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Introduccion

Dentro del Sector Alimentario y concretamente en el ambito de la Panaderia, los
conocimientos sobre la higiene en el manejo de los productos, la protecciéon del
medio ambiente y la seguridad de los trabajadores han evolucionado y avanzado

de forma notable en los Ultimos anos.

El informe técnico que ahora presento, con el titulo “Manual de Seguridad e
Higiene,” Panaderia el Rosario, recoge y actualiza los aspectos relacionados
con esas materias, para poder utilizarla como una herramienta formativa para
quienes se estan preparando y desde luego, para los profesionales que ya

trabajan en este ambito.

En Comitan de Dominguez, Chiapas la industria de la Panaderia genera empleos
a un sinnumero de personas ademas de que, en la mayoria de las ocasiones son
pequefias y medianas empresas e incluso microempresas, las que constituyen su

infraestructura.

De esta forma el empresario de manera conjunta con sus trabajadores, abordan
la prevencién de riesgos laborales y asumen las acciones preventivas oportunas.
Por ello es necesaria una adecuada formacion en seguridad y salud laboral tanto
para los trabajadores, en general, y para los propios empresarios, y para aportar
soluciones tendientes a promover un verdadero bienestar entre los trabajadores y

su medio.

El “Manual de Seguridad e Higiene,” Panaderia el Rosario, contribuira a los
profesionales del sector alimentario y basicamente a la Panaderia el Rosario, asi
como también acercar a una nueva cultura de la prevencion y la seguridad laboral
en la que nuestra comunidad debe estar inmersa, pues se trata de un aspecto que
sin duda alguna impulsara en sentido positivo nuestro progreso econémico y social

de la region.
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CAPITULO I: MARCO TEORICO

Este capitulo se centra en el tema de la seguridad e higiene, conceptos basicos,
factores, teorias, y otros puntos. Se espera presentar una construccion
conceptual que permita identificar la importancia en torno a la implantacion de un
esquema de este tipo tanto para la seguridad y la salud de los trabajadores como
para el éxito de la empresa.

1.1.- Higiene Industrial.

La higiene industrial, tiene como finalidad principal la conservacion de la salud de
los trabajadores, lo cual requiere basicamente de un programa de proteccion de
salud, prevencion de accidentes y enfermedades profesionales y forzosamente se
extiende mas alla de los limites de la mera prevencioén, incluyendo el aspecto mas

amplio de la salud total del trabajador. (Duque, 1996).

El mismo autor opina que la naturaleza del medio ambiente de trabajo da origen
por si mismo, a mucho de los problemas como el de los materiales toxicos
acarreados por el aire, la temperatura, la humedad excesiva, la iluminacién
defectuosa, los ruidos, el amontonamiento y el saneamiento general de la planta.
También se debe incluir consideraciones tales como; jornadas excesivas de
trabajo, fatiga producida por factores personales o ambientales, enfermedades

transmisibles en la fabrica, salud mental e higiene personal. (Duque, 1996).

En este sentido, el comité conjunto de expertos en seguridad ocupacional de la
Organizacion Internacional de Trabajo y la Organizacion Mundial de la Salud
afirma que la higiene industrial tiene como finalidad promover y mantenerle mas
alto grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las
profesiones, protegerlos en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de los
agentes nocivos, ubicar y mantener a los trabajadores de manera adecuada a sus
aptitudes fisiolégicas como psicoldgicas y en suma adaptacion, cada hombre a su
trabajo. (Medina, 1997).



1.2.- Seguridad Industrial

El hombre en su estado natural se encuentra en equilibrio, fisica, psiquica y
socialmente con el medio ambiente que le rodea. La Ley Organica de Prevencion
Condiciones y medio Ambiente de trabajo, define el medio ambiente de trabajo, no
solo como el lugar, local o sitio donde las personas realicen sus actividades
habituales de trabajo, sino que incluye las circunstancias socio-cultural y de
infraestructura fisica que la forma inmediata rodean la relacion hombre- trabajo

condicionando la calidad de vida de los trabajadores y sus familias. (Duque, 1996).

Asimismo, el control de los dafios en cualquier sector de la actividad humana
requiere centrarse en el control y vigilancia de los factores de riesgos capaces de
originar patologia en la poblacion expuesta, esto en forma colectiva constituye una
especie de disciplina, que suministra la base para obtener las metas

correspondientes relacionadas con la seguridad. (Aguirre 2011).

Se entiende por seguridad industrial la técnica no médica que tiene por objeto la
lucha contra los accidentes de trabajo con el fin de crear un medio seguro dentro
de una organizacion industrial. Segun el manual de higiene y seguridad industrial.
(MAPFRE, 2014).

1.3.- Condiciones Fisicas

Se explica que los principales agentes fisicos son los traumaticos y el ruido, los
traumaticos ocurridos en el lugar de trabajo se pueden prevenir en la mayoria de
los casos, mientras que el ruido en el medio laboral es una de las principales
causas de incapacidad ocupacional ya que provoca la pérdida de audicién o la

sordera permanente. (Medina, 1997).

Al respecto, la misma autora indica que el Ruido es una sefal acustica, eléctrica o
electronica formado por una mezcla aleatoria de longitudes de onda, la
contaminacion acustica debida al ruido es un gran problema medio ambiental,

sobre todo si se considera que los niveles de sonido superiores a una determinada



intensidad pueden causar dafios fisicos, que es lo que se denomina

"Contaminacion Acustica".

En cuanto al calor, se tiene que desde el punto de vista fisico, se trata de
transferencias de energias de una parte a otra parte de un cuerpo, 0 entre
diferentes cuerpos en virtud de una diferencia de temperatura. Es decir, que es
una energia de transito que fluye siempre de una zona de menor temperatura, con
lo que eleva la temperatura de la misma, segunda y reduce la de la primera,

siempre que el volumen de los cuerpos se mantengan constantes. (Medina, 1997).

Otro factor que interviene en el proceso de higiene industrial es de la ventilacion,
la que como factor ambiental, tiene que ver directamente con la calefaccion, la
ventilacion y el sistema de aire acondicionado, que son usados para procesos
relativos a la regulacion de las condiciones ambientales con propésito industriales

o para hacer mas confortable el clima.

Se refiere que si la temperatura depende de la energia cinética media o promedio
de las moléculas de una sustancias, y en este orden de ideas, se tiene que segun
la teoria cinética, la energia puede corresponder de las particulas de una
sustancia. Sin embargo, la temperatura solo depende del movimiento de traslacion

de las moléculas. (Burstein, 1998).

La calefaccién eleva la temperatura en un espacio determinado, con respecto a la
temperatura atmosférica, a un nivel satisfactorio, los sistemas de ventilacion
controlan el suministro y la salida del aire, de forma independiente o en
combinacion con los sistemas de calefaccibn o aire acondicionado, para

proporcionar oxigeno suficiente a los ocupantes eliminando olores.

Los sistemas de aire acondicionados controlan el ambiente del espacio interior:
temperatura, humedad, circulacion y pureza del aire, para la comodidad de sus
ocupantes o para conservar los materiales que ahi se manejan o almacenan.
(Janania, 2014).



Por su parte, la iluminacion eléctrica, juega un papel muy importante en los
factores que interviene en el sistema de higiene de una organizacion empresarial,
los tipos de dispositivos de iluminacion eléctrica utilizados con mayor frecuencia
las lamparas incandescentes, las lamparas fluorescentes y los distintos modelos
de ldmparas de arco y de vapor por descarga eléctrica. Lo fundamental, es que
propicien un ambiente adecuado para que los trabajadores realicen las

operaciones propias a su labor. (Janania, 2014).
1.4.- Equipos de proteccion personal.

a) Lentes

Nadie conoce el costo exacto de los accidentes de trabajo que afectan a los 0jos,
porque los andlisis y las estadisticas copiladas se centran en la pérdida de tiempo
qgue ha resultado, aparte de esto se debe mencionar que el 0jo posee sus propias
defensas naturales como: los musculos, las pestafas, las cejas y los parpados.
Los cuales son eficientes hasta cierto punto ya que son inadecuados para
ambientes creados por el hombre, los lentes tienen un par de patas, en las cuales
son ensamblados un juego de cristales o plasticos para evitar el contacto de

objetos pesados y no deseados en los ojos.

Por otra parte, la fabricacion de estos implementos de proteccién debe hacerse de
acuerdo a los requerimientos, y esto hace que cada fabricante produzca su propio
disefio, los materiales que se usan para la fabricacibn de estos no debe ser
corrosivo, facil de limpiar, y en la mayoria de los casos no inflamables, trasparente
deben ser lo méas clara posible evitando de esta manera efectos de distorsion y

prisma. (Janania, 2014).
b) Tapon Auricular

Del mismo modo, los tapa oidos de manera de auriculares o almohadillas, estan
sujetos a la cabeza por medio de cintas, se fabrican de hule o de plastico y tiene

por objeto cubrir bien el oido sin comprimirlo. (Janania, 2014).



c) Guantes

Ofrecen proteccion completa de la mano y posee una comoda adaptacion al pufio,
que impide que los materiales se deslicen al interior de la mano, en su fabricacién
se emplean diversos materiales, como el amianto, tejido grueso, piel impregnada
de productos resistentes al fuego y tejido recubierto con impermeabilizante, estos
guantes se utilizan en las mismas operaciones mencionadas en el inicio anterior

con la diferencia que aqui se protegen las manos.

El utilizar los guantes en operaciones que tengan que ver con maquinas rotativas,
ya que existe la posibilidad de que el guante sea arrastrado por la maquina en uso
forzado asi la mano del operario al interior de la maquina y asi lograremos

prevenir un accidente en la empresa. (Janania, 2014).
d) Casco

Algunas ocupaciones exigen que los trabajadores lleven protegidos la cabeza, ya
qgue su finalidad de proteccién es disminuir las posibilidades de lesion, los cascos
estan constituidos principalmente por un caparazon generalmente de metal ligero
o de material de plastico y un sistema de suspensién que mantiene la cabeza
despegada del caparazon, estos materiales que se usan en los cascos son
resistentes al fuego, también opacos a la luz y a las radiaciones ultravioletas o
infrarrojas y féacilmente desinfectarles, los cascos para resistir el calor y a las
sustancias quimicas. (Janania, 2014).

e) Respiradores

El reciente avance tecnoldgico de la industria moderna ha incrementado mucho el
peligro potencial de los polvos, emanaciones y gases, a pesar de la generalizacion
del empleo de los aparatos de captacién de los vapores y polvo nocivos, es
necesario en numerosos trabajos, utilizar dispositivos individuales de proteccién
de las vias respiratorias, los dispositivos protectores de respiracion han de
adquirirse para situaciones de emergencias o no emergentes, ademas de que

obligan a mantener una serie de regimenes de mantenimiento. (Janania, 2014).



f) Botas

La gran mayoria de los dafios a los pies se deben a la caida de objetos pesados.
Es facil conseguir zapatos de seguridad que protejan en contra de esa clase de
riesgos. Esa clase de zapatos puede conseguirse en tamarfio, formas y estilos, que

a la vez se adaptan bien a diferentes pies, y ademas tiene buen aspecto.

Sin embargo, en el ambito laboral estos acontecimientos como toda lesion
corporal que los trabajadores sufren de una forma directa o indirecta, debido al

trabajo que desarrollan, o bien debido al entorno propio de trabajo. (Torres 1996).

En la actualidad y tras una evolucion de mas de medio siglo, especialistas en el
tema consolidaron un enfoque sistematico para la prevencion de accidentes
laborales, modelo en el que se parte de la afirmacién segun la cual los accidentes
surgen debido a la interaccién de los trabajadores con su entorno laboral, por lo
que deben reducirse los riesgos a través del establecimiento de normas que eviten
lesiones, las que pueden ser ocasionadas por condiciones riesgosas en el trabajo,
por el uso indebido de equipos y herramientas o por la aplicacion herrada de las
politicas de seguridad; por el cansancio, la distraccién, la inexperiencia y con

frecuencia por acciones osadas, negligencia o descuidos. (Dentamaro, 1998).
1.5.- Laimportancia de la seguridad e higiene en el trabajo

La seguridad en el trabajo es la aplicacion racional y con inventiva de las técnicas
que tienen por objeto el disefio de: instalaciones, equipos, maquinarias, procesos
y procedimientos de trabajo; capacitacion, adiestramiento, motivacién vy
administracion de personal, con el propésito de abatir la incidencia de accidentes
capaces de generar riesgos de salud, incomodidades e ineficiencias entre los
trabajadores o dafios economicos a las empresas y consecuentemente a los

miembros de la comunidad. (Hernandez, 2009).

La seguridad e higiene intentan modificar el ambiente de trabajo de modo que se
puede prevenir enfermedades laborales; la aplicacion de estas normas supone

muchas veces adaptar conductas o modificar algun procedimiento de trabajo.



Se establece que la seguridad en el trabajo es importante ya que en las
organizaciones puede llegar a movilizar todos los elementos para el entrenamiento
y preparacion de técnicos y operarios, control de cumplimientos de normas de
seguridad, simulacion de accidentes, inspeccion periédica de los equipos de
control de incendios, primeros auxilios, y para la eleccion, adquisicion y
distribucion de una serie de elementos de vestuario del personal (anteojos de
seguridad, guantes, cascos , botas, etcétera.), en determinadas areas de la

organizacién. (Chiavenato 2001).

La seguridad en el trabajo también implica la adaptacion del hombre al trabajo o

adaptacioén del trabajo al hombre.

