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RESUMEN

Para llevar a cabo el presente trabajo de investigacion se realizdé una
evaluacion de riesgos en los equipos de alto impacto del area de produccion
de la empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados, ubicada en la
ciudad de Cumand, estado Sucre, esto con el propésito de establecer planes
de accion que cumplan con medidas que garanticen la seguridad del recurso
humano y prevenir eventos no deseados. Dicha evaluacion se basé en la
observacion directa, la entrevista no estructurada y diversas herramientas de
evaluacion de riesgos, identificando con éstas los equipos de alto impacto del
area donde mas expuesto esta el recurso humano, una vez identificados
estos equipos, fueron estudiados utilizando la herramienta de evaluacion de
riesgos operacionales, considerando aspectos desde fugas hasta
sefializacion inadecuada y los riesgos operacionales asociados a estos
equipos. Una vez sometidos a evaluacion, la herramienta de valoracién de
riesgos arrojé el tipo de riesgo de cada equipo de acuerdo a la clasificacion
de critico, alto, medio o bajo, obteniendo como resultado siete equipos de
alto impacto de los cuales el 100% cumplen con el criterio de fatalidad, por
lo que se recomienda darles prioridad a la hora de tomar decisiones para la
ejecucion de planes de accién preventivos y correctivos.
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INTRODUCCION

A lo largo del tiempo el hombre se vio expuesto a lesiones de distintos
tipos en su vida cotidiana por lo que el resguardo de su salud es una
actividad de remoto origen en la historia de la humanidad, sin embargo, las
civilizaciones antiguas no se preocupaban mucho por esto dado que eran
pueblos guerreros y la mano de obra era esclava de la cual se podia
disponer al libre albedrio. Las muertes eran frecuentes tanto por las
actividades riesgosas que se llevaban a cabo como por las condiciones

insalubres de la época.

Esta situaciébn se mantuvo por mucho tiempo. A medida que la
humanidad evolucionaba, los talleres familiares de inicios de la revolucion
industrial, dieron paso a fabricas donde se producia los bienes que requeria
una poblacién siempre en aumento. Esto se llevaba a cabo en edificios
inadecuados para tales fines, en condiciones infrahumanas y horarios de

trabajo extenuantes.

Al alzarse las voces de protesta de los trabajadores, los empresarios
tomaron consciencia de la problematica, lo que aunado a los costos de los
accidentes de trabajo significaban para ese entonces, obligd a que se
crearan la condiciones que guiaron el desarrollo de la prevencion de

accidentes hasta hacer de él un campo especializado.

En Venezuela nace la Seguridad Industrial nace con la promulgacion
de la Ley de Minas en 1909, en la cual se recogen los primeros aspectos
legislativos sobre la materia. Sin embargo, la verdadera Legislacion
Venezolana en materia de prevencion de accidentes no se cred, sino con la

Ley del Trabajo de 1936, formandose mas tarde el Instituto Venezolano de
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los Seguros Sociales (1944), en 1955 se organiz6 la Seccidon de Higiene
Ocupacional en el Ministerio de Sanidad y Asistencia Social, adscrita a la
Division de Ingenieria Sanitaria, la cual se ocuparia de aconsejar a las
industrias y tomar las medidas tendientes a proteger a los trabajadores de los
riesgos encontrados, tales como: polvos, ruidos, gases, humos toxicos, calor
excesivo Yy, cualquier otra sustancia nociva para la salud del trabajador,
propias del ambiente de trabajo, en el ailo 1986, nace el Consejo Nacional
de Prevencién, Salud y Seguridad Industrial y, se promulga la Ley organica
de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo, en el afio 1990,
se elabora una nueva Ley de Trabajo, la cual contiene disposiciones
especificas en materia de Higiene y Seguridad Industrial. Esta nueva Ley
entré en vigencia en el afio 1991y en 2005, se reforma de Ley Orgéanica de
Prevencion, Condiciones Y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT).
Gaceta Oficial N° 38236 (martes 26 de julio).

En paralelo con estos avances en materia legal las empresas se han
ido orientando hacia la seguridad y poniendo en practica nuevas estrategias
e instaurando sistemas de seguridad en busca de la proteccion de la salud e
integridad fisica de los trabajadores. Es el caso de la empresa Alimentos
Polar Comercial, Planta Congelados, que con la instalacion del Sistema de
Gestidon de Seguridad Integral (SIGSI) pretende minimizar las probabilidades
de accidentalidad en los equipos y maquinarias, apoyandose en una
metodologia para la aplicacion de evaluacion de riesgos creada por la
directiva de Empresas Polar y adecuada a las necesidades de esta empresa.

La metodologia utilizada para la evaluacion de riesgos se basa en tres
herramientas: la de identificacion de equipos de alto impacto, la de
identificaciobn de riesgos en equipos y maquinarias y la de valoracion de

riesgos las cuales se aplicaron en conjunto durante las pasantias lo que
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conformé el proceso de evaluacion de riesgos.

El proposito de la pasantia que se realizd en la empresa Alimentos
Polar comercial Planta Congelados fue el de aplicar el proceso de evaluacion
de riesgos, planteandose como objetivo evaluar los riesgos operacionales de
los equipos del area de produccion de la empresa Alimentos Polar Comercial,
Planta Congelados una de las unidades de negocio de alimentos de

empresas polar.

Para el cumplimiento del objetivo planteado fue necesario el ingreso a
la empresa de un nuevo personal en calidad de pasante capaz de aplicar
técnicamente los conocimientos y habilidades profesionales adquiridas en su
formacion académica, a objeto de producir una evaluacion de riesgos
operacionales de los equipos de produccion de la empresa Alimentos Polar
Comercial Planta Congelados, con el fin de minimizar el impacto socio-

productivo de la siniestralidad de los equipos.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1.- SITUACION PROBLEMA A SER INTERVENIDO

Los avances sociales y tecnoldgicos constantemente impulsan a las
empresas a mejorar sus procesos en busca de la seguridad y satisfaccién de
su recurso humano a través de la modificacion de sus equipos y procesos
productivos. Esto implica realizar con frecuencia una evaluacion exhaustiva
del funcionamiento de las maquinarias, equipos y actividades, para asi
obtener resultados que ayuden a mejorar las condiciones que garanticen la
seguridad del personal, del medio ambiente y la productividad de la empresa,

a través de una evaluacion de riesgos operacionales.

Una evaluaciéon de riesgos operacionales, es una de las metodologias
mas utilizadas para determinar los niveles de riesgos en los equipos, esta

basada en el estudio de equipos, instalaciones y procesos productivos.

La evaluacion de riesgos se apoya en herramientas de importancia para
determinar los niveles de riesgo en los equipos que intervienen en el proceso
de produccién de una empresa, y sus elementos auxiliares que pueden
presentar peligros intrinsecos como; filos cortantes, accesorios de gran
volumen y peso, y acometidas eléctricas peligrosas. Asi como extrinsecos:
mal estado, falta de sefalizacion de las caracteristicas operativas, reglas de
mantenimiento y mala disposicién de las areas de trabajo, pudiendo estas
condiciones generar en algunos casos accidentes fatales que causen

impacto en el recurso humano, instalaciones y/o medio ambiente.
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En el escenario socioecondmico actual donde los cambios se producen
a gran velocidad, cualquier empresa que no gestione Sus recursos con
caracter integral, puede quedar fuera del mercado a muy corto plazo. La
gestion integral incluye, los aspectos preventivos considerados en la
seguridad integral y la reduccién del impacto al ambiente, es decir, para que
una determinada empresa sea competitiva, es necesario minimizar los
riesgos asociados a ella. Por todo lo antes planteado es que en Alimentos
Polar Comercial, Planta Congelados surge la necesidad de realizar una

evaluacion de riesgos operacionales en los equipos productivos.

La empresa Alimentos Polar Comercial (APC), Planta Congelados;
forma parte de la unidad de negocios de alimentos de “Empresas Polar”, la
cual se dedica al ramo de compra de pescados y marisquerias, los cuales se
procesan, transforman, congelan y empacan como productos terminados

para la comercializacién de los mismo en supermercados y restaurantes.

Su filosofia se centra en la calidad como norma de prioridad
competitiva, la excelencia como meta operativa, orientacién al consumidor,
permanente innovacion tecnolégica y la concepcién del recurso humano

como factor capital esencial.

Su recurso humano esta formado por un personal de base altamente
capacitado para realizar las labores de planta y todos los procesos
productivos diarios.

En todas las unidades de negocio de “Empresas Polar’ se encuentra
implantado un Sistema de Gestion de Seguridad Integral (SIGSI), el cual
demuestra el compromiso de la organizacion ante la seguridad integral en

cada uno de sus actos, aceptando y promoviendo el reto de “100%
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Operacion Segura” para asi garantizar la continuidad operativa con la
seguridad industrial como valor organizacional y personal para prevenir los
accidentes, enfermedades ocupacionales y controlar todos los factores de
riesgo evitando asi dafios a las personas, equipos, comunidad y medio

ambiente.

La empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados tiene la
necesidad de mitigar los riesgos ocupacionales existentes en la operacién de
los equipos de produccion, los cuales son los mas propensos a causar
lesiones al recurso humano encargado de sus operaciones, dado que las
condiciones en que se encuentren estos equipos tienen una cantidad de
riesgos implicitos, en los cuales el operador pudiera verse involucrado en un
accidente ya sea por mal funcionamiento del equipo, o condiciones
inadecuadas de los mismos que ademas pudieran ocasionar una parada de
las operaciones de produccion, asi como generarle dafios irreversibles al

medio ambiente ya sea por fugas o derrames de sustancias peligrosas.

Segun informacién suministrada por el coordinador del Departamento
de Riesgo y Continuidad Operativa (R&CO.) de la empresa, se pudo conocer
mediante las estadisticas de accidentalidad que maneja dicho departamento,
gue han ocurrido incidentes por condiciones inadecuada de los equipos en

las lineas de produccion.

Es por la razén antes planteada que la empresa en cuestion, tras la
busqueda de “100% Operacion Segura”’ en cada uno de sus procesos toma
la decision de aceptar un pasante en el departamento de “Riesgo y
Continuidad Operativa”, con el proposito de realizar una evaluacion de
riesgos operacionales en los equipos involucrados en el proceso de

produccion de la planta mediante una herramienta que permite identificar los
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posibles riesgos existentes en los equipos, utilizando una metodologia
adecuada a las necesidades de esta empresa, la cual permite detectar los
equipos que pudieran causar graves dafos al personal, al medio ambiente y

a la productividad de la empresa (equipo de alto impacto).

