que representan una
alteracion fisica del
media y que se derivan
de los equipos de
trabajo, superficies y
medio ambiente de
trabajo

“ Ambientales: comprende la energia radiante, los ruidos excesivos, vibracién y
choque repetido, temperatura y humedad exirema, cambios bruscos de temperatura
y presién de ajre normal.

' Mecénicos: comprende las condiciones y el disefio de las maquines y equipos.
Son aquellos que se derivan de la presencia y la manipulacién de toda sustancia
orgénica e inorgénica, natural o sintética que durante la fabricacién, manejo o
transporte, almacenamiento o uso, pueden encontrarse en el aire bien sea en forma
liquida, sdlida o gaseosa, en cantidades que tengan posibilidad de lesionar la salud
de las personas que entran en contacto con ellas.

= Informacion contenida en
los Informes de Accidentes,
registrados entre enero de 1998
y diciembre de 2000, referida a
esta categoria.
“ Informacién obtenida de las
Entrevistas estructuradas a la
poblacion escogida.

“ Informacién obtenida del

formato de observacion para

esta categoria.
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Estimado Trabajador

Estamos trabajando en un estudio que servira para elaborar una tesis
profesional acerca de la ocurrencia de accidentes en esta rama industrial de
fabricacion de Acumuladores Eléctricos.

Quisiéramos pedir su ayuda para que conteste a unas preguntas que
suministraran la informacién necesaria para llevar a cabo la investigacion.

Sus respuestas seran anénimas y confidenciales.

Las personas que se seleccionaron para el estudio no se eligieron por su

nombre sino al azar.

Le pedimos que conteste a las preguntas con la mayor sinceridad posible.
No hay respuestas correctas ni incorrectas.

Muchas gracias por su colaboracion.




ACTOS INSEGUROS

ANEXO # 3

INSTRUMENTO PARA LA
RECOLECCION DE DATOS
ENTREVISTA

FALTA DE CONOCIMIENTO DE LOS TRABAJADORES

¢ Existen perfiles de seleccion para los cargos de la empresa?

2. (Al momento de seleccionar a un trabajador para un cargo se toman en cuenta los
perfiles de seleccion establecidos por la empresa?

3. ¢Como evalian la relacion entre descripcion y perfil del cargo?

4, ¢Queé tipo de programa de induccion lfeva a cabo la empresa para (os frabajadores
gue ingresan, en relacion con las actividades a desempefiar en el cargo?

5. ¢Que aspectos de seguridad industrial se incluyen dentro del programa de induccién?
Describe los aspectos.

6. ¢Existen programas de adiestramiento periédicos para los trabajadores dentro de la
empresa? ;Qué tipo de programas? ;Con qué frecuencia?

ACTITUD Y MOTIVACION

7. ¢Cuales son los procedimientos seguros, normas y/o reglamentos de trabajo que
siguen los trabajadores?

8. ¢Queé tipo de campaiias utiliza la empresa para motivar a los trabajadores a seguir las
normas y procedimientos seguros de trabajo? ¢ Con qué frecuencia?

9. (Se realizan reuniones a fin de garantizar la participacién del frabajador en Ia
ejecucion de procedimientos de seguridad industrial? ¢ Con qué frecuencia? ¢ Cual es
Ja efectividad?

10. {Cémo esta constituida la jornada de trabajo? ; Trabajan horas de sobretiempo? ;Con
qué frecuencia?

11. Si la empresa otorga algun tipo de reconocimiento a los trabajadores. Describalo. En

caso contrario indique las razones por las cuales no se establece.




12.

iQué tipo de actividades planifica la empresa para fomentar las relaciones
interpersonales entre los trabajadores? ¢ Con qué frecuencia?

FALLAS DE SUPERVISION

13.

14.

15.

16.

1.

18.

;Qué capacitacion recibe el supervisor para garantizar la ejecucion de las tareas
relacionadas con su cargo?

iQué métodos utilizan los supervisores para garantizar el cumplimiento de los
procedimientos seguros de trabajo?

£ Con qué politicas de participacion cuenta la empresa en el proceso de delegacion de
actividades?

.De qué forma el supervisor planifica las actividades a realizar dentro de su area de
trabajo?

:Qué medios utilizan los supervisores para comunicar las actividades planificadas a
los trabajadores?

¢ Coémo verifica el supervisor la eficacia de las actividades relacionadas con el proceso
del cual esta a cargo? (a través de objetivos, planificacion, cronogramas)

CONDICIONES INSEGURAS

FALTA DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

19.

20.

21

22.

23.

¢ Qué tipo de politicas o normas posee la empresa en materia de higiene y seguridad
industrial?

¢ Como la empresa transmite las politicas 0 normas de higiene y seguridad industrial a
los trabajadores?

ilLa empresa trabaja con compaiias contratistas? ¢;Cuantas? (Estan estas
compafiias enteradas de los procedimientos de trabajo seguros?

;La empresa cuenta con un manual de procedimientos seguros de trabajo? ;Como
garantizan su cumplimiento?

¢.Qué acciones toma la empresa en caso de incumplirse los procedimientos de
seguridad e higiene industrial?




FALLAS DE DISENO DE LAS MAQUINARIAS

24. ; Cree usted que las maquinarias poseen caracteristicas que favorecen la ejecucion
de las actividades del trabajador? ¢ Por qué? (ergonomia/complejidad)

25, ;El disefio de las maquinarias se ajusta a los requerimientos establecidos en las
normas de seguridad industrial (COVENIN u otras leyes)?

28, ; Se tienen identificados cada uno de los dispositivos de seguridad pertenecientes a
las maquinarias del proceso productivo? (sefalizacion o instruccidn en equipos)

27. i La ubicacién de las maquinarias se adecua al espacio fisico disponible?

FALLAS DE DISENO DE LAS INSTALACIONES / RIESGOS AMBIENTALES

28. ¢ Han realizado algun tipo de estudio de niveles de ruido a los que estan expuestos los
trabajadores? ;Cdmo lo miden? ;Como detectan los excesos? ¢Estan
fundamentados en las normas?

29. ¢ Han realizado algun tipo de estudio de temperatura generada por las maquinarias
empleadas en el proceso productivo? ; Cémo lo miden? ;Cémo detectan los excesos?
¢ Estan fundamentados en las normas?

30. ¢/ Que tipo de iluminacion se utiliza en la empresa? Considera usted que es adecuada?
¢ Por que? ; Esta fundamentada en las normas?

31. ;La empresa cuenta con una ventilacién acorde a las exigencias del frabajo? Explique
las razones.

32. ; Existe orden y limpieza y adecuacion al espacio fisico para el almacenaje? Explique
las razones. |

FALLAS DE MANTENIMIENTO DE LOS MAQUINARIAS

33. i Existen planes, programas y rutinas de mantenimiento asociadas a cada una de las
madquinarias identificadas por la empresa? ¢{Normas en las cuales se fundamenta?

34. ; Qué tipo de programas de mantenimiento se ejecutan a las maquinarias?

35. ¢ Con qué frecuencia se establecen estos planes de mantenimiento?

36. ;A la hora de realizar el mantenimiento de las maquinarias se toman en cuenta
también los aspectos de seguridad? Explique.




37. ¢ Qué criterios utilizan para desincorporar las maquinarias?

FALLAS EN LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

38. ;Qué tipo y con que frecuencia la empresa suministra los equipos de proteccion
personal a los trabajadores?

39. ; Cémo se garantiza que los equipos de proteccién personal son acordes a los riesgos
inherentes a los puestos de trabajo?

40. ;Cémo efectian el proceso de desincorporacién de los equipos de proteccion
personal?

FALLAS EN LOS EQUIPOS DE DETECCION Y PROTECCION CONTRA INCENDIOS

41. ;Con qué tipo de equipos cuenta la empresa para la deteccidén y proteccion de
incendios?

42. ; Con qué mecanismos cuenta la empresa para la extincién de incendios?

FALLAS EN LOS SERVICIOS DE ASISTENCIA AL TRABAJADOR

43, ; Qué tipo de servicio médico de asistencia presta la empresa al trabajador?
44. ;Cémo es la dotacion de medicamentos e implementos necesarios para la atencion
de primeros auxilios?

FALLAS EN EL PROCESO DE PREPARACION Y RESPUESTA A EMERGENCIAS

45. ;L.a empresa cuenta con un comité de Higiene y Seguridad Industrial? Si la respuesta
es afirmativa. ;Cudl es la frecuencia de las reuniones? ;Como se verifica la
efectividad de las acciones acordadas en las reuniones?

46. Si la empresa cuenta con una brigada de emergencia, ;Cémo esta estructurada?

47. ; Con qué planes de preparacién y repuestas para emergencia cuenta la empresa?




RIESGOS QUIMICOS

48. ; Qué tipo de sustancias quimicas involucra el proceso productivo? Y jA cuales estan

expuestos los trabajadores?
49. ; Qué procedimientos de trabajo se utilizan para el manejo de estas sustancias?
50. ;Qué tipo de adiestramiento recibe el trabajador para el manejo de estas sustancias?
51. ;Como son almacenadas estas sustancias quimicas?
52. ;Qué equipos de proteccion personal son adecuados para el manejo de estas

sustancias?




ANEXO # 4

INSTRUMENTO DE
OBSERVACION DIRECTA
PARA LA RECOLECCION DE
FECHA: / / DATOS

Marcar segun sea el caso:

v PRESENTE
x AUSENTE

flianie ACTOS INSEGUROS
USO DE MONTACARGAS MANEJO MANTENIMIENTO
Aparcamiento indebido

Bajar o subir del montacargas en marcha

Dar marcha atras sin las debidas precauciones

Luces, frenos, cameta etc. sin revisar

Exceso de velocidad

Eievacmn indebida de la carga
Carga indebidamente calibrado

{TRABAJOS EN ALTURA e
No comprobar o asegurar antes de SUbﬂ'

Falta de compensacion de cargas desequilibradas {

Trabajar en posicion peligrosa |

Trabajar bajo un operario que esta en fo alto

Falta de uso de cinturones y carreas de seguridad cuanda se trabaja en la altura
No mirar, tantear o cerciorarse de que ¢l enganche este seguro

Falta de inspeccién 0 mantenimiento adecuado
{DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Remover o desconectar los dispositivos de seguridad
Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de seguridad

Reemplazar los dispositivos de seguridad adecuados por otros inadecuados

Colocar mal los dispositivos de seiuridad
PROTECCION DE EMPLEADOS Y DEL PUBLICO
No utilizas senales o banderines de aviso adecuados

Proteger al publico en lugares peligrosos
EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES
Empleo incorrecto de herramientas y materiales

Empleo de herramientas defectuosas o no autorizadas

Arrojar herramientas y materiales

Transporte peligroso de herramientas, clavos y fachuelas |




Almacenamiento o colocacion incorrecta de herramientas y materiales

Cables colgando

Herramientas y materiales tirado por el suelo

Usar materiales, herramientas o equipos para labores diferentes para las cuales fueron
disefiados

Efectuar trabajos de mantenimientos a equipos en operacion

Prender, parar, operar, mover algin equipo sin autorizacién

Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que no estaba en uso

Exponerse innecesariamente a materiales o equipos que se mueven

Usar manos en vez de herramientas adecuadas para limpiar, reparar, ajustar, alimentar,
mover

|Agarrar objetos en forma insegura

Utilizar parte del cuerpo para aguantar, detener, empuijar, en lugar de las herramientas
(equipos requeridos)

Colocar materiales, herramientas, equipos o0 sustancias en sitios inadecuados o
eligrosos

[EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

No usar el equipo de proteccién personal

Uso inadecuado y/o impropio del equipo de proteccién personal

No usar vestimenta aproplada

OTROS

Hacer payasadas (distrayendo, embromando, abusando, asustando, nnendo jugando
de manos, lanzando materiales)

Distraccion u olvido

Prisas

Desatencion a las practicas de seguridad conocidas

Fumar en éreas prohibidas

~ CONDICIONES INSEGURAS

w
HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Sin proteccién/ desprovisto de guarda protectora

Inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos)

Equipos o sustancias defectuosas

Disefio o construccién inseguro

Ordenamiento peligroso

Elaborado con materiales inadecuados

Disefio impropio o malo

Deteriorado o en mal estado

{EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Carencia de equipo de proteccién personal

