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La Proteccion Integral es un nuevo concepto que
surge de la unién de tres dominios (Higiene y
Seguridad Industrial, Proteccién Patrimonial y
Proteccién Ambiental), con el objetivo de resguardar
la seguridad de los elementos que involucran una in-
dustria, como son: el personal, el patrimonio y el
entorno en donde existe.

El proceso productivo en cualquier industria
requiere la presencia de mano de obra directa que
interactla con el proceso, mano de obra indirecta
gue se ve afectada por el proceso productivo aunque
su trabajo no interviene directamente en él, y las
viviendas o comunidades aledafias, que en algunos
casos también se ven afectadas por este proceso.

De esta forma se puede apreciar como el proceso
productivo es el causante de la mayoria de los riesgos
a los trabajadores debido a sus labores dentro de la
planta (Higiene y Seguridad Industrial) y como afecta
a la comunidad vecina por la interaccién con el medio
ambiente (Proteccion Ambiental).

Las instalaciones de la planta y el personal se
ven afectados por elementos que pueden causar
crisis y que no estan relacionados con el proceso,
como lo son: catéstrofes naturales o robos, entre
otros. También existen elementos que causan crisis
y se originan por el proceso pero se desencadenan
por circunstancias latentes que pueden no ser vistas.
Estas crisis son estudiadas en la Proteccion
Patrimonial.
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1. Dominios y variables de estudio

1.1. Seguridad industrial:

La seguridad industrial se define como la técnica
no médica de prevencion cuya finalidad se centra en
la lucha contra los accidentes de trabajo, evitando y
controlando sus consecuencias.

Para el estudio de las variables es posible deducir
una primera e importante clasificacion de causas,
dependiendo del origen de las mismas: causas
humanas y causas técnicas, a las que también se les
denomina "acto inseguro" y “"condicion insegura".

Acto inseguro: son los actos humanos que
pueden causar accidentes; también denominado
practicas inseguras.

Condicion insegura: comprende el conjunto de
circunstancias o condiciones materiales que pueden
originar un accidente, se les denomina también
condiciones materiales o condiciones inseguras.

1.2. Higiene ocupacional:

La organizacion de  seguridad cuidara
expresamente del mantenimiento de los niveles de
iluminacion, temperatura, ruido, humedad, espacio de
trabajo y cualquier otro aspecto que pueda causar
enfermedades profesionales, segun la
reglamentacion vigente.

El principal objetivo de la higiene ocupacional es
gue todos los trabajadores estén libres de
enfermedades profesionales, producidas por la
manipulacion de ciertas sustancias o0 por estar
expuestos a ellas.

Las enfermedades profesionales son aquellas
enfermedades causadas de una manera directa por
el ejercicio de la profesion o del trabajo que realiza
una personay que le produzca incapacidad o muerte.

1.3. Proteccién patrimonial:

El estudio de protecciéon patrimonial establece el
manejo de crisis 0 siniestros dentro de la empresa.
Este riesgo involucra potencialmente grandes
pérdidas de vidas, dinero y/o graves dafios al proceso
productivo.

Crisis se define como "un punto de regreso para
mejor o peor, un momento decisivo y crucial”. Una
crisis es un estado inestable en donde se requiere un

cambio inmediato, en cual existen 50 % de
posibilidades de decidir hacia mejor y 50% de
posibilidades de decidir hacia lo peor.

El determinar los peligros que acechan a la indus-
tria y saber cédmo evitarlos, reducirlos o controlarlos
antes que se produzca la emergencia, puede reducir
su efecto, aunque el resultado del esfuerzo para
controlar la emergencia nunca sera mejor que la
preparacion para el momento de ocurrencia del
mismo.

1.4. Proteccion ambiental:

Actualmente la proteccion ambiental se define
como un darea de conocimiento multidisciplinaria,
encargada de promover la conservacion del medio
ambiente, estableciendo controles y desarrollando
investigaciones en los campos de la contaminacion,
educacion y estudios de impacto ambiental,
procurando la armonia de las actividades de la
empresa con el entorno natural asi como el
acatamiento de la normativa y legislaciéon nacional e
internacional.