El mismo autor, menciona que la seguridad del trabajo contempla tres areas

principales de actividad:
- Prevenciéon de accidentes.
- Prevencion de robos.

- Prevenciéon de incendios.
1.6.- Seguridad y salud laboral

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) define la salud como: “el estado de
bienestar fisico, mental y social’. Se menciona también que la salud laboral
como: “el estado de bienestar fisico, mental y social del trabajador, que puede
resultar afectada por las diferentes variables o factores de riesgo existentes en el

ambiente laboral, bien sea de tipo organico, psiquico o social”. (Allier, 2009).

Al ejecutar el hombre actividades productivas, es evidente que el riesgo atenta
contra la salud y bienestar, conforme se ha ido haciendo mas compleja la
realizacion de las actividades de produccion, se han multiplicado los riesgos para
el trabajador y se han producido numerosos accidentes y enfermedades. (Cortez
2002).



Sin embargo a pesar de la importancia que representa para el hombre el
mantenimiento de condiciones saludables y seguras, cronoldégicamente hablando,
el reconocimiento de dichos factores es un hecho muy reciente y se puede llegar a

apreciar su evolucion por el estudio multidisciplinario de los riesgos laborales.

La introduccion de la maquinaria para la produccion cambio integramente el
cuadro industrial, los accidentes y enfermedades diezmaban a los grupos
laborales sometidos a trabajos de largas horas sin proteccion, con ventilacién e
iluminacién impropias y, por tanto, en tales condiciones acaecian los accidentes y

prevalecian las enfermedades industriales. (Cortez 2002).

A medida del avance tecnoldgico, la tarea de los trabajadores se ha venido
haciendo mas especializada, por lo que los riesgos de trabajo no solo repercuten a
la salud de aquellos, sino también originan pérdidas econ6micas a la empresa,
poco a poco se ha hecho mas necesario realizar estudios de ambiente laboral
hasta llegar a lo que debe manejarse como la ciencia juridica de los riesgos de
trabajo. (Allier, 2009).

1.7.- Marco normativo de la seguridad e higiene.

La seguridad en el trabajo, estd contemplada prioritariamente en la Constitucion
Politica de los Estados Unidos Mexicanos, articulo 123, apartado “A”, fraccion XV,

que dice:

El patron estd obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su
negociacion los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones
sobre su establecimiento, y adoptar las medidas adecuadas para prevenir
accidentes en el uso de maquinas, instrumentos y materiales de trabajo, asi como
a organizar de tal manera que éste, que resulta la mayor garantia para la salud y
la vida de los trabajadores, y del producto de la concepcién, cuando se trate de
mujeres embarazadas. Las leyes contendran, al efecto, las sanciones procedentes

en cada caso.
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1.7.1.- La Ley Federal del Trabajo: Estipula las obligaciones de los

patrones y los trabajadores en relacion con la seguridad y la higiene en el trabajo:

Articulo 132. Son obligaciones de los patrones

XVI. Instalar, de acuerdo con los principios de seguridad e higiene, las fabricas,
talleres, oficinas y demas lugares en que deban ejecutarse las labores para
prevenir riesgos de trabajo y perjuicios al trabajador, asi como adoptar las
medidas necesarias para evitar que los contaminantes excedan los maximos
permitidos en los reglamentos e instructivos que expidan las autoridades
competentes. Para estos efectos deberan modificar, en su caso, las instalaciones

en los términos que sefialen las propias autoridades.

XVII. Cumplir las disposiciones de seguridad e higiene que fijen las leyes y los
reglamentos para prevenir los accidentes y enfermedades en los centros de
trabajo y, en general, en los lugares en que se deban ejecutarse las labores; y
disponer en todo tiempo de los medicamentos y materiales de curacion
indispensables que sefalan los instructivos que se expidan para que se presten
oportuna y eficazmente los primeros auxilios; debiendo dar, desde luego, aviso a

la autoridad competente de cada accidente que ocurra.

XVIII. Fijar visiblemente y difundir en los lugares en donde se preste el trabajo, las
disposiciones conducentes de los reglamentos e instructivos de seguridad e

higiene.
Articulo 134. Son obligaciones de los trabajadores:

II. Observar las medidas preventivas e higiénicas que acuerden las autoridades
competentes y las que indiquen los patrones para la seguridad y la proteccion
personal de los trabajadores.

Para quien incumple con las anteriores prescripciones, el mismo codigo sefiala las

siguientes sanciones:
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Aplicables para el patréon:

Articulo 51. Son causas de rescision de la relacién de trabajo, sin responsabilidad
para el trabajador:

VII. La existencia de un peligro grave para la seguridad o salud del trabajador o de
su familia, ya sea por carecer de condiciones higiénicas el establecimiento o
porque no se cumplen las medidas preventivas y de seguridad que las leyes

establezcan.

Articulo 52. El trabajador podra separarse de su trabajo dentro de los treinta dias
siguientes a la fecha en que se de cualquiera de las causas mencionadas en el
articulo anterior y tendréa derecho a que el patron lo indemnice en los términos del

articulo 50.
Articulo 50. Las indemnizaciones a que se refiere el articulo anterior consistiran:

I. Si la relacién de trabajo fuere por tiempo determinado menor de un afio, en una
cantidad igual al importe de los salarios de la mitad de tiempo de servicios
prestados; si excediera de un afio, en una cantidad igual ala del importe de los
salarios de seis meses por el primer afio y de veinte dias por cada uno de los afios

siguientes en que hubiese prestado sus servicios.

II. Si la relaciébn de trabajo fuere por tiempo indeterminado, la indemnizacion
consistiria en veinte dias de salario por cada uno de los afios de servicio

prestados, y

lll. Ademas de las indemnizaciones a que se refieren las fracciones anteriores en
el importe de tres meses de salario y en el de los salarios vencidos desde la fecha

del despido hasta que se paguen las indemnizaciones.
Aplicables al trabajador

Articulo 47. Son causas de rescision de la relacién de trabajo, sin responsabilidad

para el patron.
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VII. Comprometer al trabajador, por su imprudencia o descuido inexcusable, la
seguridad del establecimiento o las personas que se encuentren él.

XIl. Negarse el trabajador a adoptar las medidas preventivas a seguir los

procedimientos indicados para evitar accidentes o enfermedades.

Esto quiere decir, que la sancion al trabajador consiste en el despido sin derecho a

indemnizacion.

El Cddigo Laboral, imperativamente obliga a la activacion de las comisiones

mixtas, al sefialar en su articulo 509:

Articulo 509. En cada empresa o establecimiento se organizaran las comisiones
de seguridad e higiene que se juzgue necesarias, compuestas por igual nimero
de representantes de los trabajadores y del patrén, para investigar las causas de
los accidentes y enfermedades, proponer medidas para prevenirlos y vigilar que se

cumplan.

La participacién en las comisiones mixtas es una obligacion que deben satisfacer
los trabajadores sin cobro extra, ya que tales comisiones funcionardn normalmente

dentro de las horas de labor; al respecto la Ley de Obrero Patronal ordena:
Articulo 510.

Las comisiones a que se refiere el articulo anterior, seran desempefadas

gratuitamente dentro de las horas de trabajo.
Articulo 134. Son obligaciones de los trabajadores:
IX. Integrar los organismos que establece esta ley.

El propio articulo mencionado anteriormente establece la obligacion de los
trabajadores de realizar alguna actividad, aun fuera de horas de trabajo y sin
estipendio alguno tratandose de seguridad:
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VIII. Prestar auxilio en cualquier tiempo que se necesite, cuando por siniestro o
riesgo eminente peligren las personas o los intereses del patron o de sus

comparieros de trabajo.

Articulo 512. En los reglamentos de esta ley y en los instructivos que las
autoridades laborales expidan con base en ellos, se fijaran las medidas necesarias
para prevenir los riesgos de trabajo y lograr que se presente en condiciones que
aseguren la vida y la vida de los trabajadores.

Articulo 527. También correspondera a las autoridades federales la aplicacion de
las normas de trabajo en los asuntos relativos a conflictos que afecten a dos o
mas de una entidad federativa; y obligaciones patronales en las materias de
capacitacion y adiestramiento de sus trabajadores y de seguridad e higiene en los

centros de trabajo.

1.7.2.- Generalidades de la seguridad y salud en el trabajo

a) Constitucion politica de los estados unidos mexicanos, D.O.F. 05/028/1917 y

sus reformas.
b) Tratados, acuerdos y convenios internacionales en materia laboral.

c) Convenios de la organizacion internacional del trabajo, ratificados por los

estados unidos mexicanos.
d) Leyes federales, Reglamentos laborales, Normas oficiales mexicanas.
1.7.3.- La Secretaria del Trabajo y Prevision social

Ha emitido, con la intervencion de las partes interesadas, normas oficiales
Mexicanas en materia de Seguridad e Higiene en el trabajo, las cuales aparecen
bajo la denominacion de “NOM-000-STPS-1993”.

Las normas son las siguientes:
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1.7.4.- Cuadro 1 Normas oficiales mexicanas (NOM-000-STPS-1993)

001

002
003

004
005

006
007
008

009

010

011
012

013

014
015
016
017
018

Condiciones de seguridad e higiene en edificios, locales, instalaciones y
Areas de los Centros de Trabajo.

Prevencion y Proteccion contra incendios.

Obtencidon y Refrendo de Licencias para Operador de Gruas vy
montacargas.

Sistemas de Seguridad y Proteccion en Maquinaria, Equipos y Accesorios.

Almacenamiento, Transporte y Manejo de sustancias combustibles e
inflamables.

Estiba y desestiba.
Instalacion y operacion de ferrocarriles en centros de trabajo.

Almacenamiento, transporte y manejo de sustancias corrosivas, irritantes y
toxicas.

Almacenamiento, transporte y manejo de sustancias corrosivas, irritantes o
toxicas.

Produccion, almacenamiento y manejo de sustancias quimicas
contaminantes del medio ambiente laboral.

Condiciones de seguridad e higiene en materia de ruido.

Manejo, almacenamiento o transportes de fuentes generadoras o emisoras
de radiaciones ionizantes contaminantes.

Condiciones de seguridad e higiene ante radiaciones electromagnéticas no
ionizantes.

Condiciones de seguridad e higiene ante presiones ambientales anormales.
Condiciones térmicas elevadas o abatidas.

Ventilacion.

Equipo de proteccion personal para los trabajadores.

Caracteristicas de los servicios de regaderas, vestidores y casilleros.

Fuente: Elaboracion propia.
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1.7.5.- Cuadro 1 Normas oficiales mexicanas (NOM-000-STPS-1993).

019

020
021
022
023
024
025
026
027
028

029

030
031
032
033

034

035

Constitucion, registro y funcionamiento de las comisiones mixtas de seguridad e
higiene.

Medicamentos, material de curacién y encargados de prestar primeros auxilios.
Informes de riesgos de trabajo con fines de estadisticas.

Medidas de seguridad ante electricidad estatica riesgosa.

Elementos y dispositivos de seguridad en equipos de Izar.

Condiciones de seguridad e higiene ante vibraciones.

Niveles y condiciones de iluminacion.

Uso de colores para fines de seguridad.

Sefales y avisos en materias de seguridad e higiene.

Cddigo de colores para la identificacion de tuberias.

Equipo de proteccién respiratoria y codigo para identificacién de botes y cartuchos
purificadores de aire.

Cartuchos purificadores de aire.
Definiciones y clasificacion de equipos de proteccion respiratoria.
Determinacion de acroleina en el aire, por espectrofotometria.

Determinacion de Plomo y compuestos inorganicos de Plomo por medio de
absorciéon atémica.

Determinacion de niebla de aceite mineral en el aire, por medio de
espectrofotometria de fluorescencia.

Determinacion de mono6xido de Carbono en el aire, por medios electroquimicos.

Entre otras.

Fuente: Elaboracion propia.
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1.8.- Condiciones para aplicar la seguridad e higiene en el
ambiente laboral.

La higiene en el trabajo es la aplicacion racional o con inventiva de las técnicas
que tienen por objeto el reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores
ambientales que se originan en el lugar de trabajo, que puedan causar
enfermedades, perjuicios a la salud e incomodidades entre los trabajadores o

miembros de una comunidad.

La higiene no sélo evita las enfermedades, sino ademas procura al maximo
desarrollo de los individuos y ayuda para que el hombre sea sano, fuerte y bien

preparado fisica y mentalmente.

La seguridad e higiene aplicadas a los centros de trabajo tienen como objetivo
salvaguardar la vida y preservar la salud e integridad fisica de los trabajadores,
por medio del dictado de normas encaminadas tanto a que se les proporcione las
condiciones adecuadas para el trabajo, como capacitarlos y adiestrarlos para que
se eviten, dentro de lo posible, las enfermedades y los accidentes laborales.
(Hernandez 2009).

1.8.1.- Objetivos de la higiene en el trabajo.
Los principales objetivos de la higiene en el trabajo son los siguientes:
1.- Eliminacion de las causas de enfermedades profesionales.

2.- Reduccién de los efectos perjudiciales generados por el trabajo en personas

enfermas o portadoras de defectos fisicos.
3.- Prevencion del empeoramiento de enfermedades o lesiones.

4.-Mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de la productividad

mediante el control del ambiente de trabajo. (Valencia 2009).
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Los objetivos anteriores se pueden lograr con:

- La educacion de los operarios, superiores o jefes, que detecten los peligros

existentes y ensefien como evitarlos. (Buenas practicas).
- El constante estado de alerta contra los riesgos existenciales en la organizacion.