Equipo de proteccion personal defectuoso, inseguro o no apropiado al trabajo

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Ausencia de extintores

Extintores en mal estado

Ausencia de bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas

Bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en mal estado

Ausencia de salidas, escaleras y sefializacion en caso de emergencia

Almacenamiento inadecuado de material inflamable




Ruido excesivo

Pasajes, pasillos, salidas inadecuadas

Espacios inadecuados para el movimiento de objetos y personas

Control inadecuado del transito

Ventilacion inadecuada

Ventilacion insuficiente

lluminacidn inadecuada

lluminacion inexistente

Ausencia de orden y limpieza

Calor excesivo (alta temperatura)

Presencia de materiales combustible

Presencia de gases inflamables

Presencia de materiales/ productos tdxicos

Presenma de matenaies ell

A : - -] “ . s (]
Improplamente pﬂado! almacenado (se ref iere a Ia manera de apllar almacenar)

|!mprop|amente colocados o emplazados (se refiere al sitio donde han sido colocados los
objetos)

Inadecuadamente ase urados o en caso de movnmlento mconvenlente 0 I|bre

Ausenc:1a de bothumes y salas para pnmeros auxuhos

Ausencia de camillas y mantas contra el fuego

Ausenma de duchas de emt::ﬁencuas

gy b“w..ﬁ., ,_...._..._.mmhu;_ _ it -._» eapt by o] l\-n. Mmﬁ"-‘*‘-
i

Falta de alslamlento 0 aislamiento defectuoso de tubos o equipos cahentes

Tuberia o recipiente no sellados o no vaciados, canales/ drenajes impropiamente
cubiertos o descubiertos

Tanquillas, alcantarillas, impropiamente protegidos o descubierios

Falta de conexion a tierra o conexién defectuosa (riesgo eléctrico)

Falta de aislamientos o aislamiento defectuosos en equipos/ instalaciones eléctricas

Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.

Asignacién impropia del personal (Ej. no tener en cuenta las limitaciones fisicas,
habilidades, etc.)

Procedimiento inadecuados de trabajo

Ausencia de procedimientos de trabajo




ANEXO # 5 cpr. [ ]

sPa[a |
INFORME DE ACCIDENTE :
PARA SER LLENADO POQR EL SUPERVISOR DEL AREA
NOMBRE Y APELLIDO DEL LESIONADO DEPARTAMENTO EDAD CODIGO
OCUPACION TURNO: FECHA DE INGRESO TIEMPO EN EL CARGOQ
1erl:] 2do D

[COMO OCURRIO EL ACCIDENTE? (INDIQUE BREVEMENTE DONDE ESTABA Y QUE HACIA EL TRABAJADOR
ESIONADO, INCLUYENDO EQUIPOS Y/O HERRAMIENTAS INVOLUCRADOS.

CTOS INSEGUROS QUE ORIGINARON EL ACCIDENTE?

(ONDICIONES INSEGURAS QUE ORIGINARON EL ACCIDENTE?

] TESTIGOS REFERENCIALES

NOMBRE FICHA NOMBRE FICHA

[SUPERVISOR CODIGO FIRMA FECHA

PARA SER LLENADQ POR EL SERVICIO MEDICO

RECIBIO ATENCION MEDICA:SI ___ NO ___ SERVICIO MEDICO OTRO INDIQUE CUAL

PRIMEROS AUXILIOS: TRANSLADO __S.8.0 REPOSO DIAS A PARTIR DEL: ___ HASTA
FECHA DE REINTEGRO:

PARTE DEL CUERPO LESIONADA O

VATURALEZA DE LA LESION:

_ﬁTENDIDO POR: |FIRMA: JEFE DEPARTAMENTO: |FIRMA: FECHA:




{ISAS BASICAS DEL ACCIDENTE:

TORES PERSONALES: FALTA DE CONOGIMIENTO ____

ECIFIQUE:

ACTITUD INADECUADA ___

FARA SER LLENADO POR LA SUPERVISION DE HIGIENE INUDUS T RIAL

LIMITACION FISICA _____

\TORES DE TRABAJO:

L 4L bk

EC IIFIQU E:

MAS DE TRABAJO INADECUADAS __ DISERO O MMTO. INADECUADQ HABITOS DE TRABAJO INCORRECTOS T

T2

-

NTE CAUSANTE DIRECCTO:

=i

ECIFIQUE:

WINA ____ MATERIALES

EQUIPOS _—

AMBIENTE ___ OTROS

\CECUENCIAS INMEDIATAS DEL ACCIDENTE:

CLASIFICACION

DESCRIPCION

CODJGO COVENIN (474-98)

[URALEZA DE LA LESIONADA

ilE DEL CUERPO LESIONADA

IDE ACCIDENTE

IRABAJADOR: ___ LESION INCAPACITANTE

LESION NO INCAPACITANTE i SIN LESION

|PROPIEDAD : ~ DANOS A HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DANOS AL PRODUCTO ____  SIN DANOS
JON CORRECTIVA A TOMAR:
PONSABLE: FECHA DE COMPROMISO

LIZADO POR: FIRMA

JEFE DEL DEPARTAMENTO

FIRMA FECHA




ANEXO # 6

REPORTE DE ESTADISTICAS ANUALES DE ACCIDENTES

DATOS / MESES ENE. |FEB. |MAR. |ABR. |[MAY.

JUN.

JUL.

AGO. |SEP. |OBT. |NOV. |DIC.

ACUMULADO

NUMERO DE TRABAJADORES

HORAS HOMBRE

ACC.CON PERDIDA.

ACC.SIN PERDIDA.

TOTAL ACCIDENTES

DIAS PERDIDOS

INDICE DE FREC. BRUTA (I.F.B)

INDICE DE FREC. NETA (I.F.N)

INDICE DE SEVERIDAD (1.S)

INDICE DE FRECUENCIA NETA
1,2 -
1
= 0,8
i 6B
= 04
0,2

=

1.2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
MESES

INDICE DE SEVERIDAD




ANEXO #7

INSTRUMENTO DE

OBSERVACION 1 OBSERVACION DIRECTA

FECHA: 02/07/2001 DATOS

Marcar segun sea el caso:

N

PRESENTE
x AUSENTE

PARA LA RECOLECCION DE

TR ) AGTBS*IN. EGUR'S

Apafcamlento lndebldo

Bajar o subir del montacargas en marcha

Dar marcha atras sin las debidas precauciones

Luces, frenos, cometa etc. sin revisar

Exceso de velocidad

Elevacién indebida de la carga

Car a mdebldamente cahbrado .

No comprobar 0 asegurar antes de sublr

Falta de compensacion de cargas desequilibradas

Trabajar en posicion peligrosa

Trabajar bajo un operario que esta en lo alto

Falta de uso de cinturones y correas de seguridad cuando se trabaja en la altura

No mirar, tantear o cerciorarse de que el enganche este seguro

Falta de inspeccion o mantenlmaento adecuado

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

w
Remover o desconectar los dispositivos de segundad

Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de seguridad

Reemplazar los dispositivos de seguridad adecuados por otros inadecuados

Colocar mal ios dlsposmvos de seguridad

S Y DEL PUBLICO _

No utilizas seﬁales o] banderines de aviso adecuados

N obeix ‘\xLxx i ‘\ru el SIS Sl

Proteger al publico en lugares peligrosos

|
F

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES

Empleo incorrecto de herramientas y materiales

Empleo de herramientas defectuosas o no autorizadas

Arrojar herramientas y materiales

Transporte peligroso de herramientas, clavos y tachuelas

Almacenamiento o colocacion incorrecta de herramientas y materiales

% ¢ ¢ e |




Cables colgando b4
Herramientas y materiales tirado por el suelo %
Usar materiales, herramientas o equipos para labores diferentes para las cuales fueron| v
disefados
Efectuar trabajos de mantenimientos a equipos en operacion v
Prender, parar, operar, mover algun equipo sin autorizacion v
Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que no estaba en uso v
Exponerse innecesariamente a materiales o equipos que se mueven ®
Usar manos en vez de herramientas adecuadas para limpiar, reparar, ajustar, alimentar, | v
mover
Agarrar objetos en forma insegura ®
Utilizar parte del cuerpo para aguantar, detener, empujar, en lugar de las herramientas | ¢
(equipos requeridos)
Colocar materiales, herramientas, equipos o sustancias en sitios inadecuados o| v

| peligrosos
EQUIPOS DEPROTECEIONPERBONAL S R e e s e e
No usar el equipo de proteccion personal ®
Uso inadecuado y/o impropio del equipo de proteccion personal v
No usar vestlmenta apro lada oy a ®

Hacer payasadas (dlstrayendo embromando abusando asustando nﬁendo jugando
de manos, lanzando materiales)

Distraccion u olvido

Prisas

Desatencion a las practicas de seguridad conocidas

<hehe| x|

Fumar en éreas prohlbldas
i ' NQICIENES]NSEGURAS

Sin protecr:lon! desprowsto de guarda protectora

Inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos)

Equipos o sustancias defectuosas

Disefio o construccion inseguro

Ordenamiento peligroso

Elaborado con materiales inadecuados

Disefo impropio o malo

Deteriorado o en mal estado

3¢ 15¢ 19 3¢ ¢ ¢ ¢ | S

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Carencia de equipo de proteccién personal

Equipo de roteccién personal defectuoso mseguro 0 No aproplado aI trabajo
P CC ONTRA INCENDIOS

e

Ausenma de extlntores

Extintores en mal estado

Ausencia de bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas

Bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en mal estado

Ausencia de salidas, escaleras y sefializacién en caso de emergencia

Almacenamiento madecuado de matenal lnftamable

e e | Sne e

RIESGOS AMBIENTALES




Ruido excesivo

Pasajes, pasillos, salidas inadecuadas

Espacios inadecuados para el movimiento de objetos y personas

Control inadecuado del transito

Ventilacion inadecuada

Ventilacion insuficiente

[

lluminacién inadecuada

lluminacién inexistente

Ausencia de orden y limpieza

Calor excesivo (alta temperatura)

Presencia de materiales combustible

Presencia de gases inflamables

Presencia de materiales/ productos toxicos

|

Presenc;a de matenales pellrosos

N Niae 3¢ e | Sie (3¢ ¢ e 3¢ ¢ (3¢ 1%¢

improp:amente pftadaf almacenado (se refrere a ta manera de apdar almaoenar)

Impropiamente colocados o emplazados (se refiere al sitio donde han sido colocados los
objetos)

AN

Inadecuadamente aseurados 0 en caso ¢ de mowmlento mconvenlente 0 Ilbre
= = _ —

’__auqt;_--—ﬁ ..«-,.__".._ ._.._..,... _.,.. .-:_u_".

R b mnt]l= e T2

Ausen(:la de bothumes y salas para primeros auxmos

fAusencia de camillas y mantas contra el fuego

Ausencia de duchas de emer en01as :
GIROBICESEREE fet il Sl el 5N ST
w

Falta de aislamiento o aislamiento defectuoso de tubos o equlpos callentes

Tuberia o recipiente no sellados o no vaciados, canales/ drenajes impropiamente
cubiertos o descubiertos

Tanquillas, alcantarillas, impropiamente protegidos o descubiertos

Falta de conexidn a tierra o conexion defectuosa (riesgo eléctrico)

Falta de aislamientos o aislamiento defectuosos en equipos/ instalaciones eléctricas

Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.

Asignacion impropia del personal (Ej. no tener en cuenta las limitaciones fisicas,
habilidades, etc.)

