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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general evaluar los riesgos
presentes en el Taller Metaldrgico Mendoza C.A, ubicado en Anaco, Estado
Anzoategui, mediante el desarrollo de una investigacién descriptiva, con un disefio de
campo e implementando las técnicas de recoleccion, como la observacion directa y
las entrevistas no estructuradas. Para el logré del objetivo propuesto fue necesario la
descripcion de los procesos de trabajo en el taller metaldrgico Mendoza C.A,
seguidamente se determinaron los riesgos por puesto de trabajo y por actividad,
empleando la matriz preliminar de peligros. Una vez identificados los agentes de
riesgos que fueron evaluados mediante los métodos propuestos en la norma PDVSA
HO-H-02 y William T. Fine. Cumplido esta etapa, se elaboraron las matrices de
notificacion de riesgo para cada puesto de trabajo y actividad, aunado al mapa de
riesgo sobre el area objeto de estudio. Por ultimo, se realizaron los procedimientos de
trabajo seguro (PTS) para las actividades desarrolladas y el plan de medidas
preventivas para minimizar los riesgos encontrados. En este sentido, se establecieron
dieciseéis (16) matrices de notificacion de riesgo por cada puesto de trabajo y siete (7)
por actividad y seis (6) PTS, ademas, se logrd constatar un total de dieciocho (18)
agentes causales, por lo cual se recomendé la implementacion inmediata del plan de
medidas preventivas.

Descriptores: riesgos, procesos de trabajo, puesto de trabajo, actividad,
procedimiento de trabajo seguro, plan de medidas preventivas.
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INTRODUCCION

Actualmente, a nivel mundial, el analisis de los riesgos laborales se constituye
como un aspecto de gran relevancia dentro de las industrias, ya que por medio de la
misma se resguarda la salud y vida de los trabajadores, los cuales son la principal
fuente de éxito, competitividad y desarrollo de una organizacion. Por lo tanto, al
realizar las respectivas evaluaciones de los agentes de peligro se crean medidas
preventivas que minimizan los accidentes y enfermedades ocupaciones, que provocan
la disminucion del desempefio del personal y por ende la productividad de la

empresa.

En Venezuela, toda empresa tanto publica o privada, segun las leyes y
reglamentos competentes, tiene la obligacion de promover mecanismos que
contribuyan a la prevencion de los riesgos bioldgicos, fisicos, quimicos,
disergonémicos, psicosociales y mecanicos. Por lo cual, el presente trabajo de
investigacion, ademas de cumplir con lo establecido y disminuir la probabilidad de
ocurrencia de los riesgos y enfermedades ocupaciones por medio de un plan de
prevencion, se evaluaron los riesgos presentes en el taller metalirgico Mendoza C.A,
ubicado en Anaco, Estado Anzoategui, implementado los métodos establecidos por la
norma PDVSA HO-H-02 y William T., garantizando de esta manera una calidad de
vida laboral, bajo un ambiente seguro en condiciones éptimas de desarrollo

Cabe destacar, que el presente proyecto de grado propuesto estuvo
fundamentado dentro de una investigacion descriptiva, con disefio de campo, ya que
se recolectaron datos directos sobre el lugar de los hechos. Asimismo, se hizo uso de
las técnicas de recoleccion de datos, como las entrevistas no estructuradas y la

observacion directa.
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A continuacion se presenta la estructura del presente trabajo investigativo:

Capitulo 1. EI problema: se presento el planteamiento del problema, donde se
muestra de manera detallada las causas, consecuencias, sintomas y solucion del

problema, ademas, de los objetos de estudio.

Capitulo Il. Marco tedrico: en este se expresa toda la informacién relacionada
con el tema en estudio, como son los antecedentes, bases tedricas y legales, las cuales

sirvieron de fundamento para el desarrollo de la investigacion.

Capitulo Ill. Marco metodologico; suministra toda la informacién
correspondiente al tipo y disefio de la investigacion, técnicas de recoleccion de datos,
poblacion y muestra, ademas de las técnicas de andlisis y procesamiento de datos y el
procedimiento que se llevo a cabo para el desarrollo de los objetivos

Capitulo IV. Analisis de los resultados; en este se aprecia el desarrollo de los
objetivos propuestos para desarrollar la investigacion, se presentan la informacion
obtenida en la descripcion de los procedimientos de trabajo, identificacion de los
factores de riesgos ocupacionales por cada uno de los puestos y actividades
realizadas, analisis de los riesgos ocupacionales, la creacion de un mapa de riesgos,
los procedimiento de trabajo seguro y el plan de medidas preventivas para minimizar

los riesgos presentes en la empresa.

Capitulo V. Conclusiones y recomendaciones mas importantes y relevantes,

referencias bibliograficas y los anexos surgidos por el desarrollo de la investigacion.
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CAPITULOI
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

A nivel mundial segun la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), indica
que en los Gltimos afios el nimero de accidentes y enfermedades relacionados con el
trabajo, ha incrementado debido a la rapida industrializacion de algunos paises en
desarrollo. Las condiciones de seguridad y salud en el trabajo difieren enormemente
entre paises, sectores economicos y grupos sociales. Los paises en desarrollo pagan
un precio especialmente alto en muertes y lesiones, pues un gran nimero de personas

estan empleadas en actividades peligrosas como la agricultura, la pesca y la mineria

No obstante, en los paises desarrollados existe una menor incidencia de muertes
y lesiones relacionadas con el trabajo, ademéas de perturbaciones en la salud a largo
plazo tales como el cancer profesional, los trastornos del sistema osteomuscular y las
enfermedades cardiovasculares, asi como el estrés en el trabajo. Esto puede atribuirse
fundamentalmente a un mayor énfasis que ejecutan las empresas en la prevencién y

gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST).

En efecto, Venezuela es considerada un pais en proceso de desarrollo el cual no
escapa de esta situacion. Si bien es cierto, en las empresas se pueden evidenciar
numerosos factores de riesgos que encierran una capacidad potencial de producir
lesiones o dafios materiales, que afectan la integridad y bienestar de los trabajadores o
de la empresa. Muchas de las organizaciones venezolanas se rigen bajo lo establecido
en la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT), encargada de vigilar las condiciones de seguridad y salud laboral en
los centros de trabajo, ademas de velar por la prevencién de accidentes y de
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enfermedades ocupacionales, que se pueden producir durante o como efecto directo
del trabajo.

Posteriormente, La Ley Organica De Prevencion, Condiciones Y Medio
Ambiente De Trabajo indica en el Capitulo Ill (De Las Empresas de Trabajo
Temporal, Intermediarias y Contratista), Seccién: Condiciones de Seguridad e
Higiene de los trabajadores temporales, intermediarias y contratistas, Articulo 57: El
personal contratado temporalmente o por una obra determinada en las diferentes
areas de una organizacion debera disfrutar de las mismas condiciones de trabajo, y
del mismo nivel de proteccion en materia de seguridad y salud en el trabajo que los
restantes trabajadores y trabajadoras del empleador o de la empleadora al que prestan
sus servicios. Con base en la misma forma, este resguardara la proteccion fisica,

mental y social de los trabajadores en el area donde desempefien sus actividades.

En este orden de ideas se encuentra el taller metalirgico Mendoza, C.A.
(TAMELMECA) es una organizacion venezolana ubicada en Anaco, Edo
Anzoategui, dedicada la prestacion de servicios y fabricacion de productos en todas
las areas relacionadas con la industria del hierro, metales y sus similares, labores
metaldrgicas, trabajos de torno, fresa, soldadura, construcciones metéalicas, puertas,
rejas, bateas, plataformas, volquetas, trailer, cavas, chasis, cabinas, construcciones de
tanques metalicos de todo tipo y medidas, a través de tecnologia avanzada,
cumpliendo con la normativa legal y la globalizacién de los procesos.

Los procesos de trabajo que se realizan en el taller metalurgico Mendoza C.A,
son diversos y de vital importancia para el desarrollo Optimo de la industria
metaldrgica en Venezuela, estos procesos involucran actividades que cotidianamente
generan riesgos fisicos, quimicos, bioldgicos, disergondmicos y psicosociales que

pueden ocasionar accidentes y enfermedades ocupacionales que en algunos casos son
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irreversibles para la persona afectada. La presentacion de accidentes ha aumentado en

los ultimos afios en esta organizacion.

En la actualidad el taller metaldrgico Mendoza C.A presenta una cantidad de
fallas, que el investigador pudo constatar mediante entrevistas no estructuradas y
visitas en las areas de trabajo, entre las que se puede mencionar: mal uso de EPP
(equipo de proteccion personal), malas practicas de trabajo en las operaciones,
violacion de normas y reglas en materia de seguridad industrial, ausencia de
demarcacion de &reas seguras, falta de sefalizaciones, ausencia de descripcion
formales de los riesgos en cada puesto de trabajo, falta de conocimiento en seguridad
industrial, falta de procedimientos de trabajo seguro, politicas de seguridad
desactualizadas, inexistencia de mapa de riesgos por area ,entre otras. Lo cual ha
impedido establecer las medidas de preventivas necesarias para evitar la ocurrencia

de eventos no deseados.

Lo antes expuesto ha traido como consecuencias numerosos incidentes,
incremento de los indices de accidentabilidad en las operaciones, retraso o
paralizacion de las operaciones, disminucion de la produccién, Citaciones del
INPSASEL e incremento de los costos de operacién, costo de mantenimiento para
reactivar unidades afectadas, costos por indemnizacion en casos de lesiones graves o

muerte y costos de procesos legales contra la empresa.

Es por esta razén que surgio la necesidad de proponer un estudio de los riesgos
presentes en el taller metaltrgico Mendoza C.A. ademas de la estimacion de riesgos
por operaciones y puesto de trabajo, asi como también la elaboracion de un plan de
medidas preventivas para minimizar los riesgos encontrados, todo esto con la
finalidad de reducir los incidentes, accidentes y/o enfermedades ocupacionales, y con

esto dar cumplimiento a lo establecido en la LOPCYMAT.
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La importancia de esta evaluacion estuvo enmarcada en la creacion de una
herramienta Optima para el control y disminucion de los riesgos, prevencion de
accidentes y enfermedades ocupacionales. De esta manera brindarle a los trabajadores
un ambitos de trabajo seguro que resguarde la integridad fisica y psicoldgica del
personal que labora en las diferentes areas del taller metaldrgico Mendoza C.A. con la
finalidad de motivar al personal para aumentar su desempefio laborar. Todo esto se
traduciria en aumento de la productividad, reduccion de costos operacionales y

mayores beneficios tanto para el personal como para la propia empresa.

El alcance de este trabajo abarc6 un estudio de manera general y especifico de
los riesgos presentes en las diferentes areas que constituyen el Taller MetalUrgico
Mendoza C.A, lo cual contempla a su vez un plan de medidas preventivas sin ser

objeto de este trabajo de grado la implantacion y evaluacion de los resultados.

Este proyecto se elabord con la firme intencion de mantener la originalidad
siendo el primero de su tipo realizado en el taller metaldrgico Mendoza C.A.; el cual
podra ser tomado como guia de apoyo en su implantacion dentro de la empresa,
ademas de servir a la Universidad de Oriente, extension Anaco como antecedes de

investigacion.

1.2 Objetivos de la Investigacion

1.2.1 Objetivo General

Evaluar los riesgos presentes en el taller metaltrgico Mendoza C.A, ubicado en

Anaco, Estado Anzoategui.
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1.2.2 Objetivos Especificos

e Describir los procesos de trabajo en el taller metalirgico Mendoza C.A.

e Determinar los riesgos por puesto de trabajo y por actividad en el taller
metalurgico Mendoza C.A.

e Elaborar un mapa de riesgo para el taller metaldrgico Mendoza C.A.

e Realizar los procedimientos de trabajo seguro (PTS) para las actividades
desarrolladas en el taller metalirgico Mendoza C.A.

e Crear un plan de medidas preventivas para minimizar los riesgos encontrados en

el taller metalrgico Mendoza C.A.



CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

A continuacion se presentan los antecedentes que sirvieron de referencia, guia

documental, técnicas, bases y metodologia para el desarrollo de la tesis planteada.

Lara, M (2014) “Estudio de riegos presentes en las estaciones de trabajo de la
empresa super servicios 2028, C.A., ubicada en la ciudad de Anaco del estado
Anzoategui”. El siguiente trabajo de grado estuvo basado en el estudio de riegos
presentes en las estaciones de trabajo de la empresa Super Servicios 2028, C.A.,
ubicada en la ciudad de Anaco del Estado Anzoategui. Se aplicé un tipo de
investigacion descriptivo y un disefio de investigacion de campo. La poblacion y
muestra fueron iguales a 12 personas. El estudio inici6 con el diagndstico de la
situacion actual empleando una lista de cotejo basada en la norma de PDVSA SI-S-
04, la cual reflej6 que el 70% de los parametros evaluados no cumple con las
normativas vigentes en materia de seguridad industrial. Seguidamente, aplicando la
técnica de observacion directa y entrevistas informales, se procedié a describir
mediante 30 matrices los riesgos presentes en la instalacion y en los puestos de
trabajo tomando como guia los manuales de higiene ocupacional de PDVSA (HO-H-
16) y (HO-H-02). Posteriormente, se elabord un mapa de riesgo basado en la norma
COVENIN 187-2003 y los procedimientos de trabajo relacionados con las
actividades que se realizan actualmente en la base. Finalmente, se elabord un plan de
medidas preventivas para minimizar los riesgos detectados, el cual permitira
disminuir los riegos detectados a los que estan expuestos los trabajadores de la

empresa.
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El presente trabajo sirvio como herramienta de apoyo a la elaboracion de las
matrices riesgos por actividades, utilizando para esto el criterio de William T. Fine

(cuantificacion de riesgo).

Amundarain, D. (2013). “Estudio de los riesgos existentes en el taladro de
perforacion PDV-01 de PDVSA Servicios Petroleros operativo en el Distrito Gas
Anaco, estado Anzodtegui”. El presente trabajo de grado estd enfocado en el
conocimiento de los riesgos por puestos de trabajo asociados al taladro de perforacion
PDV-01 para ello se realizd un tipo de investigacion descriptiva y un disefio de
investigacion de campo, la poblacion y la muestra fue dada por un total de 36
trabajadores pertenecientes a las cuatro cuadrillas que hacen vida laboral en dicha
instalacién y representa el total de trabajadores del taladro por parte de la mencionada
empresa. Para la ejecucion del mismo se describieron las operaciones por puesto de
trabajo tomando en cuenta el ndmero de operadores para cada puesto, las
responsabilidades de cada uno de ellos y las operaciones de perforacion realizadas,
seguidamente se realizo la identificacion y estimacién de los riesgos con la finalidad
de aportar medidas preventivas para disminuir dichos riesgos, luego se elaboré un
mapa de riesgos y un plan de medidas preventivas con los pasos a seguir para
disminuir cada uno de los riesgos. Finalmente se presentan una serie de conclusiones
y recomendaciones las cuales manifiestan los beneficios del trabajo de grado

presentado.

Este trabajo de investigacidon se utilizd como referencia para la identificacion de
los peligros, evaluacion y control de riesgos asociados por puesto de trabajo,
instalacion y actividades, ademas de apoyar en la elaboracion del plan de medidas

preventivas.

Moya, Y. (2013) “Estudio de riegos presentes en el taladro de perforacionPDV-

03 de PDVSA Servicios Petroleros Region Oriente, operativo en el Distrito
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Produccion Gas Anaco, estado Anzoategui”. En el presente trabajo se desarrolla un
estudio de campo descriptivo mediante un andlisis de riesgo cualitativo y cuantitativo
en las areas operativas del taladro de perforacion PDV-03 de PDVSA Servicios
Petroleros Region Oriente, operativo en el Distrito Produccion Gas Anaco, estado
Anzoategui. Dicho anélisis comprende la elaboracién de propuestas para minimizar
los riesgos presentes en las zonas y actividades mas propensas a que ocurran
accidentes e incidentes, en las que sobresale la elaboracion de una manual de
procedimientos, Seguridad Industrial e Higiene Ocupacional en las actividades de
perforacion y plan de emergencias en caso de eventos no deseados. El estudio se
realiz6 revisando las bases teoricas y legales de la organizacion, se analizd la
situacion actual a través de la revision de los registros de accidentes asociados a los
riesgos laborales y la aplicacion de entrevistas no estructuradas al personal que
trabaja en el area de estudio , se identificaron los riesgos por puestos de trabajo
instalacion y actividades existentes mediante matriz y mapas de riesgo identificando y

cuantificando asi las causas, agentes, y las posibles consecuencias.