- Los estudios y las observaciones de los nuevos procesos o recursos materiales

que deben ser utilizados.
1.8.2.- Ramas de la higiene del trabajo

Para cumplir con los fines establecidos en la higiene del trabajo, se distinguen tres

ramas fundamentales: higiene tedrica, higiene analitica e higiene de campo.
a) Higiene teodrica

Es la rama de la Higiene del Trabajo que se encarga del estudio de los
contaminantes y su relacion con el hombre a través de estudios epidemioldgicos y
experimentacion humana o animal, con el objeto de estudiar las relaciones dosis-
respuesta o contaminante-tiempo de exposicién-hombre y establecer unos valores
estandar de concentracion de substancias en el ambiente y unos periodos de
exposicion a los cuales la mayoria de los trabajadores pueden estar repetidamente

expuestos, sin que se produzcan efectos perjudiciales para la salud.

Esta rama de la higiene del trabajo constituye la base de ésta, al establecer las
condiciones y los valores de concentracion a los que la mayoria de los
trabajadores podran estar expuestos sin riesgo para su salud.

b) Higiene analitica

Es la rama de la Higiene del Trabajo que realiza la investigacion y analisis
cualitativo y cuantitativo de los contaminantes presentes en el ambiente de
trabajo, en estrecha relacién y colaboracién con las restantes ramas, permitiendo

evaluar la magnitud del riesgo higiénico.
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c) Higiene de campo
Es la rama de la higiene del trabajo que realiza el estudio y reconocimiento del
ambiente y condiciones de trabajo, identificando y evaluando los riesgos higiénicos

y sus posibles causas.

Para realizar esta funcion, utiliza como elemento de trabajo la “encuesta
higiénica”. Los datos suministrados por la encuesta higiénica, unidos a los valores
suministrados por la higiene analitica y contrastados con los estandares de la
higiene tedrica, permitiran realizar la valoracion del riesgo higiénico en el ambiente
de trabajo analizado y a partir de ésta, estudiar y proponer las medidas de control
mas adecuadas para reducir los niveles de concentracion hasta valores

permisibles para el hombre. (Guzman 2009).
d) Importancia de higiene en el trabajo

Se menciona que todas las actividades dentro del dmbito organizacional son
importantes para obtener, aplicar y mantener las habilidades y las actitudes que
pueden asegurar la eficiencia y la eficacia organizacional. Sin embargo, existen
otras actividades paralelas, igualmente necesarias, para asegurar la disponibilidad
de las habilidades y aptitudes de la fuerza de trabajo, los programas de seguridad
y de higiene constituyen algunas de estas actividades paralelas, esenciales para el
mantenimiento de las condiciones fisicas y psicologicas de los recursos humanos.
(Valencia 2009).

Desde un enfoque de administracion de recursos humanos, la higiene y seguridad
en el trabajo constituyen una de las principales bases para la preservacion de la
fuerza de trabajo eficiente, la higiene y seguridad son dos actividades muy
interrelacionadas para garantizar las condiciones personales y fisicas de trabajo

gue pueden mantener cierto nivel de salud de los trabajadores.
e) Riesgos de trabajo

Menciona que al ejecutar el hombre actividades productivas, es evidente que el

riesgo atenta contra la salud y bienestar.
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Conforme se ha ido haciendo mas compleja la realizacién de las actividades de
produccion, se han multiplicado los riesgos para el trabajador y se han producido

numerosos accidentes y enfermedades.

Sin embargo, a pesar de la importancia que representa para el hombre el
mantenimiento de condiciones saludables y seguras, cronolégicamente hablando,
el reconocimiento de dichos factores es un hecho muy reciente y se puede llegar a
apreciar su evolucion por el estudio multidisciplinario de los riesgos laborales.
(Allier 2009).

El mismo autor menciona que de acuerdo con lo antes expuesto y, en especial,
teniendo en cuenta la anterior definicion de condiciones de trabajo, clasifica los

factores de riesgo laboral en los grupos siguientes:
f) Factores o condiciones de seguridad.

Se incluyen en este grupo, las condiciones materiales que influyen sobre la
accidentabilidad: pasillos y superficies de transito, aparatos y equipos de
elevacion, vehiculos de transporte, maquinas, herramientas, espacios de trabajo,

instalaciones eléctricas y otras.

Del estudio y conocimiento de los citados factores de riesgo, se encarga la

seguridad del trabajo, técnica de prevencion de los accidentes laborales.
g) Factores de origen fisico, quimico y biolégico

Se contemplan en este grupo los denominados contaminantes fisicos (ruido,
vibraciones, iluminacion, condiciones termo higrométricas, radiaciones ionizantes,
rayos X, rayos gamma, etcétera — y no ionizantes — ultravioletas, infrarrojos,

microondas, etcétera -, presion atmosférica. (Gomez, 2007).

Los denominados contaminantes quimicos existentes en el medio ambiente de
trabajo constituidos por materias inertes presentes en el aire en forma de gases,

vapores, nieblas, aerosoles, humos, polvos y otros parecidos.
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Por ultimo los contaminantes bioldgicos, constituidos por microorganismos
(bacterias, virus, hongos, protozoarios, etcétera) causantes de enfermedades

profesionales. (Allier 2009).
h) Factores derivados de las caracteristicas del trabajo

Menciona que se incluyen las exigencias que la tarea impone al individuo que las
realiza (esfuerzos, manipulacion de cargas, posturas de trabajo, niveles de
atencion, etc.) asociadas a cada tipo de actividades y determinantes de la carga
de trabajo, tanto fisica como mental, de cada clase de tarea, pudiendo dar lugar a

la fatiga.

Del estudio y conocimiento de los citados factores de riesgo se encarga la
ergonomia, ciencia o técnica de caracter multidisciplinario que estudia la

adaptacion de las condiciones de trabajo al hombre.

- Factores derivados de la organizacion del trabajo: Se contemplan en este grupo
los factores debidos a las tareas que integran el trabajo y su asignacion a los

operarios, velocidad de ejecucion, relaciones jerarquicas, entre otros.

- Factores de organizacién temporal (jornada y ritmo laboral, trabajo a turno o

nocturno, entre otros.)

- Factores dependientes de la tarea (automatizacion, comunicacion y relaciones,
estatus, posibilidad de promocion, complejidad, monotonia, minuciosidad,
identificacion con la tarea, iniciativa, y demas.) Pueden originar problemas de
insatisfaccion, estrés y otros, de cuyo estudio se encarga la psicologia. (Allier,
2009).

1.9.- Laresponsabilidad de los riesgos profesionales

El derecho obrero sostiene que el patron es responsable de los riesgos
profesionales. Para entender los alcances actuales de dicha responsabilidad, es
necesario repasar las diferentes teorias que han existido al respecto, las cuales

son brillantemente desarrolladas. (Castorena, 2009). De la siguiente manera:
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a) Teoria de los riesgos de la contratacion

Teoria civilista que sostiene que cada contratante asume los riesgo del contrato
que celebra, conforme a ella, el trabajador accidentado o enfermo carecia de
derecho para reclamar del patron prestacion alguna. El accidente y la enfermedad
son los riesgos del contrato de trabajo; en consecuencia, si se realizaban, el
trabajador que los habia asumido carecia de todo derecho y de toda accion para
pretender la reparacion de las consecuencias. (Castorena, 2009).

b) Teoria de la culpa

Si el hecho o la conducta del hombre causa dafio a otro, aunque aquél y aquella
sean licitos, si al realizarse no se tomaron las precauciones debidas para evitarlos,
el autor esta obligado a la reparacién, a menos que medie caso fortuito, fuerza
mayor o culpa de la victima, que tienen el efecto de liberar. La regla general sigue
siendo la irresponsabilidad patronal, pero esa regla general admite la culpa como
generadora de la obligacién de reparar, pero la culpa hay que probarla, la prueba

incumbe al trabajador. (Castorena, 2009).

c) Teoria de riesgo de las cosas

El duefio de la cosa, inanimada o no, y el guardian de persona incapacitada, estan
obligados a reparar el dafio que causan, esta o aquella, a otra persona, en sus
intereses 0 en si misma, la culpa de la victima, la fuerza mayor y el caso fortuito,
como en el caso de la teoria anterior, relevan de la obligacion de reparar. La
responsabilidad del duefio o del guardian proviene de la concepcién de que el
dafio se produjo por no haberse tomado las precauciones debidas para evitarlo.
La regla general es que el patron es responsable; la prueba de la excepcion, o
sea, la causa de liberacion, incumbe al patron. (Castorena, 2009).

d) Teorias objetivas

Surgen en el momento en que se advirtid que, en el contrato de trabajo, la
relacion dejo de ser de persona a persona, para establecer entre una

universalidad de bienes e instalaciones y el trabajador.
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Una suma de bienes, movidos por fuerzas fisicas de potencia insospechada,
controladas y sujetas, una y otras, a una organizacibn y que se mueven
mecanicamente a ritmos fatales, cumplimiento la funcién de direccién y de mando
y suplieron la relacion personal por un vinculo de cosas y fuerzas fisicas con
personas. Imposible que la idea de culpa explicara o sirviera de base a la
responsabilidad patronal. (Castorena, 2009).

e) Teoria de riesgo profesional

La empresa contemporanea, con la maquinaria y la utileria, con las fuerzas fisicas
que utiliza, con las instalaciones de grandes proporciones que emplea, con el
ritmo acelerado a que trabaja, el cual se impone a la persona humana, es una

entidad eminentemente peligrosa en si misma.

Conforme a esa teoria, el patron es el responsable de las consecuencias del
siniestro, por ser precisamente la persona que hace peligroso el medio y que
genera la causa eficiente del accidente o de la enfermedad. Si el peligro
desencadenado lo cred la explotacion, entonces el riesgo sera de trabajo; en caso

contrario, no lo sera. (Castorena, 2009).
f) Culpa del trabajador

La culpa del trabajador es un riesgo de la industria. La culpa se presenta como
algo fatal, que el trabajador no quiso ni pudo querer, la culpa, en esta materia, es
un dato objetivo, el limite de los datos subjetivos que liberan de responsabilidad lo

constituye la intencion de la victima y el propésito de causarse asi mismo dafio.
g) Caso fortuito

Tampoco el caso fortuito libera al patron. Dicho concepto comprende, en esta
materia, aquellas formas de desencadenamiento de los riesgos que obedecen a
defectos, imperfecciones, falta de dominio de las técnicas, de las fuerzas fisicas,
de las instalaciones en general, de los edificios, de las maquinas, de los utiles, de

los aparatos protectores, entre otros, que obedecen a imperfecciones del hombre.

23



En este caso, el hecho imperfecto de hombre, de un tercero, imprevisible y que se
torna insuperable en un momento dado, es la causa de riesgo, para la teoria de
riesgo profesional, la imperfeccibn es un riesgo propio del trabajo, en
consecuencia, obliga al patron, sobre la empresa, que es la que utiliza las
instalaciones imperfectas y frente a cuyos riesgos se coloca el trabajador, deben
recaer las consecuencias de esa imperfeccién. (Castorena, 2009).

h) Fuerza mayor

Este concepto se refiere a los hechos de la naturaleza, a los que estamos
expuestos todos, trabajadores. Sin embargo, cuando la fuerza mayor agrava los
riesgos de explotacion a los que esta expuesto el trabajador por razén de su
trabajo, o si constituye el ambiente de trabajo, la conclusion es diversa; el patron
es responsable del riesgo que se desencadena y en el que operan
concomitantemente los riesgos de explotacion y los de fuerza mayor. Caso tipico,

las tempestades en el trabajo de mar. (Robledo, 2009).
1.9.1.- Enfermedad profesional y accidente de trabajo

Se menciona que las enfermedades profesionales y los riesgos de trabajo se
originan a causa del riesgo al que esta expuesto el trabajador en el centro de
trabajo.

- Inicio: el inicio de la enfermedad profesional es lento, dificil de precisar con
exactitud el dia y la hora de su comienzo. En cambio, el accidente de trabajo se
presenta en forma brusca, subitamente, pudiéndose precisar con exactitud el dia y

la hora en que ocurre.

- Presentacion: Mientras la enfermedad profesional resulta esperada con relaciéon
causal deriva de los puestos de trabajo que presentan riesgo, el accidente se

presenta de forma inesperada.

- Motivacion: las causas del accidente actuan desde fuera. Aquella es externa al
organismo en el que provoca los efectos nocivos y se representa de forma aislada

y sin caracter repetitivo.
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- Manifestacion: mientras en la enfermedad no existe violencia, se manifiesta

solapadamente por signos y sintomas en ocasiones de dificil diagnostico que

puede incidir a confundirla con enfermedades comunes no profesionales; el

accidente suele tener caracter violento, a veces traumatico.

- Tratamiento: mientras el tratamiento de la enfermedad es generalmente médico,

el accidente debe ser tratado quirargicamente. (Allier, 2009).

Cuadro 2.- Caracteristicas diferenciales

Accidente de Trabajo

Enfermedad Profesional

Iniciacion

Subita, brusca

Lenta, solapada.

Presentacion

Inesperada

Esperada

Motivacion

Causas externas

Causas internas

Manifestacion Violenta Solapada
Relacion de causalidad | Facil Dificil
Tratamiento Quirdrgico Médico

Fuente: Elaboracion propia.
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a) Concepto de accidente de trabajo

Un accidente: “es un acontecimiento no deseado que tiene por resultado una
lesion, enfermedad ocupacional a una persona o un dafio a la propiedad.
Generalmente es la consecuencia del contacto con una fuente de energia y se
origina cuando este contacto sobrepasa la capacidad limite del cuerpo o

estructura”. (Hernandez, 2009).