Procedimiento inadecuados de trabajo

Ausencia de procedimientos de trabajo

Fx % <heiw | xme]




ANEXO # 8

INSTRUMENTO DE
OBSERVACION DIRECTA
PARA LA RECOLECCION DE
DATOS

OBSERVACION 2

FECHA: 10/07/2001

Marcar segun sea el caso:

v PRESENTE
b 4 AUSENTE

~ ACTOS INSEGUROS

— T T e e
USO DE MONTACARGAS - MANEJO - MANTENIMIENTO

Aparcamiento indebido

Bajar o subir del montacargas en marcha

Dar marcha atras sin las debidas precauciones

Luces, frenos, corneta etc. sin revisar

Exceso de velocidad

Elevacién indebida de la carga

s ¢ | << g [ <

Carga indebidamente calibrado

TRABAJOS EN ALTURA

No comprobar o asegurar antes de subir

Falta de compensacion de cargas desequilibradas

Trabajar en posicion peligrosa

Trabajar bajo un operario que esta en lo alto

Falta de uso de cinturones y correas de seguridad cuando se trabaja en la altura

No mirar, tantear o cerciorarse de que el enganche este seguro

v SIS,

Falta de inspeccion o mantenimiento adecuado

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Remover o desconectar los dispositivos de segundad

Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de seguridad

Reemplazar los dispositivos de seguridad adecuados por otros inadecuados

% ¢ | S

Colocar mal los dispositivos de seguridad

PROTECCION DE EMPLEADOS Y DEL PUBLICO

No utilizas sefiales o banderines de aviso adecuados

X X

Proteger al El]blico en lugares pelig;rosos

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES

Empleo incorrecto de herramientas y materiales

Empleo de herramientas defectuosas o no autorizadas

Arrojar herramientas y materiales

b g 8t 4

Transporte peligroso de herramientas, clavos y tachuelas




Almacenamiento o colocacién incorrecta de herramientas y materiales . 4
Cables colgando 4
Herramientas y materiales tirado por el suelo ®
Usar materiales, herramientas o equipos para labores diferentes para las cuales fueron| v
disefiados
Efectuar trabajos de mantenimientos a equipos en operacion v
Prender, parar, operar, mover algin equipo sin autorizacion v
Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que no estaba en uso v
Exponerse innecesariamente a materiales 0 equipos que se mueven b 4
Usar manos en vez de herramientas adecuadas para limpiar, reparar, ajustar, alimentar, | v
mover
| Agarrar objetos en forma insegura ®
Utilizar parte del cuerpo para aguantar, detener, empujar, en lugar de las herramientas | 3¢
(equipos requeridos)
Colocar materiales, herramientas, equipos o sustancias en sitios inadecuados o
Eiligrosos
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
No usar el equipo de proteccidn personal ®
Uso inadecuado y/o impropio del equipo de proteccién personal v
No usar vestimenta apropiada b 4
OTROS ! . T
Hacer payasadas (distrayendo, embromando, abusando, asustando, rifiendo, jugando| ¢
de manos, lanzando materiales)
Distraccién u olvido %
Prisas v
Desatencion a las practicas de seguridad conocidas v
Fumar en areas prohibidas v
CONDICIONES INSEGURAS |
HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y EQUIPOS
Sin proteccién/ desprovisto de guarda protectora v
Inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos) v
Equipos o sustancias defectuosas p .4
Disefio o construccion inseguro b 4
Ordenamiento peligroso ®
Elaborado con materiales inadecuados ®
Disefio impropio o malo p 4
Deteriorado o en mal estado €
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Carencia de equipo de proteccién personal % |
Equipo de proteccion personal defectuoso, inseguro o no apropiado al trabajo ®

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Ausencia de extintores

Extintores en mal estado

Ausencia de bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas

Bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en mal estado

Ausencia de salidas, escaleras y sefializacion en caso de emergencia

Almacenamiento inadecuado de material inflamable

e Sl




RIESGOS AMBIENTALES

i

Ruido excesivo

Pasajes, pasillos, salidas inadecuadas

Espacios inadecuados para el movimiento de objetos y personas

Control inadecuado del transito

Ventilacion inadecuada

Ventilacion insuficiente

lluminacién inadecuada

lluminacién inexistente

Ausencia de orden y limpieza

Calor excesivo (alta temperatura)

Presencia de materiales combustible

Presencia de gases inflamables

Presencia de materiales/ productos toxicos

SUNae ¢ 19¢ | e e 3¢ ¢ 3¢ 1%¢ 3¢ %8

Presencia de materiales peligrosos

Impropiamente pilado/ almacenado (se refiere a la manera de apilar, almacenar)

Impropiamente colocados o emplazados (se refiere al sitio donde han sido colocados los
objetos)

18

Inadecuadamente asegurados 0 en caso de movimiento, inconveniente o libre

X

PRIMEROS AUXILIOS

Ausencia de botiquines y salas para primeros auxilios

Ausencia de camillas y mantas contra el fuego

Ausencia de duchas de emergencias

OTROS e

% ¢ X

Falta de aislamiento o aislamiento defectuoso de tubos o equipos calientes

Tuberia o recipiente no sellados o no vaciados, canales/ drenajes impropiamente
cubiertos o descubiertos

Tanquillas, alcantarillas, impropiamente protegidos o descubiertos

Falta de conexién a tierra o conexién defectuosa (riesgo eléctrico)

Falta de aislamientos o aislamiento defectuosos en equipos/ instalaciones eléctricas

Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.

Asignacion impropia del personal (Ej. no tener en cuenta las limitaciones fisicas,
habilidades, etc.)

Procedimiento inadecuados de trabajo

Ausencia de procedimientos de trabajo

e %S| xm




ANEXO #9

OBSERVACION 3 INSTRUMENTO DE

OBSERVACION DIRECTA

PARA LA RECOLECCION DE

FECHA: 18/07/2001 DATOS

Marcar segun sea el caso:

v PRESENTE
b 4 AUSENTE

ACTOS INSEGUROS

S e e

UsSO DE-MOETACARGAS- — MANEJO - MANTENIMIENTO

Aparcamientao indebido

Bajar o subir del montacargas en marcha
Dar marcha atras sin las debidas precauciones

Luces, frenos, corneta etc. sin revisar
Exceso de velocidad

’\‘\‘xx

Elevacién indebida de la carga

Caga indebidamente calibrado

TRABAJOS EN ALTURA

No comprobar o asegurar antes de subir

Falta de compensacion de cargas desequilibradas

Trabajar en posicion peligrosa

Trabajar bajo un operario que esta en lo alto
Falta de uso de cinturones y correas de seguridad cuando se frabaja en la altura

No mirar, tantear o cerciorarse de que el enganche este seguro
Falta de inspeccion o0 mantenimiento adecuado

Eu\x'\x‘\ % | S

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Remover o desconectar los dispositivos de seguridad

Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de seguridad
Reemplazar los dispositivos de seguridad adecuados por otros inadecuados

Colocar mal los dispaositivos de seguridad

PROTECCION DE EMPLEADOS Y DEL PUBLICO

No utilizas sefiales o banderines de aviso adecuados

Proteger al publico en lugares peligr_osos

—

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES

Empleo incorrecto de herramientas y materiales
Empleo de herramientas defectuosas o no autorizadas

Arrojar herramientas y materiales

xx#: % % "#ﬁt\'\ ¢

Transporte peligroso de herramientas, clavos y tachuelas
Almacenamiento o colocacion incorrecta de herramientas y materiales

|




Cables colgando

Herramientas y materiales tirado por el suelo

Usar materiales, herramientas o equipos para labores diferentes para las cuales fueron
disenados

i ¢

Efectuar trabajos de mantenimientos a equipos en operacion

Prender, parar, operar, mover algin equipo sin autorizacion

Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que no estaba en uso

Exponerse innecesariamente a materiales o equipos que se mueven

Usar manos en vez de herramientas adecuadas para limpiar, reparar, ajustar, alimentar,
mover

|Agarrar objetos en forma insegura

Utilizar parte del cuerpo para aguantar, detener, empujar, en lugar de las herramientas
(equipos requeridos)

Colocar materiales, herramientas, equipos o sustancias en sitios inadecuados o
Eeiigmsos

% x| xpepem|S

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

No usar el equipo de proteccion personal

Uso inadecuado y/o impropio del equipo de proteccion personal

No usar vestimenta apropiada

M

Hacer payasadas (distrayendo, embromando, abusando, asustando, rifiendo, jugando
de manos, lanzando materiales)

Distraccion u olvido

Prisas

Desatencion a las practicas de seguridad conocidas

Fumar en areas prohibidas

| N S| %

'CONDICIONES INSEGURAS

HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Sin proteccién/ desprovisto de guarda protectora

Inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos)

Equipos o sustancias defectuosas

Disefio o construccién inseguro

Ordenamiento peligroso

Elaborado con materiales inadecuados

Disefo impropio o0 malo

Deteriorado o en mal estado

3¢ 3¢ 108 3¢ e ¢ 1% [ S

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Carencia de equipo de proteccion personal

| Equipo de proteccion personal defectuoso, inseguro o no apropiado al trabajo

R R

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Ausencia de extintores

Extintores en mal estado

Ausencia de bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas

Bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en mal estado

Ausencia de salidas, escaleras y sefializacién en caso de emergencia

Almacenamiento inadecuado de material inflamable

i | e e e

[RIESGOS AMBIENTALES




Ruido excesivo

Pasajes, pasillos, salidas inadecuadas

Espacios inadecuados para el movimiento de objetos y personas

Control inadecuado del transito

Ventilacién inadecuada

Ventilacion insuficiente

lluminacién inadecuada

lluminacion inexistente

Ausencia de orden y limpieza

Calor excesivo (alta temperatura)

Presencia de materiales combustible

Presencia de gases inflamables

Presencia de materiales/ productos toxicos

F'resencua de materiales peligrosos

S| Siag e e | e [ 3¢ D¢ 3¢ 3¢ ¢ 1%

Improplamente pilado/ almacenado (se reflere a [a manera de apilar, almacenar)

Impropiamente colocados o emplazados (se refiere al sitio donde han sido colocados los
objetos)

Inadecuadamente ase urados oen caso de mowmlento mconvenlente 0 I!bre

PRIMEROS AUXILIOS UE R e o

Ausencia de botiguines y salas para pnmems auxmos

Ausencia de camillas y mantas contra el fuego

xx._.:ix x\

Ausencia de duchas de emergenc;as

__
OTR@S 2RISR

Falta de alslamiento (o] alslamlento defectuoso de tubos 0 eqmpos callentes

Tuberia o recipiente no sellados o no vaciados, canales/ drenajes impropiamente
cubiertos o descubiertos

Tanquillas, alcantarillas, impropiamente protegidos o descubiertos

Falta de conexion a tierra o conexion defectuosa (riesgo eléctrico)

Falta de aislamientos o aislamiento defectuosos en equipos/ instalaciones eléctricas

Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.

Asignacion impropia del personal (Ej. no tener en cuenta las limitaciones fisicas,
habilidades, etc.)

Procedimiento inadecuados de trabajo

Ausencia de procedimientos de trabajo

K| X [Spepene| x|




ANEXO # 10

OBSERVACION 4 INSTRUMENTO DE
OBSERVACION DIRECTA

PARA LA RECOLECCION DE

FECHA: 26/07/2001 DATOS

Marcar segun sea el caso:

v PRESENTE
® AUSENTE

ACTOS INSEGUROS

USO DE MONTACARGAS — MANEJO - MANTENIMIENTO

Aparcamiento indebido

Bajar o subir del montacargas en marcha

Dar marcha atras sin las debidas precauciones

Luces, frenos, corneta etc. sin revisar

Exceso de velocidad

Elevacién indebida de la carga

Carga indebidamente calibrado

TRABAJOS EN ALTURA

No comprobar o asegurar antes de subir

Falta de compensacion de cargas desequilibradas

Trabajar en posicién peligrosa

Trabajar bajo un operario que esta en lo alto

Falta de uso de cinturones y correas de seguridad cuando se trabaja en la altura

No mirar, tantear o cerciorarse de que el enganche este seguro

Falta de inspeccion o mantenimiento adecuado

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Remover o desconectar los dispositivos de seguridad

Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de seguridad

Reemplazar los dispositivos de seguridad adecuados por otros inadecuados

Colocar mal los dispositivos de seguridad

PROTECCION DE EMPLEADOS Y DEL PUBLICO

No utilizas sefiales o banderines de aviso adecuados

Proteger al Eﬂblico en Iugares Eeligrosos

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES

Empleo incorrecto de herramientas y materiales

Empleo de herramientas defectuosas o no autorizadas

Arrojar herramientas y materiales

Transporte peligroso de herramientas, clavos y tachuelas

Almacenamiento o colocacion incorrecta de herramientas y materiales

% 6 ¢ % | Ixx xx‘x_'xx‘\x*\xx 3 ¢ | <1 %6 3¢ | <




Cables colgando

Herramientas y materiales tirado por el suelo

Usar materiales, herramientas o equipos para labores diferentes para las cuales fueron
disefiados