El presente trabajo sirvio como herramienta de apoyo a la utilizacion de las
normas PDVSA HO-H-02 Y PDVSA HO-H-16 para la identificacion de los riesgos y

peligros por puesto de trabajo e instalacion.

Medina A. (2011) “Estudio de los peligros y riesgos ocupacionales por puesto
de trabajo presentes en la Planta Compresora San Joaquin RECAT de PDVSA

)

Produccion Gas Anaco”. Este trabajo de investigacion se realiz6 un estudio de los
peligros y riesgos ocupacionales por puesto de trabajo presentes en la planta
compresora San Joaquin Recat de PDVSA Produccion gas Anaco. Inicialmente se
realizé la identificacion y descripcion de los puestos de trabajo presente en la planta,
ademas se procedié a conocer el proceso productivo que se genera en ésta con la
finalidad de obtener una base tedrica de quién maneja y qué sucede en ese lugar.

Subsecuentemente se procedid a identificar los peligros y riesgos inherentes a la



24

descripcion de cargos asignados a cada puesto de trabajo, realizando entrevistas y
observacion directa, para luego vaciar la informacion en la matriz presentada en la
Norma Técnica de PDVSA HO-H-16 “identificacion de riesgos y peligros asociados
a las instalaciones y puestos de trabajo”. Ademads se realizo la evaluacién de los
peligros utilizando la metodologia establecida en la Norma Técnica PDVSA HO-H-
02 “Guia para la identificacion de peligros, evaluacion y control de riesgos”, con el
propdsito de determinar el grado al que esta expuesto dicho trabajador al agente
identificado. Luego se realiz6 un mapa de riesgos asociado a la instalacion con la
finalidad de crear un instrumento que les permitiese a los trabajadores obtener de una
forma répida la informacion sobre los riesgos en cada area de la geografia de la
planta. Finalmente se realizé el plan de respuesta y control de emergencias (RCE),
para la planta compresora con la finalidad de permitirles a los trabajadores obtener

una herramienta que les dicte que acciones tomar ante cualquier situacion.

El aporte de esta investigacién a este trabajo de grado se tom6 como referencia
para elaboracion de los procedimientos de trabajo seguro a las actividades

desarrolladas en el taller metaldrgico Mendoza C.A.

2.2 Bases Teoricas

2.2.1 Control

Segln Guia Para Estimacion, Evaluacion Y Control De Riesgos Ocupacionales
(PDVSA Ho-H-02), para efectos de esta norma “es el proceso a través del cual se
establecen acciones de ingenieria o administrativas, con el objeto de disminuir los
niveles de intensidad de los fendmenos fisicos o concentraciones de agentes
quimicos”. (Pag. 04). En otras palabras el control es el proceso de verificar el

desempefio de distintas areas o funciones de una organizacion.
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2.2.2 Estimacion

Segun Guia Para Estimacion, Evaluacion Y Control De Riesgos Ocupacionales
(PDVSA Ho-H-02), para efectos de esta norma, “es el proceso a través del cual se
realiza una valoracion cualitativa (se asigna una cualificacién) de un agente o factor
de riesgo, a fin de establecer prioridades o jerarquizar las acciones para evaluar o
cuantificar los agentes de riesgo”. (Pag. 04). En correspondencia con lo anterior,

estimacion es el proceso de encontrar una aproximacion sobre una medida.

2.2.3 Evaluacion

Segun Guia Para Estimacion, Evaluacion Y Control De Riesgos Ocupacionales
(PDVSA HO-H-02), define la evaluacién como “el proceso a través del cual se
realiza la determinacion de concentraciones o niveles de intensidad de fendmenos
fisicos, a través de la utilizacion de instrumental técnico y técnicas validadas
disefiados para tal fin”. (Pag. 05). Se refiere a la accion de estimar el proceso que se
llegando a cabo, permitiendo valorar, establecer, apreciar o calcular la importancia

del argumento en estudio.

2.2.4 Higiene Ocupacional

Segun Guia Para Estimacion, Evaluacion Y Control De Riesgos Ocupacionales
(PDVSA Ho-H-02):

Es el arte y la ciencia de promover lugares de trabajo seguro,
saludable y confortable, por medio de acciones de ingenieria,
administrativas y de caracter social aplicables en los procesos y
formas de organizacion laboral que pudiesen afectar la condicion
biopsicosocial de los trabajadores y trabajadoras. (Pag. 05)
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De acuerdo con lo anterior se puede decir que la higiene ocupacional es una
técnica de prevencion de las enfermedades profesionales que puedan contraer los

trabajadores en su ambiente de trabajo.

2.2.5 Evaluacion de Salud Ocupacional

Segun Manual De Higiene Ocupacional Salud Ocupacional Para Contratistas
(PDVSA HO-H-10)

Es un proceso mediante el cual se determina en el ambiente de trabajo
el nivel o intensidad de los factores de riesgo, a través de la utilizacion
de procedimientos y equipos de medicion especificos y con base a
criterios y normas existentes, y simultaneamente se determina el
estado de salud del trabajador a través de exdmenes clinicos,
paraclinicos, de bioestadistica, epidemioldgicos y estudios de las
condiciones a que esta sometido el trabajador en su puesto de trabajo.
(Pag. 03)

Es la actividad fundamental que debe llevarse a cabo inicialmente y cuando se
efectlien determinados cambios, para poder detectar los riesgos que puedan existir en
todos y cada uno de los puestos de trabajo de la empresa y que puedan afectar a la

seguridad y salud de los trabajadores.

2.2.6 Salud del Trabajador

Segun Manual De Higiene Ocupacional Salud Ocupacional Para Contratistas
(PDVSA HO-H-10), el cual indica que es el “estado de bienestar fisico, mental y
social, y no solamente la ausencia de enfermedad”. (Pag. 03). Es considerado el
estado de salud del trabajador y tiene como objetivo alcanzar el maximo bienestar

fisico, emocional, y psiquico del trabajador.
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2.2.7 Riesgo Ocupacional

Segun Manual De Higiene Ocupacional Salud Ocupacional Para Contratistas
(PDVSA HO-H-10), establece que “es la probabilidad que la exposicion a agentes
fisicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales 0 no ergonémicos, causen dafio a la salud
o integridad del trabajador expuesto”. (Pag. 03). De igual forma se define como una
situacion potencial de peligro ligada directa o indirectamente al trabajo y que puede

materializarse con el dafio profesional.

2.2.8 Centros de Trabajo

Segun Manual De Higiene Ocupacional Servicio De Seguridad Y Salud En El
Trabajo (PDVSA HO-H-14) “es el espacio fisico donde labora determinado ntimero
de personas y que tienen caracter de permanencia”. (Pag. 05). Es conocido como
centro de trabajo en una organizacion cualquier area, edificada o no, en la que los

trabajadores deban permanecer 0 a la que deban acceder por razon de su trabajo.

2.2.9 Condiciones De Trabajo

Segun Manual De Higiene Ocupacional Servicio De Seguridad Y Salud En El
Trabajo (PDVSA HO-H-14). De acuerdo con el Art. 11 del reglamento de la
LOPCYMAT, se entiende por condiciones de trabajo:

» Las condiciones generales y especiales bajo las cuales se realiza la
ejecucion de las tareas.

» Los aspectos organizativos y funcionales de las empresas, centro de
trabajo, explotacion, faena, establecimiento; asi como de otras formas
asociativas comunitarias de caracter productivo o de servicio en
general; los métodos, sistemas o procedimientos empleados en la
ejecucion de las tareas; los servicios sociales que éstos prestan a los
trabajadores y las trabajadoras, y los factores externos al medio
ambiente de trabajo que tienen influencia sobre éste. (Pag. 05)
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La condicion de trabajo estd vinculada al estado del entorno laboral, esta se
refiere a la calidad, la seguridad y limpieza de la infraestructura y de los factores que

les brinden bienestar a los trabajadores.

2.2.10 Salud

Segun Manual De Higiene Ocupacional Servicio De Seguridad Y Salud En El
Trabajo (PDVSA HO-H-14)

Es el estado de completo bienestar fisico, mental y social y se
manifiesta como la condicién individual y colectiva de calidad de vida
y bienestar; es el resultado de condiciones bioldgicas, materiales,
psicoldgicas, sociales, ambientales, culturales y de la organizacion y
funcionamiento del sistema de salud. Comprendiendo un conjunto de
condiciones bioldgicas, psicoldgicas, materiales, sociales y culturales
que tienen como determinantes, entre otras, alimentacion, la vivienda,
el saneamiento béasico, el medio ambiente, el trabajo, el transporte y el
acceso a bienes y servicios esenciales. (Pag. 06).

De acuerdo con lo antes planteado la salud en una persona es el factor
primordial para el buen desenvolvimiento de las actividades que esta elabore ya que
La salud de una persona depende en gran parte a su estilo de vida la cual pueden ser
beneficiosas para su salud, pero muchas veces pueden ser dafiinas, a tal modo de que

influyan de una forma negativa sobre ella.

2.2.11 Salud Ocupacional

Segun Manual De Higiene Ocupacional Servicio De Seguridad Y Salud En El
Trabajo (PDVSA HO-H-14):

Es el conjunto de medidas y acciones dirigidas a preservar, mejorar y
reparar la salud de las personas en su relacion de trabajo individual y
colectiva, cuyo objetivo es promover y mantener el mas alto grado de
bienestar fisico, mental y social de los trabajadores y las trabajadoras
en todas sus profesiones; prevenir todo dafio causado a la salud de
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estos por las condiciones y medio ambiente de trabajo; protegerlos en
su empleo contra los riesgos resultantes de la existencia de agentes
nocivos para la salud; colocar y mantener al trabajador y a la
trabajadora en un empleo acorde con sus aptitudes fisiologicas y
psicoldgicas y, en resumen, adaptar el trabajo al ser humano y cada ser
humano a su trabajo (Comité Mixto OIT-OMS). (Pag. 06)

Se puede decir que son las diferentes técnicas que se puedan utilizar para la
proteccion del bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en su puesto de

trabajo, repercutiendo positivamente la empresa.

2.2.12 Agentes de Peligro

Segin Manual De Higiene Ocupacional Identificacion y Notificacion De
Peligros y Riesgos Asociados a Las Instalaciones y Puestos De Trabajos (PDVSA
HO-H-16), “son factores o condiciones del ambiente de trabajo de tipo mecanico,
fisico, quimico, biolégico, meteoroldgicos, disergondmico y psicosocial, que puedan
ser causa de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales o molestias en los
trabajadores y trabajadoras”. (Pag. 04). Se entiende bajo esta denominacion la
existencia de elementos, fendmenos, ambiente y acciones humanas que encierran una

capacidad potencial de producir lesiones o dafios materiales.

2.2.13 Identificacion de Agente de Peligro

Segin Manual De Higiene Ocupacional Identificacion Y Notificacion De
Peligros Y Riesgos Asociados A Las Instalaciones Y Puestos De Trabajos (PDVSA
HO-H-16) “es un proceso cuyo objeto es reconocer la presencia de un agente de
peligro que pueda causar un dafio al personal en una planta, instalacion o puesto de

trabajo, caracterizando dicho agente con el mayor nivel de detalle posible”. (Pag. 05).
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La identificacion de agente de peligro obtiene toda la informacion sobre los
peligros y riesgo ocupacionales que se encuentre presente en las actividades
econdmicas, procesos, instalaciones y servicios relacionados a la empresa sobre los
cuales se tiene influencia y pueden controlarse, con la finalidad de prevenir dafios a la
salud de los colaboradores de la empresa y propiedad en el emplazamiento de la

empresa.

2.2.14 Peligro

Segin Manual De Higiene Ocupacional Identificacion Y Notificacion De
Peligros Y Riesgos Asociados A Las Instalaciones Y Puestos De Trabajos (PDVSA
HO-H-16) “es una fuente o situacién con potencial de producir dafio, en términos de
una lesion o enfermedad, dafio a la propiedad, dafio al ambiente del lugar de trabajo,
0 una combinacion de éstos”. (Pag. 06). El peligro es considerado como la situacion
en la que existe la posibilidad, amenaza u ocasion de que ocurra una desgracia o0 un

contratiempo.

2.2.15 Puesto de Trabajo

Segun Manual De Higiene Ocupacional Identificacién Y Notificacion De
Peligros Y Riesgos Asociados A Las Instalaciones Y Puestos De Trabajos (PDVSA
HO-H-16) “es el conjunto de actividades que se asignan a un trabajador o trabajadora
e incluye al espacio fisico en que se desarrolla su trabajo y todos los componentes de
su entorno”. (Pag. 06). De esta manera se entiende por puesto de trabajo el lugar o
area ocupada por una persona dentro de una organizacion, donde desarrolla la

actividad asignada.
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2.2.16 Proceso de Trabajo

Segun Manual De Higiene Ocupacional Identificacion y Notificacion De
Peligros y Riesgos Asociados a Las Instalaciones y Puestos De Trabajos (PDVSA
HO-H-16) “es el conjunto de actividades humanas que, bajo una organizacioén de
trabajo interactian con objeto y medios, formando parte del proceso productivo”.
(Pag. 06). El proceso de trabajo no se refiere mas que a la relacion que los
trabajadores de una organizacién mantiene con las actividades desempefiadas en sus
puestos de trabajo haciendo uso de instrumentos y herramientas, para generar bienes

Yy Servicios.

2.2.17 Sistemas de Prevencion y Control

Segin Manual De Higiene Ocupacional Identificacion Y Notificacion De
Peligros Y Riesgos Asociados A Las Instalaciones Y Puestos De Trabajos (PDVSA
HO-H-16)

Son aquellos procedimientos, medidas, herramientas y equipos de
ingenieria, administrativos y de proteccién personal o colectiva, que
aplicados individualmente o en conjunto, persiguen la eliminacion o
reduccién de los agentes de peligro y de los riesgos, hasta niveles
considerados como seguros para la salud y la vida del trabajador o
trabajadora. (Pag. 07)

Por lo tanto, la deteccidon de riesgos y su posterior prevencion de manera
sistematica constituye una de las mas eficaces formas de tener un ambiente de trabajo
seguro. Asi pues si se enfoca a una determinada area, proceso, actividad, producto o
servicio, es posible descubrir a tiempo los posibles riesgos que le son inherentes,
procediendo a posteriori a generar medidas conducentes a evitar la ocurrencia de tales

riesgos o defecciones.
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2.2.18 Enfermedad Ocupacional

Segun lo establecido en Ley Organica de Prevencién, Condiciones y Medio
Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT) define en su articulo setenta (70) lo siguiente:

Se entiende por enfermedad ocupacional, los estados patoldgicos
contraidos o agravados con ocasion del trabajo o exposicion al medio
en el que el trabajador o trabajadora se encuentra obligado a trabajar,
tales como los imputables a la accidn de agentes fisicos y mecénicos,
condiciones disergonémicas, meteoroldgicas, agentes quimicos,
bioldgicos, factores psicosociales y emocionales, que se manifiesten
por una lesion organica, trastornos enzimaticos o bioquimicas,
trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales o
permanentes.(Pag. 23)

Por lo tanto las enfermedades que se originan de la exposicion a factores de
riesgos en las actividades laborales se consideran de origen ocupacional, dichas
enfermedades podrian afectar el funcionamiento de los 6rganos y sistemas del cuerpo.

2.2.19 Proceso Peligroso

Segln Manual de Higiene Ocupacional Programa De Seguridad y Salud en el
Trabajo (PDVSA HO-H-22)

Es el que surge durante el proceso de trabajo, ya sea de los objetos,
medios de trabajo, de los insumos, de la interaccion entre éstos, de la
organizacion y division del trabajo o de otras dimensiones del trabajo,
como el entorno y los medios de proteccion, que pueden afectar la
salud de las trabajadoras o trabajadores. (Pag. 07)

Los procesos peligrosos tienen origen y naturaleza diferentes a los impactos en
la salud, inclusive la manera de detectarlos, evaluarlos y controlarlos son diferentes a

las alteraciones en la salud.
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2.2.20 Incidente

Al respecto Mager, J. (2001) enfatiza lo siguiente ‘“es cualquier suceso
imprevisto y no deseado, que interrumpe o interfiere el desarrollo normal de una
actividad, pero no ocasiona lesiones, dafios, materiales o pérdidas econémicas para
una empresa”. (Pag. 38.). En otras palabras, incidentes es un evento no deseado,

repentino que es causado con ocasion del trabajo.