Se denomina equipo de alto impacto aquellos que de fallar en su
operatividad pudieran causar mas de una muerte, ocasionar dafios al medio

ambiente y/o paralizar la operatividad de la planta en un 100%.

La metodologia desarrollada busca determinar los riesgos
operacionales asociados a equipos de alto impacto de la planta y establecer
el nivel de criticidad de los mismos con el objetivo de resguardar la seguridad

de su recurso humano, del proceso operativo y del medio ambiente.

El objetivo de la pasantia en el departamento de Riesgo y Continuidad
Operativa de Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados se fundamenté
en la aplicacion de la evaluacion de riesgos operacionales en los equipos de
alto impacto del area de produccion de dicha planta para dar inicio de forma
inmediata a los planes de accion sobre las medidas de seguridad que se
establezcan para garantizar el cumplimiento de las metas establecidas.

1.2.- Objetivos de la pasantia
1.2.1.- Objetivo general

Evaluar los riesgos operacionales de los equipos de produccion de la
empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados, Cumana Estado

Sucre, afio 2009.
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1.2.2.- Objetivos especificos

1.

Identificar los equipos del area de produccién de la empresa Alimentos

Polar Comercial, Planta Congelados.

Determinar los equipos de alto impacto del &rea de produccion de la
empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados, a través de la

herramienta de identificacion de equipos de alto impacto.

Identificar los riesgos de los equipos de alto impacto del area de
produccion de la empresa Alimentos Polar Comercial, Planta
Congelados, a través de la herramienta de identificacion de riesgos en

equipos y maquinarias.

4. Comprobar el nivel de criticidad de los equipos de alto impacto
del area de producciéon de la empresa Alimentos Polar Comercial,
Planta Congelados, con apoyo de la herramienta de valoracion de

riesgos.

1.3.- Caracteristicas de la pasantia

a).- La empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados; forma

parte de la unidad de negocios de alimentos de “Empresas Polar”, la cual se

dedica al ramo de compra de pescados y marisquerias, los cuales se

procesan transforman, congelan y empacan como productos terminados para

la comercializacion de los mismo en supermercados y restaurante. Esta

empresa se plantea como.

Misidn:
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Satisfacer las necesidades  de consumidores, clientes, compafiias,
vendedoras, concesionarios, distribuidores, accionistas, trabajadores y
suplidores, a través de nuestros productos y de la gestion de nuestros
negocios, garantizando los mas altos estandares de calidad, eficiencia y
Competitividad, con la mejor relacién precio y valor, alta rentabilidad. Y
crecimiento sostenido, contribuyendo con el mejoramiento de la calidad
de vida de la comunidad y el desarrollo del pais. (http://www.empresas-
polar.com)

Vision:

Consolidaremos nuestra posicion en Venezuela y extenderemos
nuestras actividades en la Comunidad Andina de Naciones.
Seremos lideres en los mercados donde participaremos,
logrando que el 40% de nuestras ventas totales provengan de
productos de alto valor agregado.

Contaremos con una organizacion orientada al mercado, que
promueva la generacion y difusiébn del conocimiento en las
areas comercial, tecnolégico y gerencial. Desarrollaremos un
portafolio de marcas fuertes y de reconocida calidad, asi como
sistemas comerciales y de informacion que nos permitan
colocar nuestros productos en la totalidad de los puntos de
venta, donde tendremos una presencia predominante.

Seleccionaremos y capacitaremos a nuestro personal con el fin
de alcanzar los perfiles requeridos, lograremos su pleno
compromiso con los valores de Empresas Polar y le
ofreceremos las mejores oportunidades de desarrollo.
(http://www.empresas-polar.com)

b).- La dependencia administrativa en donde el pasante aplicé los
conocimientos tedricos metodologicos y desarrollé habilidades y destrezas
propias de la formacion profesional fue en el Departamento de Riesgo &
Continuidad Operativa, el cual esta organizado de acuerdo a la siguiente

estructura:
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COORDINADORDE
RIESGO &
CONTINUIDAD
OPERATIVA

ANALISTA DE RIESGO PASANTE DE RIESGO &
& CONTINUIDAD CONTINUIDAD -
OPERATIVA OPERATIVA

Figura 1. Organigrama estructural del Deparmento de Riesgo &
Continuidad Operativa de Alimentos Polar Comercial, Planta
Congelados. (Elaborado por el autor)

c).- El Departamento de Riesgo & Continuidad Operativa es una
dependencia administrativa de Staff, encargada de llevar la gestion de Salud
y Seguridad Laboral segun las leyes y normativas establecidas para la
prevencion de accidentes y enfermedades laborales, guiado por el Sistema
de Gestion de Seguridad Integral (SIGSI) de la Empresa Alimentos Polar

Comercial, C.A.

d).- Para la realizacién de las pasantias se conté con la asesoria de un
ingeniero industrial con siete afios de experiencia en el area de seguridad
industrial, quien actualmente ocupa el cargo de coordinador de Riesgo &
Continuidad Operativa de Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados y
Planta Enlatados.

1.4.- Justificacion

La aplicacién de un Analisis de Riesgo se justifica por cuanto el mismo
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permite calcular la posibilidad de que ocurra un accidente en los equipos de
una industria, teniendo en cuenta varios factores como lo son: el medio
ambiente, la seguridad y el mantenimiento, los cuales van a variar
dependiendo del area donde se realice. Un Andlisis de Riesgo en su
aplicacion tiene como finalidad prevenir al maximo lesiones, dafios y hasta
en algunos casos la muerte del operador, por lo que debe hacerse con
frecuencia, dependiendo del nivel de riesgo que presenten los equipos que

van a ser evaluados.

Es importante resaltar que con este analisis, Alimentos Polar
Comercial, Planta Congelados busca identificar los posibles riesgos
existentes en los equipos mas criticos, realizando una Evaluacion de Riesgos
en Equipos, a través de las herramientas creadas y adecuadas a las
necesidades de esta empresa, implementada por primera vez en APC Planta
Enlatados, sirviendo ésta de patron para ser utilizada en las demas plantas

de Empresas Polar.

Por lo antes expuesto, surgio la necesidad de realizar este analisis en
APC Planta Congelados, debido a que esta empresa busca la disminucién de
accidentes originados por condiciones inseguras en la operaciéon de los

equipos.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO REFERENCIAL

2.1.- Antecedentes: de estudios sobre Evaluacion de Riesgos en Plantas
Industriales de Venezuela.

Entre los trabajos desarrollados en esta area, pueden citarse el de
Villarroel, Gabriela (2007) “EVALUACION DE RIESGO APLICADO EN LAS
AREAS PRODUCTIVAS DE UNA EMPRESA DE CONSERVAS MARINAS,
UBICADA EN MARIGUITAR, ESTADO SUCRE”, cuyo objetivo fue la
evaluacion de riesgos presentes en las areas productivas de la empresa
Alimentos Polar Comercial, Planta Enlatados Mariguitar, Estado Sucre, la
cual permitid conocer los peligros potenciales a los cuales esta expuesto el
personal, ofreciendo por ende oportunidades de mejora para las areas de
trabajo estudiadas.

La evaluacion de riesgo fue realizada en el area de produccién porque
en ella se encontraba el mayor nimero de trabajadores, la mayoria de los
accidentes e incidentes ocurrian en esta area y la mayoria de los peligros

tenian su origen en el proceso productivo.

En este trabajo se concluyé que los riesgos mas predominantes eran
los mecanicos y fisicos asi como que el 85% de los riesgos no se

encontraban controlados para la fecha.

Vargas, Alejandra (2009) desarrollo el trabajo “ANALISIS DE RIESGO
POR OFICIO (ARO) EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA PLANTA
EMBOTELLADORA DE REFRESCOS”, determin0 mediante un analisis de
riesgos por oficio en el area de produccion de una planta embotelladora de

refrescos que existen riesgos quimicos, biolégicos, fisicos, mecanicos y
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disergondmicos, los cuales estan presentes en todas las actividades que se
ejecutan, que los trabajadores no aplican los principios ergonémicos, la
mayoria de las veces no utilizan los equipos de proteccién personal como
guantes, protectores auditivos, lentes de seguridad cometiendo de esta

forma actos inseguros al realizar sus actividades.

Y finalmente, gracias a los resultados obtenidos se realiz6 una

propuesta de mejora para la prevencion y control de los accidentes.

Otro proyecto fue ejecutado por Vasquez, Deyla (2008) ANALISIS DE
LOS RIESGOS PRESENTES DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SALSA
DE TOMATE TIPO KETCHUP 397 GR. EN CAIGUA C.A, MUNICIPIO
MONAGAS, ESTADO GUARICO, determino a través de un andlisis de los
riesgos presentes en una linea de produccion de salsa de tomate que en
dicha linea existia una gran deficiencia en cuanto a seguridad e higiene se

refiere.

Con la identificacién de riesgo llevada a cabo con este estudio se
localizé, visualizé y controlo el problema adoptando procedimientos y
medidas de seguridad.

2.2.- Reseiia Histérica De La Seguridad Industrial publicada por el instituto

universitario de los llanos:

El desarrollo industrial trajo consigo el incremento de los accidentes
laborales, lo que obligdb a aumentar las medidas de seguridad, las cuales se
hicieron posible por las conquistas laborales. Sin embargo, es la toma de
conciencia del empleador y el trabajador la que hace efectiva la aplicacién de

la seguridad laboral, y esto soOlo es posible mediante una capacitacion
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permanente y una inversion asidua en el aspecto de formacion.

Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su instinto de
conservacion una plataforma de defensa ante la lesion corporal; tal esfuerzo
probablemente fue en un principio de caracter personal, instintivo-defensivo.
Asi nace la Seguridad Industrial, reflejado en una iniciativa individual mas

gue en un sistema organizado.

En el afio 400 A.C., Hipdcrates recomendaba a los mineros el uso de
bafios higiénicos a fin de evitar la saturacion de plomo. También Platén y
Aristoteles estudiaron algunas deformaciones fisicas producidas por ciertas
actividades ocupacionales, planteando la necesidad de la prevencion. Con la
Revolucién Francesa se establecen las corporaciones de seguridad
destinadas a resguardar a los artesanos, los cuales constituyen la base

econdmica de la época.