N I

Efectuar trabajos de mantenimientos a equipos en operacion

Prender, parar, operar, mover algun equipo sin autorizacion

Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que no estaba en uso

Exponerse innecesariamente a materiales o equipos que se mueven

Usar manos en vez de herramientas adecuadas para limpiar, reparar, ajustar, alimentar,
mover

Agarrar objetos en forma insegura

Utilizar parte del cuerpo para aguantar, detener, empujar, en lugar de las herramientas
(equipos requeridos)

Colocar materiales, herramientas, equipos o sustancias en sitios inadecuados o
peligrosos

| %S| xpepe S

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

No usar el equipo de proteccién personal

Uso inadecuado y/o impropio del equipo de proteccion personal

No usar vestimenta apropiada

% | %

OTROS

Hacer payasadas (distrayendo, embromando, abusando, asustando, rifiendo, jugando
de manos, lanzando materiales)

\

Distraccidn u olvido

Prisas

Desatencion a las practicas de seguridad conocidas

Fumar en areas prohibidas

’\‘\xx

CONDICIONES INSEGURAS

B e e s BBl L SSES e
HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Sin proteccion/ desprovisto de guarda protectora

Inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos)

Equipos o sustancias defectuosas

Disefio o construccién inseguro

Ordenamiento peligroso

Elaborado con materiales inadecuados

Disefio impropio o malo

Deteriorado o en mal estado

xxxxxxr\

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Carencia de equipo de proteccién personal

Equipo de proteccion personal defectuoso, inseguro o no apropiado al trabajo

3¢ ¢

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Ausencia de extintores

Extintores en mal estado

Ausencia de bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas

Bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en mal estado

Ausencia de salidas, escaleras y sefializacién en caso de emergencia

Almacenamiento inadecuado de material inflamable

I ¢ | ¢ ¢ ¢
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Ruido excesivo

Pasajes, pasillos, salidas inadecuadas

Espacios inadecuados para el movimiento de objetos y personas

Control inadecuada del transito |

Ventilacion inadecuada

Ventilacion insuficiente

Hluminacion inadecuada

{luminacion inexistente

Ausencia de orden y limpieza

J Calor excesivo (alta temperatura)
Presencia de materiales combustible

Presencia de gases inflamables
Presencia de materiales/ productos tdxicos

Presencia de materiales peli r0sos

JALMACENAMIENTO

Impropiamente pilado/ almacenado (se ref(ere a fa manera de apilar, almacenar)
Impropiamente colocados o emplazados (se refiere al sitio donde han sido colocados fos
| objetos)

Inadecuadamente asegurados o en caso de movimiento, inconveniente o libre

PRIMEROS AUXILIOS

Ausencia de botiquines y salas para primeros auxlhos

Ausencia de camillas y mantas contra el fuego

Ausencia de duchas de emergencias

OTROS

| Falta de aislamiento o aislamiento defectuoso de tubos o equipos calientes

Tuberia o recipiente no sellados o no vaciados, canales/ drenajes impropiamente
cubiertos o descubiertos

S8 | 88| S | fpesgaamena:

Tanquillas, alcantarilias, impropiamente protegidos o descubiertos

Falta de conexidn a tierra o conexién defectuosa (riesgo eléctrico)

Falta de aislamientos o aislamiento defectuosos en equipos/ instalaciones eléctricas
Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.

Asignacion impropia del personal (Ej. no tener en cuenta las limitaciones fisicas,
habilidades, etc.)

Procedimiento inadecuadoas de trabajo

Ausencia de procedimientos de frabajo

L] bbbk




ANEXO # 11

OBSERVACION 5 INSTRUMENTO DE
OBSERVACION DIRECTA

PARA LA RECOLECCION DE

FECHA: 03/08/2001 DATOS

Marcar segun sea el caso:

v PRESENTE
® AUSENTE

ACTOS INSEGUROS

USO DE MONTACARGAS — MANEJO - MANTENIMIENTO

Aparcamiento indebido

Bajar o subir del montacargas en marcha

Dar marcha atras sin las debidas precauciones

Luces, frenos, corneta etc. sin revisar

Exceso de velocidad

Elevacion indebida de la carga

Carga indebidamente calibrado

TRABAJOS EN ALTURA

No comprobar o asegurar antes de subir

Falta de compensacion de cargas desequilibradas

Trabajar en posicién peligrosa

Trabajar bajo un operario que esta en lo alto

Falta de uso de cinturones y correas de seguridad cuando se trabaja en la altura

No mirar, tantear o cerciorarse de que el enganche este seguro

Falta de inspeccion o mantenimiento adecuado

5 3¢ | Sie | Spe | SO ¢ ‘\xxfnx

DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Remover o desconectar los dispositivos de seguridad

Obstruir, tapar, trabar los dispositivos de seguridad

Reemplazar los dispositivos de seguridad adecuados por otros inadecuados

Colocar mal los dispositivos de seguridad

% ¢ | ¢

|PROTECCION DE EMPLEADOS Y DEL PUBLICO

No utilizas sefales o banderines de aviso adecuados

Proteger al Eablico en Iugares Eeiigrosos

X ¢

EQUIPOS, H ERRAMIENTAS Y MATERIALES

Empleo incorrecto de herramientas y materiales

Empleo de herramientas defectuosas o no autorizadas

Arrojar herramientas y materiales

Transporte peligroso de herramientas, clavos y tachuelas

Almacenamiento o colocacion incorrecta de herramientas y materiales

X ¢ ¢ ¢ ¢




Cables colgando

Herramientas y materiales tirado por el suelo

Usar materiales, herramientas o equipos para labores diferentes para las cuales fueron
disefados

Ni¢ ¢

Efectuar trabajos de mantenimientos a equipos en operacién

Prender, parar, operar, mover algiin equipo sin autorizaciéon

Dejar conectado, sin cerrar o proteger equipo que no estaba en uso

Exponerse innecesariamente a materiales o equipos que se mueven

Usar manos en vez de herramientas adecuadas para limpiar, reparar, ajustar, alimentar,
mover

Agarrar objetos en forma insegura

Utilizar parte del cuerpo para aguantar, detener, empujar, en lugar de las herramientas
(equipos requeridos)

Colocar materiales, herramientas, equipos o sustancias en sitios inadecuados o
Eeligrosos

N oie| x| S

No usar el equipo de proteccidén personal

Uso inadecuado y/o impropio del equipo de proteccién personal

No usar vestimenta apropiada

% |

OTROS

Hacer payasadas (distrayendo, embromando, abusando, asustando, rifiendo, jugando
de manos, lanzando materiales)

Distraccion u olvido

Prisas

Desatencion a las practicas de seguridad conocidas

Fumar en areas prohibidas

e »

CONDICIONES INSEGURAS

HERRAMIENTAS, MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Sin proteccién/ desprovisto de guarda protectora

Inadecuadamente protegido o resguardado (riesgos mecanicos o fisicos)

Equipos o sustancias defectuosas

Disefio o construccion inseguro

Ordenamiento peligroso

Elaborado con materiales inadecuados

Disefio impropio o malo

Deteriorado o en mal estado

9% 3¢ ¢ 3¢ 16 3¢ ¢ | S

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Carencia de equipo de proteccién personal

Equipo de proteccion personal defectuoso, inseguro o no apropiado al trabajo

g

PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Ausencia de extintores

Extintores en mal estado

Ausencia de bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas

Bocas de incendio, mangueras, rociadores y valvulas en mal estado

Ausencia de salidas, escaleras y sefializacion en caso de emergencia

Almacenamiento inadecuado de material inflamable

5 3¢ | [e I ¢
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Ruido excesivo

Pasajes, pasillos, salidas inadecuadas

Espacios inadecuados para el movimiento de objetos y personas

Control inadecuado del transito

Ventilacién inadecuada

Ventilacion insuficiente

lluminacion inadecuada

lluminacion inexistente

Ausencia de orden y limpieza

Calor excesivo (alta temperatura)

Presencia de materiales combustible

Presencia de gases inflamables

Presencia de materiales/ productos toxicos

Presencia de materiales peligrosos
ALMACENAMIENTO

S Nae 3¢ ¢ 3¢ ¢ 136 B¢ ¢ 3¢ 3¢ [%¢ 1%

Impropiamente pilado/ almacenado (se refiere a la manera de apilar, almacenar)

Impropiamente colocados o emplazados (se refiere al sitio donde han sido colocados los
objetos)

¢

Inadecuadamente asegurados 0 en caso de movimiento, inconveniente o libre

PRIMEROS AUXILIOS

Ausencia de botiquines y salas para primeros auxilios

Ausencia de camillas y mantas contra el fuego

Ausencia de duchas de emergencias

¢ ¢ ¢

OTROS ST RIEE. - _

Falta de aislamiento o aislamiento defectuoso de tubos o equipos calientes

Tuberia o recipiente no sellados o no vaciados, canales/ drenajes impropiamente
cubiertos o descubiertos

Tanquillas, alcantarillas, impropiamente protegidos o descubiertos

Falta de conexion a tierra o conexion defectuosa (riesgo eléctrico)

Falta de aislamientos o aislamiento defectuosos en equipos/ instalaciones eléctricas

Conexiones, interruptores, etc. descubiertos.

Asignacién impropia del personal (Ej. no tener en cuenta las limitaciones fisicas,
habilidades, etc.)

R e KX

Procedimiento inadecuados de trabajo

Ausencia de procedimientos de trabajo

x‘\




ANEXO # 12

REPORTE DE ESTADISTICAS DE ACCIDENTES ANO 98

1

2 3 4 5 6 7 8

MESES

g 10 11 12

DATOS / MESES ENE. |[FEB. [MAR. [ABR. |[MAY. |JUN. [JUL. |AGO. |SEP. |OBT. [NOV. |DIC. |[ACUMULADO
NUMERO DE TRABAJADORES | 287| 280 231| 258| 261| 252| 242| 235| 232| 23| 233] 226] 201
HORAS HOMBRE 43901| 41925|30937| 42326| 36835|37469|41756|34904|34925|42774|35555)|34301| 457608
ACC.CON PERDIDA. 4 21 2| 2| 2| 4 o 1 1 2 o o 20
ACC.SIN PERDIDA. ol o o 1 o0 0 ©o 0 ©0 o 0 0 1
TOTAL ACCIDENTES 40 21 2 a3l 2f 4 of 4 4 21 ol o 21
DIAS PERDIDOS 32 1 8l 171 38 200 o 9| 9o 28 o o0 160
INDICE DE FREC. BRUTA (LF.B)| 91,11| 47,7| 64,65| 70,88| 54,3| 106,8] 0] 2865|2863/ 46,76 0| o 4589
INDICE DE FREC. NETA (I.F.N) | 91,11 47.7| 64,65| 47,25| 54,3|106,8] 0| 28652863/ 46,76 0| 0 4371
INDICE DE SEVERIDAD (.S) | 728,9] 23,85) 258,6| 401,6| 1032| 633,8] 0] 257,9| 257,7/607,8] 0] 0| 349,64

INDICE DE FRECUENCIA NETA INDICE DE SEVERIDAD

1200 _—




ANEXO #13

REPORTE DE ESTADISTICAS DE ACCIDENTES ANO 99

DATOS / MESES ENE. |FEB. |MAR. |ABR. [MAY. |JUN. [JUL. [AGO. |SEP. |OBT. [NOV. |DIC. |ACUMULADO
NUMERO DE TRABAJADORES 220) 215/ 200] 199] 197| 201] 198 197 193] 192| 197| 195 201
HORAS HOMBRE 28052(28867]31189(31060{29062|29601|33926|29518|29107|33428|28425{24015| 356250
ACC.CON PERDIDA. 3 4 3 1 2 5 0 0 3 0 3 1 25
ACC.SIN PERDIDA. 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 6
TOTAL ACCIDENTES 4 5 4 2 3 5 0 0 4 0 3 1 31
DIAS PERDIDOS 80 37 12 70 7{ 56 0 0 82 0f 80 1 425
INDICE DE FREC. BRUTA (I.F.B)| 142,6] 173,2| 128,3| 64,39] 103,2| 168,9 0 0] 1374 0] 105,5| 41,64 87,02
INDICE DE FREC. NETA (I.F.N) | 106,89 138,6{ 96,19| 32,2| 68,82| 168,9 0 0] 103,1 0] 105,5| 41,64 70,18
INDICE DE SEVERIDAD (1.8) 2852| 1282| 384,8| 2254| 240,9| 1892 0 0] 2817 0] 2814|4164 1192,98
INDICE DE FRECUENCIA NETA