1.5. Variables a analizar en el estudio

El proceso productivo de la planta contempla las
operaciones de recepcion de trigo, almacenamiento en
silos, limpieza del grano de elementos extrafios,
acondicionamiento con soluciones diluidas de cloro,
molienda del grano a través de varias roturas, cernido,
almacenamiento en silos de harina, empacado y
despacho. Todas estas operaciones involucran
aproximadamente a 170 personas como mano de obra
directa e indirecta divididas en tres turnos.

La edificacién, con mas de 50 afios, esta dividida
en tres cuerpos o edificios de 11, 9 y 12 pisos
respectivamente, los cuales se encuentran penetrados
por una gran cantidad de tubos que transportan la
materia prima internamente en la planta por medio de
un sistema de aspiracion.

En relacion al ambiente de coexistencia, la planta
limita de un costado con espacio deshabitado y en el
frente, sobre los linderos de la empresa, con una
zona extensa de viviendas populares.

En la Fig. N° 1 se muestran las variables a
estudiar que se derivan de la combinacién de las
definiciones de los tres dominios a tratar y las
condiciones existentes en la planta.
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Elaboracién de un Plan para la Gestiéon de Riesgo en una planta de molienda de trigo

VARIABLES
DEFINICION MEDICION OPERACIONALIZACION

; ; Concentracién Ambiental Permisible (CAP, mg/m’ . til
Material Particulado COVENIN 2253:1997 Bomba de Aspiracién Portdti ‘

Concentracién Ambiental Permisible (CAP) y
Materiales Gaseosos Limite Techo (ppm)
COVENIN 2253:1997 y 2252:1998

Nivel de Rudo Continuo Equivalente (LEQ, dBA) P . ibe limet
COVENIN 1565:1995 Dosimetro y Sonémetro decibelimetro ‘

"~ Calor metabélico (M, Kcal/h) y el Indice de - -
Temperatura de Qobo y Bulbo Himedo (ITGBH, Monitor de Estrés de Calor
°C) COVENIN 2254:1995

Areas de Estudio

Bomba para Deteccién de Gases y Tubos
de Deteccién Pre-calibrado

Higiene

Ocupacional Repetitividad de la
Tarea

Cargas
Transporte de ) Estudio de tiempos y movimientos,
Desplazamiento de carga durante la Jornada (T) Antropometria, Biome canica, Ergonomia
Postura en trabajos en Angulo de flexién de cabeza y/o tronco (P) y
plant frecuencia de repeticién J)

Inspeccian de

Radiaciones
Fuentes

Postura en trabajos en . Ly - .
os Tabajo Disposicién Ergondmica del sitio
oficina
Asfixia

Estructura del puesto de

trabajo Caida de Personas (distinto nivel)
Caida de Objetos

Seguridad Inspecci6n, Entrevistas y Estudio de
Industrial Interacdén o PO Reportes.

Hombre-Miquina n
Choques H édricos

Interacdén
Hombre-Tarea

" Proteccién de la Robo a activos v capital de la empresa T]Eeaén de regTsE&eTnEeriTlles?
propiedad y el personal | ycap P sistema de vigilancia

o . Siniestros de Maquinarias y Equipos Inspeccién de maquinarias y equipos  §
Proteccion Accidentes VT E——" ! o do cou |
N Industriales ‘
Patrimonial P —————— T ———————
| Exélosmnes ¢ Incendios II InsEecmén de Broceso I

Problemas Ambientales Catistrofes Naturales ]

Seguridad Legal Existencia de Certificaciones Revisiénde documentacién requerida &

Conminacién sénica I " Frecuencias de ruidos (HZT B I ~ Sonémetro :

Proteccion C on (maL)
: Vertidos de Liquidos oncentracion (m Bomba Volumétric:
N . Concentracién (mg/m’) -
Decreto N° 638, COVENIN 1649 Bomba Volumétrica