“Un accidente puede definirse como un suceso no deseado que ocasiona
pérdidas a las personas, a la propiedad o a los procesos laborales. El accidente es
el resultado del contacto con una substancia o fuente de energia (mecénica,
eléctrica, quimica, ionizante, acustica, entre otros.) Superior al umbral limite del

cuerpo o estructura con el que se realiza el contacto”. (Rodellar, 2009).

El mismo autor define los accidentes de trabajo como: “cualquier suceso
imprevisto que dé lugar a una interrupcion de la produccion de la produccion, con
o0 sin dafios de personas, materiales 0 maquinas, pero que suponga un riesgo para
las personas”, por otra parte, se conceptualiza el accidente de trabajo como: “toda
lesion proveniente de la accion violenta subita de una causa exterior por el hecho

0 en ocasion del trabajo”.
b) Definicién legal de accidente de trabajo

Conforme a lo dispuesto por el articulo 474 de la Ley Federal del Trabajo,
accidente de trabajo es:” toda lesidn organica o perturbacién funcional, inmediata
0 posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del

trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste”.

Quedan incluidos en la definicion anterior los accidentes que se produzcan al
trasladarse el trabajador directamente en su domicilio al lugar de trabajo y de este

a aquel.

Por su parte la nueva Ley del ISSSTE (Instituto de Seguridad y de Servicios
Sociales para los Trabajadores del Estado), en su articulo 56, parrafo segundo, no
so6lo reitera el concepto de accidente profesional en la Ley Federal del Trabajo,

26



sino que adiciona un criterio novedoso sobre los accidentes in itinere, al incluir los
que le ocurran al trabajador que se traslada de su centro de labores a la estancia

de bienestar infantil y viceversa.
Tal dispositivo expresamente establece lo siguiente:

Se consideran accidentes de trabajo, toda lesion organica o perturbacion
funcional, inmediata o posterior, o la muerte producida repentinamente en el
ejercicio o con motivo del trabajo, asi como aquellos que ocurran al trabajador al
trasladarse directamente de su domicilio o de la estancia de su bienestar infantil

de sus hijos, al lugar en que desempefie su trabajo o viceversa.
Accidentes en itinere

El segundo parrafo 474 de la Ley Federal del Trabajo establece que: “quedan
incluidos en la definicion anterior los accidentes que se produzcan al trasladarse el

trabajador directamente de su domicilio al lugar de trabajo y de este a aquel”.

Dicha norma constituye una aplicacion practica del concepto “con motivo del

trabajo”.
Accidentes de trabajo fuera de horas de servicio

“Si se acredita que el trabajador fallecié a consecuencia de un accidente ocurrido
cuando se dirigia a su trabajo, o regresaba a su domicilio, tal accidente debe

considerarse como riesgo profesional”.

El articulo 504, fracciones V y VI de la Ley Federal del Trabajo, establece lo

siguiente:

Los patrones tienen las obligaciones especiales siguientes: ... V. Dar aviso escrito
a la Secretaria del Trabajo y a la junta de Conciliacion Permanente o la de
conciliacion Permanente o a la de conciliacion y Arbitraje, dentro de las 72 horas
siguientes de los accidentes que ocurran, proporcionando los datos y elementos:
a) Nombre y domicilio de la empresa; b) Nombre y Domicilio del trabajador; asi
como su puesto o categoria y el monto de su salario; ¢) Lugar y hora del
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accidente, con expresion sucinta de los hechos; d) Nombre y Domicilio de las
personas que presenciaron el accidente; y e) lugar en que se presta o haya

prestado atencion medica al accidente.

Tan pronto se tenga su conocimiento de la muerte de un trabajador por riesgos de
trabajo, dar aviso escrito a las autoridades que menciona la fraccion anterior,
proporcionando, ademas de los datos y elementos que sefiala dicha fraccion, el
nombre y domicilio de las personas que pudieran tener derecho a la indemnizacion

correspondiente.

a) Consecuencias del accidente

El accidente de trabajo puede tener las siguientes consecuencias:
1°. La muerte del trabajador.

2°. Incapacidad totalmente permanente.

3°. Incapacidad permanente parcial.

4°. Incapacidad temporal.

5°. Indemnizacion

Consiste en el pago de una cantidad equivalente a 730 dias de salarios mas dos

meses de sueldo para funerales, en caso de muerte (articulo 500 y 502 LFT).

Tratdndose de incapacidad total permanente, la indemnizacion sera de 1095 dias
de salario (articulo 495 LFT).

La indemnizacion correspondiente a la capacidad permanente parcial consistira en
el tanto por ciento que fija la tabla de valuacion de incapacidades, calculado sobre

el importe que deberia pagarse si la capacidad hubiere sido permanente total.

Se tomara el tanto por ciento que corresponda entre el maximo y el minimo
establecidos, considerando la edad del trabajador, la importancia de la

incapacidad y la mayor o menor aptitud para ejercer actividades remuneradas,
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semejantes a su profesion u oficio. Se tomara asi mismo en cuenta si el patrén se

ha preocupado por la reeducacion profesional del trabajador (articulo 492 LFT).

Si el riesgo se produce al trabajador una incapacidad temporal, la indemnizacion
consistiria en el pago integro del salario que deje de percibir mientras subsista la
imposibilidad de trabajar. Este pago se hara desde el primer dia de la incapacidad
(articulo 491 LFT).

b) Enfermedad profesional

“Es toda accién patoldgica derivada de la accion continuada de una causa que
tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en que el trabajador se ve

obligado a prestar sus servicios”.

Por su parte, “Son enfermedades profesionales las que presentan con frecuencia
constante en un grupo de trabajadores expuestos a las mismas condiciones y
medio ambiente de trabajo y cuya etiologia es especifica, Unica, acumulativa, que
provoca siempre la misma enfermedad y cuya exposicion requiere cierto tiempo

para manifestarse clinicamente y ocasionar incapacidad laboral. (Guzman, 2009).

c) Evaluacion de Riesgos
La evaluacion de riesgos constituye la base de partida de la accion preventiva, ya
que a partir de la informacién obtenida con la valoracion podran adoptarse las

decisiones precisas sobre la necesidad o no de acometer acciones preventivas.

De acuerdo con las “Directrices para la evaluacién de riesgos en el lugar de
trabajo”, elaboradas por la Comision Europea y editadas por la Oficina de
Publicaciones Oficiales de las Comunicaciones Europeas, Luxemburgo 1996, se
entienden por evaluacién de riesgos “el proceso de valoracién del riesgo que
entrafla para la salud y seguridad de los trabajadores la posibilidad de que se

verifique un determinado peligro en el lugar de trabajo”. (Utrilla, 2009)

Con la evaluacion de riesgos, se alcanza el objetivo de facilitar al empresario la

toma de medidas adecuadas, para poder cumplir con su obligacion de garantizar
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la seguridad y la proteccion de la salud de los trabajadores. Comprende estas
medidas:

_ Prevencion de los riesgos laborales.

_ Informacién a los trabadores.

_ Formacion de los trabajadores.

_ Organizacién y medios para poner en practica las medidas necesarias.
Con la evaluacién de riesgos se consigue:

_ldentificar los peligros existentes en el lugar de trabajo y evaluar los riesgos
asociados a ellos, a fin de determinar las medidas que deben tomarse para
proteger la seguridad y la salud de los trabajadores.

Poder efectuar una eleccion adecuada sobre los equipos de trabajo, los
preparados o sustancias quimicas empleados, el acondicionamiento del lugar de

trabajo y la organizacion de éste.
_ Comprobar si las medidas existentes son adecuadas.

_ Establecer prioridades en el caso de que sea preciso adoptar nuevas medidas

como consecuencia de la evaluacion.

_ Comprobar y hacer ver a la administracion laboral, trabajadores y a sus
representantes que se han tenido en cuenta todos los factores de riesgo y que la

valoracién de riesgo y las medidas preventivas estan bien documentadas.

_ Comprobar que las medidas preventivas adoptadas tras la evaluacion garantizar

un mayor nivel de proteccion de los trabajadores.

De acuerdo con lo expuesto, la evaluacion de riesgo comprende las siguientes

etapas:

_Identificacion de riesgos.
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_Identificacion de los trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los

elementos peligrosos.

_ Evaluar cualitativa o cuantitativamente los riesgos existentes.

_ Analizar si el riesgo puede ser eliminado, y en caso de que no pueda serlo.

_ Decidir si es necesario adoptar nuevas medidas para prevenir o reducir el riesgo.
Las cuales se pueden sintetizar en:

__Analisis del riesgo: comprendiendo las fases de identificacion de riesgos y

estimacion de los riesgos.

_ Valoracion del riesgo: que permitird enjuiciar si los riesgos detectados resultan

tolerables.

El empresario queda obligado a controlar el riesgo en el caso de que de la

evaluacion realizada se deduzca que el/los riesgo/s no resulte/n tolerable/s.

De acuerdo con lo anteriormente indicado, se sefialan los aspectos mas

importantes a considerar en cada una de las etapas citadas. (Martinez, 2009).
1.9.2.- Clasificacion de las actividades de trabajo

Para ello se elaboré una lista en la que se incluyan las diferentes actividades de
trabajo (areas externas a las instalaciones de la empresa, trabajos planificados y
de mantenimiento, etapas del proceso de produccién o en el suministro de un

servicio o tareas definidas).

Es preciso para cada actividad de trabajo obtener informacion sobre:
* Tareas a realizar (duracion y frecuencia).

* Lugares donde se realiza.

* Persona que realiza la tarea.

* Formacion que ha recibido.
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* Procedimientos escritos de trabajo.

* Instalaciones, maquinas y equipos utilizados.

* Herramientas manuales.

* Organizacion del trabajo.

» Tamano, forma y peso de los materiales que maneja.

» Substancias y productos utilizados.

* Medidas de control existentes.

* Datos relativos a actuacion en prevencién de riesgos laborales.
a) Analisis de riesgos

Se pueden realizar mediante la utilizacion de una lista en la que se identifiquen los

peligros existentes:

* Golpes y cortes

* Espacio inadecuados

» Caidas al mismo nivel

 Caidas a distinto nivel

* Incendios y explosiones

» Substancias que pueden inhalarse

* Ambiente térmico adecuado

 Condiciones inadecuadas de iluminacion, etc.

Posteriormente se estimaran los riesgos para lo cual, como se ha visto, sera
preciso apreciar la severidad del dafio o las consecuencias y la probabilidad de

que el dafio se materialice.
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b) Valoracion del riesgo

El valor obtenido en la estimacién anterior permitir4 establecer diferentes niveles
de riesgo, permitiendo a partir de estos valores decidir si los riesgos son tolerables
o por el contrario se deben adoptar acciones, estableciendo en este caso el grado

de urgencia en la aplicacion de las mismas. (Aguirre, 2011).
c) Control de riesgos

Concluida la evaluacion deberan establecer las medidas de control a adoptar asi
como su forma de implantacién y seguimiento. Se clasifican en tres grados de

riesgo:

Bajo (minimo) Son centros de trabajo con riesgo bajo, aquellos donde existen
materiales combustibles que producen fuego a clase A y cuya cantidad incluyendo
mobiliario, decoracion, etc., sea baja y su punto de inflamacién sea mayor de 93
°C. Se incluyen algunos edificios, casas, departamentos, condominios, areas,

ocupadas como oficinas, salones de clase, iglesias, salas de reuniones, etc.

Esta clasificacion supone que la mayoria del contenido de estos centros de trabajo
son materiales y objetos no combustibles y se encuentran distribuidos de manera
tal que el fuego no se propague rapidamente. Pequefias cantidades de materiales
inflamables que producen fuego clase B usados en maquinas duplicadoras,
imprentas y departamentos de arte, etc. Estan considerados en esta clasificacion
pero debe estar almacenados en recipientes cerrados y guardados en forma
segura. (Chiavenato, 2010).

-Medio (ordinario)

Son centros de trabajo con riesgo medio u ordinario, aquellas localidades donde
se fabriquen y/o manejen mercancias, materias primas, productos, subproductos,
etc., cuyo punto de inflamacion sea menor de 93°C, y las cantidades totales de
combustibles que produzcan fuego clase A e inflamables fuego clase B presentes,

sea mayor que la especificada en la clasificacion de localidades de bajo riesgo.
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Estos centros de trabajo pueden ser: oficinas, salones de clase, tiendas o
almacenes mercantiles y de productos relacionados o conexos, manufactura
ligera, operaciones de investigacion, agencias y lotes de automdviles,
estacionamiento, talleres o areas de servicio de soporte para centros de trabajo

con bajo riesgo.

Estos centros de trabajo pueden ser: oficinas, salones de clase, tiendas o
almacenes mercantiles y de productos relacionados o conexos, manufactura
ligera, operaciones de investigacion, agencias y lotes de automoviles,
estacionamientos, talleres o areas de servicio de soporte para centros de trabajo
con bajo riesgo y almacenes conteniendo materias primas, materiales,

mercancias, productos o subproductos tales como:

Alimentos, bebidas, productos de vidrio, productos metalicos, polvos y paneles
inertes y algunos no combustibles y que puedan o no estar sobre tarimas o

plataformas combustibles. (Rodriguez, 2010).

- Alto (extra)

Son centros de trabajo con riesgo alto o extra, aquellas localidades donde se
fabriquen, almacenen o manejen cualquier mercancia, materia prima, producto,
subproducto como: liquidos y gases con punto de inflamacion igual o menor de
37.8° C., polvos o fibras combustibles en suspensién, materiales piroféricos,
explosivos, materiales que aceleran la velocidad de reaccidén quimica que genera
calor o aquellas otras que al combinarse impliquen riesgo de incendio o explosion.
(Munch, 2009).