La Revolucion Industrial marca el inicio de la Seguridad Industrial, como
consecuencia de la utilizacion de la fuerza del vapor en los procesos
productivos y la masificacion de la mecanizacion impulsada por esta fuente
de energia. Este escenario, utilizacién intensiva de maquinaria impulsada por
el vapor para la produccion de bienes y servicios en las industrias existentes,
trajo consigo el incremento exponencial de los accidentes y enfermedades
laborales. No obstante, el nacimiento de la fuerza industrial y la Seguridad
Industrial no fueron simultaneos debido a la degradacién y a las condiciones

de trabajo y de vida detestables.
En 1871, el cincuenta por ciento de los trabajadores moria a los veinte

afos, debido a los accidentes y las pésimas condiciones de trabajo. Los

procesos productivos se desarrollaban mediante intensos ritmos de trabajo,
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caracterizados lo repetitivo de las tareas, trabajo manual y poco descanso.
Las Jornadas de trabajo se llevaban a cabo en turnos de 14 a 18 horas
continuas de labor, con una breve pausa para una pésima alimentacion. Es
caracteristico de este momento histdrico, la incorporacion de mujeres y nifios
a la industria, con un ambiente de trabajo con condiciones infrahumanas o

insalubres.

Célebre es el relato de uno de los trabajadores del gran matadero
Industrial de Chicago, lllinois, USA, del siglo XIX, que describiera las
precarias condiciones laborales con las cuales debian ejercer sus funciones:
“El animal, luego de sacrificado, era tendido en el piso para destazarlo. El
calor del cuerpo de la res hacia sudar a todo el que estuviese cortando carne
con los filosos cuchillos. Los litros de sangre se vertian por todo el piso
acumulandose junto con la podredumbre de las visceras, higado o
estdmago. La sangre inundaba todo el piso del matadero y solo al final de la
faena, cuando la sangre llegaba a los tobillos o un poco mas, eran abiertos
los desagiies para verterla en barriles, donde se almacenarian hasta el

momento en el cual se convertirian en embutido”. (Jonas Main, 1893).

En 1833, se realizaron las primeras inspecciones gubernamentales; se
promulga en Inglaterra la “Factory Act”, que reglamentd el trabajo de las
mujeres y ninos. Se empleaban infantes de 4 a 6 aflos en las textileras, los
cuales trabajaban 15 horas, de las cuales 13 eran de trabajo efectivo, pero
es hasta 1850 cuando se verificaron ciertas mejoras como resultado de las
inspecciones hechas entonces. La legislacion disminuyé la jornada,
estableci6 una edad minima para el trabajo de nifios trabajadores e hizo

algunas mejoras en las condiciones de seguridad.

No obstante, los Estados tardaron demasiado en legislar sobre el bien
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comun del trabajador, pues los conceptos sobre el valor humano y la
capitalizacion del esfuerzo laboral no tenian sentido frente al lucro
indiscriminado de los empresarios. Sin embargo, incrementa en su haber el
desconocimiento sobre las pérdidas econémicas que esto les suponia; y por
otro lado el desconocimiento de ciertas técnicas y adelantos que estaban en
desarrollo, con los cuales se habrian evitado muchos accidentes laborales y

enfermedades ocupacionales.

Una de las primeras ciudades industriales de los Estado Unidos de
Norte América, Lowell, Massachussets, elaboré tela de algodon desde 1822
de forma industrial y masiva. La mano de obra de las empresas, se
componia principalmente nifios menores de diez afios y mujeres,
provenientes de las granjas cercanas, los cuales cumplian jornadas de 14
horas continuas. Nunca fueron registradas la cantidad de dedos y manos
perdidas a causa de maquinaria sin proteccion. Los telares de algoddn de
esta localidad utilizaron la fuerza de trabajo irlandesa asentada en Boston y
sus alrededores, el material humano comenzé a aumentar en estas
industrias, asi como también los accidentes asociados al trabajo. En
respuesta a esta precaria situacion laboral, la legislatura de este estado
norteamericano, promulgo una ley en 1867 prescribiendo el hombramiento
de inspectores de fabricas; dos afios después se establecio la primera oficina

de estadistica del trabajo en los Estados Unidos.

En Alemania se buscé que los patrones suministrasen a sus
trabajadores los medios necesarios para proteger la vida y la salud de los
trabajadores. Poco a poco los industriales fueron tomando conciencia de la
necesidad de ir conservando el elemento humano. Afios mas tarde, en
Massachusetts, habiéndose comprobado que las jornadas largas resultan

fatigosas para el ser humano, y que la fatiga ocasiona accidentes laborales,
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se promulgo la primera ley que limit6 la jornada de trabajo en diez horas al

dia para la mujer.

En 1874 en Francia, se aprobo una ley mediante la cual se establece un
servicio especial de inspeccion para los talleres y, en 1877, en
Massachusetts se ordena la utilizacion de resguardos en maquinarias

peligrosos.

En 1883, en Francia se da inicio a la Seguridad Industrial moderna,
cuando en Paris se establece la primera empresa asesora a los empresarios
en esta materia. Pero es en el siglo veinte cuando la Seguridad Industrial
cobra fuerza como disciplina importante en el &mbito industrial, al constituirse
en la Asociacion Internacional de Proteccion de los Trabajadores. En la
actualidad, la Oficina Internacional del Trabajo (OIT), constituye el organismo
rector y guardidn de los principios e inquietudes referentes a la seguridad del
trabajador en todos los aspectos y niveles.

En Venezuela, la Seguridad Industrial tiene su origen a partir de la
explotacion del petréleo, principalmente en los campos del estado Zulia. A
pesar de las precarias condiciones laborales en general, las empresas
transnacionales petroleras aplican un conjunto de técnicas orientadas a
evitar los accidentes ocupacionales desde una éptica econémica, es decir,
evitar la ocurrencia de cualquier accidente a los fines de evitar pérdidas de
tiempo y dafios en equipos, dejando de lado la condicion humana.

Cabe sefalar que una de las reclamaciones que sustentaban la huelga

petrolera de 1936, fue el suministro de agua. (www.iutllado.edu.ve)
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2.3.- Bases Tedricas

Las siguientes bases teodricas relacionadas con el tema tratado son

necesarias para la mejor comprension y desarrollo del proyecto.

2.3.1.- Seguridad Industrial, es definida por Gonzalez, Ramén (2003) como:
la disciplina tedrico-practica que se sirve de un conjunto de técnicas y
procedimientos que tienen por objeto eliminar o reducir el riesgo de que se
produzcan accidentes de trabajo. (Pag.8)

La Seguridad Industrial es la disciplina que se encarga de mitigar los
riesgos que pudieran causar un accidente laboral, apoyandose en leyes,
normas, que regulan los procesos y actividades industriales en pro de la

integridad fisica del recurso humano.

2.3.2.- Higiene Industrial, segun el autor antes mencionado la define como:

La ciencia no médica que se dedica al reconocimiento, evaluacion y control
de aquellos factores ambientales que surgen en o del lugar de trabajo y que
pueden causar dafios a la salud de los trabajadores. (Pag. 9)

La higiene industrial se ocupa de velar por la salud del recurso
humano que labora en las distintas organizaciones. Esta disciplina es muy
importante, puesto que muchos procesos industriales utilizan compuestos

gue pueden ser perjudiciales para la salud de los trabajadores.

2.3.3.- Riesgo

Garcia, Alfonzo, Méndez, Salgado, Iturraspe, Sainz, Marcano, Castillo
y otros (2006) lo definen como: la probabilidad de ocurrencia de un evento no
deseado, situacién en la que un objeto, material, sustancia o fenbmeno
pueda materializarse y potencialmente desencadenar alguna perturbaciéon en

la salud o integridad fisica de la persona, como también en los materiales y
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equipos (Pag.150).

2.3.4.- Clasificacién de los riesgos, segun los autores antes citados:

0

Riesgos fisicos: estan constituidos por aquellos factores inherentes a
las operaciones realizadas en el puesto de trabajo y sus alrededores,
gue son producto, generalmente de las instalaciones y equipos.

Estos riesgos incluyen ruido, temperaturas extremas, presiones
barométricas y humedad extrema, iluminacion, vibracién, fuentes de
radiaciones (ionizantes y no ionizantes) y la electricidad. Dentro de
esta clasificacion también se encuentran las caidas (al mismo nivel y a
diferente nivel), golpes y atrapamientos, incendios y/o explosion y

asfixias.

Riesgos quimicos: estan constituidos por todas aquellas sustancias
guimicas que se encuentran en las areas de trabajo o en sus
alrededores y cuyo contacto 0 exposicion, en concentraciones
mayores de las permitidas, pueden causar alteraciones a la salud.
Entre ellas se incluyen vapores, neblinas, gases, humos, polvos y

liquidos.

Riesgos biolégicos: son los agentes infecciosos de origen animal o
vegetal, asi como las sustancias derivadas de ellos presentes en el
lugar de trabajo y que pueden ocasionar enfermedades o malestar en
los trabajadores. Se pueden clasificar en: virus, bacterias, clamidias,

parasitos y hongos.

Riesgos ergondmicos: son aquellos factores inadecuados del
sistema hombre-maquina desde el punto de vista de disefio,
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construccion, operacion, ubicacion de maquinarias, los conocimientos,
la habilidad, las condiciones y las caracteristicas de los operarios y de
las interrelaciones con el entorno y medio ambiente de trabajo. Entre
los problemas mas comunes que causan las herramientas mal
disefiadas se encuentran la tendocinovitis, el sindrome del tunel

carpiano y el dedo de gatillo.

0 Riesgos Psicosociales: son aquellos factores de origen familiar,
social y laboral a los cuales se enfrenta el trabajador y que pueden,
entre otras cosas, originar condiciones de malestar, fatiga, ansiedad,
apatia, estrés, disminucibn en el rendimiento de trabajo o
desmotivacién. Las personas que trabajan en forma ininterrumpida,
sobre tiempo 0 en turnos rotativos, estan especialmente expuestas a

este riesgo.(Pag.450)

2.3.5.- Evaluacion de Riesgo en Equipos

Cortez (2007) define la Evaluacion de Riesgo como: el proceso de
valoracién del riesgo que entrafia para la salud y seguridad de los
trabajadores la posibilidad de que se verifique un determinado peligro en el
lugar de trabajo. Con la evaluacién de riesgos se consigue el objetivo de
facilitar al empresario la toma de medidas adecuadas para poder cumplir con
su obligacién de garantizar la seguridad y la proteccion de la salud de los
trabajadores. Comprendiendo estas medidas: prevencion de los riesgos
laborales, informacién a los trabajadores, formacion a los trabajadores,
organizacion y medios para poner en practica las medidas necesarias (Pag.
27).
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La Evaluacion de Riesgo es el andlisis que se realiza a una seccion o
elemento de un espacio determinado, con el objetivo de identificar riesgos

gue puedan causar dafios ya sea a personas 0 equipos de una organizacion.