3000 —

5 6 7 8
MESES

9

INDICE DE SEVERIDAD

10 11 12

5

6 7

MESES

8 9

10 11 12




ANEXO # 14

REPORTE DE ESTADISTICAS DE ACCIDENTES ANO 2000

DATOS / MESES ENE. [FEB. |MAR. |ABR. [MAY. [JUN. |JUL. |AGO. [SEP. |OBT. |NOV. |DIC. |ACUMULADO
NUMERO DE TRABAJADORES | 186| 195| 193| 196| 197| 197| 197| 191| 189| 188| 198] 200| 194
HORAS HOMBRE 28210| 27033| 32599| 23879| 23879|34507|26888|26130|47600|27017|29112|33418| 360272
ACC.CON PERDIDA. 1 of 1 2| 2 2| 2] 1| 3 2 2 2 20
ACC.SIN PERDIDA. of 1 11 2| 4 4 o 1 o 8 o o 16
TOTAL ACCIDENTES 1 11 2 4 e 6 2/ 2 3 5 2 2 36
DIAS PERDIDOS 14 ol e 4 e o 3 47| 14 10 6 2 121
INDICE DE FREC. BRUTA (I.F.B)| 35,45| 36,99| 61,35| 167,5| 251,3| 173,9| 74,38| 76,54| 63,03| 185,1] 68,7 59,85| 99,92
INDICE DE FREC. NETA (LF.N) | 35.45] 0| 30,68 83,76| 83,76| 57,96| 74,38| 38,27| 63,03| 74,03| 68,7| 59,85| 55,51
INDICE DE SEVERIDAD (1.8) | 496,3| 0| 184,1| 167,5| 251,3| 260,8| 111,6| 1799] 294,1| 370,1| 206,1| 59,85| 335,86
INDICE DE SEVERIDAD COMPARATIVO INDICE DE FRECUENCIA NETA
99-2000 COMPARATIVO 99-2000
3000 x 200
ooy BN A A
220 BN A R e 2 0. A
=~ 1000 A_/ \\ // \\ // IY\ \ = &
500 - x
0 N)/—""'—"'Y—J . "3:\‘*!— 0 v .
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 345678910”12
MESES ——1599 | | MESES —a—1.F.N 99
—=—1.5 2000| | —=—1.F.N 2000
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GRAFICO # 1.- TIPO DE ACCIDENTE — REVISION DOCUMENTAL
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GRAFICO # 2.- FRECUENCIA DEL ACCIDENTE — REVISION
DOCUMENTAL
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GRAFICO # 3.- INDICE DE GRAVEDAD - REVISION DOCUMENTAL
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GRAFICO # 4.- CAUSAS DE LOS ACCIDENTES — REVISION
DOCUMENTAL
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GRAFICO # 5.- ACTOS INSEGUROS — REVISION DOCUMENTAL

ACTOS INSEGUROS - REVISION DOCUMENTAL
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GRAFICO # 6.- CONDICIONES INSEGURAS — REVISION DOCUMENTAL

CONDICIONES INSEGURAS - REVISION

DOCUMENTAL
25

BALMACENAMIENTO
INSEGURC DE
MATERIALES, EQUIPOS

B FALTA DE EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

OPROCEDIMIENTOS
INSEGUROS

15

DOINADECUADAMENTE
PROTEGIDO /
RESGUARDADO

B DEFECTOS DE LOS
| AGENTES

10 -

BOTRAS

FRECUENCIA

INSEGURA

W NINGUNA CONDICION ]




TABLAS|




TABLA # 1

ACTOS INSEGUROS
INDICADORES SUJETO 1 SUJETO 2 SUJETO 3 SUJETO 4 SUJETO 5 SUJETO 6 SUJETO 7
Si, estan ubicados
en el manual de
Si, existen perfiles oo
Esfgssimﬁni - Si existen. Estos | primera seleccion
1.~ ¢ Existen e e‘r:;tos contemplan el la realizada Si existen perfiles
perfiles de d?el caro grado académico Recursos de seleccién para Si. existen perfiles
selecci6én para los haclents éfasis y las habilidades Humanos, en cada uno de los Si. ' d selecg‘EOn Si, existen.
cargos de la & nisdo de fisicas requeridas donde los cargos de |a ®
empresa? o iihine para los cargos de | trabajadores para empresa.
instruccién. Son | :
a empresa. continuar a la
perfiles muy segunda
generales. entrevista deben
cumplir con el

perfil de seleccién.

2.- i Al momento
de seleccionar a
un trabajador para
un cargo se toman
en cuenta los
perfiles de
seleccidén
establecidos por la
empresa?

Si, todo el tiempo.
Los perfiles de
seleccién no son
limitantes. Si el
trabajador
postulado para el
cargo no cumple
con ef algun
requerimiento
pero se considera
que es bueno se
puede aceptar.

Si todo el tiempo.

Si, en la primera
entrevista; si no
cumple se
descartan.

Si se toman en
cuenta, en la
mayoria de las
oporiunidades.

Si, todo el tiempo.

Si todo el tiempo.

Si, tado el tiempo.




A través del
desempefio del No existe ningtn z‘v‘;ﬁr:g oieciz
trabajador. No tipo ?e ev?h,llacidn periodo de 8. 9o realizan
existe una . No ha orme, 4 prueba, que es un través de la
B ;Goimp, | PVolBIen formal, Si por €l evaluacioynes evaluacion lahace | "¢ oio conel | Si, através delos | evaluacion de
Itian la relacié ge-refliee dissmpena do formales, se 6l spanviso cual se verifica si | tres meses del periodo de
evaiuan larelacion | - i, ,ieamente de trabajador y por el : ! estableciendo la :
entre descripcién : 7 realiza a través de : I el trabajador este periodo de prueba, de
y perfil del cargo? manera informal, perzodg gp las evaluaciones relacian E‘;'I!Lg das capacitado y prueba. acuerdo al
cong;‘t-"rﬁento PRea. de desempefio. resd;;?r;? g oly eles posee habilidades desem peﬁo del
hacia las desempefio del | ... mngrse e trabajador.
responsabilidades trabajador. ol ?:argo
del cargo. )
Esta integrado por
una presentacion
hucrja?arne:: r\s:%siOn vasa depe[rlde::f?e#
! cargo, el perfi
Es un programe gerrlgglsgel Vac:rggp ggff reg ¢ Este programa de Este programa estgblece .e! tipo Va a depender del
4.- ;Qué tipo de general que prﬁ:duciivo gene'rai esta inducclan incluye un de Induccion e cargo,

. r%grama de foclye: e entrenamiento | constituido por: un |  €ontempla un recorrido por acuerdo a la generalmente
ingucciOn lleva a conocimiento semi-general en recorrido por recorrido por planta, una descripcion del dura entre una
cabo la empresa general de Ia todas las areas de | planta, se explican plar]l'a. sele revisién del cargo, semanay 3

ara los Enpresa (mision, proceso y el todos los aspectos facilitan los compendio de generalmente meses. Incluye un
trab;' adores que vision, principios | on4renamiento en | de produccién del manuales de normas que dura una sEmes recorrido por
Ingjresan, eﬂ guias},. [as el area del trabajo. producto, se i incluyen las que es:ta erarttda planta, una charla
relacién con las responsabilicades La duracién dela | comunican las Iqs iean i por funciones del area 2 ;’e a; de seguridad, una
ividad el £r90; A induccién normas de la uimo se les da de trabajo y un diterentes oreas del servicio
acividades A charla de d de del arado | empresa, y se da una charla tedrica adiestramiiento funcionales de la médico y una
desempefiar en el seguridad e S PE0A Y 3 acerca de las : planta que
cargo? > 2 de jerarquia del la induccién . especifico en el : charla de recursos
Informacion cargo a ocupar, | propiamente en el responsabilidades | oct5'de trabajo. mantienen humanos.
relacionada con el migntras map or' uesto de trabajo de su cargo. relacién con el
servicio medico. soa la jerarqafa P ' cargo a
desempeiiar.

del cargo mayor
sera el tiempo de
induccién.




5.- ;Qué aspectos

Esta contemplada
por la charla de
seguridad, donde

Riesgos generales

; se explica el . :
de seguridad Condiciones porque se deben | Seincluyeeluso | . de planta, riesgos |  Prevencién de
industrial se : 3 . 3 Principalmente el asociados al accidentes,
: inseguras, actos Se incluyen las usar los equipos de equipos de ? 4 "
incluyen dentro insequros y Uso | normas a seguir y de proteccion proteccion uso de equipos de | puesto de trabajo, | riesgos laborales,
del programa de | .'\s equipos de | el porque deben | personal,yuna | personal y los grotacaion normas generales | normas de planta
induccién? ; ' o c . personal, de de seguridad, y uso de equipos
. 2 proteccion llevarse a cabo. | charla del servicio | riesgos presentes ; ;
¢Describe los personal medico donde se en la planta acuerdo al drea. prevencion de de proteccion
aspectos? ' ) incendios y personatl.
exponen los el
riesgos de 0.
exposicion al
plomo
Si, a nivel técnico.
Hay una
planificacién anual Para operarios no,
6.~ g,Existeg y ’se le ?a ; Si, ?;a e;ta{t;;egen pE'"?E epw;:_lea:;os
programas de | cumplimiento a lo a través si. Este tipo de
adiestramiento | largo del afio. Se i bislianiania deteccion de adiestramiento se Si, pero
penédlcc_;s para detecta a traves adiestrammiento npcesrda_des de hace una vez al dependiendo del
los trabajadores | de la deteccion de thonicn: cada adiestramiento. Se | afio, a través de la No No area. Son en su
dentro de la necesidades de : efectian 10 2 deteccion de ’ ' mayoria
empresa? ;Qué adiestramiento acpuriti?“(:gamme:;z veces al afio. Son | necesidades de adiestramientos
tipo de donde el ’ cursos adiestramiento, y técnicos.
programas? ¢Con | supervisor [evanta relacionados con seleda
que frecuencia? la informacién su 4rea de trabajo. | cumplimiento a lo
necesaria para largo del afio.

darle
cumplimiento.




Existen normas de
uso de equipos de

Los contemplados

proteccion Normas tales Estan
7.- ¢, Cuadles son Estan Estan Las normas de personal como el uso de en el manual de contemplados en
los procedimientos | contemplados en | contemplados en operacion (mascarillas, equipos de r;gr(}pa_s yt las normas de
seguros, normas | el reglamento las normas de ubicadasenla | lentes, guantes, proteccion dpﬁj :r’?:en °? cada
ylo reglamentos |interno de plantay | inspecciényen | ISOWEB, enel | etc.)en cadauno | personal y demas 2 d o a_rc?e; © | departamento, por
de trabajo que las normas los procedimientos manual de de los puestos de | normas que estéan | . d 9 tsgg:urr al area y puesto de
siguen los publicadas en la | de produccién de | Producciény de | trabajo, y normas | contempladas en ony Irra yreglas, trabajo, al igual
trabajadores? ISOWEB. la ISOWEB. Calidad. de chequeode | el reglamento ]eye“" Y que la normativa
seguridad a los | interno de planta. | o9 ame?tos interna de planta.
bolsos a la salida naclonaies.
de la planta.
A través de
8.- ¢ Queé tipo de calrt eleS ) La charla de
campafias utiliza sefializacion y de induccién, la
la empresa para A través de la represion. Los A través de la Campafias santdlera a\'ri i
ik s A través de _ chaﬁa de carteles se represion istrmdtias A través del latigo, de seg itad Gl
trabajadores a cam.paﬁ'as de induccién la cual | colocan cada vez (camparia del saalizact ones, - "el que no lo hace reforza mientbyde
sequir Ias normas sefializacién, las | deberia causar que se terror), cada vez todas las 4reas y bien esta votado”, las sunenviaores &
y procedimientos cuales son temor y fomentar | implementa una | que sea necesario a supervisién es una motivacién tra?Jé sdéla !
incompletas. el seguimiento de | normativa nueva, | reforzar alguna P negativa. .
seguros de A6 hotmas y la represion o directa. observacién en los
trabajo? g,an que ' cada vez que se ' puestos de
frecuencia? infringe una trabajo.
norma.
9.- ;Se realizan
reuniones a fin de
garantizar la
participacion del .
asdedaneitia No tengo info?ril;?;ngc?n el
ejecucién de No se realizan No se realizan conocimiento No se realizan trabajador, las No No
prociggﬂ:%n;gs de reuniones. reuniones. creo que no. cuales no son
periddicas.

industrial? ;Con

qué frecuencia?
;Cudlesla
efectividad?