El propdsito es mostrar la variedad de contenidos de lo que se denomina teoria, y
los procedimientos que es necesario aplicar para su inclusion, de seguridad e
higiene realizando una serie de ejercicios en los cuales participaron todos los
involucrados dentro de la panaderia el Rosario y el propésito fundamental es

aplicar el manual en dicha panaderia.

Los conceptos de este capitulo orientaron la forma de aprender la realidad, incluye

conceptos especificos sobre el tema que se pretende analizar.
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CAPITULO Il

METODO DE INVESTIGACION, METODO
TECNICAS DE RECOLECCION Y ANALISIS
DE DATOS.

“ _mlaln|ulal]
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Capitulo II: Método para lainvestigacion

En este capitulo se relatara el método o proceso que se siguid con la finalidad de
lograr los objetivos generales y particulares de la investigacion del presente
proyecto de intervencion. El método contenido en este capitulo explicara las

estrategias, técnicas e instrumentos, utilizados en el trabajo realizado.

Este capitulo no se limita al relato del desarrollo de la investigacion, sino que
ademas se encuentran concentradas las aportaciones de diversos autores que
enriquecen las cualidades de los enfoques, técnicas e instrumentos que se
encuentran contenidas en el proyecto. Aqui se desarrolla una breve exposicion de
los conceptos basicos de método, asi como las técnicas e instrumentos de colecta

utilizados, y la descripcion detallada del trabajo de campo.

2.1.- Antecedentes de la investigacion

Se realizé una investigacion de campo en panaderia “El Rosario “con el propdsito
de analizar cada uno de los problemas especificos del area de trabajo. Se llevo
a cabo mediante observacion directa donde se recopilaron datos durante un
tiempo indeterminado con el Unico fin de elaborar soluciones préacticas para

combatir problemas especificos.

Asi mismo se observé que el procedimiento para poder aplicar el proceso de
seguridad e higiene se basa bajo un esquema interno: y se determiné que el
método mas apropiado para continuar con esta propuesta seria: la observacion del

participante, Trabajador y el propietario.

Donde se determino que la seguridad y la higiene en el trabajo son aspectos que
deben tenerse en cuenta en el desarrollo de la vida laboral de la panaderia, su
regulacion y aplicacibn por todos los elementos de la misma se hace

imprescindible para mejorar las condiciones de trabajo.
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El conocimiento a profundidad sobre seguridad e higiene directo a los
trabajadores, cobra un especial interés en los mandos responsables de la
panaderia ya que de ellos se exigen lograr la maxima productividad sin que

ponga en peligro vidas humanas o pérdidas en materiales y equipos.

El enfoque de la panaderia deberia seguir técnicas analiticas, operativas y de
gestion ya que es simbolo de desarrollo, los responsables de la seguridad e
higiene deben saber que hacer en cada caso, como hacerlo, y cOmo conseguir

que lo hagan los demas y, sobre todo, que se haga bien - calidad. (Much, 2009).

La seguridad e higiene ha logrado cimentarse como una parte muy importante de
cualguier empresa y es que principalmente se ha reconocido y entendido su
importancia y utilidad para el buen desempefio de las operaciones, por las dos
partes directamente involucradas: trabajador y propietario. (Ramirez, 2000).

2.2.- El enfoque y tipo de Investigacion.

Al verificar los sujetos de estudio y los fendmenos susceptibles de cuantificacion,
este trabajo es eminentemente desarrollado desde el enfoque cualitativo. Si bien
el método resulta tener cierta aproximacion y familiaridad con el enfoque
cuantitativo por la identificacion del universo, la discusion de resultados que alude
primordialmente al andlisis resulta ser primordialmente al andlisis cuantitativo,
adicionalmente, la investigacion cualitativa considera factible dar paso a llevar
registros y elaborar anotaciones durante los eventos o sucesos vinculados con el
planteamiento de esta intervencion para ahondar en la percepcion de los actores,
en torno al fendmeno estudiado. (Molina, 2016).

También se ha realizado observacién directa en todo el establecimiento de la
panaderia, en el cual se realizé las entrevistas a profundidad e instrumentos de
colecta aplicados y en las anotaciones, es importante mencionar que se incluyen

las propias palabras, sentimientos y conductas de los sujetos entrevistados.
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Sobre el tipo de investigacion, se trata de un trabajo exploratorio, es decir se
busca un estudio inicial del fenébmeno de seguridad e higiene, por ejemplo cuales
son sus aspectos y variables mas significativos de riesgos, con el fin de crear un
ambiente propicio de seguridad y continuar en otra etapa de trabajo la
intervencion, la cual podria incluir la calidad en el ambiente laboral de la panaderia
que permitan el posicionamiento competitivo del sector panadero.

2.3.- El contexto de lainvestigacion.

Para el contexto de la investigacion, se han establecido tres ejes contextuales
para el analisis, definiendo cada eje para orientar y ordenar la informacién para el
logro de los objetivos.

1.- Seguridad e Higiene en la produccion de alimentos.

2.- Calidad e Higiene de los Alimentos.

3.- Competitividad empresarial.

Los alimentos durante su produccion, transporte, elaboracion y manipulacion son
un importante vehiculo de agentes capaces de provocar enfermedades. Asi
mismo, se analiz6 la efectividad final segin unos y otros actores de cada
propuesta estratégica, y su cercania con los modelos ideales de objetivos
buscados a corto, mediano y largo plazo.

En este contexto, la informacion actualizada sobre seguridad e higiene y la
asistencia técnica se tornan muy importantes para proteger al factor humano de
cualquier riesgo laboral siendo un negocio relativamente sencillo de coordinar
gue no requiere una alta coordinacion, y que responde a una demanda creciente

de los consumidores de disponer de pan recién hecho a cualquier hora del dia.
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2.3.1.-Primer eje contextual, Seguridad e higiene en la produccién

de alimentos

En la Industria alimentaria la higiene es una de las armas fundamentales para
asegurar la calidad de los alimentos, el consumidor tiene derecho a acceder a
alimentos seguros que no sean vehiculos de enfermedad o intoxicacion
alimentaria, la industria consciente de su papel puede incorporar aquellos
aspectos de la produccién que permitan conseguir una mejora de las condiciones
higiénicas de forma tan sencilla como adoptando un manual de buenas practicas

higiénicas y de manipulacién. (Rodriguez, 2010).

Las repercusiones que las posibles intoxicaciones alimentarias producidas por
esta mala manipulacion tienen para la salud publica son de una importancia vital,
por ello se hace, no sélo necesario, sino imprescindible, que los trabajadores que
manipulan los alimentos reciban una formacion actual y precisa en materia de
alimentacion e higiene alimentaria, consiguiendo a través de esta formacion que
los alimentos que llegan al consumidor conserven su inocuidad, evitando asi la

aparicion de intoxicaciones e infecciones alimentarias. (Denton, 1985).

2.3.2.- Segundo eje contextual, Calidad e higiene de los alimentos

La calidad e higiene de los alimentos surge de la necesidad de garantizar la
seguridad de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, empezando
en la produccion primaria y llegando hasta el consumidor final, los accidentes
higiénicos tienen un coste muy elevado para las empresas, la Unica forma de
evitarlos es implantar practicas higiénicas en: locales, equipos, instalaciones y
procesos productivos, que aseguren que los peligros que acechan a los alimentos

no lleguen a éstos. (Molina, 2016).
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Las principales empresas del sector agroalimentario tienen implantado sistemas
de gestion de seguridad alimentaria como consecuencia de las exportaciones y de
las exigencias que las grandes cadenas de distribucion han impuesto a sus
proveedores. Por lo que tener un sistema de calidad y seguridad alimentaria en su
empresa, implica estar a la altura del nivel de exigencia del mercado actual, la
calidad de los alimentos es el conjunto de cualidades que hacen aceptables los

alimentos a los consumidores. (Salfield, 1997).

Estas cualidades incluyen tanto las percibidas por los sentidos (cualidades
sensoriales): sabor, olor, color, textura, forma y apariencia, tanto como las
higiénicas y quimicas, la calidad de los alimentos es una de las cualidades
exigidas a los procesos de manufactura alimentaria, debido a que el destino final
de los productos es la alimentacién humana y los alimentos son susceptibles en

todo momento de sufrir cualquier forma de contaminacion. (Callejo, 2007).

Las buenas practicas comienzan con una adecuada formacién que permita la
adquisicién de los conocimientos que cambien la vision hacia la mentalizacion
higiénica adecuada para producir alimentos sin riesgo, Panaderia el Rosario se
encargara que se cumplan las actividades para mejorar la seguridad e higiene
dentro del ambito laboral, beneficiando a los trabajadores y evitando problemas

mayores y/o menores al propietario.

2.3.3.- Tercer eje contextual, competitividad empresarial.

La competitividad empresarial es parte importante para las empresas porque
gracias a ello ha podido ver crecimiento en el entorno econémico y social por que
las empresas estan comprometidas con sus clientes a dar el mejor servicio 0
productos y cada vez mejorarlo para que esto se pueda realizar, se cree que es

parte fundamental estar a nivel de competitividad. (Callejo, 2007).
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Ventaja competitiva: Se mide por medio del valor que la empresa es capaz de
darle a sus clientes y puede ser via una reduccion en precios, un mejor servicio, la
diferenciacion del producto mejorando la calidad y/o su funcionalidad, las
estrategias productivas que sirven como ventajas competitivas tienen que estarse
constantemente actualizando, lo que en un principio puede ser novedoso

eventualmente sera igualado por la competencia. (Hernandez, 2009).

Productividad: Es la relacion entre el producto generado y los factores que
contribuyen a lograr esa produccion, esta puede variar por un sinnimero de

factores, como son los insumos materiales, humanos, tecnoldgicos y de capital.

Ademas de los factores relevantes en la produccion, la manera en que se organiza
la empresa, la mejora de los productos y el desarrollo de otros nuevos, son
fundamentales, aumentar la productividad implica producir mas con lo mismo o,
idealmente, mas con menos. Pero en su version dindmica, implica hacer las cosas

cada vez mejor. (Porter, 2011.)

Medir la productividad: Hay varias formas de medir la productividad, todas ellas
con ventajas y desventajas, una de las medidas mas funcionales es la relacién
gue guarda la utilidad de operacion con las ventas netas de la empresa, este
indice permite hacer una comparacion adecuada entre la empresa y sus

competidores, independientemente de su tamafio. (Hernandez, 2009).

En esta investigacién se dara cuenta que es lo que han hecho las empresas para
ser mas competentes en el mercado que cada vez es mas exigente y como han
podido conseguir una globalizacion a nivel mundial por su buena toma de
decisiones y estrategias, en Panaderia el Rosario existen diferentes riesgos
laborales, por eso para proteger al personal, es importante implementar las reglas
de seguridad e higiene en el ambiente de trabajo.

Palabras clave: Competitividad, organizacion, planeacion.
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2.3.4.- Area de estudio, Posicion geografica

Panaderia el Rosario objeto de estudio se ubica en el Municipio de Comitan de
Dominguez, Chiapas especificamente en la 2° Calle Sur Oriente # 90 Barrio la
Pilita Seca, dentro del area urbana y en donde se realiza la produccion del pan.

Fotografia 01 Barrio la Pilita Seca Comitan de Dominguez Chiapas. Vista satelital

Consulta en linea: https://earth.google.com/web/

Fotografia 02 23. Calle Sur Oriente # 90, Barrio la Pilita Seca municipio de Comitan
de Dominguez Chiapas.

Fuente: Adela Lopez Morales trabajo de campo.
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2.4.- Diagnostico y problema para la intervencién

El problema de investigacion se centra en la realizacion de un diagnéstico integral
de la Panaderia el Rosario, especificamente en el area de produccion en donde se
encontraron areas de oportunidad para la intervencion y que pueden generar
algun riesgo o enfermedad de trabajo, este analisis es fundamental para poder
establecer condiciones adecuadas de ambiente laboral y procurar la salud en el

personal que realiza su jornada laboral.
Los sujetos del andlisis dentro de la panaderia.

Empleados: Obtener informacién necesaria para identificar las causas que
generan accidentes y enfermedades de trabajo que sirva de base para el disefio

de un plan de seguridad e higiene, para el Mejoramiento del ambiente laboral.

Propietario: Obtener informacion de la seguridad e higiene de la panaderia, desde
el punto de vista de los propietarios de las empresas, y que permita comparar la
informacion proporcionada por los empleados y propietarios.

Local: Verificar el disefio, la estructura del local y los elementos que forman parte
de la panaderia que influyan en la salud, la seguridad y el bienestar de los
trabajadores, se distribuyan las areas en funcidén de los procesos de produccion,
se facilite el control de las zonas de emergencia, se determinen las zonas de
almacenamiento, disponer de espacios de los diferentes procesos que generen
ruido, vibraciones, calor, se disponga una iluminacién adecuada, se identifico los
peligros a los que estan sometidos los/as trabajadores/as, para identificar

correctamente los peligros se realizaron las preguntas:

¢ Existe una fuente de dafio?
¢, Qué puede ser daflado? (personas, instalaciones, materiales)

¢, Como puede ocurrir el dafio?