2.3.6.- Sistema de Gestion de Seguridad Integral (SIGSI)

Es el sistema de gestibn de Empresas Polar, disefiado para prevenir
los accidentes laborales, dafios al ambiente, y asi garantizar la continuidad

operativa.

Esta conformado por 9 ejes que garantizan que la empresa asuma el
compromiso de prevenir los accidentes, enfermedades ocupacionales y
controlar todos los factores de riesgo a fin de evitar dafios a las personas,
equipos, comunidad y medio ambiente, para asi garantizar la continuidad
operativa (Fuente: Empresas Polar).

Ejes del Sistema de Gestion de Seguridad Integral (SIGSI)

+ 1. Prevencién de accidentes: conjunto de actividades orientadas
a fortalecer una cultura interdependiente de seguridad, utilizando Ila
prevencion como elemento clave para evitar la ocurrencia de incidentes y
accidentes en las diferentes areas de la empresa. Fomentar en la gente,
actitudes y conductas que aseguren una 100 % operacion segura.

2. Seguridad de maquinarias e infraestructura: actividades
operacionales, de disefio y de mantenimiento de equipos, maquinarias,
sistemas e infraestructura de las areas de trabajo, a fin de evitar la
ocurrencia de incidentes y accidentes; asi como la formacién adecuada y

certificacion segura del personal en sus puestos de trabajo.
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3. Seguridad, Orden y Limpieza: acciones que fortalecen el

orden y limpieza en todas las areas, como base de la seguridad integral en la
empresa; incluye la promocion de conductas orientadas a mantener el area
de trabajo ordenada, limpia y segura.

4. Prevencion y control de incendios: acciones dirigidas a

@
determinar los factores de riesgos de incendios y explosiones, la aplicacion
de medidas para su prevencion; y el adecuado control y extincién, en caso
gue se presenten.

5. Proteccion Fisica: conjunto de iniciativas tendentes a evaluar el
nivel de vulnerabilidad (amenaza interna y externa) a fin de garantizar el
resguardo fisico de las instalaciones, equipos, maquinarias, productos, areas
de trabajo y personas.

6. Responsabilidad de la direccién y supervisiéon: Acciones que

estimulan una conciencia plena en la Seguridad Integral para la toma de
decisiones organizacionales, incluyendo la determinacién de la pérdida
cualquiera sea su naturaleza.

7. Proteccion Ambiental: actividades dirigidas a minimizar el

impacto ambiental de las operaciones.
8. Salud e Higiene Ocupacional: conjunto de iniciativas
@
(W
tendientes a considerar en el area de trabajo los agentes ambientales
(fisicos, quimicos, bioldgicos, disergondémicos, entre otros) que puedan

afectar la higiene y salud del trabajador, a fin de minimizar su impacto,
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manteniendo un ambiente de trabajo sano y seguro.

9. Manejo de Emergencia y Contingencia: acciones definidas

para el manejo de las emergencias que puedan presentarse; incluye la
formacion y capacitacion de equipos humanos para aplicar planes de
emergencias, contingencias y de continuidad operativa de acuerdo a la

naturaleza del evento que se presente.

2.4.- Bases Legales

Fue necesario consultar las siguientes bases legales del pais para la

realizacion de esta investigacion:

0 Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo y su reglamento: en su articulo 1° establece el objetivo de la
misma el cual se orienta a: garantizar a los trabajadores vy
trabajadoras, condiciones de seguridad, salud y bienestar en un
ambiente de trabajo adecuado, mediante la prevencion de accidentes

de trabajo y las enfermedades profesionales.

Asi mismo se consulté la siguiente Ley:

0 Ley Organica del Trabajo: en su articulo 236 sefiala las obligaciones
del patrono en cuanto a su deber de tomar las medidas que fueren
necesarias para que el servicio se preste en condiciones de higiene y
seguridad que respondan a los requerimientos de la salud del
trabajador, en un medio de trabajo adecuado y propicio para el

desarrollo de sus facultades fisicas y mentales.
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Con el objeto de profundizar en las normativas legales en materia de
seguridad e higiene laboral orientada a los equipos y maquinarias se
examino:

0 Reglamento de las Condiciones de Higiene y Seguridad en el
Trabajo: establece las normas sobre condiciones de higiene y
seguridad industriales, de cumplimiento obligatorio para patrones y
trabajadores.

Como guia para la aplicaciébn de la evaluacion de riesgos de los

equipos del &rea de produccion de la empresa fue preciso consultar:

0 Normas COVENIN: Comisién Venezolana de Normas Industriales,
establecidas por el Estado para ser cumplidas por las empresas y
faenas de trabajo, las mismas establecen las prerrogativas que le son

inherentes.

2.5.- Definicién de Términos Basicos: para una mejor comprension de
los temas tratados en este trabajo es preciso definir los siguientes
términos:

Accidente: definido por el Programa Educativo de Seguridad Industrial,
Ambiente e Higiene Ocupacional como: todo suceso imprevisto y no deseado
qgue interrumpe o interfiere en el desarrollo normal de una actividad, por lo
cual, tiene consecuencias (lesiones personales, dafios materiales, dafios

ambientales y pérdidas econdmicas).
Accidente de trabajo: Segun la Ley Organica de Prevencion,

Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (2005), se entiende por accidente

de trabajo, todo suceso que produzca en el trabajador o la trabajadora una

36



lesion funcional o corporal, permanente o temporal, inmediata o posterior, 0
la muerte, resultante de una accidbn que pueda ser determinada o
sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho o con ocasion al trabajo.
Enfermedad Ocupacional: Segun la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (2005), la enfermedad
ocupacional, son los estados patolégicos contraidos o agravados con
ocasion del trabajo o exposicion al medio en el que se encuentra obligado a
trabajar, tales como los imputables a la accién de agentes fisicos y
mecanicos, condiciones disergonémicas, meteoroldgicas, agentes quimicos,
biolégicos, factores psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una
lesién orgéanica, trastornos enziméticos o bioquimicos, trastornos funcionales

o desequilibrio mental, temporales o permanentes.

Equipo: segun Gonzalez equipo es un conjunto de piezas u érganos
unidos entre si, de los cuales uno por lo menos habra de ser mévil y, en su
caso, de organos de accionamiento, circuitos de mando y de potencia, u
otros, asociados de forma solidaria para una aplicacion determinada, en
particular para la transformacion, tratamiento, desplazamiento vy

acondicionamiento de un material (P4g.42).

Ergonomia: definida por Gonzales (2003) como: ciencia encargada
de estudiar la manera de planificar y disefiar los puestos de trabajo en busca
de una adaptacién adecuada entre éstos y el individuo. Trata de adaptar el
trabajo al trabajador (Pag.9).

Incidente: es todo suceso imprevisto y no deseado que no interrumpe
o interfiere en el desarrollo normal de una actividad, por lo cual, no tiene
consecuencias, tales como: lesiones personales, dafios materiales, dafos

ambientales y pérdidas econdmicas.
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Peligro: Gonzalez (2003) lo define como: la propiedad o aptitud
intrinseca de algo (por ejemplo, materiales de trabajo, equipos, métodos o
practicas laborales) para ocasionar dafios (Pag.5).

Salud: para la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), la salud es el
estado de bienestar fisico, mental y social completo y no meramente la
ausencia de dafio o enfermedad. Destaca en esta definicion el caracter
tridimensional (fisico, mental y social) y la necesidad de que exista equilibrio

entre cada uno de ellos.

Sistema de Seguridad: son aquellos sistemas que permiten
desempefiar con una alta confiabilidad, las funciones de un equipo, tales
como: Las paradas de emergencias, sistema de bloqueo de fuente de

energia y microswitches de los equipos.
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CAPITULO Ill )
PROCEDIMIENTO METODOLOGICO DE LA INTERVENCION
PROFESIONAL

Para lograr los objetivos de la investigacion realizada, se aplicé la
siguiente metodologia:

3.1.- Nivel de Investigacién

Segun Fidias G. Arias (2006) la investigacion descriptiva:

Consiste en la caracterizacion de un hecho, fendmeno,
individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se
ubican en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los
conocimientos se refiere. (P4g.24)

Basado en la definicibn de Fidias Arias el presente trabajo de
investigacion se caracterizd por ser de nivel descriptivo, por cuanto fue
necesario examinar aspectos importantes sobre el proceso de evaluacion de
riesgos Operacionales de los Equipos de Produccion de la Empresa
Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados. La descripcion vy
caracterizacion de esos aspectos, permitié analizar la realidad de la
institucién y presentar los resultados del estudio.

3.2.- Diseiio de la Investigacion: por tratarse de un trabajo de grado
basado en la modalidad de pasantia se consideré como investigacion
de campo.

Para Fidias G. Arias, (2006): el disefio de investigacion “es la
estrategia general que adopta el investigador para responder el problema

planteado”. (Pag. 26)
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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), sin

manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador

obtiene la informacion pero no altera las condiciones existentes.

De alli su caracter de investigacién no experimental (Pag. 31).

En base a la definicion antes expuesta se afirma que el presente
trabajo de investigacion es de campo, con apoyo bibliografico, ya que se
basé en la observacion directa y en la recoleccion de datos de la empresa
Alimentos Polar Comercial Planta Congelados, asi como también, en
informacion recopilada en bibliografia relacionada con el tema tratado, con el

fin de determinar el nivel de riesgo que poseen sus equipos.

3.3.- Poblacién

Es definida por Arias Fidias (2006) como: “el conjunto finito o infinito
de elementos con caracteristica comunes para los cuales seran extensivas
las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema 'y
por los objetivos del estudio.” (Pag.81).