Existen tres (3)
turnos de trabajo.
Uno de 7:30 a.m.

Existen tres
horarios de

Existen tres

Tres turnos de
trabajo, el de
empleados de

a 5:00 p.m. trabajo. De 6:30 7:30 a.m. a 5:00
10.- ;Cémo esta | (Empleados), otro | Existen tres turnos | a.m. a 2:30 p.m. / d etpue;:::ﬁ‘:i el Ttrreasl.}tal;cr,ncgaoﬁe p-m.y el de
constituida la de6:30a.m. a de trabajo. En el de 2:30 p.m. a cargo que ocupe Son 3'tumps de frecueno::ia A operarios de 6:30
jornada de 2:30 p.m. departamento de | 9:45 p.m./de 7:30 ¢l trabajador. Se tral:'oa]o. 8i, se trabajan horas de a.m.a2:30 p.m.y
trabajo? (operarios) y de | aseguramiento de | a.m. a 5:00 p.m. trabajan Eoras do trabajan horas de sobretiempo de 2:30 p.m. a
¢ Trabajan horas | 2:30 p.m. a 9:45 | calidad se realizan Es comun el sobretiempo s610 sobretiempo, dependiendo del 9:45 p.m. se
de sobretiempo? | p.m. (operarios). | aproximadamente sobretiempo cuandoes dependiendo de puesto del trabajo trabajgn horas de
¢ Con quée Es frecuente 4 horas promedio semanal. Los necesario las ventas. y el drea donde te sobretiempo. Va a
frecuencia? trabajar sobre por persona. trabajadores dependiend 0‘ d6 desemperies. depender del
tiempo, tienen dos dias de a—— cronograma de
dependiendo del descanso ' produccién y del
cargo puede llegar semanales. area o
a ser a diario. departamento.
Reconocimiento
monetario por
asistencia
perfect.a.. afios de Si, a fravés de un
SSIVICIO A I8 programa de Si, generalmente
calidad, al logro. reconocimiento es anual, y
También se ctorga anual, donde se consiste en un
: una placa de Anualmente, por | Una vez al afio, otorgan reconocimiento en
11.-Sila empresd reconocimiento en Si en la fiesta de N afios de servicios, | principalmente por | reconocimientos a publico y de
otorga algin tipo | la Asamblea Navidad y en las i o:on reconocimiento al | asistenciay por | los trabajadores caracter
de reconocimiento | General llevada a | o oy aciones | Planificadas, pero | o0 5 15 calidad | participacion en por afios de monetario, por
a los trabajadores, cabo en trimestrales se | "2 Ico ntnt_.}ucién del trabajoy ala | circulos KAIZEN | servicio, calidad | desempeiio, al
describalo; on d|5:|embre. otorga un PEbg O LTBTIES puntualidad, son | (mejora continua), | de trabajo, por logro, por
ca_sovcontrarlo Tambian e otorga reconocimiento S de carécter son de caracter | logros, entre otros. | asistencia, afios
indique las reconocimiento | jcoal a quienes |, dePOrtivos. monetario, y se | remunerativoya | También estael | de servicio, entre
razones por las porla obtengan un buen |  Snicamentela i o0 o una placa través de reconocimiento | otros. También
cuales no so participacion en desempefio, | hesta de Navidad. | 4o o0 onocimiento | felicitaciones por | por participar en esta el
establece. circulos KAIZEN en publico. escrito. circulos KAIZEN, | reconocimiento
cada VEZ QUE B tanto monetario | por participacién
efeciue.m,. =0 como de en circulos
reconocimientos reconocimiento en KAIZEN.
de caracter publico.

monetario y se

hace publicos a
través de
carteleras.




12.- ¢ Qué tipo de

Una vez al afio, la

actividades Una vez al afio, la Encuentros - ; Anualmente, la
planifica la fiesta de Navidad, Encuentros deportivos, h:: gsmg?gég'asie :,:gtse?r :éﬁgnﬁg ﬂ(";:tg eds?aNda: 'gid' fiesta de Navidad,

empresa para | el Plan Vacacional deportivos, aproximadamente fealiza solo a'nivel 10 66 raaliza I;3 AilEs’ Blak el plan vacacional,

fomentar las y la fiesta infantil. | aproximadamente | cada tres meses, s ; P la fiesta de nifios y
relaciones Talleres de cada tres meses, la fiesta de deezn;plfoag:su.nun fleatn dgile\lzawdad vaca}c!?na[ y de vez en cuando

interpersonales crecimiento y la fiesta de Navidad una vez c:urjs 5% rZaIizado o y cuandoen 6 :'S' ads d actividades
entre los personal y grupal | Navidad una vez | al afio y un torneo programacas de | ,onortivas, como
trabajadores? cada vez que se al afio de bowlling poza de rosas, de | campeonatosde: |  los hijos delos torneos de
,Con qué ! requiera ! disnhuaimenta trabajo en equipo. bowlling. trabajadores a la bowii
fif'ecuencia? ‘ - planta: e
A través del plan
) de induccién, que
cgsgcﬁ{a]é;gn Si el supervisor no _ es r_nucho mas
= olbo Al tzggecaexpe.rtler;?:a Nr?‘ rr]etfjlr?:;\n arcl:'n:rllt:} ga;ell esl?s A tiaves del Talleref.li:ggdos Adigstiaimionte a Adles't;:amlento
supervisor para paca nguna 008, & oua entrenamiento HOR ) St ) su cargo, puede Q8paciie0 oneU
; técnicas de capacitacion durade4at . otras instituciones, p cargo, cursos
e.giﬂz?g:ﬁ;l?a 3 supervision, especifica, meses. También :;o 22:;:1 dggi”ég y capacitacion a oer ;g:; f 3 .: B técnicos y talleres
] traas también se principalmente a se detectan las Sils activlinades nivel supervisorio ?nduccié de técnicas de
: realizan cursos a nivel técnico. fallas a través de " | especificamente. n: supervision.
relacionadas con i ; :
Su carao? nivel técnico. la deteccion de
gor necesidades de
adiestramiento.
14.- ;Qué A través de A través de A través de
métados utilizan | reuniones con su estandares y ayudas visuales Hablar con los
los supervisores | gente planifica lo patrones de i: ;fa";‘é:;adi colocadas en los trabajadores, Através dela Asﬁa;fvsi;itg nla
para garantizar el que se ha calidad que por represion puestos de dictar charlas y observacion conFt'inua la
cumplimiento de | efectuado. Y a medicién o s cEtnanteen trabajo, y de la amonestaciones directa y la S RraEIAR enycaso
los procedimientos través de la comparacion forma verbal observacion y por disciplina. deF;ncum itienito
seguros de observacion directa son ¥ supervision incumplimiento. P '
trabajo? directa. comprobados. constante.
Es bastante i;;%ﬂ;rizzz'

15.- 4 Con qué SB d0s] | Las rc_alaclones son Ninguna politica |. autopranco y delegacion de Paliticas
politicas de :ctﬁiségar:j?eg :S A través de ¢ oﬂjl?gaasl,il?:r{a d especifica, cada ;e;iqgu;g;. ﬂfég Cr,w actividades, y no establecidas
participacion traGa 68 Tag reuniones, mesa de ?arlici acion. | Persona decide si praL c?litica se realiza por ninguna, cada

cuenta la empresa fiinlones. Dickas redonda y Sopn reur?ionesl debe delegar éada cugl decirite CONSENso ni persona es libre
en el proceso de reunionés o tormenta de ideas. W T — actividades o no cotng va a acluar participacion, de decidir si
delegacion de periédicas vez:al mes 6 anda dentro de su si e a deledar 0' suelen ser pocas | delega actividades
actividades? ' departamento. 1B g las personas las 0 no.

dos meses.

responsabilidades.

que toman las
decisiones.




Se efectia a La planificacién no
través de se lleva por
16.- ¢ De qué Através de formatos, escrito, pero se Sigarsaag :;1 c:gs
forma el i cronogramas hace basandose | Se realiza a través prodgu oelon. fi A través de los | Basandose en los
supervisor seaimiento de 146 realizados en en la produccién, | de los listados de go wtarto conel planes de programas de
planifica las ?gu iares oade Excel o Proyect; | de acuerdo al plan ordenes de e aj rtamento de produccion, que | produccion y las
actividades a verifi cal:' zl se toman en de produccion. produccién y de 00an erclalizacion hacen la funcién | prioridades en los
realizar dentro de cumplimiento:de cuenta las Cada supervisor | los programas de A ARt & Ias‘ de un cronograma pedidos de
su area de | P ctividad cualidades del | tiene establecidas produccién. sonidades de trabajo. ventas.
trabajo? A9:REVIGad08; inspector y la las Priofidaces b
disponibilidades | responsabilidades vomi.
de tiempo. de su funcién.
17.-¢,Qué medios
utilizan los r:“u:;:éei d:n A través del plan A través de A gritos, o a fravés A través de
supervisores para alguno d Ty En forma escritay | de produccion, instrucciones de Via oral, de conversaciones
comunicar las cAstE 8o realizan ayudas visuales | que es un formato | trabajo diario en | directamente en el comunicaciones | directas con los
actividades cronogramas de en la cartelera. quincenal y en cada puesto de | puesto de trabajo. | directas con los | trabajadores en el
planificadas a '!?os actividades forma verbal. trabajo. trabajadores. puesto de trabajo.
trabajadores? )
Se verifican los
Verificando los numeros, los
18.- {Como progfar;zg sy A '"ggfgs cr)es&ge A través de los
s::é:lgsaofll 5 nivel dg supervisor calidad, ir_udice de m_g’gﬁgggis gﬁ
eficacia de las yJetes do A través de la devo!_ucmnes. donde estén A travgs dela
actiiidados departamento, verificacién del canthqd de A !ravés_x dela A trgvés de sefaladas o verificacion de las
P A et cada personas es cumplimiento de desperdicio, etc., | verificaciony el | auditorias a cada AR labores en el
responsable de bt si salen mal, algo | cumplimiento del uno de los puesto de trabajo,
el proceso del cual a6 actividades los objetivos a8ka Sasando. £ amad iteatoad baterias por el &l
esta a cargo? (a : planteados al A DB = pragrama oo puasios 4a numero de dias. ol
S de c_les:gnadag. A inicio calidad se ve;nﬁca produccion. trabajo. Perasta forma:se indicadores de
objetivos nn:el oge;an’c. a : que esiia saliendo puede medir el produccion.
: =5 ravés de la mal, y en el
parifcacien | cbservacin produccin el D
directa, chequeo cuantas baterias J :
dia a dia. estan saliendo de

la linea.