Fig. N1, Variables de estudio. Fuente: Elaboracién propia.
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2. Fases del estudio y herramientas

1. Familiarizacién con
la planta, los cargos
existentes y el proceso

2. Determinacién de los
\datos necesarios para el
’estudio y sus fuentes en la

3. Estudio de riesgos
latentes por cargos

‘4. Disefio de métodos de
levaluacic’)n

[5. Disefio del plan de accién

|

|determinacién de
prioridades y mejoras

ACTIVIDADES Y PROCESOS

# Recorrido por la planta
# Analisis del proceso

% Actualizacién de las actividades por cargo

# Determinar la relacion entre la estructura de 1a planta, el proceso y los
cargos

# Estudio de Normas y leyes
# Determinacién de valores requeridos
% Tipo de informacién que existe en la empresa

# Disefio de diagrama causa-efecto para la clasificacion de riesgos

# Determinacion de los riesgos a analizar

# Estudio de riesgos latentes por cargo en base a las fuentes de
informacién

igiene ocupaciona

4 Método de evaluaci6n de factores en seguridad e
% Método de evaluacién en proteccion patrimonial
# Meétodo de evaluacién en proteccion ambiental

4 Plan de accién en seguridad e higiene ocupacional
# Plan de accidn proteccién patrimonial
4 Plan de accion proteccién ambiental

Fig. N 2, Metodologia de estudio. Fuente: Elaboracién propia.

Durante la fase 2 del estudio, se encontr6 que los
valores de las operacionalizaciones de material
particulado, materiales gaseosos, ruido, calor,
niveles de iluminacién, contaminacion sénica, vertido
de liquidos y emisiones atmosféricas ya se conocian
gracias a estudios realizados con anterioridad por la
planta.

En la fase 3 se aplica la herramienta del diagrama
causa-efecto para analizar 10S riesgos en los
puestos de trabajo. ElI esquema general del
diagrama se muestra en la fig. N? 3.

Cualitativas

Sefializacion

Cuantilativas

Guardas
Sistema
Seguridad

DETERMINACION DE RIESGOS

Fusibl.

Protecciones Anclajes

OCUPACIONALES

Fuentes de
otencia nflamabilidad
Corrosividad
Estado del
quipo oxicidad
Manual del
equipo
Explosividad
Equipo
napropiado

Biometria
(Antropometria)

Biomecanica

Fig. N2 3, Diagrama de

elementos a investigar
por cargo. Fuente:
Elaboracion propia

Psicolégicos
Carga de
rabajo

Enfermedades

Equipos de
Proteccion
Personal

RIESGOS
OCUPACIONALES

ontaminacion (aire)

uido
Vibraciones
luminacién
Higiene
Estructura
el sitio

de trabajo

Adiestramiento

m!.ekhnel
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3. Disefo de métodos de evaluacion

Para determinar de manera cuantitativa los factores
gue presentan mayor riesgo en la planta, y asi
determinar prioridades de accién para la disminucion
de cada riesgo, es necesario establecer métodos de
evaluacion para las variables de seguridad e higiene,
proteccion patrimonial y proteccidon ambiental.

3.1. Método de evaluacién de variables
en seguridad e higiene ocupacional

RIESGOS DE TRAUMATISMOS

Caida de personas (mismo nivel)

de frecuencia dentro de la matriz Severidad/
Frecuencia se ha cambiado por la cantidad de
medidas de proteccion existentes en cada puesto de
trabajo.

Y ésta se ha de aplicar para cada uno de los
riesgos de seguridad, que se clasifican en la fig. N° 6

FACTORES DE RIESGOS (FISICOS)
hogques Eléctricos

Caida de personas (distinto nivel)

(Quemaduras

roductos Qu fmicos

Representa una manera de evaluar los

so de Altas Presiones

riesgos de seguridad e higiene ocupacional

Asfixia

presentes en cada puesto de trabajo.

Ademads, establece un criterio para determinar

prioridades en el plan de accion y determinar

los puestos de trabajo con mayores riesgos.