Mediante sus normativas especificas se busca optimizar el trabajo del personal y a

su vez reducir los riesgos laborales. (Hernandez, 2000).
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Al momento de identificar peligros se realiz6 una clasificacion por temas
(mecénicos, eléctricos...) para concretar qué tipos de peligros pueden existir:
golpes y cortes, caidas al mismo nivel, Caidas de personas a distinto nivel, caidas

de herramientas, materiales, etc., (Chiavenato, 2009).

Espacio inadecuado, peligros asociados al manejo de cargas, peligros asociados
al montaje, operacion, mantenimiento, reparacion, etc., de instalaciones y
magquinaria, peligros de vehiculos, incendios y explosiones, sustancias que
puedan inhalarse, sustancias o agentes que pueden dafiar los 0jos, sustancias
gue pueden causar dafio por contacto con la piel, sustancias que pueden causar
dafos al ser ingeridas, energias peligrosas, Trastornos musculares derivados de
movimientos repetitivos, ambiente térmico inadecuado, iluminacion inadecuada,

barandillas inadecuadas, etc. (Gémez, 2007).

La problematica principal de la investigacion en Panaderia el Rosario en materia
de seguridad e higiene nos lleva a descubrir que no cuenta con un manual de
seguridad e higiene documentado, por lo que obliga a una rapida accion del area
productiva, que debe complementarse con una pronta informacién, observando
acciones indebidas en el proceso, o de una operacion, sin conocer, sin respetar
por indiferencia, sin tomar en cuenta por olvido, la forma segura de realizar un

trabajo o actividad.

También se consideré como actos inseguros, toda actividad voluntaria, por accién
u omision, que conlleva la violacién de un procedimiento, norma, reglamento o
practica segura establecida tanto por el estado como por la empresa, que puede

producir un accidente de trabajo o una enfermedad.

La seguridad e higiene dentro de una empresa es importante porque mediante la
correccion de problemas, la deteccion de fallas y la evaluacion de riesgos,
podemos llegar a prevenir un nimero importante de accidentes y enfermedades

dentro del ambito de produccion de la panaderia el Rosario.

44



2.5.- Los objetivos, preguntas de apoyo y supuestos orientadores.

General

Elaborar un manual de seguridad e higiene que brinde mejores procesos para
atender la calidad en los productos, aplicando los lineamientos legales

correspondientes.
Particulares

OP1: Diagnosticar los problemas principales de la Panaderia el Rosario,

relacionados con aspectos de seguridad e higiene.

OP2: Realizar un manual de seguridad e higiene para la Panaderia el Rosario

ubicada en la ciudad de Comitan de Dominguez.

OP3: Implementar el manual de seguridad e higiene para obtener mejor calidad en

los productos y reducir los riesgos de trabajo en sus colaboradores.
Las preguntas que orientaran el presente trabajo de investigacion son:

1.- ¢Cuales son los principales problemas en materia de seguridad e higiene que

existen dentro de la Panaderia el Rosario?

2.- ¢ Cudles son los elementos principales que definen el manual de seguridad e

higiene de la Panaderia el Rosario?

3.- ¢ Cuales son los pasos principales para implementar el manual de seguridad e
higiene de la Panaderia el Rosario?

La prevencion de accidentes y la produccion eficiente son aspectos
complementarios y que van a la par. En ese marco, se puede afirmar que se
puede lograr una mayor produccion y de mejor calidad, en tanto el ambiente
laboral sea el adecuado y brinde la seguridad necesaria al trabajador para

desarrollar su trabajo de manera eficiente.
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2.6.- Justificacion e importancia del trabajo

iEl Paaaan...! {Quién no ha escuchado este sabroso pregén por las calles de la
ciudad y la provincia de México?... grito del alma del panadero, que nos evoca las

formas, aromas y colores de una tradicion milenaria.

Dentro de la gastronomia mexicana, la panaderia tiene un lugar muy importante.
Es una industria que no sélo ha representado una gran fuente de trabajo, sino
también es parte del desarrollo artesanal y empresarial de gran namero de

mexicanos.

Fue instituida por los espafoles, grandes consumidores de este producto
preparado con trigo, quienes ensefiaron a los indigenas a elaborarlo y cuyos

resultados estan a la vista en la rica variedad de formas y usos.
Consulta en linea:https://www.mexicodesconocido.com.mx/la-panaderia-mexicana.html.

Antes de implementar una valoracion completa, con mas detalle y que defina mas
claramente las actividades, es importante comprobar si una intervencién es
apropiada, viable y necesaria, en este caso no fue dificil ya que la Panaderia el
Rosario es totalmente rentable, estrictamente organizada pero la problematica es
gue no cuenta con ningun documento que pueda demostrar su preocupacion por

la seguridad e higiene dentro de la produccion.

La redaccién de la propuesta de este manual se ha orientado en las normas
minimas para la respuesta del proyecto de intervencion, de la Maestria en
Desarrollo e Innovacion Empresarial como referencia en el sector asi como en la

experiencia propia.

Como ya se ha mencionado, el presente manual forma parte de un proceso amplio
de mejora de la calidad de la intervencién en la seguridad e higiene de la
Panaderia el Rosario, elaborar un manual de seguridad e higiene que brinde
mejores procesos para atender la calidad en los productos, aplicando los

lineamientos legales correspondientes.
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La elaboracion de la propuesta de un manual de seguridad e higiene de Panaderia
el Rosario es para garantizar a los trabajadores permanentes y ocasionales, que
con el seguimiento de este manual la panaderia el Rosario podra ofrecer las
condiciones de seguridad, salud y bienestar en un medio ambiente de trabajo

adecuado.

Logrando asi que la Panaderia el Rosario pueda comprender la importancia de
asegurar y proveer de seguridad, proteccién y atencién a los empleados en el
desemperiio de su trabajo ademas de ofrecer a todo el personal datos generales
de prevencion de accidentes, la evaluacibn médica constantemente de los
empleados, la investigacion de los accidentes que ocurran y un programa de
entrenamiento y divulgacion de las normas a seguir, ayuda a evitar los accidentes

y el riesgo laboral.

Explicarle a Panaderia el Rosario que los riesgos laborales son técnicas para
determinar los peligros relacionados con la produccion y el personal que ejecuta
las actividades, con el manual de seguridad e higiene se persigue minimizar tales
pérdidas en funcién de la productividad y la consolidacion economica de la
empresa; en tal sentido se plantean objetivos orientados a optimizar las labores.

Panaderia el Rosario tendria la facultad de:
« Identificar peligros en areas especificas
* Mejorar procedimientos de trabajo

* Eliminar errores en el proceso de ejecuciéon en una actividad especifica.

Entre las normas propuestas por la empresa para la prevencion de riesgos

laborales se cuentan las siguientes:

* Uso permanente de implementos de seguridad tales como: zapatos de
seguridad, mandil, cofia, faja en cuestion de cargar bultos, entre otros requeridos

para cada tarea.

* Atender y entender a las sefales de prevencion.
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* Evitar el acceso de visitantes al area laboral sin el uso de los implementos de
seguridad.

* Mantener el orden en el area de trabajo.

Concientizar que no basta la formacion que pueda adquirirse en el puesto de
trabajo mediante la experimentacion directa de las condiciones de desempefio del
mismo, es necesario que esa practica laboral se acompafie de una instruccion

tedrica, ademas, esa formacion debe ser:

» Suficiente, tanto en calidad como en duracién o intensidad (suficientemente

medida, en razon del objetivo de seguridad que se persigue);

» Adecuada (la exigida segun el tipo de riesgo y de trabajo, o segun el tipo de

trabajador y sus caracteristicas personales o profesionales);

* En materia preventiva (esto es, no sélo en la faceta de tratamiento de los riesgos
cuando se materializan o actualizan, sino en la perspectiva de su evitacion o

atenuacion);

» Centrada especificamente en el puesto de trabajo o funcion de cada trabajador

(es decir, concreta, personal y particularizada);

» Adaptada a la evolucién de los riesgos (actualizada y teniendo en cuenta tanto
los cambios del tipo y naturaleza de los riesgos como las nuevas técnicas de

abordarlos).

La formacién deberia impartirse, obviamente, en el momento de la contratacion del
trabajador cualquiera que sea la modalidad o duracion de ésta, pero, también
seria exigible que la formaciébn se proporcione a los trabajadores, ante
determinados cambios que puedan suponer la aparicion de nuevos riesgos o la
agravacion de otros: cambios en las funciones que desempefie el trabajador,

cambios en los equipos de trabajo, o en la introduccion de nueva tecnologia.

Aun asi es recomendable la realizacion periédica de acciones formativas, con el

objetivo de ir impregnando en la plantilla una cultura preventiva basica.
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» Como cualquier otra actividad preventiva, es necesario planificarla, la evaluacion

de riesgos nos va a facilitar esta labor.

* La informacion de los riesgos laborales de los puestos de trabajo no es

formacion, y la formacion no es informacion.

Bajo este criterio se pretende desarrollar este apartado indicando la necesidad y

obligacion de informar a los empleados, como minimo en lo referente a:

* Los riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores en el trabajo, tanto
aguellos que afecten a la empresa en su conjunto como a cada tipo de puesto de

trabajo o funcion.

* Las medidas y actividades de proteccion y prevencién aplicables a los riesgos

sefalados en el apartado anterior.

* Las medidas necesarias a adoptar en las posibles situaciones de emergencia y
en materia de primeros auxilios, lucha contra incendios y evacuacion de los

trabajadores.

Las responsabilidades y funciones de los trabajadores en materia preventiva la
informacion se puede limitar a la evaluacién de riesgos del puesto de trabajo
complementandolo con toda aquella documentacion necesaria para el correcto
desarrollo de su actividad de forma segura, esta documentaciébn complementaria

puede ser, segun el caso

La propuesta del Manual de seguridad e higiene Panaderia el Rosario, es
Integral, ya que se considera como una herramienta de direccidn para sustentar
las decisiones a largo y corto plazo que permitan la adaptacion a las
circunstancias cambiantes del entorno, de tal manera que ayudara a implementar
y evaluar las decisiones funcionales, lo que permitird a la empresa alcanzar los

objetivos planteados.
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Con en el manual de seguridad e higiene de la Panaderia el Rosario se busca
plasmar estrategias que ayuden a mejorar y estructurar a la empresa y establecer

un crecimiento paulatino de la misma.

El presente proyecto de investigacion se considera importante debido a que el
recurso humano es uno de los ejes principales existentes en toda empresa y es
fundamental para el desarrollo del proceso productivo; sin embargo a este recurso
es el que menos proteccion se le asigna por parte de los dirigentes de la empresa,
y esto se ve reflejado en las condiciones inadecuadas de trabajo, lo que provoca
gue sufran accidentes y enfermedades profesionales derivadas de la actividad que

desarrollan.

Los sectores de panaderia se encuentran ubicados dentro del sector de
alimentacion, bebidas y tabacos, cuya caracteristica principal es su gran
atomizacion ya que se observa un predominio de las micro-empresas,
basicamente, de caracter familiar, que en la mayoria de los casos son familiares
muy cercanos; la legislaciéon y los habitos de los consumidores evolucionan dia a
dia y los sectores de panaderia han de adaptarse a esta realidad cambiante. Ha
surgido la necesidad de mejorar la panaderia para ser mas competitivos, de
transformarse para satisfacer nuevas preferencias y para garantizar el

cumplimiento de la nueva normativa. (Denton 1985).

Las panaderias son, como se dijo anteriormente, de tamafio pequefio, y se
enfrentan a grandes dificultades para conocer, identificar y aplicar la legislacion
que les afecta respecto a higiene, prevencion de riesgos y proteccién del medio
ambiente, independientemente de la dimensién de la empresa, es muy importante
mostrar que el desarrollo, mediante el proceso de seguridad, conlleva al éxito; por
lo tanto es esencial presentar un documento Unico que muestre todos los aspectos
importantes, esenciales y caracteristicos de la empresa como punto de partida

para la elaboracion de estrategias que serviran para su progreso.

Panaderia el Rosario al implementar el manual de seguridad e higiene no solo

estaria apoyando a sus trabajadores sino también a su propia empresa familiar.
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2.7.- El disefio de la investigacion: técnicas e instrumentos

Se plante6 un estudio con método deductivo en donde se colectaran y analizaran
datos desde la perspectiva cuantitativa y cualitativa.

Cuadro 3: Caracteristicas de la Metodologia cuantitativa.

CUANTITATIVA

a) Se usan para recolectar: Cifras precisas: nUmeros porcentajes, volumenes, Series.

En poblaciones grandes concentradas y de facil acceso.

b) Es deductiva: Desarrolla definiciones operacionales de las proposiciones, conceptos
de la teoria y los aplica empiricamente a un conjunto de datos.

c) Verificativa: Intenta probar empiricamente que una hipotesis dada es aplicable a

varios conjuntos de datos.

d) Enumerativa: Proceso en el cual unidades de andlisis previamente derivadas son

sometidas a un cOmputo o enumeracion sistematicos.

e) Objetiva: Aplica categorias conceptuales y relaciones explicativas aportadas por

observadores externos al analisis especifico de las poblaciones concretas.

Fuente: Elaboracion propia en base a (Albert Gémez, 2007).

1.- Se realiz6 una investigacion de campo en la Panaderia “El Rosario “con el

propésito de analizar cada uno de los problemas especificos del area de trabajo.

2.- Se llevdo a cabo mediante observacion directa donde se recopilaran datos
durante un tiempo determinado con el Unico fin de elaborar soluciones practicas

para combatir problemas especificos.
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3.- Asi mismo se observaran las técnicas y procedimientos que la Panaderia el
Rosario maneja actualmente, para poder aplicar un proceso de seguridad e

higiene adecuada.
Cuadro 4. Caracteristicas de la Metodologia cualitativa.