2.2.21 Acto Inseguro

Segun el manual de ingenieria de riesgo (PDVSA IR-S-00, 2010). “Es toda
accion personal considerada un error, violacion o desviacion de una norma, practica
segura o procedimiento, el cual, cometido en presencia de un peligro potencial
pudiera ocasionar accidentes o enfermedades ocupacionales” (Pag. 06). El acto
inseguro son las fallas, olvidos, errores u omisiones que hace el trabajador al realizar

un trabajo, tarea o actividad y que pudieran ponerlas en riesgo de sufrir un accidente

2.2.22 Condicion Insegura

Segun el manual de ingenieria de riesgo (PDVSA IR-S-00, 2010). Es el estado
fisico de un equipo, herramienta, proceso o condicion ambiental previsible que se
desvia del estado normal o estandar, tanto de disefio u operacién que es aceptable,
capaz de contribuir a la ocurrencia de un accidente de trabajo o una enfermedad

ocupacional. (Pag. 14).

Es decir, son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y herramientas
que no estan en condiciones de ser usados y de realizar el trabajo para el cual fueron
disefiadas o creadas y que ponen en riesgo de sufrir un accidente a la o las personas

que las ocupan.
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2.2.23 Riesgo

Segun el manual de ingenieria de riesgo (PDVSA IR-S-00, 2010). “Es la
medida del potencial de lesiones humanas, dafio ambiental o pérdidas econémicas, en
términos de la probabilidad de ocurrencia de un accidente (frecuencia) y magnitud de
las lesiones, dafo al ambiente o pérdidas econdmicas (consecuencias)” (Pag. 37). Se
entiende también como la medida de la posibilidad y magnitud de los impactos
adversos, siendo la consecuencia del peligro, y esta en relacion con la frecuencia con

que se presente el evento.

2.2.24 Clasificacion de los Riesgos

El Manual de Seguridad, Higiene y Ambiente del CIED (2001) lo clasifican de
la siguiente manera:

e Riesgos Fisicos: estan constituidas por aquellas de energias
existentes en un lugar de trabajo, que dependiendo de ciertas
condiciones y situaciones, pudieran causar un dafio. Entre los
riesgos fisicos mas comunes tenemos: ruido, vibraciones, contacto
con electricidad, radiaciones, incendios o explosiones, en otros.
(Pag. 08).

En efecto, un riesgo fisico estd asociado a la probabilidad de sufrir un dafio

corporal, es decir, se involucra directamente al cuerpo.

e Riesgos Quimicos: estan constituidos por las sustancias organicas
e inorganicas naturales o sintéticas que durante su fabricacion,
manejo, almacenamiento, transporte o de uso, estos pueden
incorporarse en forma de humo, polvo, vapor o gas. Que son
capaces de afectar por sus propiedades o por sus cantidades la
salud de las personas expuestas a ellos, estas se pueden clasificar
por su estado fisico: liquido, sélido y gaseoso. (Pag. 09).
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Brevemente, son aquellos cuyo origen esta en la presencia y manipulacién de

agentes quimicos, los cuales pueden producir alergias, asfixias, entre otros.

e Riegos Bioldgicos: Se refiere a los agentes infecciosos presentes
en el lugar de trabajo que pueden ocasionar enfermedades o
malestar en los trabajadores; pueden transmitirse por inhalacion,
indigestion o por contacto directo. Los riesgos bioldgicos se
clasifican por agentes como: animales, bacterias, virus, patogenos
entre otros. (Pag. 09).

En efecto, es cualquier agente susceptible que puede causar enfermedad al

trabajador expuesto.

e Riesgos Psicosocial: Son las caracteristicas que pueden presentar
el individuo en el lugar de trabajo, como también en la sociedad
que origine fatiga, malestar, estrés, disminucion en el proceso o
hasta la desmotivacion. Algunos de otros factores que se deben
evitar por todos los medios son: estrés, fatiga, relaciones
interpersonales inadecuadas, desconocimiento de las actividades,
entre otros. (Pag. 09).

Los factores de riesgo psicosociales deben ser entendidos como toda condicién
que experimenta el hombre en cuanto se relaciona con su medio circundante y con la

sociedad que le rodea.

e Riesgos Ergonomicos: “Son aquellos que resultan de los factores
inherentes al puesto de trabajo con el ambiente laboral esta es la
relaciéon (Hombre-Méaquina). lluminacion inadecuada, posturas
incorrectas, espacio 0 medio de trabajo inadecuado, entre otros”.
(Pag. 09). En tal sentido, se hace referencia a la postura correcta
que debe tener los puestos de trabajos para el bienestar de los
trabajadores para que laboren en conformidad.
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2.2.25 Medidas de Prevencion

Segun el manual de ingenieria de riesgo (PDVSA IR-S-00, 2010).

Son las acciones individuales y colectivas cuya eficacia sera
determinada, en funcion a la participacion de las trabajadoras y los
trabajadores del centro de trabajo, permitiendo la mejora de la
seguridad y salud. Estas acciones estaran enfocadas a la identificacion,
evaluacion y control de los riesgos derivados de los procesos
peligrosos. Su aplicacion constituye un deber por parte de la
empleadora o del empleador. (Pag. 33).

En otras palabras, se refiere a la preparacion con la que se busca evitar, de

manera anticipada, un riesgo, un evento desfavorable o un acontecimiento dafioso.

2.2.26 Higiene Industrial

Segun Norma COVENIN (2260, 1988).

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 puede ocasionar
enfermedades, afectar la salud y el bienestar, o crear algin malestar
significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de la
comunidad. (Pag. 09).

Es decir, es el conjunto de procedimientos destinados a controlar los factores

ambientales que pueden afectar la salud en el &ambito de trabajo.

2.2.27 Seguridad Industrial

Seguin Norma COVENIN (2260, 1988).

Es el conjunto de principios, leyes, criterios y normas formuladas
cuyo objetivo es el de controlar el riesgo de accidentes y dafios, tanto
a las personas como a los equipos y materiales que intervienen en el
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desarrollo de toda actividad productiva. (Pag. 09).

De esta manera, se considera como todas las disposiciones obligatorias que
tienen por objeto la prevencion y limitacion de riesgos, asi como la proteccion contra

accidentes capaces de producir dafios a las personas.

2.2.28 Exposicion

Segun el manual de ingenieria de riesgo (PDVSA IR-S-00, 2010).

Es la accion o efecto de exponer o exponerse a un agente de peligro en
el ambiente de trabajo, en términos de tiempo, nivel o concentracion.
Se dice que una exposicion es aguda cuando se produce en términos
de corto tiempo y alto nivel o concentracién, y la exposicion es
cronica cuando se produce en términos de tiempo prolongados a baja
concentraciones. (Pag. 24-25).

Se puede decir, que es la condicién de desventaja debido a la ubicacion,

posicion o localizacién de un sujeto, objeto o sistema expuesto al riesgo.

2.2.29 Analisis de Riesgo del Trabajo

Segun el manual de ingenieria de riesgo (PDVSA IR-S-00, 2010).

Es el proceso documentado que consiste en la identificacion de los
peligros y evaluacion de los riesgos, antes y durante la ejecucion de un
trabajo, para el establecimiento de medidas preventivas y de control que
ayuden a evitar la ocurrencia de incidentes, accidentes, enfermedades
ocupacionales y/o dafios al ambiente, instalaciones o equipos (Pag. 07).

Se considera como un procedimiento que lleva a integrar los principios y

practicas de salud y seguridad aceptadas en una operacion en particular.
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2.3 Bases Legales

En Venezuela, con el objetivo de regular mediante un conjunto de normas
juridicas el ambiente laboral en materia de seguridad, salud y bienestar se aprobé la
Ley Orgénica de Prevencidon Condiciones y Medio Ambiente (LOPCYMAT), y bajo
lo establecido en el articulo 12, se cred el Instituto Nacional de Prevencidn, Salud y
Seguridad Laboral (INPSASEL), como organismo encargado de vigilar que las
empresas garanticen a sus trabajadores un ambiente adecuado para la practica segura

de sus funciones.

Como toda investigacion, cabe destacar que los puntos tratados en este proyecto
sobe la evaluacion de los riesgos presentes en el area de montaje mecanico de una
empresa de construcciones y servicios estan vinculadas a través de diversas leyes,
entre las cuales se encuentran: La Constitucion de la Republica Bolivariana de
Venezuela, La Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de

Trabajo, entre otros.

En su dmbito de aplicacion, en el Articulo 57 de la LOPCYMAT, se establece:

Articulo 57. Los trabajadores y trabajadoras contratados
temporalmente, por tiempo determinado o para una obra determinada,
asi como los contratados por empresas de trabajo temporal o mediante
intermediarios, o los trabajadores y trabajadoras de las contratistas
cuya actividad sea inherente o conexa a la que se dedica el o la
contratante deberan disfrutar de las mismas condiciones de trabajo, y
del mismo nivel de proteccion en materia de seguridad y salud en el
trabajo que los restantes trabajadores y trabajadoras del empleador o
de la empleadora al que prestan sus servicios.

En el caso de las empresas de trabajo temporal, la beneficiaria tiene la
obligacion de observar y cumplir con toda la normativa relativa a
seguridad, salud e higiene en el trabajo. La beneficiaria tiene la
obligacion de notificar por escrito a la empresa de trabajo temporal y
al trabajador temporal los riesgos del trabajo que desempefiard y las
medidas de prevencién necesarias. La beneficiaria sera responsable
por los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales que su



culpa o su inobservancia de la normativa que regula la materia de
medio ambiente de trabajo y salud de los trabajadores, pueda
ocasionar al trabajador temporal. (Pag. 29).

Asimismo, sefiala en su Articulo 59,

Articulo 59. A los efectos de la proteccion de los trabajadores y
trabajadoras, el trabajo debera desarrollarse en un ambiente y
condiciones adecuadas de manera que:

1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras el més alto grado posible
de salud fisica y mental, asi como la proteccion adecuada a los nifios,
niflas y adolescentes y a las personas con discapacidad o con
necesidades especiales.

2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos,
sistemas o procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi
como las maquinarias, equipos, herramientas y Utiles de trabajo, a las
caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los
requisitos establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y
ergonomia.

3. Preste proteccién a la salud y a la vida de los trabajadores y
trabajadoras contra todas las condiciones peligrosas en el trabajo.

4. Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias
para la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo
social, consumo de alimentos, actividades culturales, deportivas; asi
como para la capacitacion técnica y profesional.

5. Impida cualquier tipo de discriminacion.

6. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora
lesionada o enfermo.

7. Garantice todos los elementos del saneamiento bésico en los
puestos de trabajo, en las empresas, establecimientos, explotaciones o
faenas, y en las areas adyacentes a los mismos. (Pag. 30)
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CAPITULO III
MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de Investigacion

Segiin Arias F (2006). “La investigacion descriptiva consiste en la
caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo con el fin de establecer su
estructura o comportamiento” (Pag. 24). De acuerdo a lo antes planteado, para este
trabajo de grado se llevo a cabo una investigacion descriptiva, ya que esta permitio
obtener informacion de los procesos, caracterizar un objeto de estudio o una situacién
concreta y detallo las actividades y procesos que ocurren la situacion actual del taller
metaltrgico Mendoza C.A.

3.2. Diseiio de la Investigacion

Segun Fidias Arias (2006). “La investigacion de campo es aquella que consiste
en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados o de la realidad
donde ocurren los hechos (datos primarios), si manipular variable alguna” (Pag. 31).
El tipo de investigacion que se utilizé fue de campo, ya que la indagacion se realizo
en el lugar donde ocurren los hechos mediante recorridos, inspecciones, entrevistas
no estructuras y otras técnicas que requieren de la presencia en el area de produccion

del taller metaltrgico Mendoza C.A.
3.3 Poblacion y Muestra
“La poblacion o universo se refiere al conjunto para el cual seran validas las

conclusiones que se obtengan: a los elementos o unidades (personas, instituciones o

cosas) involucradas en la investigacion” (Morles, 1994, Pag. 17).
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“La muestra es un "subconjunto representativo de un universo o poblacion”

(Morles, 1994, Pag. 54).

En la realizaciéon de esta investigacion, la poblacién o universo para la cual
fueron vélidas las terminaciones de la misma estd conformada por dieciséis (16)
puestos de trabajo los cuales representan el personal que labora en el taller
metaldrgico Mendoza C.A. Por otra parte, la muestra seleccionada estuvo conformada
también dieciséis (16). Debido a que la poblacion es finita, la muestra fue igual a la

poblacion. Ver datos en la tabla que se muestra a continuacion.

Tabla 3.1. Descripcion del personal
Cargo Ocupacion Cantidad

Gerente General Ingeniero Metaldrgico 1
Gerente de Administracion Lcdo. En Administracion 1
Gerente de Control de Calidad Ingeniero Mecanico 1
Gerente de Operaciones Ingeniero Mecénico 1
Gerente Compraventa Lcdo. En Mercadeo 1
Asistente de Gerente Compraventa = Técnico en Mercadeo y ventas 1
Supervisor de Operaciones Técnico Mecéanico 1
Supervisor de Control de Calidad = Técnico Mecanico 1
Almacenista de Materia Prima Bachiller 1
Analista de Personal y Nomina Tsu en Relaciones Industriales 1
Electricista Técnico en Electricidad 1
Mecanico Técnico Mecéanico 1
Cortador Técnico Industrial 1
Soldador Bachiller 1
Pintor Bachiller 1
Montador Técnico Industrial 1
Total 16

Fuente: El autor, (2018)
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3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Segun Fidias A. (2006) “Se entendera por técnica de investigacion, el
procedimiento o forma particular de obtener datos o informacién™. (Pag. 67). La
aplicacion de una técnica conduce a la obtencion de informacion, la cual debe ser
guardada en un medio material de manera que los datos puedan ser recuperados,
procesados, analizados e interpretados posteriormente. A dicho soporte se le

denomina instrumento.

Segun Fidias A. (2006) “Un instrumento de recoleccion de datos es cualquier
recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que se utiliza para obtener,
registrar o almacenar informacion”. (Pag. 68). Tomando en cuenta que el tipo y
disefio de la investigacion que se utiliz6 fue de campo. A continuacion se redactan las

técnicas e instrumentos utilizados en este trabajo de investigacion.

3.4.1 Observacion Directa

Segln Arias, F. (2006) “es una técnica que consiste en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fendmeno o situacién que se
produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcién de unos objetivos de
investigacion preestablecidos”. (Pag. 69). En este trabajo de investigacion se utilizo
la técnica de observacion directa, la cual permitio una visualizacién detallada de cada
una de las actividades que realizan los trabajadores en cada uno de los puestos de

trabajo en el Taller Metaltrgico Mendoza C.A.
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3.4.2 Entrevista no Estructurada

Segun Avrias, F. (2006).

En esta modalidad no se dispone de una guia de preguntas elaboradas
previamente. Sin embargo, se orienta por unos objetivos
preestablecidos que permiten definir el tema de la entrevista, de alli
que el entrevistador deba poseer una gran habilidad para formular las
interrogantes sin perder la coherencia. (Pag. 73).

Se utilizd la entrevista no estructurada en este trabajo de investigacion para
indagar de manera amplia gran cantidad de aspectos y detalles que ayudaron en el
desenvolvimiento del tema en estudio. Llevando a cabo una comunicacion reciproca

con el personal que labora en el taller metalirgico Mendoza C.A.

4.4.3 Revision Documental

Segin HURTADO. (2008) “es una técnica en la cual se recurre a informacion
escrita, ya sea bajo la toma de datos que pueden haber sido producto de mediciones
hechas por otros o como texto que en se mismo constituyen los eventos de estudio.”
(Pag. 427). Para esta investigacion se aplic la técnica de revision documental,
consultando textos asociados al tema bajo estudio, de igual forma libros, manuales,
tesis y paginas web, también se consultaron las Normativas Venezolanas vigentes en
materia de Seguridad Industrial Salud e Higiene Ocupacional: Ley Organica de
Prevencién, Condicion y Medio ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), Reglamento de
las Condiciones de Higiene y Seguridad en el Trabajo, las Normas Técnicas de
PDVSA HO-H-02, PDVSA HO-H-16, entre otros.
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3.5 Técnicas de Analisis de Datos

3.5.1 Diagrama de Flujo de Proceso

Para Niebel y Freivalds (2004) EI Diagrama De Flujo De Proceso

Registra: operaciones, inspecciones, transportes, almacenamientos y
demoras de un articulo en su paso por la planta. En general, este
contiene mucho mas detalle que el diagrama de proceso de la
operacion, por lo que es comin que no se aplique al ensamble
completo (Pag. 34).

Esta técnica se utilizd para registrar: operaciones, inspecciones, transportes,
almacenamientos y demoras existentes dentro del proceso productivo o durante la
prestacion de servicio del taller metalirgico Mendoza C.A. Ademas; permitio
comprender con mayor profundidad sus diferentes actividades con su respectiva
secuencia. Conocer al detalle dichos procesos facilité la identificacion de los riesgos

operacionales asociados a cada puesto de trabajo.