Para la valoracion del riesgo presente en cada una
de las 27 variables, se establecié una escala de 5
valores que indica la gravedad y las acciones a
adoptar para controlar el riesgo.

RIESGO PUNTUACION

Fig. NO 6, Tipo de factores o variables en seguridad industrial a ser
evaluadas por puesto de trabajo. Fuente: Elaboracién propia.

ACCION

Tolerable

Importante
moderados.

No requiere accién espedfica.
No se necesita mejorar la accién preventiva. Se requieren inspecciones periédicas.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo y deben de implantarse en un periodo determinado.

menzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a
un trabajo que se estd realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferiar al de los riesgos

l Intolerable II IlNo debe oomenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. J
e

Fig. N° 4, Clasificacién en la escala de riesgos de los puntajes a aplicar. Fuente: Cortés Diaz, José Maria. Seguridad e
Hiaiene en el Trabaio. Editorial Alfaomeoa v elaboracién nronia.

3.1.1. Riesgos de seguridad

Se ha considerado la utilizacion de la Matriz
Severidad/Frecuencia para evaluar los riesgos de

seguridad ocupacional y de transito. Debido a la

escasa existencia y la poca confiabilidad de los
registros de accidentes e incidentes, la probabilidad

MEDIDAS DE PROTECCION
EXISTENTES

Ni

Fig. N2 5, Matriz Severidad-

Catastrofica

POTENCIAL
DE PERDIDA

Seria

Menor

Insignificante

Frecuencia para la clasificacién de
riesgos. Fuente: FERNANDEZ F.,,
Tesis: Evaluacion, actualizacién y
propuesta para el establecimiento
de los procedim., UCAB. y
elaboracién propia.
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3.1.2. Factores de riesgo higiénico y medio
ambiente de trabajo

| Valoraciones extremas basadas en el
| estricto cumplimient o de los limites
|

Material Gaseoso COVENIN ‘
Material Particulado COVENIN
Radiacion Tonizante Bibliografia consultada
Calor COVENIN
Vibmciones hombre-maquina Bibliografia consultada ‘
Ruido en trabajos en planta COVENIN }
Ruido en trabajos de oficina COVENIN \
Ruido en zonas de transito COVENIN
Repetitividad de la tarea Bibliografia consultada
Levantamiento de cargas COVENIN

Transporte de materiales

Bibliografia consultada

Postura en trabajos en planta

Bibliografia consultada

Tluminacion

COVENIN

Escala completa de valoracion
| dependiendo de los efectos del grado ‘
de cercania al limite establecido

Radiacion no ionizante

Bibliogratia consultada

Escala extrema o completa segin las

Postura en trabajos de oficina

Bibliografia consultada

| condidones del puesto de trabajo

Fig. N’ 7, Criterios
establecidos para
determinar los métodos de
evaluacion en las variables
de higiene ocupacional.
Fuente: Elaboracion propia.

3.2. Método de evaluacion de
variables en proteccion patrimonial

Para evaluar el grado de riesgo presente en las
instalaciones de la planta, se establecié un sistema
de coordenadas bidimensional de puntuacion, en
donde el eje vertical representa la escala de impacto
de la crisis y el eje horizontal la probabilidad de
ocurrencia de una determinada crisis.

Esta escala permite: a) medir la crisis; b)
comparar con otra crisis; c) establecer mejoras a
partir de movimientos en la escala. La misma toma
en consideracion los siguientes aspectos:

e La gravedad de la crisis, representada en
pérdidas de vidas.

¢ La cantidad de dinero que se puede perder.
¢ Dafio a la imagen publica de la compafiia.
¢ Dafio al proceso productivo de la empresa.

Para determinar el nivel en la escala de impacto y
debido a que cada uno de los factores que influyen
en la escala de tiempo tienen importancia diferente,
se procedio a utilizar una matriz donde cada factor
tiene un grado de importancia, evaluando cada uno
del O al 10 para luego obtener un promedio
ponderado para cada crisis. Esto se muestra en la fig.
N° 9.