CUALITATIVA

a) Se usan para recolectar: datos sobre estimaciones, opiniones, actitudes, aspectos

culturales, percepciones, relaciones, en poblaciones pequefias y/o dispersas.

b) Es inductiva: Este tipo de investigacion comienza con la recoleccion de datos
mediante observacion empirica, a partir de relaciones descubiertas, en sus categorias y

proporciones teoricas.

c) Generativa: Se centra en el descubrimiento de constructos y proporciones a partir de

una o mas bases de datos o fuentes de evidencia.

d) Constructiva: Se orienta al descubrimiento de los constructores analiticos o categorias
que pueden obtenerse a partir de un continuo comportamental; es un proceso de

abstraccion en el transcurso de la observacion y la descripcion.

d) Subjetiva: Orientada al descubrimiento de pautas culturales y comportamiento tal

como son percibidas

Fuente: Elaboracion propia en base a (Albert Gomez, 2007).
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En las investigaciones se disponen de diversos tipos de instrumentos de

investigacion, los principales para este trabajo son:

e El cuestionario (Preguntas cerradas y abiertas)

e Por entrevista personal

Cuadro 5: Técnicas e instrumentos

TECNICA

INSTRUMENTO

Anélisis de informacién documental.

Fichas bibliograficas, Ilibreta de apuntes,
computadora

Observacion

Libretas, camaras

Entrevista

Guia de entrevista

Analisis de informacién de datos

Transcripcion de la informacion adquirida con el
instrumento de colecta.
Organizacion de la informacion en cuadros,

diagramas, relatos, etc.

Asicomo también:
a) Estrategias

Trabajo de gabinete

Fuente: Elaboracion propia.

Se recurrira a trabajo de gabinete en donde se llevaran a cabo actividades de:

-Fortalecimiento de capacidades para la investigacion (sesiones de trabajo con la

asesora del proyecto sobre metodologia de la investigacion).

-Revision de literatura para la identificacion y construccién del marco tedérico

conceptual.

- Construccion de instrumentos de colecta de datos.

53




- Construccion de los documentos de trabajo que den lugar al informe técnico final

de investigacion.

b) Trabajo de campo

- Visita a la Panaderia el Rosario

- Visita a otras panaderias de la entidad
- Dependencias Gubernamentales

c) Recursos disponibles

d) Recursos metodolégicos:

Resultados de investigaciones y diagnosticos previos que aporten datos sobre
seguridad e higiene, estudiados con anterioridad en Instituto tecnoldgico de
Comitan y la Facultad de Ciencias Administrativas Campus VIII.

* Datos generales de la Panaderia el Rosario ubicado en Comitan de Dominguez,
Chiapas.

e) Recursos materiales:
+ Libros digitales y mas con el tema de Seguridad e higiene
* Una computadora, una impresora, teléfono celular.

+ Oficina en Campus VIII-Comitan (Posgrado).
2.8.- Metodologia para la evaluacién y control de riesgos.

En esta etapa se definen las fuentes de riesgo y eventos que pueden impactar el
logro de los objetivos identificados en el contexto. Se responde a las preguntas:
¢, Qué?, ¢Cuando?, ¢Donde?, ¢Por qué? y ¢ COmo? podrian los eventos prevenir,

degradar, retardar o potenciar el logro de los objetivos. (Hulbert, 2010).

Los peligros no identificados en esta etapa, son excluidos del proceso de

administracion de riesgos, hasta que en ejercicio permanente de evaluacion de
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tendencias y riesgos se logre identificar; sin embargo existe la posibilidad de

riesgos emergentes, que no necesariamente cabrian en la evaluacion.

Ejemplos: el desperfecto de un equipo en algun momento del dia, la pérdida de
materia prima que nunca habia ocurrido, la ausencia extraordinaria de un

trabajador clave para el desempefio de un proceso, etc.

El andlisis de los riesgos implica la consideracion de sus consecuencias
(severidad) en caso de materializarse y la medida de la posibilidad de que dicho
riesgo se pueda concretar (Probabilidad), se analizan los riesgos teniendo en

cuenta los controles existentes (riesgos). (Vega, 2012).

Para el andlisis y evaluacion del riesgo se realiza un ejercicio de estimacién
de la probabilidad por consecuencia de los peligros identificados, en los

cuales se contempla:
- Los equipos y las actividades que son realizadas en la panaderia

- Los peligros asociados y los riesgos que para la seguridad y salud en el trabajo

se pueden generar
- Controles, sefalamientos y defensas actuales existentes
- Evaluar la calidad y suficiencia de los controles y sefialamientos existentes

Su evaluacion se puede realizar de manera cualitativa o cuantitativa y para hacer
mas exacta su estimacion se pueden utilizar las metodologias mas precisas o
avanzadas en este caso se propuso una hipotesis para ver que se cumplan las

tendencias de riesgos.

Cada empresa debe establecer o acogerse a una determinacion de nivel de
aceptacion de sus riesgos, de acuerdo a los objetivos, metas, visidbn, mision,
tolerancia al riesgo y la politica de seguridad y salud en el trabajo que tenga

establecida.
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Una vez culminado el analisis de riesgos, se deben definir las medidas requeridas
para el tratamiento del riesgo, para ello se deben considerar medidas adicionales,

teniendo en cuenta el siguiente orden de prioridades:

. Eliminacion

. Sustitucién

. Sefalizacién/advertencias y/o controles administrativos
. Equipos de proteccion personal

. Transferencia del riesgo (establecimiento)

. Retencion del riesgo

Después de definir estos controles adicionales se debe recalcular la estimacion del
riesgo para definir si las medidas propuestas son adecuadas y se reflejan en la

disminucién de la probabilidad.

Para desarrollar este proceso es necesario cruzar la valoracién de riesgos con la
determinacion de objetivos a la concientizacién del propietario, una vez aceptada
la importancia del manual como plan de trabajo, se busca obtener la
implementacion para el menor riesgo residual posible, en forma periddica y
cuando las condiciones cambien se debe realizar una revision de la valoracion de

riesgos a fin de garantizar que:

- Se incluyan los riesgos nuevos provenientes de cambios o modificaciones (o

tendencias del entorno).

- Se modifique la evaluacién del riesgo luego de implementadas las medidas para

el tratamiento del riesgo, algunos puntos a revisar son:
- Desarrollo de andlisis de seguridad mas profundos a riesgos especificos.
- Cambio o mejora de equipos.

El manual se considerara como documento sumamente importante y que debe de
estar disponible para la consulta y analisis en los procesos de formacion e

induccion, tanto de personal como el mismo propietario.
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A fin de establecer prioridades para la eliminacion y control de los riesgos, es
necesario disponer de metodologias para su control; con esta metodologia se
pretende facilitar la tarea de evaluacion de riesgos a partir de la verificacion y
control de las posibles deficiencias en panaderia el Rosario mediante la aplicacion

de cuestionarios de chequeo. (Vega, 2012).

En todo caso siempre se ha de llegar a poder definir los dos conceptos clave de la

evaluacion para la hipotesis, que son:

* La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en

dafios, y la magnitud de los dafios (consecuencias).

Probabilidad y consecuencias son los dos factores cuyo producto determina el
riesgo, que se define como el conjunto de dafios esperados por unidad de tiempo,
la probabilidad y las consecuencias deben necesariamente ser cuantificadas para

valorar de una manera obijetiva el riesgo.

La probabilidad de un accidente puede ser determinada en términos precisos en
funcion de las probabilidades del suceso inicial que lo genera y de los siguientes
sucesos desencadenantes, en tal sentido, la probabilidad del accidente serd mas
compleja de determinar cuanto mas larga sea la cadena causal, ya que habra que
conocer todos los sucesos que intervienen, asi como las probabilidades de los

mismos, para efectuar el correspondiente producto. (Aguirre, 2011).

Por otra parte, existen muchos riesgos denominados convencionales en los que la
existencia de unos determinados fallos o deficiencias hace muy probable que se
produzca el accidente, en estas situaciones es cuando el método presentado en
esta nota técnica facilita la evaluaciéon, tengamos en cuenta que cuando hablamos
de accidentes laborales, en el concepto probabilidad esta integrado el término

exposicion de las personas al riesgo. (Aguirre, 2011).

Por ejemplo, la probabilidad de caida en un pasillo debido al agua derramada,
dependera de la probabilidad de que se produzca un derrame y del tiempo de

exposicion de la persona a tal factor de riesgo.

57



Por ello, es frecuente en métodos simplificados de evaluacién distinguir ambos
términos, la materializacién de un riesgo puede generar consecuencias diferentes
(Ci), cada una de ellas con su correspondiente probabilidad (Pi), asi por ejemplo,
ante una caida al mismo nivel al circular por un pasillo resbaladizo, las
consecuencias normalmente esperables son leves (magulladuras, contusiones,
etc.), pero, con una probabilidad menor, también podrian ser graves o incluso
mortales. El dafio esperable (promedio) de un accidente vendria asi determinado
por la expresion: Dafo esperable = 2 PiCi, segun ello, todo riesgo podria ser
representado graficamente por una curva tal como la que se muestra en la figura,
en la que se interrelacionan las posibles consecuencias en las abscisas y sus

probabilidades en las ordenadas.

PROBABILIDADES

Figura 01: Consecuencias y probabilidades.
P1

P2

P3

P4

CONSECUENCIAS
Cl1 C2 (C3 C4

Fuente: Elaboracion propia.
A mayor gravedad de las consecuencias previsibles, mayor debera ser el rigor en
la determinacién de la probabilidad, teniendo en cuenta que las consecuencias del
accidente han de ser contempladas tanto desde el aspecto de dafios materiales

como lesiones fisicas, analizando ambos por separado. (Aguirre, 2009).

Ante un posible accidente es necesario plantearnos cuales son las consecuencias
previsibles, las normalmente esperables o las que pueden acontecer con una

probabilidad remota, en la valoracion de los riesgos convencionales se consideran
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las consecuencias normalmente esperables pero, en cambio, en instalaciones muy
peligrosas por la gravedad de las consecuencias (nucleares, quimicas, etc.), es
imprescindible considerar las consecuencias mas criticas aunque su probabilidad
sea baja, y por ello es necesario ser, en tales circunstancias, mas rigurosos en el

analisis probabilistico de seguridad. (Molina, 2016).
2.8.1.- Metodologia para la evaluacién de riesgos.

La metodologia que se presenta permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y, en consecuencia jerarquizar racionalmente su prioridad de
correccion. Para ello se parte de la deteccion de las deficiencias existentes en los
lugares de trabajo, a continuacién estimar la probabilidad de que ocurra un
accidente y teniendo en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias,

evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias. (Chiavenato, 2009).

La informacion que nos aporta este método es orientativa. Cabria contrastar el
nivel de probabilidad de accidente que aporta el método a partir de la deficiencia
detectada con el nivel de probabilidad estimable a partir de otras fuentes mas
precisas, como por ejemplo datos estadisticos de accidentabilidad o de fiabilidad
de componentes, las consecuencias normalmente esperables habran de ser

preestablecidas por el ejecutor del analisis.

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no emplea-
remos los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad y consecuencias, sino
sus “niveles” en una escala de cuatro posibilidades. Asi, hablaremos de “nivel de

”

riesgo”, “nivel de probabilidad” y “nivel de consecuencias”.

Existe un compromiso entre el numero de niveles elegidos, el grado de
especificacion y la utilidad del método, si optamos por pocos niveles no podremos
llegar a discernir entre diferentes situaciones; por otro lado, una clasificacién
amplia de niveles hace dificil ubicar una situacion en uno u otro nivel, sobre todo
cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos cualitativos, en

esta metodologia consideraremos, segun lo ya expuesto, que el nivel de
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probabilidad es funcion del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de

exposicion a la misma.

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcién del nivel de probabilidad (NP) y
del nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como: NR = NP x NC, en los
sucesivos apartados se explican los diferentes factores contemplados en la

evaluacion.

Cuadro 6: Procedimiento de actuacion

1.- Consideracion del riesgo a analizar

2.- Elaboracién del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que posibiliten su

materializacion.

3.- Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.

4.- Cumplimentacion del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y estimacion de la

exposicidn y consecuencias normalmente esperables.

5.- Estimacion del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado.

6.- Estimacion del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel de

exposicion.

7.- Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos disponibles.

8.- Estimaciéon del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del nivel de

consecuencias.

9.- Establecimiento de los niveles de intervencion, considerando los resultados obtenidos y

su justificacion socio-econdmica.

10.- Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de informacion

precisas de la experiencia.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de (Chiavenato, 2009).
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Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacién esperable

entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa

con el posible accidente, los valores numéricos empleados y el significado de los

mismos se indican en el cuadro.

Cuadro 7: Determinacion del nivel de deficiencia

Nivel de deficiencia

ND Significado
(ND)

Muy deficiente (MD) | 10 Se han detectado factores de riesgo significativo que determinan
como muy posible la generacion de fallos. El conjunto de
medidas preventivas existentes respectos al riesgo resulta
ineficaz.

Deficiente (D) 6 Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa
ser corregido la eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes se ve reducida de forma apreciable.

Mejorable (M) 2 Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La

eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes

respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.

Aceptable (B)

No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta

controlado. No se valora.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de (Chiavenato, 2009).

Aunqgue el nivel de deficiencia puede estimarse de muchas formas, se considera

idéneo el empleo de cuestionarios de chequeo que analicen los posibles factores

de riesgo en cada situacion.