3.5.2 Matriz de Riesgos

En relacién a la matriz de riesgos, Cortés (2007), sefiala lo siguiente:

Uno de los métodos cualitativos mas utilizados por su simplicidad para
estimar el riesgo es el RMPP (Risk Management and
PreventionProgram) que consiste en determinar la matriz de andlisis de
riesgos a partir de los valores asignados para la probabilidad y las
consecuencias (Pag. 18)

Esta matriz estuvo compuesta por todas aquellas actividades que se realizan
dentro del sistema en estudio y fue empleada con un formato claro y sencillo para
conocer las tareas de cada puesto de trabajo, los riesgos asociados a 1os mismos y su
respectiva valoracion, el agente, las consecuencias, y finalmente las medidas

correctivas o preventivas correspondientes.
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3.5.3 Mapa de Riesgo

Para Garcia (2007) El Mapa De Riesgos “es un instrumento, que mediante
relevamiento y representacion de riesgos y agentes contaminantes, permite localizar
los factores nocivos en un espacio de trabajo determinado”. (Pag. 33). Se realizo un
mapa de riesgos para el taller metalurgico Mendoza C.A con el proposito de
identificar los riesgos y equipos de proteccion personal, que ayudard a los
trabajadores que laboran en este taller a mantenerse informados sobre los factores de
riesgos a los cuales se encuentran expuestos. Teniendo como objetivo disminuir la

ocurrencia de probabilidades de accidentes.

3.5.4 Fichas de Procesos

Segln la 1SO 9001-2008“es un documento que describe el funcionamiento de
un proceso del sistema, incluyendo el procedimiento a seguir, los indicadores de
seguimiento o medicion y los resultados de gestion que deben ser controlados”. (Pag.
12). Tras esta determinacion, se usaron las fichas de procesos para facilitar el estudio
posterior de los procesos, para determinar la relacion entre unos y otros, qué
requisitos han de cumplir las entradas y salidas de cada uno o si los recursos

disponibles son o no suficientes, en el taller metalirgico Mendoza C.A.

3.5.5 Mapa de Proceso

Segun 1SO 9001-2015 “El mapa de procesos es una representacion grafica que
nos ayuda a visualizar todos los procesos que existen en una empresa Yy Su
interrelacion entre ellos. Antes de realizar el mapa de procesos habra que identificar
todos los procesos”. (Pag. 08). Los mapas de procesos fueron aplicados en este
trabajo de investigacion para determinar detalladamente los procesos existentes en las

diferentes actividades del taller metaltrgico Mendoza C.A.
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3.5.6 Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS)

El procedimiento de trabajo seguro (PTS) es una descripcion detallada de como
proceder para desarrollar de manera correcta y segura un trabajo, sefialando los
aspectos bésicos que deben considerarse al momento de desarrollarlos tales como:
secuencias de tareas, roles y responsabilidades del personal, equipos, materiales y
herramientas a utilizar, asi como las consideraciones de seguridad industrial,

ambiente e higiene ocupacional.

Este procedimiento se llevo a cabo en el taller metaldrgico Mendoza C.A, con
el fin de proporcionar al trabajador las herramientas necesarias para realizar el trabajo
de la forma mas eficiente y segura, que permita eliminar o reducir los actos inseguros.
Para esto se utilizé lo establecido en la norma PDVSA SI-S-20 “Procedimiento de

trabajo”.

3.5.7 Norma COVENIN 187

Esta norma venezolana establece los colores, simbolos y dimensiones de las
sefiales de seguridad, con el objeto de prevenir accidentes, riesgos a la salud y
facilitar el control de las emergencias. La sefializacion y colores de seguridad en
lugares de trabajo son de gran aporte para la disminucion de probabilidades de
accidentes, es por ello que se aplico esta norma en el taller metalirgico Mendoza
C.A. con la finalidad del cumplimiento de este objetivo.

3.5.8 Norma PDVSA HO-H-02
Esta norma establece una metodologia estandar y clara que permite, llevar a

cabo las actividades de Higiene Ocupacional relacionadas con la estimacion,

evaluacion y control de los riesgos a la salud, de forma ordenada y sistemaética. Esta
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norma se utilizé para determinar el nivel de riesgos cuantitativamente presente en los

trabajadores del area de taller.

3.5.9 Norma PDVSA HO-H-16

Esta norma establece los lineamientos y procedimientos para realizar la
identificacion y notificacion de peligros y riesgos asociados con las instalaciones y
puestos de trabajo, sus efectos, los medios de control y las acciones que deberan
tomarse con el propésito de prevenir o evitar la ocurrencia de accidentes y
enfermedades ocupacionales, en cumplimiento con lo establecido en la Ley Organica
de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo y la Ley Organica del
Trabajo. Esta norma se utilizo para determinar el nivel de riesgos cualitativamente,

como también servird para la elaboracion de la matriz preliminar de peligro por éarea.

3.5.10 Norma PDVSA HO-H-22

Establece los requisitos aplicables para el disefio, implementacion, aprobacion y
evaluacion de de los Programas de Seguridad y Salud en el Trabajo a ser
desarrollados en las instalaciones de PDVSA, por las empresas contratistas que
realicen actividades en instalaciones de PDVSA. De esta norma se utilizé el anexo

“A” para la identificacion de los procesos peligrosos presentes en el area de taller.

3.5.11 Norma PDVSA SI-S-24

Esta norma establece y unifica los criterios para la sefializacion y demarcacién
de areas para las instalaciones con el proposito de cumplir disposiciones legales
vigentes, preservar la integridad fisica de los trabajadores, trabajadoras vy la
integridad de equipos e instalaciones. Esta norma se utiliz6 como apoyo para la

realizacion del mapa de riesgos en las areas del taller metaltrgico Mendoza C.A.
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3.6. Procedimiento metodologlco

3.6.1 Descripcion del Proceso de Trabajo del Taller Metalirgico Mendoza C.A.

Esta etapa se basé en la recolecta de datos necesarios para conocer el proceso
de trabajo que se lleva a cabo en el taller metaldrgico Mendoza C.A, para el cual se
utilizaron las técnicas tales como; observacion directa, entrevista no estructurada y
revision documental. Haciendo uso de las herramientas necesarias para el
cumplimiento de este objetivo mediante diagrama de flujo, para representar los pasos
0 etapas que tienen los diferentes procesos de trabajo, luego se procedio a la
elaboracion de fichas de procesos y de trabajo donde se plasmo: el procedimiento a
sequir de las actividades, responsables, recurso utilizados, los indicadores de

seguimiento o medicion y los resultados de gestion que deben ser controlados.

3.6.2 Determinacion de los Riesgos por Puesto de Trabajo y por Actividad en el

Taller Metalirgico Mendoza C.A.

En esta etapa se identificaron y estimaron los riesgos mediante la metodologia
estandar establecidos en la norma PDVSA HO-H-02 “Guia para estimacion,
evaluacion y control de riesgo ocupacionales”. La cual fue utilizada para dar inicio a
la estimacién de los niveles de riesgo por puesto de trabajo cuantitativamente, una
vez identificados estos se procedio a la identificacion y determinacion de los riesgos
de forma cualitativa mediante los criterios establecidos en la norma PDVSA HO-H-
16 “Identificacion y notificacion de peligros y riesgos asociados a las instalaciones y
puestos de trabajo” cuya norma tiene como objetivo principal; identificar los procesos
peligrosos, y en la cual se solicita la descripcion de la actividad, objeto, medio,
organizacion, division del trabajo, y los efectos a la salud, utilizando las siguientes

categorias:
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CATEGORIA DE CONTACTO SO
= PO ShTh0 EL AGEMNTE

4 COMTACTO FREECUERNTE COMNEL AGEMTE A
CONCENTRACIONMES O NRELES MUY ALTOS

Figura 3.1. Estimacion de la intensidad de la exposicion.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos”.

CATEGORIA DE EFECTOS S OFRE
EXPOSICION LA SALUD

4 AMENAZN A Lo DA 0AR0S 0O EMFERMED ADES
INCAPAC T ANT ES

Figura 3.2. Estimacion de la severidad del efecto sobre la salud.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos”.
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Figura 3.3.Estimacion del Nivel de Riesgo.
Fuente: Norma Técnica PDVSA HO-H-02 “Guia para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos”.

Por Gltimo se determind el nivel de los riesgos por actividad mediante el criterio
de William T-Fine, el cual es un procedimiento de evaluacion matematica que esta

previsto para el control de riesgos, mediante la siguiente ecuacion

R=c*e*p Ecu. 3.1
Donde:

» Magnitud del riesgo (R): nivel de riesgo originado por la actividad en estudio.

» Consecuencia (c) : se definen como el dafio, debido al riesgo que se
considera, mas grave razonadamente posible, incluyendo desgracias
personales y dafios materiales posibles.

» Exposicion (e): es la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo.
Siendo tal que el primer acontecimiento indeseado iniciaria la secuencia del
accidente.
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» Probabilidad (p): la posibilidad de que, una vez presentada la situacion de
riesgo se origine el accidente. Habrd que tener en cuenta la secuencia

completa de acontecimientos que desencadenan el accidente.

A continuacion se presenta las tablas de evaluacion por actividad referidos a los
de criterio William T. Fine.

Tabla 3.2. Evaluacion de consecuencias, criterio William T. Fine.

CONSECUENCIAS

Catastrofe numerosas muertes 100
Multiples victimas mortales 50
Muerte 25
Lesiones extremadamente graves ( amputacion, invalidez permanente ) 15
Lesiones bajas 5
Pequenas heridas, contusiones, golpes, pequefios dafios 1

Fuente: Manual William T. Fine (1989).

Tabla 3.3. Evaluacién de exiosicién, criterio William T. Fine.

Continuamente (0 muchas veces al dia) 10
Frecuentemente ( aproximadamente una vez por dia) 6
Ocasionalmente ( de una vez por semana a una vez por mes ) 3
Irregularmente ( de una vez por mes a una vez por afio ) 1
Raramente ( se ha sabido que ocurre ) 0.5
Remotamente posible ( no se sabe que haya ocurrido pero se considera 0.1
remotamente posible )

Fuente: Manual William T. Fine (1989).
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Tabla 3.4 Evaluacion de probabilidad, Criterio William T. Fine.
PROBABILIDAD

Es el resultado “mas probable y esperado” si se presenta una situacion de riesgo 10
Es completamente posible, no seria nada extrafio, tiene una probabilidad del 6
50%

Seria una secuencia o coincidencia “rara” 3
Seria una coincidencia remotamente posible, se sabe que ha ocurrido 1

Extremadamente remota pero concesible, no ha sucedido nunca en muchos afios 0.5
de exposicion
Secuencia o coincidencia practicamente imposible, posibilidad “uno en un 0.1
millon”, nunca ha sucedido a pesar de exposicion durante muchos afios

Fuente: Manual William T. Fine (1989).

Tabla 3.5. Evaluacion de grado de peligrosidad, Criterio William T. Fine.

PROBABILIDA TIPO DE ACCION
G.P de 1500 a 270 ALTO Paralizacion de la
produccion
G.P de 269 a 90 MEDIANO Correccion urgente
G.Pde89a18 BAJO Correccion sin
demora
G.Pdel7al MUY BAJO Insignificante

Fuente: Manual William T. Fine (1989)

3.6.3 Elaboracion del Mapa de Riesgo para el Taller Metalirgico Mendoza C.A.

En esta etapa se elabor6 un mapa de riesgo donde fueron identificados los
riesgos presentes en las areas del taller metalirgico Mendoza C.A, mediante una
representacion grafica la cual incluye simbolos y sefializaciones, utilizando los
equipos de proteccion personal adecuados, a los riesgos presentes dentro del area
promoviendo actitudes preventivas al cumplimiento de las normas, procedimientos y

mejoras en las condiciones de trabajo. Para esta etapa se utilizé la Norma COVENIN
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187-2003 “colores, simbolos y dimensiones de sefiales de seguridad” y la Norma

Técnica de PDVSA SI-S-24 “Sefializacion y demarcacion de areas” como apoyo.

3.6.4 Realizacion de los Procedimientos de Trabajo Seguro para el Taller

Metalurgico Mendoza C.A.

En esta etapa se utilizd la Norma PDVSA SI-S-20 (Procedimientos de trabajo
seguro) cuyo objetivo general es establecer los criterios generales para la elaboracién
de procedimientos de trabajo, de esta forma se implantaron normas y procedimientos
de manera correcta en las areas del taller metalirgico Mendoza C.A. sefialando los
aspectos basicos que deben considerarse al momento de desarrollarlos, tales como:
objetivo, alcance, area de trabajo, definiciones, rol y responsabilidades, secuencias de
tareas para realizar el trabajo, equipos, materiales y herramientas a utilizar,
condiciones existentes antes y después del trabajo, asi como las consideraciones de

seguridad industrial, ambiente e higiene ocupacional.

3.6.5 Establecimiento de un Plan de Medidas preventivas para Minimizar los

Riesgos Encontrados en el Taller Metalurgico Mendoza C.A

En esta etapa se elabordé un plan de medidas preventivas que contiene las
acciones a tomar para mitigar los riesgos encontrados en cada una de las estimaciones
hechas, que puedan afectar el desempefio laboral de los trabajadores. Este estara
constituido por: alcance, objetivo, responsabilidades, plan de medidas y tiempo de
ejecucidn, aplicara para todo el personal que labora en el taller metalirgico Mendoza
C.A, para garantizar a los trabajadores las condiciones de seguridad, salud y bienestar
en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio pleno de sus
facultades fisicas y mentales.
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Esta etapa estuvo fundamentada en la norma ISO 10005:2005 “Plan de
Calidad”, que consiste en el establecimiento de un plan que contenga los criterios
para la identificacion y control de riesgos fisicos, quimicos, bioldgicos, mecanicos,
disergonémicos y psicosociales que puedan afectar la salud individual o colectiva en

los sitios de trabajo.



CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS

4.1 Descripcion del Proceso de Trabajo del Taller Metalrgico Mendoza C.A.

En el desarrollo del presente objetivo, se logré constatar por medio de la
observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision documental, que en el
taller metaltrgico Mendoza, C.A. (TAMELMECA), se lleva a cabo dos tipos de
procesos de trabajos, uno administrativo y otro productivo, los cuales estan
relacionados a la fabricacion de piezas utilizadas en la industria del hierro, metales y
sus similares, ademas, de puertas, rejas, bateas, plataformas, volquetas, trailer, cavas,
chasis, cabinas, construcciones de tanques metalicos de todo tipo y medidas, a través
de tecnologia avanzada, cumpliendo con la normativa legal y la globalizacion de los

procesos.

Entre los procesos productivos, se encuentra:

e Proceso de fabricacion de piezas

1. Dar las instrucciones necesarias a los supervisores de operaciones sobre la pieza a

fabricar.

2. Recibir las instrucciones y la notificacion conforme al desarrollo del proceso.
3. Recibir las medidas y la materia prima a cortar con sus especificaciones.

4. Trasladar a través del Puente Gria el material hacia la guillotina

5. Realizar los cortes

6. Entregar al soldador la materia prima cortada.

7. Ensamblar la pieza cortada.

8. Esmerilar la pieza para corregir las imperfecciones de la soldadura.
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9. Pintar la pieza segun las instrucciones dadas por el supervisor.

10. Inspeccionar la pieza.

Como parte de la descripcion del proceso mencionado anteriormente, en la

figura 4.1 se muestra el diagrama de flujo, a fin de visualizar de manera gréfica, los

pasos que lo conforman

PROCESO PROCESO DE FABRICACION DE PIEZAS EN EL
TALLER DE METALURGICO DE LA EMPRESA
MENDOZA
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion ‘ 7
OBSERVACIONES Transporte 1) 2
Demora . 0
Inspeccion v 1
Almacenaje . 0
Actividades Simbolos

Observaciones
m» p VvV H

1. Dar las instrucciones necesarias a
los supervisores de operaciones sobre
la pieza a fabricar.

2. Recibir las instrucciones y la
notificacion conforme al desarrollo del
proceso.

3. Recibir las medidas y la materia
prima a cortar con sus especificaciones.

4. Trasladar a través del Puente Gria
el material hacia la guillotina

5. Realizar los cortes

6. Entregar al soldador la materia
prima cortada.

-

7. Ensamblar la pieza cortada.

8. Esmerilar la pieza para corregir las
imperfecciones de la soldadura.

9. Pintar la pieza segun las
instrucciones dadas por el supervisor.

e o 90060

10. Inspeccionar la pieza

@

Figura 4.1. Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de piezas

Fuente: El autor (2018)
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e Proceso de recepcion de materia prima

1. Completar el formulario de entrega de materiaprima y enviar al almacén de
materia prima

2. Recibir la conformidad de la materia prima.

3. Descargarel material recibido en la zona de andamiaje.

4. Examinar la cantidad y la calidad del material.

5. Asignar un lugar de almacenamiento.

6. Transportar el material al lugar de almacenamiento.

7. Llenar las ordenes de pedido, en su caso informar a los operarios de la existencia
del material carga.

8. Realizar la facturacion.

9. Archivar para su control original del formulario “entrega de materia prima”.

En la figura 4.2 se muestra el diagrama de flujo del proceso



58

PROCESO PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion ‘ 8
OBSERVACIONES Transporte 1) 1
Demora 0
Inspeccion v 0
Almacenaje . 0
Actividades Simbolos

@ m| D

. Observaciones

1. Completar el formulario de entrega de
materia prima y enviar al almacén de

materia prima

2. Recibir la conformidad de la materia

prima.