Estos valores del porcentaje de importancia de
cada factor surgen de la opinién de los encargados
de seguridad de la planta, su punto de vista con
respecto a este tema es primordial para obtener un
estudio de crisis patrimoniales acorde a las
necesidades y expectativas reales de la empresa.

Cuando se procede a determinar la probabilidad de
ocurrencia de una determinada crisis, resulta muy
subjetivo establecer una ponderacion numérica. De
manera que se decidié nombrar zonas de probabilidad
dentro de la escala. Las zonas a utilizar se observan
enlafig. N° 10

CUADRO DE EVALUACION DE RIESGOS PATRIMONIALES

Fig. N°8, Sistema de coordenadas necesario
para evaluar la gravedad del riesgo en una crisis
patrimonial. Fuente: FINK. S., Crisis
Management, 2002. Elaboracién propia

ESCALA DE INTENSIDAD
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DETERMINACION DEL INDICE DE IMPACTO DE LA CRISIS
Factores Importancia del Factor Puntaje de la crisis Fig. N2 9, Matriz de

Gravedad de la crisis (vidas) ponderacién para
i determinar el
indice de impacto

Cantidad de dinero perdido

de una crisis.
Fuente:
Elaboracién propia

PROBABILIDAD DE QUE OCURRA LA CRISIS INTERVALOS DE ACCION

' ~Baja_ ~10-25%)

SIGNIFICADO

Raras veces

Fig. N210, Tabla que
indica el intervalo de
probabilidad para cada
denominacién. Fuente:
Elaboracién propia

Algunas veces

Alta

Critica

[50% - 75%) Casi s iempre

J|— [75% - 100%) r Siempre

La gravedad de una crisis se indica segun el color El primer indice de gravedad del factor es la media
de la zona en donde se ubique dentro del cuadro de aritmética del mismo. Este indicador muestra la
evaluacion; el significado de cada color se indica en la  tendencia del factor. Tomando en cuenta que el

fig. N° 11: objetivo del estudio es reducir el riesgo de los cargos,

. == existen factores que en la mayoria de los cargos

tienen bajo riesgo y en pocos presentan altas

?‘ Intolerable | puntuaciones. Estas puntuaciones influyen levemente

. o - Tmportante en la media del factor asi, al factor tener baja media,

m no es considerado como riesgoso. Ver ejemplo en la
Y Tl fig. N° 13.

Para tomar en cuenta este inconveniente, se toma
la cantidad de valores riesgosos existentes en el fac-
tor. Las puntuaciones riesgosas, segun su definicién,
son 5, 4 y 3; pero como el riesgo implicito en cada
namero es diferente, la cantidad del valor obtenido
(5, 4 y 3) se multiplica por una constante que
representa esta diferencia, para las cantidades de 5

Fig. N211, Gravedad del riesgo de una crisis segin el color de
la zona en donde se ubique. Fuente: Elaboracién propia.

33. Método de evaluacion de

| Variables i Criterio Usado para la Evaluacion se multiplica por 1, para las de 4 se multiplica por 0.5
y para las de 3 se multiplica por 0.25. Ver fig. N° 14.
Criterio de valoracion que incluye toda los niveles (1 al 5) basado en la Otro pr0b|ema que existe es gue un accidente
Efluentes cantidad de mediciones que cumplen con el limite méximo . ,
predeterminado ocasionado por un factor puede ser mas grave gue uno
Contaminacién sonica | .. ) ‘ N , ocasionado por otro factor, por lo tanto, debe tener
Criterio de valoracion extreno a partir de las condiciones existentes . ., .
Residuos sélidos preferencia en la solucibn un riesgo que cree un
problema més catastréfico que otro. Tomando esto en
Fig. N° 12, Criterios establecidos para determinar los métodos de cuenta se toma un ndmero llamado "ponderaciéon
evaluacién en las variables en proteccién ambiental. Fuente: calificativa" que va desde el 1 al 5 seg(m la gravedad del

Elaboracié ia. : ) ;
aboracion propia accidente, siendo el 5 el mas grave.