En este proyecto la poblacién en estudio estuvo constituida por los 130
equipos involucrados directamente en el proceso de produccion de la
empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados. Por lo que en el
caso objeto de estudio la muestra resultd ser igual a la poblacién, ya que
todos los equipos fueron evaluados en su totalidad para la identificacion de

los equipos de alto impacto.
El analisis de riesgo es por definicion exhaustivo, ya que no puede

guedar excluido ningun equipo potencialmente riesgoso sin ser evaluado, por

tanto no procede la toma de muestra, por tal razén se tomo todas las
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unidades de analisis, en este caso, los equipos y sus operadores.

3.4.- Fuentes de informacion

Las fuentes de informacion fueron primarias y secundarias, la primera
porque son todas aquellas de las cuales se obtiene informacion directa, es
decir, de donde se origina la informacién, en este caso, los 130 equipos
involucrados en el proceso de produccion de la Empresa Alimentos Polar
Comercial Planta Congelados y los operadores de dichos equipos, los cuales
proporcionaron informacion en cuanto a antecedentes de accidentalidad,
tiempo de exposicion, frecuencia de exposicion; asi como cualquier otro
detalle relacionado con la operatividad del equipo a ser evaluado. Y la
segunda, son todas aquellas fuentes que ofrecen informacion sobre
seguridad e higiene industrial, evaluacion y analisis de riesgos, como lo son:

libros de texto, tesis de grado, revistas y paginas web.

3.5.- Técnicas e instrumento de recoleccion de datos

La informacion necesaria para el desarrollo de la investigacion se

obtuvo a través de las siguientes técnicas:

3.5.1.- Observacién directa: la cual fue utilizada por el investigador para
observar y recoger datos de los equipos del area de produccién de la
empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados. De acuerdo con
Tamayo (2004), la observacion directa “es aquella en la cual el investigador
puede observar y recoger datos mediante su propia observacién” (Pag.183).
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3.5.2.- Entrevista: esta técnica fue aplicada de manera informal a los
operarios conforme era necesario, con la finalidad de aclarar dudas con
respecto al funcionamiento y manejo de los equipos involucrados en la
evaluacion. Esta es definida por Arias Fidias (2006) como: “una técnica
basada en un dialogo o conversacion “cara a cara”, entre el entrevistador y el
entrevistado acerca de un tema previamente determinado, de tal manera que
el entrevistador pueda obtener la informacién requerida.” (pag. 72).

Los datos obtenidos a través de las técnicas antes planteadas fueron
transformados en informacién importante y relevante para la evaluacion de
riesgos. Para lo cual fueron registrados y organizados en las herramientas

gue se detallan a continuacion:

0 Herramienta de identificacién de Equipos de Alto Impacto esta fue
utilizada para precisar entre los equipos del area de producciéon de la
empresa cuéles son aquellos considerados de “alto impacto”, es decir, los

equipos que cumplen con uno o varios de los siguientes criterios:

a)Equipos o sistemas (0 partes de ellos) que tienen la potencialidad de
en un solo evento relacionado o derivado de su normal operacion,
resultar daflado o dafar la planta de tal forma que interrumpa por
completo la operacibn de la misma. Ej..: Calderas, recipientes
presurizados que por su tamafio o ubicacién pudiesen ocasionar tal
dafio, transformador principal, elevadores de granos, silos, sistemas que
almacenen o transporten materiales peligrosos (corrosivos, radioactivos,

reactivos, explosivos, téxicos, inflamables, irritantes, polimerizantes).

b) Equipos o sistemas (o partes de ellos) que podrian en un solo
evento relacionado o derivado de su normal operacion producir mas de
una fatalidad simultanea en el personal. Ej.: Calderas, recipientes

presurizados, transformadores que por su ubicacién o tamafio pudiesen
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generar tal dafio, ascensores de personal, muerte o invalidez

permanente total.

c) Equipos o sistemas (o parte de ellos) que tienen la potencialidad de
generar en un solo evento relacionado o derivado de su normal
operacion un impacto serio en la comunidad o el medioambiente Ej.:
equipos o sistemas que almacenen o transporten materiales peligrosos,
equipos o sistemas que pudiesen emitir o verter residuos peligrosos en

concentraciones no permitidas.

Herramienta de Identificacion de Riesgo en Maquinas una vez que se
tuvo definida la lista de Equipos de Alto Impacto, se procedié a identificar
los riesgos de cada uno de ellos de acuerdo a esta herramienta para
verificar las condiciones inseguras de los mismos, para lo cual se
evaluaran los siguientes aspectos:

Puntos de Transmisién carencia de guarda, guardas defectuosas o
incompletas. (guardas 360°)

Puntos de Operacidn faltas de tapas o pantallas en los puntos en que
los equipos realizan su trabajo.

Sistema Eléctrico acometidas defectuosas, conductores expuestos,
cajas de empalmes sin tapas, falta de aterramiento de equipos, corazas
rotas, arrancadores o selectores defectuosos.

Puntos de Temperaturas puntos calientes o frios que podrian generar
una quemadura. Ejemplos: acometidas de gas o tuberias de frio.

Fugas escapes de vapor, de aire, de lubricante, de producto, de agua, de
gas, aceite u otro material.

Sistema de Seguridad revisar si los sistemas de seguridad presentes
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funcionan (pardas de emergencia, microswitches si el equipo lo posee).
Senalizacion Inadecuada avisos de seguridad deteriorados, ilegible o
en otros idiomas.

Herramienta de valoracion de Riesgos en este paso se estudio el valor
del riesgo segun la probabilidad de ocurrencia de fallas y en que
magnitud, mediante entrevistas no estructuradas directamente al
personal que labora en cada equipo en estudio, dando lugar a los valores
asignados de la prioridad 1, 2, 3.

Fuente: Estas herramientas de evaluacion de riesgos fueron creadas por la directiva de
Riesgo y Continuidad Operativa de Empresas Polar.

Las variables examinadas en la herramienta de valoracién de riesgos

fueron las siguientes:

a) Por nimero de trabajadores expuestos: en la tabla 1 se muestra la
estimacion de la prioridad inicial de acuerdo al nimero de trabajadores

expuestos en los equipos de alto impacto.

TRABAJADORES PRIORIDAD
EXPUESTOS INICIAL
Cuando es 0 0
Cuandoes<3y=1 1
Cuandoes<10y =4 2
Cuando es =211 3

Tabla 1. Estimacion de la prioridad inicial de acuerdo al numero de

trabajadores expuestos.
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b) Por tiempo minimo de exposiciéon (en minutos): en la tabla 2 se
muestra, la estimacion de la prioridad inicial de acuerdo al tiempo en
minutos de exposicion de los trabajadores en los equipos de alto

impacto.

Tabla 2. Estimacién de la prioridad inicial de acuerdo al tiempo (minutos) de

exposicion de los trabajadores.

TIEMPO (Minutos) PRIORIDAD
INICIAL
Cuando es 0 0
Cuandoes 1 1
Cuandoes =24y <60 2
Cuando es = 60 3

c) En relacion a los antecedentes: en la tabla 3 se muestra la

estimacion de la prioridad inicial de acuerdo a la ocurrencia de

accidentes o incidentes en los equipos.
ANTECEDENTES PRIORIDAD

INICIAL
Cuando es “sin 1
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antecedentes”
Cuando es “paso incidente” 2
Cuando es “paso accidente” 3

Tabla 3. Estimacion de la prioridad inicial de acuerdo a los antecedentes de

los equipos.

d) Por frecuencia de exposicidn: la estimacion de la prioridad inicial de

acuerdo a la frecuencia de exposicidon de los trabajadores en los equipos

se muestran en la tabla 4.

Tabla 4. Estimacion de la prioridad inicial de acuerdo a la frecuencia de

exposicion de los trabajadores en los equipos.

FRECUENCIA DE PRIORIDAD
EXPOSICION INICIAL
Cuando es “menos de una 1
vez por dia”
Cuando es “una vez por 2
dia”
Cuando es “permanente” 3
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e) Segun los factores relacionados de los equipos: esta relacionado
con la prioridad de que ocurran accidentes o incidentes en los equipos, esta
variable esta sujeta a juicio del investigador, ya que se emite un valor de

acuerdo a las condiciones observadas en los equipos.

En la tabla 5 se muestra la estimacion de la prioridad inicial de acuerdo

a los factores relacionados de los equipos.

Tabla 5. Estimacion de la prioridad inicial de acuerdo a los factores

relacionados de los equipos.

FACTORES PRIORIDAD
RELACIONADOS
Cuando es “improbable” 1
Cuando es “probable” 2
Cuando es “muy probable” 3

Para la valoracion del riesgo, la herramienta de evaluacion de riesgos

operacionales utiliza las siguientes prioridades:

- Prioridad inicial: es la prioridad arrojada por la herramienta para cada

una de las variables antes mencionadas.
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- Prioridad final: es el promedio de todas las prioridades iniciales (la

suma de todas las prioridades iniciales dividida entre cinco).

- Prioridad total: también se le denomina prioridad de criticidad, es la
multiplicacion de la prioridad final por el valor de la severidad de cada una de

las situaciones evaluadas.

- La Severidad: indica la gravedad de la lesidon que puede originarse en
el trabajador en caso de materializarse un evento no deseado, (cuya
estimacion de prioridad se puede apreciar en la tabla 6). El valor obtenido

sera clasificado de acuerdo a la informacidon mostrada en la tabla 7.

Tabla 6. Estimacién de la prioridad de acuerdo a la severidad.

SEVERIDAD PRIORIDAD

Cuando es “leve” 0
Cuando es “media” 1
Cuando es “alta” 2
Cuando es “critica” 3

PRIORIDAD TOTAL VALOR DE
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CRITICIDAD

Cuandoes <3 BAJO
Cuandoess6y=4 MEDIO
Cuandoes<9y=27 ALTO

Cuando es 9 CRITICO

Tabla 7. Valoracion del riesgo.

3.6.- Procedimientos para el logro de los objetivos

De acuerdo con los objetivos especificos formulados en el presente

proyecto, los procedimientos a seguir fueron los siguientes:

3.6.1.- Identificacién de los equipos del area de produccion de la empresa
Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados: para ello se utilizé el sistema
SAP para ubicar cada uno de los equipos por area de la planta, verificAandose

asi la existencia de los equipos.