TABLA #2

trabajo.

trabajo seguro

CONDICIONES INSEGURAS
INDICADORES SUJETO 1 SUJETO 2 SUJETO 3 SUJETO 4 SUJETO 5 SUJETO 6 SUJETO 7
Estdn Normas de
y contempladas en |- seguridad Principalmente Las contempladas
19.- ¢Qué tipo de ol renlamanta industrial ubicadas uso de equipos de Mainiial do normas | & el manual de
politicas o normas | Las establecidas in?gemo 5 en la ISOWEB, Las normas de proteccion rocadimienitos normas y
posee la empresa | en las normas LOPCYMA’T ol campafias de planta, que estan personal, : o?m S CHC;;}EENIIN’I procedimientos
en materia de COVENIN, I1SO Y lentes y basadas en los | mascarillas, lentes del departamento
" Reglamento de yleyesy -
higiene y 14000 y condicionas mascarillas, la estandares de protectores, renulaciones de Proteccién
seguridad LOPCYMAT, medio-ambt en‘;e LOPCYMAT, el | calidad ISO 8000. guantes, ete., sgci onales Integral y demés
industrial? de trabajo reglamento, las dependiendo del ’ regulaciones de la
’ CgormasN puestfo de frabajo. ley vigente.
VENIN.
Mediante
20-¢Comola | A yraves dela Atavisde | ifomtvesla | Atavésdels e mducaen, | Araves d
empresa transmite ; : : : ' : : Através de las | otras através de | induccibn, avisos
; induccién se reuniones, avisos cartelera y induccion al il .
{as politicas o i : o sefializaciones de | ias carieferas y de sequridad,
normas de higlene utiliza la cartelera | y sefializaciones sefializaciones momento de seqridad v ia exltos do cartch |
sequrid agd como parte del de seguridad y el | sobre equipos de ingreso del t;.gsewaci%n seduri dsod otras | int a:cf%asd}if e?':ta
in?iustri al a los reforzamiento del | aleccionamiento proteccion trabajador a la directa egenn c: ntgct 4 B | i II‘ !
rabai trabajador. del frabajador. | personal y otros planta. : . i
rabajadores? aspectos de directo con los trabajadores.
seguridad trabajadores.
21.- ;La empresa Si, se trabaja con
trabaja con coﬁ(t}gt?:tzisasn 4 Si, no sé cuantas | o0 ajamos con Si, todo el tiempo. Si. Son
compafiias chrozin é] Si, tres compafiias | son, creo que 2 0 it kaiSons Son como cuatro | Si, tres compaiiias | aproximadamente
contratistas? niifhero extcto. fo contratistas. Si 3 compatifas ook ratis?: & naio compafiias coriratistas. Si 3 compatfilas
¢, Cuédntas? ¢Estan 36 §i Batn estan enteradas contratistas. BTG Hah y contratistas. Nose | estas enteradas contratistas. Si
estas comparifas enterados de los qe !os Supongo que creo que si conocen los c_ie [os conocen los
enteradas de los imiento procedimientos de conocen los desconoden ios procedimientos | procedimientos de | procedimientas
procedimientos de P Seatitos do trabajo seguro. | procedimientos de cedifiiontcs do seguros de trabajo seguro. seguros de
trabajo seguros? €9 trabajo seguro. | P trabajo. trabajo.




25.- ¢ El disefio de
las maquinarias se
ajusta a los

Si se adaptan ala

Si se ajusta en

Si, se gjustan a

requerimientos it ag?:;: :s o cuanto a disefio, algunas normas
ii‘sanﬁ%da%s de; materia ad la Presumo que si. No tengo idea. :2 pc;"';g;odz Si se ajusta. c::;?] tliae[.]e‘:goqnuoem\;zr Pienso que si.
seguridad r;grgﬂ?i?j > : seguridad no en los puestos de
industrial industrial necesariamente. trabajo.
(COVENIN u ofras '
leyes)?
26.- ;Se tienen
identificados cada
uno de los
dispositivos de Si se tienen :
seguridad { 03;? r?g:t; M Si, principalmente identificados, pero P’e':?:ngﬁe se
pertenecientes a id entiﬁ CAdOE B0 los botones de Si estéan no se respetan en identificados péro No En la mayoria de
las maquinarias todas |4 parada de las identificados. todos los casos 1056 tomanpen los casos no.
del proceso maadinarias maquinas. las medidas de P
; p?c:_ucti\fg? q : seguridad. )
sefializacién o
instruccion en
equipos)
El
aprovechamiento ;
27.- ;La ubicacion Se estan del espacio es Si, la mayorla, Si, aungue se esta

de las
magquinarias se
adecua al espacio
fisico disponible?

reubicando para

ser colocadas en
los espacios
adecuados.

optimo pero se
esta mejorando la
secuencia de
produccion para
hacerla mas lineal.

Considero que si,
pero se estan
mejorando los

layout de planta.

Si, en su mayoria.

aunque aun se
estan haciendo
madificaciones en
el layout de la
planta.

Si en su mayoria.

mejorando aun la
ubicacion de las
lineas de
produccién.




Si se han
realizados

Si se han : = Si se han
i realizado pero estiios, :e utiliza | ozlizado y se
8.- ¢Han : desconozco los i sapR e utiliza un
realizado algin Si se han hesiillados. Se para realizar las sarbieti nare
tipo de estudio de realizados eidEn B HvEs de Si se han hecho, mediciones. Los | | ¢ medicio?:es
niveles de ruido a estudios, se miden | * e o oo se miden con un excesos se Lios exce808 68
los que estan en decibeles a s detectan | o'sy decibelimetro. No | Si, no se como lo determinan datorinan
expuestos los NG i 88 ‘e través de u erfores cuaido. | €89 enterado de miden. Me comparandolos ctahdo 1as
trabajadores? ARG atie dl decibelimetro. | _ s fiera de los cémo se detectan | imagino que esta con los medicianss
4,Co6mo lo miden? gino q " | Para detectar los afAmolres los excesos. Si | fundamentado en parametros e n;n los
¢ Como detectan exceso se tpabteci doc. b estan las normas. establecidos en la a;:: t
los excesos? comparan con las SV » fundamentados en norma COVENIN. e
se si basaron i establecidos en la
g Eeln ghibicss exactamente en la s Honmes: El estudio esta | o;rma COVENIN
fundamentados en COVENIN. norma ala hora fundamentado en Siestdn
las normas? de realizar el c éav%orzma de fundamentados en
estudio. studio de riveles las normas.
de ruido.
29.- jHan
realizado algun Creo que si. Se
tipo de estudio de mide a través de
temperatura un termocople
generada por las ambiental y
maquinarias termometros de
empleadas en el bulbo himedos. Creo que no, pero
proceso No lo sé. Se detectan los No. No. no lo se con No No.
productivoa? excesos cuando seguridad.

. Cémo lo miden?
¢ Cémo detectan
los excesos?
¢Estan
fundamentados en

las normas?

estan fuera de
parametros si
estan
fundamentados en
la norma.




30.- jQué tipo de

En Planta, luz
natural y lAmparas
tinicamente de

en las oficinas

En las oficinas luz
blanca artificial, en

—

Se utiliza una

En las oficinas

(ventiladores).

ol S bombitlo En las oficinas . Luz artificial en fas | ituminacién de tubos
'l”r{.‘l'irz‘zc'm:e oﬁra]:?r?:seés%rnuglsjra fluorescentes, en tubos plir;ttzl'?:ss;? oficinas, luz vapor de mercurio, | fluorescentes y en
Ui z8.0 A planta luz natural | fluorescentes, en | . peta naturales en las | metal Hilati y luz la planta luz
C en?é};'esa’:t - cut;‘t}r(:: {t;ﬁgisdgon de diay luz planta luz solar. Si ”:m;’i.lc’aé";ﬁg’z? areas de planta, | fluorescente. Si es | natural durante el
VBB : artificial de noche. | es adecuada, y y - | durante el dia. Es | adecuada porque | diay lamparas
que es adecuada? bombillos | " es adecuada esta los galpones. Si | =400 ada y se esta durante la noche.
f{,PéJr que;? 3ESC:? ﬁuore;:en;%s'; 5 nosésiestda | fundamentada en ig::c"uid:éli basa en las fundamentada en | Es adecuaday
undamentaca con | s adecuaday | g ndamentadaen | las normas. P q normas. la norma esta basada en
las normas? esta s notnes fundamentada en COVENIN las normas
fundamentada en : las normas. ’ '
las normas.
Si hay una
31.- (La empresa Si,yaque hay | Enun80% si,ya venggzgg ﬁ:?rde
cuenta con una Si, se cuenta con ) teC|'}0s altos, hay | que hay mgtemas Si, ya que hay circulacion de Si, porque hay
ventiiacion:acorde Backhouse. En las Presumo que:s!, snstema§ dg deexdracoidn o8 sistemas de corrientes de aire sistemas de
alas exigencias oficinas exiéte aire ho/lb8e. axtiacaion ganes y vapares extraccion y de y sistemas de extraccion y de
del trabajo? acondicionado (Backhouse); pero | contaminantes y ventilacién extraccion ventilacion
Explique las | aun se esta ademas el espacio ' (Backhouse) y de '
razones. trabajando en ello. | fisico es amplio. Inyedcs ény

32.- ;Existe orden
y limpieza y
adecuacion al
espacio fisico para
el almacenaje?
Explique las
razones.

_

Si hay espacio
fisico disponible,
existe delimitacion
de areas para
almacenaje. El
orden y limpieza
se verifica a diario.

Si existen orden y
fimpieza y
adecuacion al
espacio fisico para
el almacenaje, los
productos estan
ubicados por
seccién de
acuerdo al tipo de
praoducto por lo
cual son faciles de
acceder.

Si, porque existen
lugares
especificos para el
almacenaje de los
productos, hay
condiciones
adecuadas y hay
orden y limpieza.

Existen los
procedimientos
para el
almacenaje y se
cumplen en un
80%.

No, del todo, en
su mayoria.

No, porgue no se
respetan las
normas de
almacenaje,
circulacién de
pasillos,
obstruccion de
sistemas de
seguridad contra
incendios, etc.

No del todo, hay
espacio fisico
suficiente pero no
se respetan las
normas de
almacenaje en
todos los casos.




33.- ¢ Existen
planes, programas
y rutinas de
mantenimiento
asociadas a cada

Sij existe.

Si existen estos

Existen, que se
cumplan es otra

Si existen pero no

Si existen, en ef
manual de normas
y procedimiento

Si existen pero no

una de las Generalmente se | planes pero no se cosa. Estos Si, pero no se del departamento

maquinarias | ffevan a cabo los cumplen a aparecenen fas | 5° !lgvlan 3’ cabo | o implen al 100%. | de man?tenimienio, se cumplen a
identificadasporia|  sabados. cabalidad. normas de 8l10do. pero no se cabalidad.
empresa? mantenimiento. cumplen a
¢Normas en las cabalidad.

cuales se

fundamenta?
En teoria se
realiza un
mantenimiento
; preventivo los -

34;5[ oeé?aurﬁa“spg ‘;Je N sébados pero no ' Pﬁ:’\gp:gz':ise Correctivos en su . Correctivos en su
mantenimiento se Man!emn?:en!o es planificado, por Correctivo y mantenimiento de mayoria, de vez Carrec!a}m y mayoria, de vez
ejecutan a las correctivo. que la !ir]ea de preventivo. tipo correctivo. en cua_ndo preventivo. en cua_ndo
maquinarias? prQFiUGCIOH es preventivos. preventivos.

cambiante y por lo
tanto el
mantenimiento
también.
Semanal el Ca{;z;gﬁ ?al.lse a8 No lo sé Cada Ve 6l
35.- ¢ Con qué mantenimiento Con més maquinarias, y | Sactaments, es | o colta, gn el
frecuencia se No tengo pre\{enllvo. ? Iz frecuenciael | Cada vez que se cuando se corre;:two ﬁn i caso del
establecen estos conocimiento. pj!;es s E‘:}" 0081 mantenimiento dafien las programe una Iheyera, c; PR correctivo, y
planes de § maguinanas | ., ectivo que el maquinarias. rutina de que 1as generalmente los
mantenimiento? partellnlt;;eggrrzr la preventivo. mantenimiento de g:ﬁ::‘r;?‘n: :r sabados el
arrancar. a%‘gai?nglla reparadas. preventivo.
36.- ¢A la hora de
realizar el
mantenimiento de : No se cumplen los
las maquinarias se| FOF 10 general si. |y oo omnlen los : apectes de
toman en cuenta | PET© NO fodos fos aspectos de No lo se, creo que | Generaimente no. Pienso que a seguridad, fock | En la mayoria de
tambisn los aspectos de seguridad. no. veces. out / tag out, entre |  los casos no.
aspectos de seguridad, ofros.
seguridad?

Explique.