El método para obtener un ndmero final por factor
teniendo todos estos valores en cuenta, podria ser la
multiplicaciéon de todos ellos o su suma. La opcion a
4. Disefo del plan de accign tomar es la suma, ya que en la ponderacion

calificativa los nimeros crecen en una unidad y al
multiplicar una diferencia de esta magnitud, provoca
que este numero tome gran importancia cuando en
realidad es algo un tanto subjetivo. La suma genera
una equidad y provoca que una diferencia de una
unidad no sea significativa.

variables en proteccion ambiental

4.1. Plan de acciéon de mejora en

seguridad_e higiene ocupacional Luego de
establecer la gravedad de los riesgos por cada
cargo, es necesario unir esa informacion para
obtener un orden de accién para una mejora.

. s . z
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RADIACION NO IONIZANTE

Calificacion
obtenida

Supervisor Mecanico

Mecanico

Tornero

Inspector-Analista de Aseg. de La Calidad

Asistente Técnico

Jefe de Logistica

Programador

Encargado de Despacho a granel

Coordinador de Logistica

Ayudante de Despacho a granel

Tablerista

Ayudante de Despacho o Montacarguista

Coordinador de Inventario

Coordinador Administrativo

Jefe de Molino

Supervisor de Molino

Jefe de Turno

Encargado de Molino Soft I

Encargado de Molino Soft 11

Encargado de Recepcion

Entelador

Ayudante de Molino

Encargado de Limpieza del Trigo

Ayudante de Limpieza del Trigo

Cilindrero

Ayudante de Cilindrero

Supervisor General de Premezcla

Operador de Mezcla A

Operador de Mezcla B

Jefe de Empaque

Coordinador de Empaque

Encargado de Turno

Operador de Maquina

Operador de Tablero

Ayudante de Harina Familiar

Encargado de Cuerpo C

Ensacador-Cosedor

Encargado de Empaque Industrial

Jefe de Mantenimiento Mecanico
Jefe de Mantenimiento Eléctrico

Electricista

Jefe de Aseguramiento se la Calidad

Jefe de Compras

Ayudante de Almacen

ClRr|Rr|P|kr ,r RrR|[RP|IP|P|[RPPIP|R|IR|IP|R|PIPIR|P|(P|RP|R|P|R|R|RPR|R|R|R|R|R P[RR |, OO |0 |0 |0

=
I
o1

Fig. N° 13, Ejemplo. Media aritmética del factor radiacion no
ionizante. Fuente: Elaboraciéon propia.

Ptekine

El modelo del cuadro a utilizar se muestra en la
fig. N” 14.

Luego, se colocan en orden descendiente los
factores y se dividen en tres grupos donde el primero
sera de color rojo, el segundo amarillo y el tercero
verde. Estos colores se apegan al estilo seméforo, en
donde el rojo es el mas riesgoso, el amarillo
medianamente riesgoso y el Gltimo poco riesgoso.

Dentro de cada zona el orden de mejora estaria
representado por el orden de los factores en el
cuadro segun el valor obtenido.

4.2. Plan de accién de mejora en
proteccién patrimonial

Segun la ubicacién de cada crisis en el sistema
de coordenadas, se toma una decisién en base a las
tres posibles alternativas, las cuales son: asumir,
reducir o transferir. Lo que significa: asumir el
riesgo, reducir el riesgo o transferir el riesgo a
responsabilidad de otros.

Las posibles soluciones se le agregan a la fig. N?
8, y segun la posicibn en el sistema se puede
determinar la gravedad del riesgo y su solucion. En la
fig. N° 15 se muestran las zonas dentro del sistema
de coordenadas y en la fig. N° 16, un resumen de las
acciones a ejecutar.

4.3. Plan de accién de mejora en
proteccion ambiental

Para cada una de las variables que fueron
consideradas en la evaluacion de proteccion
ambiental en la planta, el plan de accion va a
mantener el sistema de seméaforo que se plante6 en
el método de evaluacion. Por lo tanto, el orden dentro
de cada variable va a seguir el orden decreciente de
los colores establecidos y al igual que en los otros
planes de accién, los nimeros 1y 2 no se toman en
cuenta por el nivel de riesgo que ellos representan.