3. Descargar el material recibido en la

zona de andamiaje.

4. Examinar la cantidad y la calidad del

material.

5. Asignar un lugar de almacenamiento.

6. Transportar el material al lugar de

almacenamiento.

®

7. llenar las ordenes de pedido, en su
caso informar a los operarios de la

existencia del material carga.

o[ o

8. Realizar la facturacion.

9. Archivar la factura

Figura 4.2. Diagrama de flujo del Proceso de recepcién de materia prima

Fuente: El autor (2018)




e Proceso de entrega de materia prima
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1. Completar el formulario “requisicion de materia prima”.

o g ~ wD

Recibir el formulario.

Autorizar la requisicion de materia prima.

Entregar la materia prima a la gerencia solicitante.

Enviar a la gerencia de control de calidad para su firma.

Archivar el formulario “requisicion de materia prima” para su control

En la figura 4.3 se muestra el diagrama de flujo correspondiente.

PROCESO PROCESO DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion ‘ 5
OBSERVACIONES Transporte i 1

Demora . 0

Inspeccion v 0

Almacenaje . 0
Actividades Simbolos

' . v . Observaciones

1. Completar el formulario

“requisicion de materia prima”.

2. Recibir el formulario.

3. Enviar a la gerencia de control de

calidad para su firma.

4. Autorizar la requisicion de materia

prima.

oeo00 o

5. Entregar la materia prima a la

gerencia solicitante.

)

6. Archivar el formulario “requisicion

de materia prima” para su control

™Y

Figura 4.3. Diagrama de flujo del Proceso de entrega de materia prima

Fuente: El

autor (2018)




e Proceso para la recepcion de productos terminados

1. Completar formulario “entrega de producto terminado”.

Enviar a almacén de producto terminado.

2
3. Recibir la conformidad del producto terminado.
4

Almacenar el producto terminado.

En la figura 4.4 se muestra el diagrama de flujo, de dicho proceso.

60

producto terminado.

3. Recibir la conformidad del

PROCESO PROCESO PARA LA RECEPCION DE
PRODUCTOS TERMINADOS
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion ‘ 3
OBSERVACIONES Transporte i 0
Demora . 0
Inspeccion v 0
Almacenaje . 1
Actividades Simbolos
‘ ' . v . Observaciones
1. Completar formulario .
“entrega de producto
terminado”.
2. Enviar a almacén de ‘

producto terminado.

\

4. Almacenar el producto

terminado.

\

@

Figura 4.4. Diagrama de flujo del Proceso para la recepcion de productos terminados

Fuente: El autor (2018)
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En cuanto a los procesos administrativos, se hallan:

e Proceso de pago de nomina
1. Enviar al departamento de personal y nomina, informacién sobre pagos
extraordinarios de sus trabajadores (horas extras, bonos, etc.)
2. Recibir la informacion y proceder a la elaboracion de célculos, mediante el
formulario de némina semanal.
3. Enviar a la gerencia de administracion para su revision y aprobacion

. Recibir, revisar y aprobar la nomina

4
5. Recibir la némina aprobada.

6. Ordenar la realizacion de las transferencias respectivas.
7

. Realizar los recibos de pagos correspondientes.

En la figura 4.5 se muestra el diagrama de flujo, de dicho proceso.
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PROCESO PROCESO DE PAGO DE NOMINA
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion 7
OBSERVACIONES Transporte 0

Demora . 0

Inspeccion 0

P v

Almacenaje . 0

Actividades Simbolos

=

v

Observaciones

1. Enviar al departamento de personal y
nomina informacion sobre pagos
extraordinarios de sus trabajadores (horas
extras, bonos, etc.)

2. Recibir la informacién y proceder a la
elaboracion de calculos, mediante el
formulario de nomina semanal.

3. Enviar a la gerencia de administracion
para su revision y aprobacion

4. Recibir, revisar y aprobar la nomina

5. Recibir la nomina aprobada.

6. Ordenar la  realizacion de las
transferencias respectivas.

7. Realizar los recibos de  pagos
correspondientes.

oo 08090 9o @

Figura 4.5. Diagrama de flujo del Proceso pago de nomina
Fuente: El autor (2018)

e Proceso para el cobro de factura

1. Enviar factura de cobro a la gerencia de administracion

2. Recibir factura, entregar la original a caja y copia a contabilidad para su registro

contable

3. Recibir factura y contactar al acreedor.

4. Recibir pago de parte del proveedor quien cancela la factura respectiva.

5. Registrar cobro de factura.

En la figura 4.6 se muestra el diagrama de flujo, de dicho proceso.
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PROCESO PROCESO PARA EL COBRO DE FACTURA
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion ‘ 5
OBSERVACIONES Transporte ‘ 0
Demora . 0
Inspeccion v 0
Almacenaje . 0
Actividades Simbolos

o™ D

v

. Observaciones

1. Enviar factura de cobro a la gerencia

de administracion ®
2. Recibir factura, entregar la original a
caja y copia a contabilidad para su ¢
registro contable

3. Recibir factura y contactar al acreedor. | @
4. Recibir pago de parte del proveedor
quien cancela la factura respectiva. *
5. Registrar cobro de factura. [ )

Figura 4.6. Diagrama de flujo del Proceso para el cobro de factura
Fuente: El autor (2018)

e Proceso de pago de factura

. Enviar factura por compra de material a la gerencia de administracion.

. Recibir factura.

1
2
3. Realizar la transaccion de pago.
4

. Entregar copia de factura y transaccion a contabilidad para su registro contable

En la figura 4.7 se muestra el diagrama de flujo, de dicho proceso.
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PROCESO PROCESO PARA EL COBRO DE FACTURA
ANALISTA Resumen Total
FECHA Operacion ‘ 4
OBSERVACIONES Transporte ‘ 0
Demora 0
Inspeccion v 0
Almacenaje . 0

Actividades Simbolos

‘ . v . Observaciones

1. Enviar factura por compra de
material a la gerencia de

administracion.

2. Recibir factura.

Realizar la transaccion de pago.

4. Entregar copia de factura y

oo —9o (@

transaccion a contabilidad para su

registro contable

Figura 4.7. Diagrama de flujo del Proceso de pago de factura
Fuente: El autor (2018)

Una vez conocidos los procesos de trabajo y realizados los diagramas de flujos
correspondientes, se procedid a elaborar la ficha de trabajo de cada uno, donde se
detall6 de manera sistematica los responsables, los recursos y los indicadores de
seguimiento de las actividades que se llevan. En la tabla 4.1 se evidencia la ficha del

proceso de fabricacion de piezas.
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Tabla 4.1. Ficha de proceso de fabricacion de piezas en el Taller de Metalurgico de la empresa MENDOZA

FICHA DE PROCESO

Cadigo: FPF-00
Fecha: 09/01/2018

REV. 01
ACTIVIDAD RESPONSABLE RECURSOS INDICADORES
1. Dar las instrucciones necesarias a los | Gerente de Operaciones Informe de | Cumplimiento de los

supervisores de operaciones sobre la pieza a

fabricar.

Instrucciones

Recurso humano

requerimientos exigidos

2. Recibir la notificacion

conforme al desarrollo del proceso.

las instrucciones vy

Supervisor de Operaciones | Informe
Instrucciones

Recurso humano

de

Cumplimiento de la
Notificacién de inicio del

proceso

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion. Tabla 4.1. Ficha de proceso de fabricacion de piezas en el Taller de Metalurgico de la empresa MENDOZA

FICHA DE PROCESO

Cddigo: FPF-00
Fecha: 09/01/2018

REV. 01
ACTIVIDAD RESPONSABLE RECURSOS INDICADORES
3. Recibir las medidas y la materia prima a | Cortador Medidas
cortar con sus especificaciones. Materia prima
4. Trasladar a través del Puente Grua el material | Cortador Puente Grua Cumplimento de las
hacia la guillotina Equipo de proteccion personal | Medidas de fabricacion
Recurso humano deseadas
5. Realizar los cortes Cortador Guillotina
Recurso humano
6. Entregar al soldador la materia prima cortada. | Cortador Maquina de soldar

Electrodos
Equipo de proteccion personal

Recurso humano

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion. Tabla 4.1. Ficha de proceso de fabricacion de piezas en el Taller de MetalUrgico de la empresa MENDOZA

FICHA DE PROCESO

Cadigo: FPF-00
Fecha: 09/01/2018
REV. 01

ACTIVIDAD

RESPONSABLE

RECURSQOS

INDICADORES

7. Ensamblar la pieza cortada.

Soldador

Maquina de soldar, Electrodos

Montador Equipo de proteccion personal
Recurso humano
8. Esmerilar la pieza para corregir las | Pintor Esmeril, Lija, Equipo de
imperfecciones de la soldadura. proteccion personal. Recurso | Cumplimiento  con el
humano disefio propuesto de
9. Pintar la pieza segln las instrucciones dadas | Pintor Pintura, Papel, Pistola de, | ensamblaje
por el supervisor. pintura, Equipo de proteccion
personal. Recurso humano
10. Inspeccionar la pieza Supervisor de | Informe de Instrucciones. | Cumplimento con las

Control de
Calidad

Recurso humano

exigencias establecidas por
el cliente.

Fuente: El autor (2018)
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En el anexo A, se presentan las demaés fichas de trabajo correspondientes al:
e Proceso de recepcion de materia prima
e Proceso de entrega de materia prima
e Proceso para la recepcion de productos terminados
e Proceso de pago de nomina
e Proceso para el cobro de factura

e Proceso de pago de factura

4.2 Determinacion de los Riesgos por Puesto de Trabajo y por Actividad en el

Taller Metalirgico Mendoza C.A.

En este objetivo primeramente se procedid a identificar los riesgos a los que
estan expuestos los trabajadores del taller metalirgico Mendoza C.A., haciendo uso
de la matriz preliminar de riesgos, fundamentada por la norma PDVSA HO-H-16
“Identificacion y notificacion de peligros y riesgos asociados a las instalaciones y
puestos de trabajo”. En este sentido, en la siguiente tabla se muestra el resultado de la

identificacion por puesto de trabajo correspondiente (ver tabla 4.2, 4.3y 4.4).

Es importante mencionar, que el taller de la empresa de Metallrgico de la
empresa MENDOZA, esta organizado jerarquicamente de la siguiente manera: (ver
figura 4.8)
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Gerente de
Aodministracion

Amnalista de
personal

Electricista

Soldador

Supervisor de
Operaciones

Gerente de
Operaciones

Montador

Cortador

Mecdnico

Admacenista
Control de i
Calidad

Asistente ¢
Ferente

Gerente
Compraventa

C ompraventa

Figura 4.8. Organigrama del taller Metalirgico MENDOZA
Fuente: Empresa MENDOZA

Tabla 4.2. Matriz preliminar de riesgos por puestos de trabajo (gerente general, gerente
de administracion, gerente de operaciones, gerente de calidad, gerente de compraventa)

en el taller metalirgico Mendoza C.A

TALLER METALURGICO
MENDOZA C.A

Pagina 1 de 2
Puesto de Trabajo

S
© * <
) Sloo|o v e
S Slcc|ocs|T G
° SQluol|lauas|la >
O Sl =25l
5|l &le=|c £
= | 08| o | T a
c - — Lwh LE
[} S 22392
= OO O Q
[} 1= O
o 5=

Ruido Operacion de maquinas y uso de herramientas X X
Vibracion Magquinarias de impacto. X X
Ventilacion | Falta de ventilacion X X X X
Iluminacién | lluminacion inadecuada en las areas de trabajo X | X X X X
Caidas de un | Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras y | X | X X X X
mismo nivel | plataformas cubiertas de polvo.
Caidas a Escaleras, tanques de almacenamiento de pasta X
diferente seca.
nivel
Golpeado por | Objetos mal ubicados, bordes filosos, inadecuada | X | X X X X
/ contra distribucion de equipos en el espacio disponible.
Atrapado Magquinaria en movimiento X
por/entre

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion. Tabla 4.2. Matriz preliminar de riesgos por puestos de trabajo (gerente

general, gerente de administracion, gerente de operaciones, gerente de calidad, gerente
de compraventa) en el taller metallrgico Mendoza C.A

TALLER METALURGICO Pagina 2 de 2

“-‘.: MENDOZA C.A Puesto de Trabajo

de
Administraci

on

Gerente de
Operaciones
Gerente de
Calidad
Gerente de
Compraventa

Gerente General
Gerente

Exposicion a Polvos en suspension.

contaminantes

Manipulacion de sustancias quimicas

X
Bioldgico Enfermedades virales portados por otros | X | X X X | X
trabajadores.
Dis-ergondmico | Esfuerzo visual. X | X X X | X
Posturas estaticas X X X | X
Tareas repetitivas X | X X X | X
Sobre esfuerzos X | X X X | X

X
X

Psicosocial Turnos de trabajo X | X X
Exigencia de produccion diaria X | X X
Alta Dificultad de la tarea. X
Total de 10 | 12 18 | 14 | 12
riesgos
encontrados

Fuente: El autor 2018

Como se puede observar en la tabla anterior, en el grupo de trabajadores
pertenecientes a la linea de autoridad gerencial, el gerente de produccion posee el
mayor numero de riesgo, con un total de dieciocho (18) agentes de peligros,
seguidamente del gerente de calidad con catorce (14), mientras que el administrativo
y de compraventa con doce (12) respectivamente, y por ultimo el gerente general con
diez (10).
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Tabla 4.3. Matriz preliminar de riesgos por puesto de trabajo (analista de personal,
supervisor de operaciones, supervisor de calidad, asistente de compra y venta)

TALLER
METALURGICO
MENDOZA C.A

Paginaldel

Puesto de Trabajo

Analista de

Personal
Supervisor

r
d

Asistente
de Compra

de
Operacione
Superviso
de Calida
y Venta

de trabajo

Ruido Operacion de maquinas y uso de X
herramientas
Vibracion Maquinarias de impacto. X
Ventilacion Falta de ventilacion X X X
Iluminacion Iluminacién inadecuada en las areas | X X X X

Exposicion a contaminantes

Bioldgico

Dis-ergonémico

Polvos en suspension.

Caidas de un mismo nivel Pisos reshaladizos (agua), | X X X X
desniveles, escaleras y plataformas
cubiertas de polvo.
Caidas a diferente nivel Escaleras, tanques de X
almacenamiento de pasta seca.
Golpeado por / contra Objetos mal ubicados, bordes | X X X X
filosos, inadecuada distribucion de
equipos en el espacio disponible.
Atrapado por/entre Magquinaria en movimiento X

Manipulacion de sustancias

quimicas

Enfermedades virales portados por
otros trabajadores.

Esfuerzo visual.

Posturas estaticas X X X
Tareas repetitivas X
Sobre esfuerzos X X X X

Turnos de trabajo X X X X
Psicosocial Exigencia de produccion diaria X X X X
Alta Dificultad de la tarea. X
total de riesgo encontrados 10 17 1 1

Fuente: El autor (2018)

Al analizar los resultados obtenidos en la tabla 4.2, se logr6 constatar que en el

grupo de trabajadores formados por el analista de personal, supervisor de
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operaciones, supervisor de calidad, y el asistente de compra y venta, el puesto de
trabajo con mayor cantidad de riesgos laborales es el supervisor de operaciones con
diecisiete (17) agentes de peligros, mientras que el supervisor de calidad y el asistente

de compra y venta con once (11) cada uno. Por su parte, el asistente de personal con

diez (10).