37.- ;Qué criterios
utilizan para

Me imagino que

Cuando hay una
maquinaria
sustituta y cuando

Cuando ya no

Cuando se dafian

Cuando ya no dan

Cuando no se

desincorporar las p?ar ﬁ:;du?n:t;iiade ol ﬂfgjﬁggolgue sirven para nada. Cuandr?‘g: sirven y gfrélgelr;en mas. tienen arreglo.
maquinarias? maquinaria no es
wall requerido.
Diariamente,
guantes y
38.- ;Qué tipoy Diarios, Diariamente, las Mascariias mascarillas y a
con que mascarillas y Diariamente mascarillas y los Wanfos y través de dotacién Diariamente,
frecuencia la guantes. Cada uantos ' guantes; Jos diagri o eni 4 Mascarillas y cada tres meses mascarillas y
empresa tres meses botas Hid sga cillas yca da lentes, solo por fentes. d etant:'al guantes, todos los el uniforme y guantes, el resto
suministra los de seguridad y tas i es‘;S dafios vy J sada ve.;_ dias; lentes, botas de de los equipos por
equipos de uniforme de uniformes y botas comprobables y el 'S e' requiera botas, y uniforme, | seguridad, los dotaciéon o
proteccién proteccion. gt s uniformey las | 9 s Y| por dotacién. lentes cadavez | reemplazo por
personal a los Lentes cada vez €d " | botas por dotacién dotacién que requieran dafios.
trabajadores? que se requiera. cada 3 meses. ' cambio por
deterioro.
— .
39.- ;Coémo se A iraen & Se verifica que la Zﬂrg;ﬁsimlc:
6 feedback de las -
garantiza que los Db acuerdo-alas personas mascarilla es el _puesto de ) )
equipos de normas, y a través | involucradas en el adecuada a fravés | trabajo a 1re_wés de| No lo sé, pienso No se garantiza Porque estan
protecoion dela e;cperiencia area asi como dejoa informeade| prushawpliclos; |quepbigud sande | Actisiments, per adecuados a las
personal son de asesores de | informe generados plomo en sangre | ademas quelos | buena calidad, y |se esta trabajando especificaciones
acordes a los ofras plantas a por el que efectla el equipos de se ad_aptan alos | enun analisis de de Ias normes
riesgos inherentes nivel internacional. | departamento de servicio médico, proteccién requerimientos de | riesgo que esta en :
a los puestos de ’ seguridad los lentes, porsu | personal que se la empresa. proceso.
trabajo? industrial tiempo de vida dtil. | utilizan son de

buena calidad.




Las mascarillas

Algunos son
desechables,

Guantes y
, Por el tiempo de son desschsbles, | como & Cas9 e mascarillas son Dependiendo, los
40.- ;Cémo use. Cushdol Algunos son los lentes las mascarillas, en desechables 1 SO
efectdan el traba"a direnirdia desechables como | requieren ser los demas casos ientes. UAHGFmE y Algunos son d e?s.achable

proceso de Al eflm Sean 1059 las mascarillas el | chequeados por el el trabajador bét 5o desechables, dianatments J 5
desincorporacién ifde do resto por deterioro { supervisor para acude a sequridad por | Otros por dotacion paadis yp
de los equipos de eqroteccibn y dotacion de poder establecer | supervisor cuando dotaciény cuando y otros por cEmBios 5‘;‘_

proteccién e?sonal e equipos de el cambio y los los equipos o veriﬁy 6.6l deterioro. dafios enFI)os

personal? P Ip seguridad. demas por presentan darios, d ﬁq :
PesipIaz0; deterioro y por y estos san ano. SqEIRas.
dotacién. repuestos por
otros.
Sistema de
41.- ;Con qué tipo | En Planta no hay, Detectores de deteccion y
de equipos cuenta | Gnicamente en ;:E}Lr:aaﬁne;;:?e% humo, circuito alarma, el cual no Detectores de
la empresa parala| algunas zonas y los gritos de los Detectores de cerrado de Detectores de cubre todas las humo, y sistema
deteccién y donde existe Seratbs e i Humo. television y incendio. areas de plantay | de alarma contra
proteccién de | detectores. Enlas P Teifits detectores de a través del incendios.
incendios? oficinas no hay. P ’ calor. sistema de
extincion fijo.
. La brigada de
; Extintores de )

42.- ¢Con aEgﬁ;?tgfé 33 polvo quimico :x";ig;gf:sm:é . Extintores de .
queémecanismos equipos de auto $eco, conexiones polvo quimico Extintores y polvo quimico Extintores, y
cuenta la empresa qcont ido de agua en sitios Extintores. seco. extintores | mangueras contra | seco, COZ, de | mangueras contra

para la extincion i ueenl ! 5 estratégicos de la dé co2 9 incendios. agua y sistema incendios.
deincendios? |™M 5?1 ceﬁisio?n planta. st ntores‘{i " de extincion fijo.
agua.

. . Servicios médicos 2 De atencion diaria,
:sﬁiégrnéég?:n%i RFCVEY ntiv_os._ pE!ngrg}'loLi?'lg; C°“‘?”.‘°S ol Ui Un servicio i Consultas a emergencias y
asistencia presta atencion diaria cada tres meses y servicio médico medico integral Consultas_ diarias generales y consu!tas alos
la empresa al personalizada y en caso de qusliono una con atencién yatencionde | . cormacionalos | lrabajadores.
trabajador? tratamientos para accidentes enfermera y un diafla; emergencias. trabajadores Examenes de

enfermedades de Lihoratee doctor. plomo en sangre

rutina.

cada 3 meses.




Si, hay botiguines

44 - ;Como es la . ;
dotacion de . Deficlenta La dotacién es o de primeros .
welicamanios:& unic_ar_nente en el bajo estricta S] e:gsten auxillps, esta Hay un botiquin
; servicio medico y . ; ; botiquines de ubicado dotado en la
implementos | No lo sé. No hay dotacién vigilancia del ; i incipal i
necesarios para la en el resto de las de los botiquines. médico y la primeros auxilios, | principalmente en casi la tj.le
atencién de areas hay mala orferris. y la dotacién es la caseta de vigilancia.
primeros auxilios? dotacién. bastante buena. vigilancia.
45.- ;La empresa
cuenta con un
comité de Higiene
y Seguridad
Industrial? Sila | Si hay un comité
respuesta es de higiene y Creo que si hay.
afirmativa. 4 Cual seguridad . No sé cual es la No, esta en
es la frecuencia | industrial. No se Esta én'formacion. No. Estd form:{do PEIO | frecuencia de las ho formacion.
de las reuniones? efectian O smIve; reuniones.
¢ Como se verifica reuniones.
la efectividad de
las acciones
acordadas en las
reuniones?
46.- Si la empresa
cuenta con una
brigada de Si hay brigadas . No sé si existe, Si hay pero no | Si hay, pero no sé
emergencia, pero no sé como Creo queésn no lo tampoco se como conozco la como esta No. No C“be’.“a?"
¢, Coémo esta esta estructurada. L esta estructurado. estructura. estructurado. U TR,
estructurada?
#7- seonqus Existen planes de
prg[:anrziigﬁ y No hay, no se han desalojo, de
Y \ i emergencias por | Si, existen pero no
repuestas para | hecho simulacroni| No sé si existen. No lo sé. Ninguno. No lo sé. derrames, eventos|  estan activos.

emergencia
cuenta la
empresa?

nada de eso.

de la naturaleza,
etc.




TABLA#3

RIESGOS QUIMICOS
INDICADORES SUJETO 1 SUJETO 2 SUJETO 3 SUJETO 4 SUJETO 5 SUJETO 6 SUJETO 7
Acido sulftrico,
6xido de plomo,
plomo puro,
hidréxido de
il T0ods - sodio, agua, | Acido sulfurico,
quimicas involucra Amdo.sulfunco de _ . _ B expander, negro plomo solido,
o prooesd _ B diversas Plomo, Oxido de | Vapores y sélidos Agdo sulftirico y humo, gas 6xido de plomo,
productivo? Y ¢A Acido Sulfurico. concentraciones, Plufn_o. Ac_ld_o de plomo, vapores o:qdo_de plomo, combustibles, gas natural,
cxiales eétén Soda causticay | Sulftrico, Minio. | de &cidoy negro | principalmente. tales como, acetileno, negro
expuestos los 6xido de plomo. humo. acetileno, gas humo, entn_e otras
trabajadores? natural y sustancias.
productos de la
combustién (CO /
CO2 / NOX)
Me imagino que Existen la mayoria
existe algtin de los
49.- ;Qué G - - pro%ed:?iento dde t ;Trm:edimientos,I ;l'«cligunos.t
i & 0 desconozco, i hay, estan uso de Equipos de : ; ales como para la | procedimientos y
Ft):gg:jdom;.leemsiig: me imagino que | contemplados en Proteccion coﬁtl ehrizialgsl s 1y :; 223:"11‘:5;%’; ?gs descarga de las estan
para el manejo de estd en los la ISOWEB en Personal, y FRBniialen 8 departamentos cisternas del contemplados en
catas sustancins? manuales de Manual de ademas esta en produccion invelucrados acido, el manejo | los manuales de la
' produccion. produccién. los manuales de ' : de la Soda, el INTRANET de la
produccién, como permiso de trabajo empresa.
es el caso de seguro, entre
plomo y oxido. otros.
e Ningun
. Deberian recibirlo . :
50.- ¢ Qué tipo de ' A través del adiestramiento
adiestramiento Peio No es U Atraves de la adiestramiento del No es.un Si, a través del A través del especial, sino

recibe el
trabajador para el
manejo de estas
sustancias?

adiestramiento
planificado.
Posiblemente se
lo da el
supervisor.

induccion que
realiza el
departamento de
produccion.

uso de equipos de
proteccién
personal.

adiestramiento
especial, se hace
en el puesto de
trabajo.

adiestramiento en
el puesto de
trabajo.

adiestramiento
operativo en su
puesto de trabajo.

especifico a su
puesto de trabajo
en relacién a las
actividades a
desempefiar.




El &cido sulftrico y
la Soda caustica
son almacenados

El 6xido de plomo
en silos y en
tanques de 250
kilos, el acido en
tanques,
dependiendo de

Se almacenan al

Se almacenan en

En tanques, en
sacos, en silos,
estova a

51:-:4G6ma Son en tanques de su concentracién, | aire libre techado, sllos, tamh_ores. depender de la En tanques,
almacenadas : > etc. dependiendo : sacos, silos,
adtae suslonaiaE No lo sé. polipropileno y de el plomo en fuera de las dal Booda sustancia. Se devendiendo del
iffiicas? fibra de vidrio. El atados de 70 instalaciones de sustapn sl puede colocar el i eop d slusta _ea
q ! 6xido de plomo en lingotes planta. ' material sobre | P© 9€ neia.
silos de acero al | aproximadamente paletas, tambores,
carbén. y el minio en etc.
bolsas, que es el
empaque original
del fabricante.
Para el caso del
&cido sulfurico la - Para el acido
; Se utilizan e .
S_o_da céustica se Mascarilias guantes de tela, ropa antiacido, Mascarillas
utilizan guantes de e B delantales, desechables,
; desechables para Se utilizan mascarillas
gomas mascarillas ol vloro AiEAtas desechables caretas o guantes de tela,
52.- 4 Qué equipos con filtros, lentes PHOEL: uE . y pantallas faciales, | uniforme y botas
de proteccién de seguridad mascarillas de | mascarillas, lentes lentes de mascarillas de | de seguridad para
P Lentes, guantes y g y cartucho para el de seguridad, y | seguridad, para el g P
personal son : botas de ; A ! ; cartucho y botas el plomo y
adecuados para el unfierme de seguridad. En el 6xido de plomo y | cualquier equipo | trabajo con plomo, antiacido. Para el | mascarillas de
3 seguridad. g el acido, guantes de proteccion para el 4cido se ’
manejo de estas caso del 6xido de ; il caso del plomo, | cartucho, guantes
f e plasticos para el personal que se | utilizan guantes de ; :
sustancias? plomo se utilizan Acido v lertes do caniiara olipropileno botas de de polipropileno,
gueRiEs, seguryirdad para depengiendo del rEIascarillas de | Seguridad contra | delantales, etc
magoarilla todos los casos. | puesto de trabajo | cartuchoy lentes impacios, para el manejo del
desechables y : de seguridad uniforme y acido.
lentes de ‘ mascarillas.

seguridad.