Es necesario establecer un orden de accion dentro
de proteccion ambiental que debe incluir el orden
dentro de cada variable o factor. Por lo tanto, no se
establecerd discriminacion por variable, sino que se
tomaran indistintamente todas las fuentes de
medicién en rojo como accién primordial de mejora y
luego todas las amarillas.

No se tiene un orden dentro de cada color ya que
no existe un criterio de diferenciacion entre las
diversas fuentes. Se muestra un ejemplo en la fig. N2
17.
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Media del | Ponderacion |Cantidad |Cantidad |Cantidad
Factor Calificativa

FACTORES

ESCALA DE INTENSIDAD

}—. 10

a

Zona Amarilta Zona Roja

PROBABILIDAD
DE
OCURRENCIA

o

Zona Varde

Transferir

Fig. N° 15, Representacion grafica de las zonas de riesgos y las acciones a ejecutar. Fuente: FINK, Crisis Management y elaboracion propia.

ACCION A REALIZAR

Primero reducir la escala deint ensidad
ylo la probabilidad y luego transferir

- Primeroreducir la escala de intensdad y

Fig. N2 16, Acciones a ejecutar
por gravedad de la crisis.
Fuente: Elaboracién propia

FUENTES DE ORDEN POR
MEDICION COLOR

Filtro molno soft I

Nitrégeno

Fig. N2 17, Ejemplo de plan de accién

ambiente en donde el color i D csperdicios s6ldos
corresponde a la puntuacién dentro de

cada factor o variable. Fuentes: A ceites y gasas

Elaboracién propia.
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5. Soluciones a aplicar

Para todas las variables se establecen los
problemas a solucionar y el tiempo de ejecucién de
los mismos, segln el puntaje obtenido y la gravedad
de los mismos.

Para encontrar las soluciones en esta rama del
estudio siempre se consider6é al operador como la
Gltima opcién a tomar en cuenta, ya que al agregarle
mas equipos de proteccién personal al operador, este
se sentira mas incomodo y su rendimiento en el trabajo

sera menor. Por lo tanto, primero se consider6 la
modificacion del medio ambiente de trabajo y la
implementacion de protecciones y guardas a las
maquinarias.

Esta herramienta le permite a la empresa disefar
planes de accidn secuenciales en el tiempo segun
sus requerimientos y necesidades. Es decir, la
empresa puede determinar que la primera meta a
corto plazo seria llegar a un nivel diez (10) dentro de
la tabla, y ademas, establecer otras metas con
mayores plazos de tiempo.

Dominios Yariables

Calor

Gases

lluminacion

Levantamiento de Cargas

HIGIENE Polvos Respirables

OCUPACIONAL FPostura de Trabkajo en Oficina

Postura en el Puesto de Trabajo

Repetitividad de la Tarea

1514113112 11[ 10

Ruido

Transporte de Materiales

Asfizia

Atrapamiento

Atropello

Caida de objetos

Caidas de personas [distinto nivel)

Caidas de personas [mismo nivel)

SEGURIDAD Choques eléctricos

INDUSTRIAL Corte y Pinchazo

Golpes

Pisada sobre objetos

Productos Quimicos

Progeccion de Particulas

Quemaduras

Radiaciones no ionizantes

Uso de Altas Presiones

Catastrofes Naturales

Ezplosiones e Incendios

PROTECCIOMN Robo a Activos ylo Capital

PATRIMONIAL Seguridad Legal

Siniestros de materiales glo equipos

¥ibraciones Ambientales

Contaminacion Sdnica

PROTECCION Efluentes Liquidos

AMBIENTAL Emision de Particulas

Residuos Solidos

Fig. N'18, Método del semaforo que indica la gravedad de cada
variable luego del estudio. Fuente: Elaboracién propia
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