Tabla 4.4. Matriz preliminar de riesgos por puestos de trabajo (electricista, pintor,
soldador, montador, cortador, mecanico, almacenista) en el taller metalirgico Mendoza

C.A
TALLER METALURGICO Pagina 1 de 2
MENDOZA C.A Puesto de Trabajo
S —_ = — o S
= S 2
o c|5|8|B|E| 515
S = S |c| £ O | &
> o [=) (=) o [<5) E
Ruido Operacion de maquinas y uso de herramientas X X | X
Vibracion Maquinarias de impacto. X X | X
Ventilacién | Falta de ventilacién X | X X | X | X
lluminacién | lluminacién inadecuada en las areas de trabajo X | X | X | X[X | X |X
Electrocucion | Manipulacion de equipos eléctricos X X X | X
Caidas de un | Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras y | X | X | X X | X
mismo nivel | plataformas cubiertas de polvo.
Caidas a Escaleras, tanques de almacenamiento de pasta | X X | X X
diferente seca.
nivel
Golpeado por | Objetos mal ubicados, bordes filosos, inadecuada | X | X | X X | X | X
/ contra distribucién de equipos en el espacio disponible.
Atrapado Magquinaria en movimiento X[ X | X
por/entre

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion. Tabla 4.4. Matriz preliminar de riesgos por puestos de trabajo
(electricista, pintor, soldador, montador, cortador, mecanico, almacenista) en el taller

metallrgico Mendoza C.A

Exposicion a
contaminantes

Bioldgico

Dis-ergondmico

TALLER METALURGICO

Pagina 2 de 2

MENDOZA C.A

Puesto de Trabajo

Polvos en suspension.

lectricista

X

Pintor

E
X
X
X
X
X A

Soldador
Montador
Cortador
Mecanico
Imacenista

Manipulacion de sustancias quimicas

Enfermedades virales portados por otros
trabajadores.

Esfuerzo visual.

X

X
X
X
X X
X
X X
X

Posturas estaticas

Tareas repetitivas

XX X[ X

Sobre esfuerzos

X[ X|X|X

XX X[ X

ﬁ

XX X[ X
X
X

Psicosocial Turnos de trabajo X X
Exigencia de produccion diaria X | X | X | X | X | X |X

Alta Dificultad de la tarea. X | X X
12 |12 |17 | 9 15 ({15 | 9

Total de riesgos
encontrados

Fuente: El autor (2018)

Como se evidencia en la tabla 4.4 correspondiente a la matriz preliminar de

riesgos de los obreros de produccién y almacenaje, el puesto de trabajo con mas

cantidad de agentes de peligro es el soldador con un total de diecisiete (17),

seguidamente de cortador (15), mecénico (15), electricista y pintor (12) y por ultimo

el almacenista (9).
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Una vez obtenida la identificacion de los riesgos por puesto de trabajo,

consecutivamente se determinaron los agentes de peligro por actividad (ver tablas 4.5

y4.6.)

Tabla 4.5. Matriz preliminar de riesgos por actividades administrativas (pago de

nomina, cobro de factura, pago de factura)

TALLER METALURGICO

Paginaldel

MENDOZA C.A Actividad
D
C |3glg¢e
L £|558|8%8
ocE |8 |@®
Fos|lot ot
o Z
Ruido Operacion de maquinas y uso de herramientas
Vibracion Magquinarias de impacto.
Ventilacion Falta de ventilacion X X X
lluminacién lluminacién inadecuada en las éreas de trabajo X X X

Caidas de un mismo nivel Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras | X X X
y plataformas cubiertas de polvo.
Caidas a diferente nivel Escaleras, tanques de almacenamiento de pasta
seca.
Golpeado por / contra Objetos mal ubicados, bordes filosos, | X X X

inadecuada distribucion de equipos en el
espacio disponible.

Atrapado por/entre

Exposicion a contaminantes

Bioldgico

Dis-ergonémico

Magquinaria en movimiento

Polvos en suspension.

Manipulacion de sustancias quimicas

otros

Enfermedades virales

portados por

trabajadores.

Esfuerzo visual.

X

Posturas estaticas

Tareas repetitivas

Sobre esfuerzos

XXX X
XXX X
XXX X

Turnos de trabajo X X X

Psicosocial Exigencia de produccion diaria X X X

Alta Dificultad de la tarea. X X X

Total de riesgos encontrados 13 13 13

Fuente: El autor (2018)
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De acuerdo a los resultados obtenidos anteriormente, todas las actividades

de trece (13) agentes de riesgos.

administrativas realizadas en el Taller Metalrgico Mendoza C.A, presentan un total

Tabla 4.6. Matriz preliminar de riesgos por actividad de produccién y almacenamiento

de productos terminados)

(fabricacion de piezas, recepcion de materia prima, entrega de materia prima, recepcion

Ruido

TALLER
METALURGICO
MENDOZA C.A

Operacion de maquinas y uso de
herramientas

Pagina 1 de 2

Actividad

Fabricacion

X

de Piezas

a

Recepcion de
Entrega de
Materia Prima|
Recepcion de
Productos
Terminados

Materia Prim

Vibracion Maquinarias de impacto. X
Ventilacion Falta de ventilacion X X X X
Iluminacion lluminacién inadecuada en las areas | X X X X
de trabajo
Electrocucion Manipulacion de equipos eléctricos X
Caidas de un mismo nivel | Pisos reshaladizos (agua), desniveles, | X X X X
escaleras y plataformas cubiertas de
polvo.
Caidas a diferente nivel | Escaleras, tanques de almacenamiento | X
de pasta seca.
Golpeado por / contra Objetos mal ubicados, bordes filosos, | X X X X
inadecuada distribucion de equipos en
el espacio disponible.
Atrapado por/entre Magquinaria en movimiento X

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion. Tabla 4.6. Matriz preliminar de riesgos por actividad de produccion y
almacenamiento (fabricacion de piezas, recepcidn de materia prima, entrega de materia
prima, recepcion de productos terminados)

Exposicion a

contaminantes

Bioldgico

Dis-ergonémico

quimicas

Enfermedades virales portados por

otros trabajadores.

Esfuerzo visual.

X

TALLER Pagina 2 de 2
METALURGICO Actividad
MENDOZA C.A k) g LE |8, 2

S c S| TS c S o

232l ma (o5&

§3 (8g g |83¢

£e |88 28 825

o] (5]

g €3] YS [@7F
Polvos en suspension. X X | X X
Manipulacion  de  sustancias | X

X
X
X

Posturas estaticas

Tareas repetitivas

Sobre esfuerzos

X| X| X| X

X| X| X| X
X| X| X| X
X| X| X| X

encontrados

Psicosocial Turnos de trabajo X X | X X
Exigencia de produccién diaria X X | X X

Alta Dificultad de la tarea. X
Total de riesgos 19 12 |12 12

Fuente: El autor (2018)

Al visualizar los resultados presentados en la tabla 4.6, se constaté que entre las

actividades productivas y de almacenando con mayor nimero de agentes de riesgo

fue la elaboracién de piezas con un total de diecinueve (19), mientras que la tareas

restantes con doce (12).



77

4.2.1 Estimacion de los Riesgos por Puesto de Trabajo

Como ya se menciono en el desarrollo de las etapas presentadas en el Capitulo
I11, para la estimacion de los riesgos por puesto de trabajo previamente identificado,
se emple6 la Norma Técnica PDVSA HO-H-02. En efecto, a continuacion se

muestras las tablas con los resultados de dichas estimacién, (ver tabla 4.7. y grafico
4.1)

os del Gerente General
Estimacion | Severidad | Nivel de

Tabla 4.7. Estimacion de ries

lluminacién

lluminacién inadecuada en las areas
de trabajo

Exposicién

de la | del Riesgo
Intensidad | Efecto
de la|para la

Salud

Bajo

/ contra
Exposicion a
contaminantes

Bioldgico

Psicosocial

inadecuada distribucion de equipos en
el espacio disponible.

Polvos en suspension.

Enfermedades virales portados por
otros trabajadores.

Caidas de un | Pisos resbaladizos (agua), desniveles, 2 Moderado
mismo nivel | escaleras y plataformas cubiertas de

polvo.
Golpeado por | Objetos mal ubicados, bordes filosos, 1 Bajo

Moderado

Bajo

Turnos de trabajo

Dis- Esfuerzo visual. 1 Bajo
ergonémico | Tareas repetitivas 1 Bajo
Sobre esfuerzos 1 Bajo

1

Bajo

Exigencia de produccion diaria

2

Moderado

Fuente: El autor (2018)
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Jerarquizacion de riesgo de Gerente General
120
100
80
60
% 1 1
20
0 .
Riesgos Ri
Riesgos Riesgos | Riesgos Riesgos dis H1e5805 1
fisicos | mecdnicos | quimicos | biologicos | ergondémic psicosocia
o es
H Muy alto 0 0 0 0 0 0
mAlto 0 0 0 0 0 0
Moderado 0 50 100 0 0 50
EBajo 100 50 0 100 100 50

Grafico 4.1. Jerarquizacion de riesgos del Gerente General
Fuente: El autor (2018)

Como se muestra en el grafico 4.1, correspondiente a la estimacién de los
riegos para el puesto de trabajo del Gerente General, el 100% de los riesgos fisicos a
lo que esta expuesto este trabajador relacionado a la iluminacién inadecuada en las
areas de trabajo, presentan un nivel bajo, mientras que los riesgos mecanicos,
provocados por pisos resbaladizos, desniveles, escaleras y plataformas cubiertas de
polvo, mostraron un nivel moderado, no obstante, los causados por objetos mal
ubicados, bordes filosos, inadecuada distribucion de equipos en el espacio disponible,

un nivel bajo.

Por su parte, los riesgos quimicos revelaron un nivel moderado, por la
exposicion de contaminantes, tales como polvo. En cuanto a los bioldgicos
(enfermedades virales portados por otros trabajadores) y desergondémicos (sobre
esfuerzos, esfuerzo visual y tareas repetitivas), el 100% de los agentes de peligros
fueron bajos. Y por ultimo, los psicosociales, los cuales obtuvieron dos tipos de grado
de riesgo, uno bajo, referido a los turnos de trabajo y otro moderado, asociado a las

exigencias de produccion diaria
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Cabe mencionar que en el anexo B, se evidencia la estimacion de los riesgos

para los demé&s puestos de trabajo. Culminada esta fase, seguidamente se evalué el

grado de peligrosidad de cada una de las actividades que se realizan en el Taller

objeto de estudio.

4.2.2 Estimacion de los Riesgo por Actividad

En cuanto a la estimacidn de los riesgos por actividad, se utilizaron los criterios

establecidos por William T. Fine (ver el apartado de desarrollo de las etapas Capitulo

[11). A continuacion se muestras las tablas con los resultados de dichas estimacion

primero para las actividades administrativas (ver tablas 4.8 a 4.10 y graficos 4.2 a

4.4) y posteriormente las de produccion (ver tablas 4.11 a 4.14 gréaficos 4.5 a 4.8)

Tabla 4.8. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad administrativa pago de

nomina

Ventilacion

Falta de ventilacion

=

10

10

100

Mediano

lluminacién

lluminacion inadecuada en las areas de trabajo

[N

10

10

100

Mediano

Exposicion a
contaminantes

Bioldgico

Dis-ergonémico

Psicosocial

inadecuada distribucion de equipos en el espacio
disponible.

Polvos en suspension.

Enfermedades virales portados por otros

10

100

18

Caidas de un mismo Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras | 1 1 3 3 Muy bajo
nivel y plataformas cubiertas de polvo.
Golpeado por / contra | Objetos mal ubicados, bordes filosos, | 1 3 6 18 Bajo

Mediano

Bajo

trabajadores.

Esfuerzo visual. 1 10 | 10 100 Mediano
Posturas estaticas 1 10 | 10 100 Mediano
Tareas repetitivas 1] 10| 10 100 Mediano
Sobre esfuerzos 1 10 | 10 100 Mediano

Turnos de trabajo 1] 10| 10 100 Mediano
Exigencia de produccién diaria 1] 10 | 10 100 Mediano
Alta Dificultad de la tarea. 1 ]10 | 10 100 Mediano

Fuente: El autor (2018)
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Jerarquizacion de peligrosidad (pago de nomina)
120
100
80
60
40
20
0 . d. .
Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos RJesgc!s ~ R.JGSgOS
; oS S LS ergondémic | psicosocial
fisicos | mecénicos | quimicos | biologicos os o
E Alto 0 0 0 0 0 0
B Mediano 100 0 100 100 100 100
= Bajo 0 50 0 0 0 0
= Muy bajo 0 50 0 0 0 0

Grafico 4.2. Jerarquizacion actividad administrativa pago de nomina
Fuente: El autor (2018)

Tabla 4.9. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad administrativa cobro de

factura

Ventilacion

Falta de ventilacion

=

10

10

100

Mediano

lluminacién

lluminacion inadecuada en las areas de trabajo

10

100

Mediano

Caidas de un mismo Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras | 1 1 3 3 Muy bajo
nivel y plataformas cubiertas de polvo.
Golpeado por / contra | Objetos mal ubicados, bordes filosos, | 1 3 6 18 Bajo

Exposicion a
contaminantes

Bioldgico

inadecuada distribucion de equipos en el espacio
disponible.

Polvos en suspension.

Enfermedades virales otros

trabajadores.

portados por

10

100

18

Mediano

Bajo

Esfuerzo visual. 1 10 | 10 100 Mediano
Dis-ergonémico Posturas estaticas 1] 10 | 10 100 Mediano
Tareas repetitivas 1] 10| 10 100 Mediano
Sobre esfuerzos 1 10 | 10 100 Mediano

Turnos de trabajo 1] 10| 10 100 Mediano
Psicosocial Exigencia de produccién diaria 1] 10 | 10 100 Mediano
Alta Dificultad de la tarea. 1 ]10 | 10 100 Mediano

Fuente: El autor (2018)
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Jerarquizacion de peligrosidad (cobro de factura)

120
100
80
60
40
20
0 Ri
€sgos .
Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos dis 1;::??;;3
fisicos |mecanicos| quimicos |biologicos | ergondmic P les
0s
mAlto 0 0 0 0 0 0
m Mediano 100 0 100 100 100 100
= Bajo 0 50 0 0 0 0
= Muy bajo 0 50 0 0 0 0

Grafico 4.3. Jerarquizacion actividad administrativa cobro de factura
Fuente: El autor (2018)

Tabla 4.10. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad administrativa pago de
factura

Falta de ventilacion 10 | 10 100 Mediano
10 | 10 100 Mediano

Ventilacion
lluminacién lluminacion inadecuada en las areas de trabajo

[N

Caidas de un mismo Pisos resbaladizos (agua), desniveles, escaleras Muy bajo
nivel y plataformas cubiertas de polvo.
Golpeado por / contra | Objetos mal ubicados, bordes filosos, | 1 3 6 18 Bajo
inadecuada distribucion de equipos en el espacio

disponible.

Exposicion a Polvos en suspension. 1 10 | 10 100 Mediano
contaminantes

Bioldgico Enfermedades virales portados por otros | 1 3 6 18 Bajo

trabajadores.

Esfuerzo visual. 1 10 | 10 100 Mediano
Dis-ergonémico Posturas estaticas 1] 10| 10 100 Mediano

Tareas repetitivas 1] 10| 10 100 Mediano

Sobre esfuerzos 1 10 | 10 100 Mediano

Turnos de trabajo 1] 10| 10 100 Mediano
Psicosocial Exigencia de produccién diaria 1] 10 | 10 100 Mediano
Alta Dificultad de la tarea. 1 ]10 | 10 100 Mediano

Fuente: El autor (2018)



Jerarquizacion de peligrosidad (pago de factura)
120
100
80
60
40 I
20
0 .
Riesgos Riesgos
Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos dis sicosocia
fisicos |mecanicos| quimicos |biologicos | ergondmic P les
08
mAlto 0 0 0 0 0 0
®m Mediano 100 0 100 100 100 100
Bajo 0 50 0 0 0 0
= Muy bajo 0 50 0 0 0 0

Grafico 4.4. Jerarquizacion actividad administrativa pago de factura
Fuente: El autor (2018)
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Como se logra constatar en los gréaficos 4.2, 4.3 y 4.4, dentro de todas las

actividades administrativas, el 100% de los riesgos fisicos presentan un grado de

peligrosidad mediano, atribuidos a la falta de ventilacién y la iluminacion inadecuada

en las areas de trabajo. Por otra parte, los riesgos mecanicos obtuvieron un nivel bajo

y muy bajo, asociados a caidas de un mismo nivel y golpeado por/contra. En cuanto a

los riesgos quimicos, bioldgicos, disergonémicos y psicosociales, los agentes de

riesgos alcanzan un grado de peligrosidad mediano.