3.6.2.- Determinacion de los equipos de alto impacto del area de produccién
de la empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados a través de la
herramienta de identificacion de equipos de alto impacto: para ello se realizé
un monitoreo de los equipos de produccidn, tomando como patron tres
parametros, (si la falla del equipo: detiene la planta en un 100%, si puede
causar mas de una fatalidades y si ocasiona dafio al medio ambiente). Los

equipos que cumplieron con por lo menos uno de los parametros se
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consideraron de alto impacto.

3.6.3.- Identificacion de los riesgos en los equipos de alto impacto del area
de produccion de la empresa Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados
a través de la herramienta de identificacibn de riesgos en equipos y
magquinarias: para ello se evaluaron las condiciones de todos los elementos
gue componen a los equipos de alto impacto, tomando en cuenta
principalmente los siguientes aspectos: puntos de transmision, puntos de
operacion, sistemas eléctricos, puntos de temperaturas, fugas, sistemas de

seguridad y sefalizacién inadecuada.

3.6.4.- Comprobacion del nivel de criticidad de los equipos de alto impacto
del area de produccion de la empresa Alimentos Polar Comercial, Planta
Congelados, apoyado en la herramienta de valoracion de riesgo: para ello se
realizaron entrevistas al personal, en la que se identificO el niumero de
trabajadores expuestos, el tiempo de exposicion, los antecedentes de
accidentalidad, la frecuencia de exposicion, los factores relacionados de los
equipos y por ultimo la severidad de las lesiones; esto arrojé el nivel de
criticidad de cada una de los equipo de alto impacto.
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_ CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS
A continuacion se presentan los resultados obtenidos a través de
distintas herramientas de la evaluacién de riesgos siguiendo la metodologia

sefalada en el capitulo 111

4.1.- Identificar los equipos del area de produccién de la empresa
Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados.

La identificacion de los equipos del area de produccion se hizo por
medio del sistema informatico SAP, donde se lleva el inventario de activos de

toda la planta clasificados por areas, tal como se muestra en la tabla 8.

Tabla 8: Identificacion de equipos del area de produccion APC, Planta

100%’
\J | )
Congelados
@@Alimentos Polar
HERRAMIENTA DE IDENTIFICACION DE EQUIPOS
N° Codigo SAP Equipos de Produccion
1 2100014252 VOLTEADOR DE CONTENEDOR HIDRAULICO 2000KG
2 2100004610 TRANSP BANDA MAC: MAPACO DIM: 500X45CM
3 2100004621 SIERRA CINTA # 2 BOIA MOD: HD 9350 5 HP
4 2100004694 SIERRA CINTA # 6 BOIA MOD: HD 0440 5HP
5 2100004697 SIERRA CINTA # 1 BOIA MOD: 0150 5 HP
6 2100004699 SIERRA CINTA # 8 BOIA MOD: HD 0140 5HP
7 2100014283 SIERRA CINTA MARCA BOIA MOD HD MODELO 50
8 2100014288 LIMPIADOR MUSCULO NEGRO DE LOMO DE ATUN
9 2100014251 TRANSP ALIMENTADOR CRIOGENICO 380x120CM
10 2100014256 TUNEL CRIOGENICO
11 2100004705 TRANSP ELEVADOR DE CAMARONES

Continuacién de la tabla 8. Identificacién de equipos del area de
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produccion APC, Planta Congelados.

Ne Codigo SAP Equipos de Produccion

12 2100004706 PELADORA AUTOMATICA CAMARONES LAITRAM
13 2100004707 LIMPIADOR CAMARONES MAC: LAITRAM
14 2100004596 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
15 2100004597 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
16 2100004598 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
17 2100004599 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
18 2100004600 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
19 2100004601 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
20 2100004682 GLASEADORA FRIGOSCANDIA

21 2100004687 FRIGOSCANDIA

22 2100014248 DESMENUZADOR DE CAZON

23 2100014249 PRENSA DE CAZON Y ATUN

24 2100004702 GLASEADORA CRIOGENICO

25 1120766 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
26 1120767 BALANZA ELECTRONICA PROD ELAB 30kg
27 2100004572 TRANSP BANDA DE BANDEJA 380X60CM
28 2100004669 CORTADORA DE ANILLAS

29 2100004681 BATIDORA DE PULPO

30 2100004674 TUNEL CONGELACION # 2 SALA C SALA C
31 2100004629 CAVA#2 SALAC (ESCALDADO)

32 6100000232 CAVA PARA SUB-PRODUCTOS SALA C

33 2100014256 CAVA #1 SALA C CORTE

34 2100014259 MANIPULADOR DE CARGA PARA CESTA
35 3100001225 COCEDOR_INDUSTRIAL

36 1120764 SELLADORA DE MASTER 3M BANDEJA

37 2100004650 SELLADORAEN L SALAC

38 2100014254 TRANSP DE BANDA L. TERMOENCOGIBLE. 140x50cm
39 2100004659 TERMOENCOGIBLE DE EMBALAJE

40 2100004695 BALANZA TERMOENCOGIBLE 50KG

Continuacién de la tabla 8 Identificacion de equipos del area de

producciéon APC, Planta Congelados

Ne Codigo SAP Equipos de Produccion

41 2100004529 DIFUSOR EVAPORADOR CAVA# 2 SALA C
42 2100004530 DIFUSOR EVAPORADOR CAVA # 1 SALA C
43 2100004542 DIFUSOR EVAP. CAVA SUB PROD SALA C
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44 2100004547 CORTINAAIRE SALAC 1

45 2100004548 CORTINAAIRE SALAC 2

46 2100004549 CORTINAAIRE SALAC 3

47 2100004550 CORTINAAIRE SALAC 4

48 2100004553 DIFUSOR EVAP. TUNEL ENFRIAMIENTO SALA C
49 2100004639 FABR HIELO ARTIC-TEMP Mod 750AR2 SALA C
50 2100004641 COMPRESOR # 2 CAVA #1 10 HP SALA C

51 2100004632 COMPRESOR CAVA SUB-PROD 7.5HP SALA C
52 2100004643 COMPRESOR # 1 TUNEL #1 10 HP SALA C

53 2100004648 TRANSPALETA ELECT # 1 YALE A827N32165X
54 2100004618 BALANZA PLATAFORMA SALA C1 1000kg

55 2100004631 BALANZA PLATAFORMA 1000 KG

56 2100004570 CONDENSADOR CAVA SUB-PRODUCTO

57 2100004602 CONDENSADOR # 1 CAVA# 1 SALAC

58 2100004603 CONDENSADOR # 2 CAVA# 1 SALAC

59 2100005600 SELLADORAS NEW LONG

60 2100004698 VIDEO JET # 5 Excel / 100

61 2100004508 VIDEO JET # 9 Excel /100

62 2100004701 VIDEO JET TERMOENCOGIBLE _EXCEL 100
63 2100014253 TRANSP DE BANDA LINEA DE BOLSA 150x55cm
64 2100004693 CODIFICADOR MARKEM

65 2100004696 BALANZA ELECTRONICA EMBALAJE 50kg EPELSA
66 1120769 SELLADORA DE MASTER LINEA BOLSA

67 1120764 SELLADORA DE MASTER 3M BANDEJA

68 2100004650 SELLADORAEN L SALAC

69 2100014254 TRANSP DE BANDA L. TERMOENCOGIBLE. 140x50cm

Continuaciéon de la tabla 8 Identificacion de equipos del area de

produccién APC, Planta Congelados

Ne Codigo SAP Equipos de Produccion

70 2100004659 TERMOENCOGIBLE DE EMBALAJE

71 2100004695 BALANZA TERMOENCOGIBLE 50KG

72 2100004628 MANIPULADOR DE CARGA PARA MASTER ( EMBALAGE )
73 2100004561 FILTRO INDUSTRIAL HIDRONEUMATICO

74 2100004612 SIST BOMBEO HIDRONEUMATICO # 2 MOTOR 3HP

75 2100004613 SIST BOMBEO HIDRONEUMATICO # 1 MOTOR 3HP

76 2100004614 SIST BOMBEO # 1 HIDRONEUMATICO MAC: KSB

” 2100004615 SIST BOMBEO # 1 HIDRONEUMATICO MAC: KSB
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78 2100004565 SUB-ESTACION ELECTRICA

79 2100005971 TANQUE DE GAS LICUADO DE PETROLEO #1
80 2100005972 TANQUE DE GAS LICUADO DE PETROLEO #2
81 4100001064 MONTACARGA 1992 S/C GS200250 CATERPILLAR
82 4100001065 MONTACARGA 1990 S/C A11640 S/M Y437743

83 2100004556 DIFUSOR EVAPORADOR # 1 CAVA RECEPCION
84 2100004557 DIFUSOR EVAPORADOR # 2 CAVA RECEPCION
85 2100004558 DIFUSOR EVAPORADOR # 3 CAVA RECEPCION
86 2100004559 DIFUSOR EVAPORADOR # 4 CAVA RECEPCION
87 2100004606 CONDENSADOR # 1 CAVA RECEP. SALAA A

88 2100004607 CONDENSADOR # 2 CAVA RECEP. SALAA A

89 2100004608 CONDENSADOR # 3 CAVA RECEP. SALAA

90 2100004609 CONDENSADOR # 4 CAVA RECEP. SALAA

91 2100004644 COMPRESOR #1 CAVA RECEP. 10HP SALAA

92 2100004645 COMPRESOR #2 CAVA RECEP. 10HP SALAAAA
93 2100004646 COMPRESOR #3 CAVA RECEP. 10HP SALAA

94 2100004647 COMPRESOR #4 CAVA RECEP. 10HP SALAA

95 2100004554 DIFUSOR EVAPORADOR CAVA SUB PROD SALAA
96 2100004555 DIFUSOR EVAPORADOR CAVA # 2 SALAA

97 2100004570 CONDENSADOR CAVA SUB-PRODUCTO

Continuaciéon de la tabla 8 Identificacion de equipos del area de

produccién APC, Planta Congelados

Ne Codigo SAP Equipos de Produccion

98 2100004604 CONDENSADOR TUNEL # 1 M. INFRISA SALAA
99 2100004605 CONDENSADOR TUNEL # 2 M. INFRISA SALAA
100 2100004619 BALANZA PLATAFORMA 1000 KG