A continuacion, tablas corresponden a las actividades de la produccion, tales

como: fabricacion de piezas, recepcion de materia prima, entrega de materia prima,

recepcion de productos terminados
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Tabla 4.11. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad de produccion fabricacion de

Ruido

iezas

operaciones de maquinas y uso de
herramientas

C*E*P
Grado

1500

NIVEL
DE
RIESGOS

Alto

Electrocucion

Vibracién Magquinarias de impacto. 1 10 10 100 Mediano
Ventilacion Falta de ventilacion 1 10 10 100 Mediano
lluminacion lluminacion inadecuada en las 1 10 10 100 Mediano

areas de trabajo
Manipulacién de equipos | 15 10 10 1500 Alto

Exposicion a
contaminantes

Bioldgico

Dis-ergonémico

Psicosocial

Polvos en suspension.

10

eléctricos
| Mecanico [ [ | [ [ [ ]
Caidas de un Pisos resbaladizos (agua), 1 10 10 100 Mediano
mismo nivel desniveles, escaleras y
plataformas cubiertas de polvo.
Caidas a diferente | Escaleras, tanques de 5 3 6 90 Mediano
nivel almacenamiento de pasta seca.
Golpeado por/ | Objetos mal ubicados, bordes 1 10 10 100 Mediano
contra filosos, inadecuada distribucion
de equipos en el espacio
disponible.
Atrapado Magquinaria en movimiento 5 3 6 90 Mediano
por/entre

10 100

Mediano

Manipulacion  de  sustancias

quimicas

Enfermedades virales portados
por otros trabajadores.

10

10

10 100

10 100

Mediano

Mediano

Esfuerzo visual. 1 10 10 100 Mediano
Posturas estaticas 1 10 10 100 Mediano
Tareas repetitivas 1 10 10 100 Mediano
Sobre esfuerzos 1 10 10 100 Mediano

Turnos de trabajo 1 10 10 100 Mediano
Exigencia de produccién diaria 1 10 10 100 Mediano
Alta Dificultad de la tarea. 1 10 10 100 Mediano

Fuente: El autor (2018)
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Jerarquizacion de peligrosidad fabricacion de piezas
120
100
80
60
40
20
0 .
Riesgos Rieseos
Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos dis sicosgocia
fisicos |mecanicos| quimicos |biologicos | ergondmic P les
08
mAlto 40 0 0 0 0 0
®m Mediano 60 100 100 100 100 100
Bajo 0 0 0 0 0 0
= Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.5. Jerarquizacion actividad produccion fabricacion de piezas
Fuente: El autor (2018)

Al observar los resultados obtenidos del grafico 4.5 jerarquizaciéon de las
actividad de produccidn fabricacion de piezas, se evidencid que el 40% de los riesgos
fisicos poseen un grado de peligrosidad alto, los cuales son atribuidos a los ruidos
provocados por las operaciones de maquinas y uso de herramientas, ademas por la
electrocucion, el 60% restante estuvo asociado a la vibracion, ventilacion e
iluminacién. Por su parte, los mecanicos, quimicos, bioldgicos, disergonémicos,
psicosociales presentaron un grado mediano, por lo cual se requieren una correccién

urgente.
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Tabla 4.12. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad de produccion recepcion de
materia prima

TIPO DE
RIESGOS

Ventilacién Falta de ventilacion Mediano
lluminacion lluminacién inadecuada en las areas 1 10 10 100 Mediano
de trabajo

Caidas de un mismo | Pisos reshaladizos (agua), 1 10 10 100 Mediano
nivel desniveles, escaleras y plataformas
cubiertas de polvo.
Golpeado por / contra | Objetos mal ubicados, bordes 1 10 10 100 Mediano

filosos, inadecuada distribucién de

equipos en el espacio disponible.

Exposicion a Polvos en suspension. 5 10 10 500 Alto

contaminantes

Bioldgico Enfermedades virales portados por
otros trabajadores.

10 10 100 Mediano
10 10 100 Mediano
10 10 100 Mediano
10 10 100 Mediano

Dis-ergonémico Esfuerzo visual.

Posturas estaticas

Tareas repetitivas

NI

Sobre esfuerzos

Psicosocial Turnos de trabajo 1 10 10 100 Mediano

Exigencia de produccion diaria 1 10 10 100 Mediano
Fuente: El autor (2018)
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Jerarquizacion de peligrosidad recepcion de materia
prima
120
100
80
60
40
20
0 .
Riesgos Riesgos
Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos dis sicosocia
fisicos |mecanicos| quimicos |biologicos | ergondmic P les
08
m Alto 0 0 100 0 0 0
®m Mediano 100 100 0 0 100 100
Bajo 0 0 0 100 0 0
= Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.6. Jerarquizacion actividad produccion recepcion de materia prima
Fuente: El autor (2018)

De acuerdo con la gréafica 4.6, el 100% de los riesgos fisicos en la actividad
productiva recepcion de materia prima poseen un grado de peligrosidad mediano, el
cual es causado por la falta de ventilacion e iluminacién inadecuada en las areas de
trabajo. En cuanto a los riegos mecéanicos evidenciados, obtuvieron un grado medio,
por los agentes de peligro, tales como: golpeado por / contra y caidas de un mismo
nivel. Por su parte, los quimicos, mostraron un nivel alto, referidos a la exposicion a
contaminantes presentan. A los bioldgicos se les categoriz6 con un grado bajo, sin
embargo a los disergondmicos y psicosociales, una peligrosidad media, asociados a
esfuerzo visual, posturas estaticas, tareas repetitivas, exigencia de produccion diaria,

turnos de trabajo y sobre esfuerzos.

Cabe mencionar, que las actividades restantes obtuvieron el mismo grado de
peligrosidad, visualizadas en la recepcion de materia prima (ver tabla 4.12 y 4.13,
grafico 4.7 y 4.8)
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Tabla 4.13. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad de produccion entrega de
materia prima

TIPO DE
RIESGOS

Ventilacién Falta de ventilacion Mediano
lluminacion lluminacién inadecuada en las areas 1 10 10 100 Mediano
de trabajo

Caidas de un mismo | Pisos reshaladizos (agua), 1 10 10 100 Mediano
nivel desniveles, escaleras y plataformas
cubiertas de polvo.
Golpeado por / contra | Objetos mal ubicados, bordes 1 10 10 100 Mediano

filosos, inadecuada distribucién de

equipos en el espacio disponible.

Exposicion a Polvos en suspension. 5 10 10 500 Alto

contaminantes

Bioldgico Enfermedades virales portados por
otros trabajadores.

10 10 100 Mediano
10 10 100 Mediano
10 10 100 Mediano
10 10 100 Mediano

Dis-ergonémico Esfuerzo visual.

Posturas estaticas

Tareas repetitivas

NI

Sobre esfuerzos

Psicosocial Turnos de trabajo 1 10 10 100 Mediano

Exigencia de produccion diaria 1 10 10 100 Mediano
Fuente: El autor (2018)
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Jerarquizacion de peligrosidad entrega de materia
prima
120
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20
0 Ri
€sgos .
Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos dis 1;::??;;3
fisicos |mecanicos| quimicos |biologicos | ergondmic P les
0s
m Alto 0 0 100 0 0 0
®m Mediano 100 100 0 0 100 100
= Bajo 0 0 0 100 0 0
= Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.7. Jerarquizacion actividad produccion entrega de materia prima
Fuente: El autor (2018)

Tabla 4.14. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad de produccion recepcion de

roductos terminados

C E P C*E*P | TIPO DE
RIESGOS
Ventilacion Falta de ventilacion Mediano
Iluminacién lluminacién inadecuada en las éareas 1 10 10 100 Mediano
de trabajo
Caidas de un mismo Pisos resbaladizos (agua), desniveles, 1 10 10 100 Mediano
nivel escaleras y plataformas cubiertas de
polvo.
Golpeado por / contra | Objetos mal ubicados, bordes filosos, 1 10 10 100 Mediano
inadecuada distribucion de equipos en
el espacio disponible.
Exposicion a Polvos en suspension. 5 10 10 500 Mediano
contaminantes

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion Tabla 4.14. Evaluacion de grado de peligrosidad actividad de produccion
recepcién de productos terminados

TIPO DE
RIESGOS

Bioldgico Enfermedades virales portados por
otros trabajadores.
Dis-ergondmico Esfuerzo visual. 1 100 Mediano
Posturas estaticas 1 10 10 100 Mediano
Tareas repetitivas 1 10 10 100 Mediano
Sobre esfuerzos 1 10 10 100 Mediano
Psicosocial Turnos de trabajo 1 10 10 100 Mediano
Exigencia de produccion diaria 1 10 10 100 Mediano

Fuente: El autor (2018)

Jerarquizacion de peligrosidad recepcion de productos
terminados
120
100
80
60
40
20
0 Ries
Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos dngOS R_jesgos.
fisicos |mecanicos| quimicos |biologicos | ergondmic psu:l(: ssocm
0s
m Alto 0 0 100 0 0 0
®m Mediano 100 100 0 0 100 100
= Bajo 0 0 0 100 0 0
= Muy bajo 0 0 0 0 0 0

Grafico 4.8. Jerarquizacion actividad produccion recepcion de productos terminados
Fuente: El autor (2018)
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4.2.3 Matrices de Identificacion y Notificacion de Riesgos por Puesto de Trabajo

y Actividad

En ultimo lugar, se elaboraron las matrices de identificacion y notificacion de
riesgos por puesto de trabajo y actividad, las cuales estan formadas por los riesgos,
los agentes de peligro, los efectos sobre la salud, los sistema de prevencién y control
existente, ademas, de las medidas preventivas que el trabajador debe cumplir, a fin de
disminuir la probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado. A continuacion en
las siguientes tablas se muestran las matriz correspondiente al puesto de trabajo
Gerente General (ver tabla 4.15) y a la actividad pago de nomina (ver tabla 4.16), el

resto de las mismas se visualizan en el anexo C
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Tabla 4.15. Matriz de riesgo del Gerente General

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Puesto de Trabajo: Gerente General Pag.:1de4
RIESGO FiSICO AGEETE PROEZEBCI:_-II—Egi LA SISTEMA DE PREVENCION Y MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
PELIGRO SALUD CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
lluminacién Iluminacién Fatiga visual Ejecutar evaluaciones de iluminacion, a | Realizar evaluaciones médicas visuales.
inadecuada Migrafia fin de determinar los niveles de | Mantener una adecuada iluminacion
en las éareas | Enfermedades visuales, | iluminacion en los sitios de trabajo. Evitar periodos prologando frente a un computador.
de trabajo tales como: | Realizar inspecciones periddicas sobre | No forzar la vista.
astigmatismo, miopia, | las condiciones de trabajos. Tomar descansos periddicos para relajar los musculos
entre otras. Crear programas de capacitacion y | oculares.
formacién del personal (charlas, | Respetar la normas de seguridad
tripticos informativos). Usar de manera correcta los equipos de proteccion
Equipos de proteccion  personal. | personal necesarios
Atencion meédica gratuita en centros | Solicitar atencion médica ante cualquier sintoma de
asistenciales de la empresa. enfermedad.
Corregir y/o informar las condiciones y actos
inseguros observados.
RIESGO AGENTE EFECTOS SISTEMA DE PREVENCION Y MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
MECANICO DE PROBABLES A LA CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
PELIGRO SALUD
Pisos Velar por el cumplimiento de los | Conservar los espacios libres de obstaculos
reshaladizos | Facturas programas de prevencion existentes. Reportar y/o mejorar cualquier obstaculo que
(agua), Contusiones Desarrollar un ambiente de trabajo bajo | represente una condicion insegura.
desniveles, Lesiones musculo | condiciones seguras. Mantener las superficies secas y limpias.
Caidasaun escaleras y | esqueléticas Garantizar la utilizacién de las sefiales | Caminar con precaucion (no correr).
mismo nivel plataformas Torceduras de seguridad laboral Utilizar los equipos de proteccion adecuados segun las

cubiertas de
polvo

Implementar planes de emergencia de
la empresa y capacitar a los
trabajadores al respecto.

Atencion médica gratuita.

normas estipuladas.
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Continuacién. Tabla 4.15. Matriz de riesgo del Gerente General

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Puesto de Trabajo: Gerente General Pég.: 2de 4
RIESGO AGSETE EFECTOS PROBABLES A LA SISTEMA DE PREVENCION MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
MECANICO PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Objetos mal | Fracturas. Velar por el cumplimiento de los
ubicados, Lesiones musculo esqueléticas. programas de prevencion | Conservar los espacios libres de obstaculos
bordes Torceduras existentes. Reportar y/o mejorar cualquier obstaculo
filosos, Desarrollar un ambiente de trabajo | que represente una condicién insegura.
inadecuada bajo condiciones seguras. Mantener las superficies secas y limpias.
Golpeado districhién Ga~rantizar la l_JtiIizacic’m de las Ca_minar con precauc_ic’m (no correr). 3
or/contra de equipos en sefiales de seguridad laboral _ Utilizar los equipos de _ proteccion
P el espacio Implementar planes de emergencia | adecuados segun las normas estipuladas..
disponible. de la empresa y capacitar a los | Corregir y/o informar las condiciones y
trabajadores al respecto. actos inseguros observados.

Atencién médica gratuita. Usar en forma correcta y mantener en
buenas condiciones los equipos de
proteccion personal

RIESGO AGENTE DE | EFECTOS PROBABLES A LA | SISTEMA DE PREVENCION Y | MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
QUIMICO PELIGRO SALUD CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Polvos en | Enfermedades alérgicas Atencion médica gratuita en | Eliminar el polvo en las areas de trabajo
suspension. Darios al sistema respiratorio centros  asistenciales de la | Quitar los focos que producen el polvo
Enfermedades bronquiales empresa. excesivo.
Exposicion a Inspeccion  periodicas de las | Utilizar mascarillas adecuadas de acuerdo a
contaminantes condiciones de trabajo la exposicion al polvo. _ )
Acatar las normas y avisos de seguridad.
Usando en forma correcta y mantener en
buenas condiciones los EPP (cascos, botas,
lentes, braga y guantes).
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Fuente: El autor (2018)

Continuacion Tabla 4.15. Matriz de riesgo del Gerente General

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Puesto de Trabajo: Gerente General Pag.:3de4
RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A SISTEMA DE PREVENCION Y MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
BIOLOGICO PELIGRO LA SALUD CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Bioldgico Enfermedades Realizar jornadas de vacunacion Fumigar las areas de trabajo
virales portados | Gripe Ejecutar campafias de fumigacion | Notificar al personal de servicio médico de
por otros | Dengue periddica. cualquier virus contraido.
trabajadores. Paludismo Velar por el suministro oportunos Utilizar los equipos de proteccion personal

de los equipos de proteccion personal,
segin norma COVENIN 2237.
Brindar capacitacion al trabajador
sobre actos y condiciones inseguras.
Implementar planes de emergencia de
la empresa y capacitar a los
trabajadores al respecto.

suministrados por la empresa.
Reportar y/o mejorar cualquier condicién
insegura.

Esfuerzo visual.
Sobre

esfuerzos Tareas

repetitivas

Dis-ergonémico

Dolores lumbares y articulares

Migrafia

Trastornos musculo esquelético
(lumbalgia, cervicalgia,
tendinitis).

Fatiga visual.

Garantizar las jomadas de descanso.
Seguir las instrucciones de trabajo
Programas de capacitacion vy
formacion del personal (charlas,
tripticos informativos).

Atencion médica gratuita en centros
asistenciales de la empresa.

Inspeccion  periodicas de  las
condiciones de trabajo y actos
inseguros

Realizar descansos periodicos

Evitar la repeticion de tareas

Adoptar posicion corporal adecuada en la
realizacion de actividades.

Usar en forma correcta y mantener en
buenas condiciones los equipos de
proteccion personal (cascos, botas, lentes,
braga y guantes).

Realizar ejercicios de relajacion Solicitar
atencion médica ante cualquier sintoma de
enfermedad.

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion Tabla 4.15. Matriz de riesgo del Gerente General

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Puesto de Trabajo: Gerente General

Pag.: 4de 4

RIESGO DIs- AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A LA | SISTEMA DE PREVENCION MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
ERGONOMICOS PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A LA | SISTEMA DE PREVENCION MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
PSICOSOCIAL PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Turnos por | Estrés laboral. Inspeccion periédicas de las | Cumplir con los programas de descanso.
guardia. Fatiga mental. condiciones de trabajo y actos | Realizar de manera oportuna las tareas
Exigencia de | Ansiedad. inseguros encomendadas
produccion Programas de capacitacion y | Mantener la calma.
Psicosocial diaria formacion del personal (charlas, | Realizar ejercicios de relajacion Solicitar
tripticos informativos). | atencién médica ante cualquier sintoma de
Atencion médica gratuita en | enfermedad.
centros  asistenciales de la
empresa.
Supervisor inmediato Recibido y entregado trabajador/trabajadora Fecha: _/ [
Firma: Nombre: Firma: Nombre:
C.l: C.I:

Fuente: El autor (2018)
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Tabla 4.16 Matriz de identificacion riesgos por actividad

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Actividad: pago de nomina

Pag.:1de4

RIESGO FiSICO AGSETE PROEBZ%?_Egi LA SISTEMA DE PREVENCION Y MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
PELIGRO SALUD CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
lluminacién lluminacién | Fatiga visual Ejecutar evaluaciones de iluminacidn, a | Realizar evaluaciones médicas visuales.
inadecuada Migrafia fin de determinar los niveles de | Mantener una adecuada iluminacién
en las areas | Enfermedades visuales, | iluminacion en los sitios de trabajo. Evitar periodos prologando frente a un computador.
de trabajo tales como: | Realizar inspecciones periddicas sobre | No forzar la vista.
astigmatismo, miopia, | las condiciones de trabajos. Tomar descansos periddicos para relajar los masculos
entre otras. Crear programas de capacitacion y | oculares.
formacién del personal (charlas, | Respetar la normas de seguridad
tripticos informativos). Usar de manera correcta los equipos de proteccion
Equipos de proteccion personal. | personal necesarios
Atencion médica gratuita en centros | Solicitar atencion médica ante cualquier sintoma de
asistenciales de la empresa. enfermedad.
Corregir y/o informar las condiciones y actos
inseguros observados.
Ventilacion Falta de | Fatica fisica Inspeccionar las condiciones laborales, Mantenerse hidratado
ventilacion Falta de aire mediante la norma COVENIN 2250. Mejorar los sistemas de ventilacion y
Calor Equipos de proteccion personal. | extraccion de calor

Deshidratacion.

Atencion médica gratuita en centros
asistenciales de la empresa.

Solicitar atencion medica ante cualquier
sintoma de enfermedad.

Corregir y/o informar las condiciones y actos
inseguros observados.

Fuente: El autor (2018)
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Continuacién. Tabla 4.16 Matriz de identificacion riesgos por actividad

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Actividad: pago de nomina Pag.:2de 4
RIESGO AGSETE EFECTOS PROBABLES A LA SISTEMA DE PREVENCION MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
MECANICO PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Objetos mal | Fracturas. Velar por el cumplimiento de los
ubicados, Lesiones musculo esqueléticas. programas de prevencion | Conservar los espacios libres de obstaculos
bordes Torceduras existentes. Reportar y/o mejorar cualquier obstaculo
filosos, Desarrollar un ambiente de trabajo | que represente una condicion insegura.
inadecuada bajo condiciones seguras. Mantener las superficies secas y limpias.
Golpeado districhién Galrantizar la L_Jtilizaci(’)n de las Ca_minar con precauc_i(’)n (no correr). 3
porfcontra de equipos en sefiales de seguridad laboral _ Utilizar los equipos de ~ proteccion
el espacio Implementar planes de emergencia | adecuados segun las normas estipuladas..
disponible. de la empresa y capacitar a los | Corregir y/o informar las condiciones y
trabajadores al respecto. actos inseguros observados.

Atencion médica gratuita. Usar en forma correcta y mantener en
buenas condiciones los equipos de
proteccion personal

Pisos Velar por el cumplimiento de los | Conservar los espacios libres de obstaculos
resbaladizos Facturas programas de prevencion | Reportar y/o mejorar cualquier obstaculo
(agua), Contusiones existentes. que represente una condicion insegura.
desniveles, Lesiones musculo esqueléticas Desarrollar un ambiente de trabajo | Mantener las superficies secas y limpias.

Caidas a un mismo
nivel

escaleras y
plataformas
cubiertas de
polvo

Torceduras

bajo condiciones seguras.
Garantizar la utilizacion de las
sefiales de seguridad laboral
Implementar planes de emergencia
de la empresa y capacitar a los
trabajadores al respecto.

Atencion médica gratuita.

Caminar con precaucion (no correr).
Utilizar los equipos de proteccion
adecuados segun las normas estipuladas.

Fuente: El autor (2018)
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Continuacién Tabla 4.16 Matriz de identificacidn riesgos por actividad

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Actividad: pago de nomina Pég.:3de4
RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A LA | SISTEMA DE PREVENCION | MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
QUIMICO PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Exposicion a Polvos en | Enfermedades alérgicas Atencién médica gratuita en | Eliminar el polvo en las éreas de trabajo
contaminantes suspension. Dafios al sistema respiratorio centros  asistenciales de la | Quitar los focos que producen el polvo
Enfermedades bronquiales empresa. excesivo.
Inspeccion periddicas de las | Utilizar mascarillas adecuadas de acuerdo
condiciones de trabajo a la exposicion al polvo.
Acatar las normas y avisos de seguridad.
Usando en forma correcta y mantener en
buenas condiciones los EPP (cascos, botas,
lentes, braga y guantes).
RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES ALA | SISTEMA DE PREVENCION | MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
BIOLOGICO PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Bioldgico Enfermedades Realizar jornadas de vacunacion Fumigar las areas de trabajo
virales portados | Gripe Ejecutar campafias de fumigacion | Notificar al personal de servicio médico de
por otros | Dengue periddica. cualquier virus contraido.
trabajadores. Paludismo Velar por el suministro oportunos | Utilizar los equipos de proteccion personal

de los equipos de proteccion
personal, segun norma
COVENIN 2237.

Brindar capacitacion al trabajador

sobre actos y condiciones
inseguras.
Implementar planes de

emergencia de la empresa y
capacitar a los trabajadores al
respecto.

suministrados por la empresa.
Reportar y/o mejorar cualquier condicién
insegura.

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion Tabla 4.16 Matriz de identificacidn riesgos por actividad

TALLER METALURGICO MENDOZA C.A

Actividad: pago de nomina

Pag.:4de 4
RIESGO DIS- AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A LA SISTEMA DE PREVENCION MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
ERGONOMICOS PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Dis-ergonémico Esfuerzo visual. | Dolores lumbares y articulares Garantizar las jomadas de | Realizar descansos periodicos
Sobre esfuerzos | Migrafia descanso. Evitar la repeticion de tareas
T Trastornos muasculo  esquelético | Seguir las instrucciones de trabajo | Adoptar posiciéon corporal adecuada en la
areas . oo o AN -
(lumbalgia, cervicalgia, tendinitis). | Programas de capacitacion vy | realizacion de actividades.
repetitivas Fatiga visual. formacion del personal (charlas, | Usar en forma correcta y mantener en
tripticos informativos). buenas condiciones los equipos de
Atencion medica gratuita en | proteccion personal (cascos, botas, lentes,
centros  asistenciales de la | bragay guantes).
empresa. Realizar ejercicios de relajacion Solicitar
Inspeccion  periodicas de las | atencién médica ante cualquier sintoma de
condiciones de trabajo y actos | enfermedad.
inseguros
RIESGO AGENTE DE EFECTOS PROBABLES A LA SISTEMA DE PREVENCION MEDIDAS DE CONTROL QUE DEBE
PSICOSOCIAL PELIGRO SALUD Y CONTROL EXISTENTE CUMPLIR EL TRABAJADOR
Turnos por | Estrés laboral. Inspeccion  periodicas de las | Cumplir con los programas de descanso.
guardia. Fatiga mental. condiciones de trabajo y actos | Realizar de manera oportuna las tareas
Exigencia de | Ansiedad. inseguros encomendadas
produccién Programas de capacitacion y | Mantener la calma.

Psicosocial diaria formacion del personal (charlas, | Realizar ejercicios de relajacion Solicitar
Alta Dificultad tripticos informativos). | atencién médica ante cualquier sintoma de
de la tarea Atencion médica gratuita en | enfermedad.

centros  asistenciales de la
empresa.

Supervisor inmediato

Firma:
C.I:

Nombre:

Firma: Nombre:

C.l1:

Recibido y entregado trabajador/trabajadora

Fecha: _ /|

I_

Fuente: El autor (2018)
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4.3 Elaboracion del Mapa de Riesgo para el Taller Metalurgico Mendoza C.A

En esta fase se procedid a realizar los mapas de riesgos que corresponde al
taller metaltrgico Mendoza C.A, los cuales muestran de manera grafica los riesgos a
los que estdn expuestos los trabajadores en el area administrativa y de taller. Los
mismos se elaboraron utilizando como referencia la Norma COVENIN 187-2003
“colores, simbolos y dimensiones de sefales de seguridad” y la Norma Técnica de
PDVSA SI-S-24 “Senalizacion y demarcacion de areas”. En este sentido, de acuerdo

al andlisis de riesgo obtenidos se planteé el siguiente mapa de riesgo (ver figura 4.9)
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Figura 4.9 Mapas de riesgo del taller metalirgico Mendoza C.A
Fuente: El autor (2018)
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En la tabla 4.17, se muestra de manera detallada la leyenda correspondiente al
mapa de riesgo del taller metalirgico Mendoza C.A, a fin de obtener de forma

especifica el tipo de sefial, el significado de cada una y su simbolo (ver tabla 4.17)

Tabla 4.17. Leyenda del mapa de riesgodel taller metalurgico Mendoza C.A
Tipo de sefial de seguridad Simbolo Significado de la sefial/
riesgo
Falta de ventilacion/ fisico

Alta vibracion/ fisico

Falta de iluminacion/ fisico

<] [l >

ILUMINACION

Ruido/ fisico

X

Riesgo de eléctrico/ fisico

Caida de un mismo nivel/
mecanico

Caida de diferente nivel/
mecanico

Sefiales de advertencia Golpeado con / mecanico

Atrapado en / mecénico

Polvos contaminantes/
quimico

Sustancia quimica / quimico

Riego bioldgico

Riesgo dis-ergonémico

E
1
]

BB - DR

Riesgo psicosocial

E
H
£

Fuente: El autor (2018)
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Continuacion Tabla 4.17. Leyenda del mapa de riesgo del taller metaltrgico Mendoza

C.A

Tipo de sefial de seguridad

Simbolo

Significado de la sefial/
riesgo

Sefiales de obligacién

Uso de casco

Uso de protector auditivo

Uso de botas

Uso de proteccion
respiratoria

Uso de proteccion ocular

Sefiales de emergencia

Salida de emergencia

Sefiales de prohibicion

Prohibido fumar

Sefiales de fuego

Extintor

Fuente: El autor (2018)

4.4 Realizacion de los Procedimientos de Trabajo Seguro para el Taller

Metalurgico Mendoza C.A.

En este objetivo se utilizd la Norma PDVSA SI-S-20 (Procedimientos de

trabajo seguro), para el desarrollo de los procedimientos de trabajo seguro para el

taller metalirgico Mendoza C.A, el cual contiene: objetivo, alcance, area de trabajo,

definiciones, rol y responsabilidades, secuencias de tareas para realizar el trabajo,

equipos, materiales y herramientas a utilizar, condiciones existentes antes y después

del trabajo, asi como las consideraciones de seguridad industrial, ambiente e higiene

ocupacional. Para observar con mas detalle, en el anexo D, se muestra los

procedimientos de trabajo seguro realizados, los cuales estuvieron enmarcados en las

actividades de: (ver tabla 4.18)



102

Tabla 4.18. Cantidad y nombre de los PTS

CANTIDAD NOMBRE DE LOS PTS
01 Proceso de fabricacion de piezas
02 Proceso de recepcion de materia prima
03 Proceso de entrega de materia prima
04 Proceso para la recepcion de productos terminados
05 Proceso de pago de nomina
06 Proceso para el cobro de factura

Fuente: El autor (2018)

4.5 Establecimiento de un Plan de Medidas Preventivas para Minimizar los

Riesgos Encontrados en el Taller Metalurgico Mendoza C.A

En este ultimo objetivo se establecio el plan de medidas preventivas de acuerdo

a los resultados obtenidos de las etapas anteriores y el cual permitira minimizar los

riesgos encontrados en el Taller Metalirgico Mendoza C.A. Dicho plan esta

constituido por los siguientes aspectos:

Alcance

Obijetivo

Definiciones

Responsabilidades

Plan de medidas preventivas. Dentro de estos se encuentran:

1.
2
3
4.
5

6.

Plan de medida preventiva para riesgo fisico.

Plan de medida preventiva para riesgo mecanico.

Plan de medida preventiva para riesgo quimico.

Plan de medida preventiva para riesgo bioldgico.

Plan de medida preventiva para riesgo dis-ergonomicos.

Plan de medida preventiva para riesgo psicosocial.

Tiempo de ejecucion.
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Cabe destacar, que el desarrollo del plan se puede evidenciar en el anexo E, en
donde se especifican cada uno de los aspectos mencionados, considerando lo
establecido en la norma COVENIN 4004-2004 vy los criterios para la identificacion y
control de los riesgos fisicos, quimicos, biologicos, mecanicos, disergonémicos y
psicosociales que puedan afectar la salud individual o colectiva en los sitios de
trabajo.



CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Una vez realizada la investigacion correspondiente se logré concluir que:

Por medio de la observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision
documental, se determind que en el taller metaldrgico Mendoza, C.A.
(TAMELMECA), se lleva a cabo dos tipos de procesos de trabajos, uno
administrativo y otro productivo, los cuales estan relacionados a la fabricacion de
piezas, recepcion de materia prima, entrega de materia prima, recepcién de productos

terminados, pago de nomina, cobro de factura y pago de factura

En la determinacion de los riesgos por puesto de trabajo y por actividad en el
taller metalirgico Mendoza C.A, haciendo uso de la matriz preliminar de riesgos,
fundamentada por la norma PDVSA HO-H-16 “Identificacion y notificacion de
peligros y riesgos asociados a las instalaciones y puestos de trabajo”, se logro
constatar un total de dieciocho (18) agentes de riesgos, asociados a riesgos fisicos,
mecanicos, quimicos, biol6gicos, psicosociales y ergonémicos. Donde se encontro
que el puesto de trabajo con mas riesgos es el del Gerente de Operaciones con un
total de 18 agentes d peligros y la actividad mas peligrosa es la fabricacién de pieza
con un total de 19 agentes de peligros. Ademas, se elaboraron un total de dieciséis
(16) matrices de notificacion de riesgos por puesto de trabajo y seis (7) por actividad.

Se realizaron seis (6) procedimientos de trabajo seguro para el taller
metaldrgico Mendoza C.A, empleando como guia la Norma PDVSA SI-S-20

(Procedimientos de trabajo seguro), el cual contiene: objetivo, alcance, area de
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trabajo, definiciones, rol y responsabilidades, secuencias de tareas para realizar el
trabajo, equipos, materiales y herramientas a utilizar, condiciones existentes antes y
después del trabajo, asi como las consideraciones de seguridad industrial, ambiente e

higiene ocupacional.

Los mapas de riesgos que corresponde al taller metalirgico Mendoza C.A,
estuvieron referidos al area de produccion y administrativa, siguiendo los lineamentos
establecidos en la Norma COVENIN 187-2003 “colores, simbolos y dimensiones de
sefales de seguridad” y la Norma Técnica de PDVSA SI-S-24 “Sefializacion y

demarcacion de areas”.

En el dltimo objetivo se establecio el plan de medidas preventivas, el cual
permitird minimizar los riesgos encontrados en el Taller Metaltrgico Mendoza C.A.
Dicho plan esta constituido por los Alcance, Objetivo, Responsabilidades y Medidas

preventivas

5.2 Recomendaciones

e Implementar el plan de medidas preventivas propuesto, a fin de minimizar los
riesgos a los que estan expuesto los trabajadores en el lugar de trabajo.

e Garantizar la divulgacién de plan de medidas preventivas a todos los trabajadores
de la empresa.

¢ Realizar evaluaciones periodicas de los riesgos en los puestos de trabajo y en las
actividades laborales, con el propdsito de evitar algin otro tipo de agentes de
peligros y crear medidas para mejoras las condiciones de seguridad e higiene
laboral.

e Establecer politicas de seguridad y salud laboral que contribuyan a mejorar las

condiciones en el lugar de trabajo.
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Realizar la notificacion de riesgo a todos los trabajadores de la empresa.

Velar por el cumplimiento de los procedimientos de trabajo seguro.

Disponer el mapa de riesgo en lugar visible, con el propdsito de que sea
observado por todos los trabajadores.

Concientizar al personal sobre la importancia del uso de los equipos de proteccion
personal y hacer seguimiento del uso adecuado de los mismos.

Realizar estudio de riesgos disergonomicos detallado.
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