101 2100004622 FABR HIELO SALAA

102 2100004640 COMPRESOR CAVA # 2 10 HP SALAA

103 2100004642 COMPRESOR TUNEL # 1 10 HP SALAA

104 2100007335 TRASPALETA ELECTRICA MARCA YALE MOD: MPB
105 1121068 BALANZA DE MESA FILETEADO 30Kg

106 1121069 BALANZA DE MESA FILETEADO. 30Kg

107 2100004666 MESON FILETEADO # 1

108 2100004667 MESON FILETEADO # 2

109 2100014279 TUNEL DE CONGELACION #2 SALA A(CAVA)
110 2100014278 CAVA SUB PRODUCTO SALAA

111 1100000203 CAVA DE RECEPCION MATERIA PRIMA SALAA
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112 2100004627 TUNEL CONGELACION SALAB

113 2100004623 FABR HIELO SALAB

114 2100004551 CORTINAAIRE SALAB 1C SERIAL: 90190

115 2100004552 CORTINAAIRE SALAB 2 SERIAL: 90185

116 2100004636 SELLADORAEN L SALAA

117 2100004661 TERMOENCOGIBLE MAC: HEAT SEAL

118 2100005601 SELLADORAS NEW LONG 2

119 2100004698 IMPRESORA DE TINTA #1 Excel / 270 i

120 2100004678 SIST BOMBEO COMPRESORES AMONIACO

121 2100004679 SEPARADOR LIQUIDO MAT: ACERO AL CARBONO
122 2100004683 TANQUE ALM LIQUIDO MAT: ACERO AL CARBONO
123 2100004685 CONDENSADOR EVAPORATIVO # 2 BAC

124 2100004686 CONDENSADOR EVAPORATIVO # 1 BAC

125 0708-S-G-TK TANQUE DE NITROGENO LIQUIDO

4.2.- Equipos de alto impacto identificados en el area de
produccidn de la empresa

Para el cumplimiento de este objetivo se realiz6 un monitoreo de todos
los equipos del area de produccion y los mismos se evaluaron a través de la
herramienta de identificacion de equipos de alto impacto, aquellos equipos
gue cumplieron con alguna de las caracteristicas sefialadas por esta
herramienta (parada de planta al 100%, fatalidades e impacto ambiental) se
consideré como un equipo de alto impacto. En la siguiente tabla, se muestran

los equipos que cumplieron con alguno de los criterios de evaluacion.

Tabla 9. Equipos de alto impacto del area de produccion de la empresa
Alimentos Polar Comercial, Planta Congelados.

@@Aﬁmenms Polar

HERRAMIENTA DE IDENTIFICACION DE EQUIPOS CRITICOS
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ETEDEW () Impacto al

Equipo [JEN ] Fatalidades Medio

100% Ambiente
1 | 210000467 | Sistema de bombeo vy
8 compresores de amoniaco

2 | 0708-S-G- [ Tanque de nitrégeno liquido i
TK

3 | 210000597 | Tanque de GLP # 1
1

4 | 210000597 | Tanque de GLP # 2

a
2

5 | 210000456 | Sub - estacion eléctrica 0 0
5

6 | 410000106 | Montacargas # 1 0

4

7 | a10000106 | Montacargas # 2
5

El porcentaje de equipos de alto impacto del area de produccion de la
planta es de 5,6%, lo cual representa siete (7) equipos de un total de ciento
veinte cinco (125) equipos. En el grafico 2 Se muestra el porcentaje de
cumplimiento de los equipos con los criterios de alto impacto.

Criterios de Evaluacion

100%
80%
60%
40%

20%
0%

Fatalidad

Impacto
Ambiental Parada de
Planta al 100%
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Grafico 1. Criterios de evaluacion cumplidos por los equipos

Se puede observar en este grafico, que todos los equipos (siete)
cumplen con el criterio de fatalidades (causar mas de una muerte), un equipo
con el criterio de impacto ambiental y uno que en caso de fallar ocasionaria
una parada de planta al 100%. Existe dos equipo que cumple con mas de un
criterio; es decir, cumplen con el criterio de fatalidades e impacto ambiental y

otro que cumpla con el criterio de fatalidad y parada de planta al 100%.

A continuacion, se explica brevemente las razones por las cuales son

considerados estos 7 equipos de alto impacto.

0 Sistema de bombeo y compresores de amoniaco y tanque de
nitrégeno.

Estos equipos son considerados de alto impacto porque son sometidos a
presiones elevadas y en caso de un incremento no controlado de su
presion interna pueden generar una explosion que causaria la muerte de
mas de una persona, por lo cual cumplen con el criterio de fatalidad.
Ademas, la sustancia amoniaco (NHs) en estado libre, es altamente
toxica e irritante por lo que en caso de una fuga se pudiera generar mas
de una fatalidad o afectar al medioambiente y a la comunidad, por lo
tanto es considerado un equipo de alto impacto.

0 Tanque de Gas Licuado de Petréleo (GLP).

El GLP representa un riesgo severo de inflamabilidad, el almacenamiento
y traslado de gases o vapores inflamables puede llegar a producir un
incendio en presencia de una fuente de calor, chispas o fuego. Los

contenedores pueden explotar violentamente al calor de un incendio,
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ademas un incremento no controlado de la presion interna de estos
equipos pudiera causar una explosion, es por ello que son considerados
equipos de alto impacto, ya que en caso de suceder eventos como los
antes mencionados podrian causar mas de una fatalidad.

Ademas, el GLP en estado gaseoso actla como un asfixiante simple y
depresor del sistema nervioso central, en caso una fuga del producto,
podria generar dafios a la humanidad, ésta es otra de las razones por la

cual se consideran de alto impacto.

0 Sub- Estacion eléctrica.

Las instalaciones eléctricas recargadas y la manipulacion con practicas
inseguras de las mismas, pueden ocasionar una descarga eléctrica,
incendio u explosién, pudiendo ocasionar la muerte de mas de una
persona es por ello que la sub estacion eléctrica se considera que
cumple con el criterio de fatalidad. Por otro lado, ella recibe y distribuye
toda la carga eléctrica que requieren los diferentes procesos operativos
y administrativos de la planta, y en caso de fallar afectarian la
continuidad operativa. EI cumplimiento de estos dos criterios hace que
la sub estacion eléctrica sea considerada un equipo de alto impacto.

0 Montacargas.
Estos equipos son considerados de alto impacto desde el punto de vista
de fatalidades, ya que en caso de fallar podrian ocurrir arrollamientos o

volcamientos que pudieran causar la muerte de mas de una persona.

4.3.- Riesgos operacionales detectados en los equipos de alto impacto.

En esta etapa del trabajo se procedié a evaluar por medio de la
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observacion y la herramienta de identificacion de riesgos en equipos Yy
maquinarias, a los equipos que resultaron ser de alto impacto, identificando
en alguno de ellos condiciones de riesgo que aumentan la probabilidad de

ocurrencia de un accidente.

En la tabla 10 se muestra la cantidad de desviaciones encontradas por

categorias en cada uno de los equipos de alto impacto.
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Tabla 10. Identificacion de riesgos en equipos de alto impacto

@@Aﬁmentos Polar

HERRAMIENTA DE IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EQUIPOS Y MAQUINARIAS

Punt
os
Equipo Puntos de de Sistema Puntos de Fuaas Sistemas de  Sefializacién
quip Transmisién  Oper Eléctrico Temperatura 9 Seguridad Inadecuada
acio
n
1 | 2100004684 Sistema de bomb'eo y
compresores de amoniaco 0 0 0 0 0 2 1
2 | 0708-S-G-TK | Tanque de nitrégeno liquido
0 0 0 0 0 0 1
3 | 2100005971 | Tanque GLP #1
0 0 0 0 0 2 1
4 | 2100005972 | Tanque GLP #2
0 0 0 0 0 2 1
5 | 2100004565 | Sub estacién eléctrica
0 0 0 0 0 0 1
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4100001064

Montacargas #1

4100001065

Montacargas #2
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B Senalizacién Inadecuada

B Sistemas de Seguridad
36,71%

 Puntos de Transmision

64,71% B Puntos de operacion

B Sistema Eléctrico
Puntos de Temperatura

Fugas

Gréfico 2. Riesgos por categoria encontrados en los equipos de alto
impacto

Los resultados presentados en la tabla 10 y en el grafico 3 sefialan
gue existen un total de 14 situaciones de riesgos en los equipos de alto
impacto distribuidas en las categorias de sefalizacion inadecuada en cinco
de los equipos representando el 36,71% y nueve correspondientes a la

categoria de sistemas de seguridad para un 64,29%.

4.4.- Valoracion de los riesgos operacionales.

Luego de identificados los riesgos operacionales en los equipos de alto
impacto, se realizO el proceso de valoracion de dichos riesgos, el cual
consisti6 en asignarle un valor a cada riesgo permitiendo tener una
clasificacion de los mismos y de esta forma facilitar la toma de decisiones en
cuanto a las medidas de seguridad a adoptar para evitar la ocurrencia de un

evento no deseado.

La valoracién de los riesgos operacionales se realiz6 considerando

cada uno de los riesgos detectados en los equipos de alto impacto, tomando
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como fuente de informacion las entrevistas realizadas a los operadores y
supervisores.
Para este proceso, se utilizd6 una matriz de riesgo, la cual contiene la

siguiente informacion:

0 Caddigo SAP: define el codigo con el cual el equipo esta registrado en

el sistema.

0 Equipo: indica el equipo de alto impacto que va a ser evaluado con la

herramienta (matriz de riesgo).

0 Situacion de riesgo: describe la/s situacion/es de riesgo/s encontradas

en los equipos de alto impacto.

0 Trabajadores expuestos: se refiere al niumero de trabajadores que
estan expuestos a los riesgos encontrados en los equipos de alto
impacto, dependiendo de la cantidad de trabajadores la herramienta

arroja el valor de la probabilidad. Ver tabla 1.

0 Tiempo de exposicion: indica el tiempo (en minutos) en el cual los
trabajadores se encuentran expuestos a estos riesgos, considerando la
jornada de trabajo para la cual el trabajador opera el equipo o se
encuentre en el area de trabajo, dependiendo del tiempo de exposicion la

herramienta arroja el valor de la probabilidad. Ver tabla 2.
0 Antecedentes: se refiere a algun accidente o incidente que haya ocurrido

a algun trabajador como consecuencia de la situacion de riesgo

encontrada en el equipo o alguna situacion de riesgo similar.
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Dependiendo de los antecedentes que hayan sucedido la herramienta
arrojara el valor de la probabilidad. Ver tabla 3.

0 Frecuencia de exposicion: indica el nimero de veces al dia que el
trabajador estd expuesto al equipo, dependiendo de la frecuencia la

herramienta arroja el valor de la probabilidad. Ver tabla 4.

0 Factores relacionados: este aspecto se refiere a la probabilidad de que
ocurra un evento no deseado como consecuencia de las situaciones de
riesgo detectadas en los equipos de alto impacto, queda sujeto a juicio
del evaluador, y dependiendo de la selecciéon la herramienta arroja el

valor de la probabilidad. Ver tabla 5.

0 Probabilidad final: es el promedio de las probabilidades de
trabajadores expuestos, tiempo de exposicidn, antecedentes, frecuencia

de exposicion y factores relacionados.

0 Severidad: indica el tipo de lesibn que puede originarse en el
trabajador, en caso de materializarse un evento no deseado como
consecuencia de las situaciones de riesgos detectadas en los equipos,
dependiendo de la severidad la herramienta arrojara el valor de la
probabilidad. Ver tabla 6.

0 Valoracién del riesgo: es la multiplicacion de la probabilidad final por la
probabilidad de la severidad, dependiendo del valor arrojado se obtendra

el valor del riesgo (critico, alto, medio, bajo). Ver tabla 7.

Los matriz de valoracion de riesgos para las desviaciones detectadas

en los 7 equipos se puede apreciar en la tabla 12.
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Tabla 12: Valoracion de Riesgos

HERRAMIENTA DE VALORACION DE RIESGOS

) ) Frecuenci Factores
- Trabajado Tiempode Antecede ) )
Servicio " ade relacionad Severidad
res exposicion ntes L.,
exposicion 0s
expuestos
N° SAP Equipo Situacion
Sistema de bombeo vy falta de
1 2100004684 | compresores de o, 3 1 3 PI 2 1/D 2 P 2 2,0 C 3 6,0
. sefializacion
amoniaco
2 0708-S-G-TK Tan_que de nitrogeno falt~a_ L, de 3 1 3 PI 2 <1/D 1 P 2 1,8 c 3 54
liquido sefalizacion
Falta de
3 21005009721 | Tanque GLP #1 aterramiento y | 1 1 3 SA 1 <1/D 1 b 2 1,6 C 3 4.8
sefializacion
Falta de
4 | 21005009722 | Tanque GLP #2 aterramiento  y | 1 1 3 SA 1 <1/ 1 P 2 16 C 3 4.8
sefializacion
falta de
sefializacion 'y
5 2100003456 | Sub estacién eléctrica de pantalla | 3 1 3 PA 3 <1/D 1 P 2 2,0 c 3 6,0
acrilica en el
tablero
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4100001064

Montacargas #1

falta
sefializacion

de

43

SA

MP

2,6

7.8
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Promediando la prioridad de las primeras cinco variables evaluadas
(trabajadores expuestos, tiempo de exposicion, antecedentes, frecuencia de
exposicion y factores relacionados) en los cuales se investigd y evalué la
cantidad de trabajadores expuestos durante la operatividad del equipo, el
tiempo al que se exponen los trabajadores en una jornada laboral, los
antecedentes de accidentalidad en los cuales se encuentran involucrados
algunos de los equipos estudiados, la frecuencia en que se exponen los
trabajadores durante la jornada y los factores relacionados (se refiere a las
condiciones de riesgo que se evidencian), se determind con la herramienta
de valoracion de riesgos la prioridad con que se deben de tratar los equipos

de alto impacto.

Una vez determinada la prioridad de cada aspecto evaluado se
promedian entre si para obtener la prioridad final, la cual se multiplica por la
severidad para obtener el valor de la prioridad total, lo que servird como guia
para establecer los planes de trabajo en los equipos de alto impacto.
Siguiendo este procedimiento se pudo determinar que el equipo montacarga
# 1 arroja la prioridad mas alta con 7.8 puntos seguido del sistema de
bombeo y compresores de amoniaco y la sub-estacion eléctrica con 6, luego
el tanque de nitrégeno liquido con 5.4 y los tanques de GLP con 4.8 puntos.

Ya desarrollada esta etapa de la evaluacion de riesgos ocupacionales
en la operatividad de los equipos de alto impacto, fue preciso determinar la
criticidad de las condiciones de riesgo detectadas en dichos equipos, por
medio de la herramienta de valoracion de riesgos tomando como referencia
la prioridad total determinada anteriormente y siguiendo los lineamientos

explicados en la metodologia segun la tabla 7.
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4.5.- Criticidad de riesgos detectados

De acuerdo a la clasificacién establecida para la valoracién de los
riesgos operacionales en los equipos de alto impacto, una vez identificados,
analizados y valorados los riesgos operacionales detectados, se obtuvieron

los resultados mostrados a continuacion:

Tabla 13. Criticidad de Riesgos detectados en el equipo de alto impacto

4 VALOR DE
EQUIPO SITUACION DE RIESGO CRITICIDAD
Coctelera dafiada, luces de los frenos no funcionan ALTO
MONTACARGAS # 1
La sefal de retroceso no es audible ALTO
Sistema de deteccién de amoniaco no esta funcionando MEDIO

SISTEMA DE BOMBEO Y

La valvula de seguridad descarga dentro del area MEDIO
COMPRESORES DE AMONIACO

Falta de Sefializacién de Seguridad (Peligro, Advertencia,

Obligacién, Informacion) - No esta identificado el tablero del MEDIO
compresor
SUB ESTACION ELECTRICA Faltg de_S,enaI|zaC|on de Seguridad (Advertencia, MEDIO
Obligacién, Informacién)
TANQUE DE NITROGENO Falta de Sefializacién de Seguridad (Advertencia, MEDIO
LIQUIDO Obligacién, Informacién)
El manémetro no funciona MEDIO

TANQUE DE GAS LICUADO DE

PETROLEO #1 Falta de aterramiento MEDIO

Falta de Sefializacion de Seguridad (Advertencia,

Obligacién, Informacion) MERIS

El mandémetro no funciona MEDIO

TANQUE DE GAS LICUADO DE

PETROLEG #2 Falta de aterramiento MEDIO

Falta de Sefializacion de Seguridad (Advertencia,
Obligacién, Informacion)

MEDIO

Los equipos de alto impacto presentaron tanto riesgos altos como
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medios segun la valoracién de criticidad arrojada por la herramienta de
valoracion de riesgos. Los riesgos altos son aquellos que muy
probablemente causaran un accidente en el cual pueden resultar lesionados
los trabajadores expuestos y para los cuales deben tomarse acciones
correctivas inmediatamente. Los riesgos medios son todos aquellos riesgos
con los cuales los trabajadores expuestos posiblemente sufran

consecuencias, es importante tomar acciones correctivas con prontitud.

Segun los resultados obtenidos, el montacargas # 1 presento riesgo alto
por la falta de coctelera, luces de frenos dafadas y sefal de retroceso poco
audible y por la consideracién de que el tiempo de exposicién en este equipo
es muy frecuente y constante, por tal motivo deben tomarse acciones
correctivas inmediatamente. El Sistema de bombeo y compresores de
amoniaco, tanque de nitrdgeno liquido, tanque de gas licuado de petréleo y
la Sub estacion eléctrica resultaron equipos de alto impacto de riesgos medio
segun su criticidad para los que también se deben tomar acciones

correctivas para la desviaciones o situaciones de riesgos evidenciadas.
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CONCLUSIONES

1. Existen un total de siete (7) equipos de alto impacto en la planta, lo
que representa el 5,6% de la poblacidn total de equipos, de los cuales
100% cumplen con el criterio de fatalidad, 14,28% con el criterio de

impacto ambiental y 14,28% con el criterio de continuidad operativa.

2. De los riesgos operacionales encontrados en los equipos de alto
impacto 64,29% pertenece a la categoria de sefializacion inadecuada y

36,71% a la categoria sistema de seguridad.

3. En la identificacion de riesgos operacionales fueron detectadas
catorce desviaciones, de las cuales 20% arrojaron un status de riesgo

alto y 80% de riesgo medio.

4. La mayoria de los riesgos operacionales detectados en los equipos
generan un impacto que va dirigido al recurso humano que operan los
mismos, pudiendo ocurrir un accidente de trabajo que resulte en el
deterioro de la salud o muerte del trabajador, parada del proceso
productico y pérdidas economicas.

5. La falta de sensibilizacion desde el punto de vista de seguridad tanto
de trabajadores como de supervisores de area permite que existan
peligros como los encontrados, ya que los mismos pudieron ser evitados
si se notifican a tiempo y se realiza el respectivo seguimiento hasta que

la brecha haya sido cerrada.
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RECOMENDACIONES

. Elaborar planes de accion para corregir las desviaciones identificadas
con la realizacion de este trabajo dandole prioridad a los equipos que

cumplen con el criterio de fatalidad.

. Divulgar a todos los trabajadores la informacion relacionada con los
equipos de alto impacto especialmente a los operadores de los
mismos para que el personal conozca los riesgos a los que estan

expuestos por la operacién de estos equipos.

. Crear una lista de chequeo para equipos de alto impacto, que funcione
como guia de inspecciones periédicas que ayuden a tener
monitoreado el estado y funcionamiento de los equipos.

. Realizar inspecciones diarias por turno de trabajo a todos los equipos
involucrados en su proceso productivo para asi detectar desviaciones
gue pongan en riesgo el bienestar de los trabajadores, la continuidad

operativa y el medio ambiente.

. Realizar peridédicamente capacitaciones de seguridad, incluyendo
primordialmente, la sensibilizacion desde el punto de vista de
seguridad, para asi inculcar en los trabajadores bases, analistas,
supervisores, jefes, coordinadores y gerentes la cultura de seguridad y
estén claros en que la seguridad es responsabilidad de todos por lo
gue deben participar activamente para lograr una “operacion 100%

seqgura’.
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6. Cumplir obligatoriamente con las charlas de 5 minutos de seguridad
antes de iniciar la jornada laboral, para asi recordar diariamente a los
trabajadores que deben trabajar de forma segura y los riesgos a los
gue estan expuestos, dando asi la oportunidad de informar en ese

momento cualquier desviacion que haya sido detectada en los
equipos.
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Figura 1y 2. Tanque de Gas Licuado de Petréleo (GLP)

77



Figura 3 y 4. Sub- estacidn eléctrica
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Figura 5y 6. Sistema de refrigeracién por amoniaco
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Figura 7 y 8. Montacargas
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