Veamos a continuacion un ejemplo de un cuestionario de chequeo tipo para

controlar  periodicamente el riesgo de golpes, cortes y proyecciones con

herramientas manuales, en nuestro centro de trabajo, y en donde se indican los

cuatro posibles niveles de deficiencia:
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Muy deficiente, deficiente, mejorable y aceptable, en funcién de los factores de
riesgo presentes, una respuesta negativa a alguna de las cuestiones planteadas

confirmaria la existencia de una deficiencia, catalogada segun los criterios de

valoracion indicados.

Cuadro 8: Cuestionario de Chequeo

PREGUNTAS

Sl

NO

1.- ¢ Las herramientas estan ajustadas al trabajo a realizar?

1.1.- ¢ Las herramientas son de buena calidad?

1.2.- ¢Las herramientas se encuentran en buen estado de limpieza y conservaciéon?

2.- ¢La cantidad de herramientas disponibles es insuficiente en funcion del proceso

productivo y personas?

3.- ¢ Existen lugares y/o medios idéneos para la ubicacion ordenada de las

herramientas (paneles, cajas etc.)?

4.- ; Cuando no se utilizan las herramientas cortantes o punzantes, se disponen con

los protectores adecuados?

5.- ¢ Se observan habitos correctos de trabajo?

5.1- ¢ Los trabajadores se hacen de manera segura, sin sobreesfuerzos o

movimientos bruscos?

5.2.- ¢ Los trabajadores estan adiestrados en el manejo de las herramientas?

5.3.- ¢ Se usan equipos de proteccidn personal cuando se pueden producir riesgos

de produccién?

Fuente: Elaboracion propia.

- Se valorara la situacion como MUY DEFICIENTE cuando se haya respondido NO

a una o mas de las cuestiones: 5, 5.2, 5.3

- Se valorara la situacion como DEFICIENTE cuando no siendo muy deficiente, se

haya respondido negativamente a la cuestion 1.
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- Se valorard la situacion como MEJORABLE cuando no siendo muy deficiente ni
deficiente se hay respondido negativamente a una o mas de las cuestiones: 1.1,
1.2,2,3,5.1.

- Se valorara la situacién como ACEPTABLE en los demas casos.
A) NIVEL DE EXPOSICION

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede
estimar en funcidbn de los tiempos de permanencia en areas de trabajo,

operaciones con maquina, etc.

Los valores numeéricos, como puede observarse, son ligeramente inferiores al
valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo, si la situacién
de riesgo esta controlada, una exposicidon alta no debiera ocasionar, en principio,

el mismo nivel de riesgo que una deficiencia alta con exposiciéon baja.

Cuadro 9: Determinacion del nivel de exposicion.

Nivel de . e
- NE Significado
Exposicion

Continuada (EC) 4 Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
prolongado.

Frecuente (EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos
cortos.

Ocasional (EO) 2 Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.

Esporadica (EE) 1 Irregularmente

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de (Chiavenato, 2009).
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B) NIVEL DE PROBABILIDAD: En funcion del nivel de deficiencia de las medidas
preventivas y del nivel de exposicion al riesgo, se determinard el nivel de

probabilidad (NP), el cual se puede expresar como el producto de ambos términos:
NP = ND x NE
C) NIVEL DE CONSECUENCIAS

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han
categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales. Se ha evitado
establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos, dado que su importancia

sera relativa en funcion del tipo de empresa y de su tamafio.

Ambos significados deben ser considerados independientemente, teniendo mas
peso los dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son
importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a establecer
prioridades con un mismo nivel de consecuencias establecido para personas.
Como puede observarse en los cuadros anteriores, la escala numérica de

consecuencias es muy superior a la de probabilidad.

Ello es debido a que el factor consecuencias debe tener siempre un mayor peso

en la valoracion.

Se observara también que los accidentes con baja se han considerado como
consecuencia grave. Con esta consideracion se pretende ser mas exigente a la
hora de penalizar las consecuencias sobre las personas debido a un accidente,
que aplica un criterio médico-legal.

Ademas, se puede afadir que los costes econdémicos de un accidente con baja
aunqgue suelen ser desconocidos son muy importantes; hay que tener en cuenta
gue cuando nos referimos a las consecuencias de los accidentes, se trata de las

normalmente esperadas en caso de materializacion del riesgo.
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Cuadro 10: Determinacién del nivel de consecuencias

Nivel de NC Significado
Consecuencias _ _ :

Dafios personales Dafios materiales
Mortal o Catastrofico (M) 100 1 muerto o mas Destruccion total del
sistema (dificil renovarlo)
Muy grave (Mg) 60 Lesiones graves que pueden |Destruccion parcial del
ser irreparables sistema (compleja vy

costo a la reparacion)
Grave (G) 25 Lesiones con incapacidad |Se requiere paro de
laboral transitorial (I.L.T) |proceso para efectuar la

reparacion

Leve (L) 10 Pequefias lesiones que no |Reparable sin necesidad

requieren hospitalizacion.

de paro.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de (Chiavenato, 2009).

2.9.- Hipotesis

1.- A mayor adiestramiento y concientizacién al propietario, menor sera el riesgo

de accidentes y enfermedades en Panaderia el Rosario.

2.- A mayor uso adecuado del equipo de proteccién personal en Panaderia el

Rosario, menor serd el riesgo de accidentes por parte del personal que labora

dentro de la Panaderia.

3.- A menor riesgo de accidentes y enfermedades de trabajo en la Panaderia,

mayor sera la seguridad fisica por parte de los empleados y propietario.

4.- A mayores condiciones de trabajo mayor sera el ambiente laboral en la

Panaderia.
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2.10.- Construccion y pruebas de instrumentos para colecta en

campo.

Se llevo a cabo revision documental en términos de método para proceder a la
construccion de los instrumentos utilizados en el presente trabajo de intervencion.
Las categorias de analisis equivalen a los factores clave para la realizacion de la

identificacion de peligros laborales en Panaderia el Rosario.
2.10.1.- Conceptos basicos del método de investigacion

a) Revision documental

La revision documental es el uso de informacion contenida en libros, revistas y
otras fuentes que sean pertinentes al estudio que se realiza es necesario
considerar la validez de las fuentes que se consultan a fin de determinar si la obra

gue se consulta es fuente original y confiable de informacion. (Ortiz, 2008).
b) Trabajo de campo

El trabajo de campo se refiere fundamentalmente a la recoleccion de datos e
informacion en el area de estudio. Requiere del uso de instrumentos como
cuestionarios, camaras fotogréficas, guias de entrevista y otros tantos como sea

necesario para registrar los datos necesarios para la investigacion. (Ortiz, 2008).

Para conseguir dicha relacion reciproca, el propietario debe conocer
profundamente las condiciones de trabajo de sus empleados.

Es importante mencionar que el trabajo de campo mantiene un referente
geografico que indica que el objeto de estudio no se encuentra en el espacio de la
vida cotidiana del investigador. Otro aspecto del trabajo de campo, es que
involucra conjunto de técnicas necesarias para obtener la informacién empirica
necesaria, entre las que destaca la observacion participante, sefialan también que
el trabajo de campo es primordial dentro de la investigacion etnografica. (Robledo,
2009).
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c) Entrevista

La entrevista es una conversacion que tiene una finalidad, determinada de manera
consensuada por el entrevistador y el entrevistado; esa finalidad es

invariablemente la de obtener informacion relacionada con el tema de estudio.

Dentro de los diferentes tipos de entrevista que existen, la entrevista dirigida
tiende a ser un procedimiento que se fija por anticipacion. Se plasma en una guia
0 en un cuestionario que el investigador prepara de antemano y asi también, las

preguntas pueden ser abiertas o cerradas. (Pardinas, 2002).

Existen diferentes opiniones en cuanto a qué tipo de informacion debe obtenerse
mediante entrevista, la entrevista no deberia utilizarse para obtener datos
métricos, o informacion que mas adelante pretenda medirse. Consideran que esta
técnica debe ser fuente de opiniones, percepciones, ideas o motivos profundos
gue las personas tienen para actuar o pensar de la forma en que lo hacen. (Vega,
2012).

Asi mismo se establecen que en el contacto interpersonal de la entrevista se
acopian testimonios orales y que la informacién se utiliza de acuerdo a las
necesidades propias de la investigacion, donde el propietario tendrdn como
tarea, comprobar que el equipo y las instalaciones de la panaderia, asi como el
equipo de proteccion personal de los trabajadores, se encuentre en buen estado,
para asegurar la realizacion del trabajo dentro de las condiciones maximas de

seguridad.
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CAPITULO Il

RESULTADOS DE LA
INTERVENCION




Capitulo lll.- Resultados de la Intervencion.

En esta fase, las partes interesadas deberian estar listas para comenzar a
convertir el mapa teérico en un marco de resultados, son muchas las situaciones,
en las que el propietario deberia cambiar para poder implementar el manual, sin
embargo deberia iniciar usando técnicas simples, sin entrar en las mecanicas con
detalles de la terminologia de la seguridad e higiene basada en los resultados de

dichas actividades que se realizaron durante la intervencion.

Los programas de seguridad e higiene constituyen algunas de estas actividades
paralelas importantes para el mantenimiento de las condiciones fisicas y
psicolégicas del personal, desde el punto de vista de la administracion de recursos
humanos, la salud y la seguridad de los empleados constituyen una de las
principales bases para la preservacion de la fuerza laboral adecuada; la salud es
un estado completo de bienestar fisico, mental y social, no sélo la ausencia de
enfermedad. (Chiavenato, 1999).

3.1.- Alcances logrados sobre seguridad e higiene en Panaderia
el Rosario.

El proceso de recoleccién de datos y los procedimientos estandarizados fueron
solamente los que se realizaron en la Panaderia con calidad, en lo referente a
seguridad e higiene; el proceso de recoleccion de datos se llevo a cabo de forma

satisfactoria, todo el personal fue muy abierto y colaborador.

Los procedimientos fueron colocados en el manual segun el orden en el que se
lleva a cabo en la panaderia, es importante mencionar lo fundamental que es el
uso de la calidad, se elabor6é un manual de que incluye procedimientos principales
correspondientes a la seguridad e higiene, se validaron los procesos mediante
observaciéon y aplicacion directa, contando con la participacion del personal de
produccion del pan, se logro realizar revisiones y chequeos médicos al personal,

a través de visitas al IMSS de manera eventual.
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El proceso de implementacion deberd ayudar a las partes interesadas a disefiar
programas o proyectos que aborden los problemas més frecuentes y las causas
correctas de esos problemas de seguridad e higiene; por esta razon, las partes
interesadas deberian emprender un analisis de concientizacion riguroso del
problema y de la situacion antes de desarrollar los objetivos y metas o de planificar

programas y proyectos.

En la intervencion se logré muy poco sobre los cambios en las condiciones de
desarrollo en la vida laboral dentro de la Panaderia el Rosario, pero los resultados
gque se obtuvieron fueron significativos, los efectos describen los cambios

intencionados en las condiciones de desarrollo que resultan de la intervencién.

Las partes interesadas que durante la fase de planificacion han establecido la
vision y priorizado los resultados que permitiran realizar esa vision tienen las
mejores ideas sobre cOmo continuaran siendo pertinentes para ellos los

resultados.

Por consiguiente, deben participar en la identificaciéon de la informacién o la
retroalimentacion necesarias durante la implementacién, lo cual determina los

parametros del seguimiento y la evaluacion.

Al haber establecido la vision, los resultados prioritarios y los parametros iniciales
para el seguimiento y la evaluacion, las partes interesadas clave son las que estan
mejor colocadas para garantizar que las iniciativas programaticas planeadas daran

lo que se esperaba y de la forma en que se esperaba.

En la dltima reunion de planificacién para la implementacion del manual, las partes
interesadas deberian pensar en qué métodos usaran para comunicar los objetivos
principales que contiene el marco de seguridad e higiene de la panaderia. Con sus
empleados al destapar sus derechos y/o obligaciones.

El proyecto aportdé especialmente en el conocimiento y comprension sobre los
factores que determinan el por qué la adopcion de un manual de seguridad e

higiene orientadas esencialmente a la negociacion y colaboracion entre las partes,
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Nno necesariamente proporciona como resultado procesos colaborativos y en ultimo
término un acercamiento a la solucion buscada, sino que por el contrario puede

resultar comparativamente menos efectiva frente a estrategias mas radicales.

Asimismo, analizara la efectividad final segin unos y otros actores de cada
propuesta estratégica, y su cercania con los modelos ideales de objetivos

buscados a corto, mediano y largo plazo.
3.2.- Beneficios obtenidos durante la intervencion.

Logros tan evidentes que la panaderia podria demostrar no sélo una cultura de
seguridad, sino también una mentalidad de mejora continua en los directivos y
trabajadores de la empresa, por todo esto, la seguridad y salud en el area de
trabajo de la panaderia que representan una inversion rentable donde los

beneficios son tangibles.

Algunas de las buenas préacticas que la empresa ha adoptado tedricamente son:
politicas, normas y procedimientos en materia de seguridad e higiene;
concientizacién en el uso, cuidado y mantenimiento del equipo de proteccion
personal en todas las areas donde se requiere mayor capacitacion y
adiestramiento; participacion activa del personal en los programas de seguridad;
simulacros para responder ante situaciones de emergencia, asi como interaccién

con la comunidad. (Chiavenato, 1999).

Panaderia el Rosario ya contaba con procedimientos internos y politicas
corporativas en seguridad, sin embargo su interés por integrar un sistema de
administracion de seguridad e higiene y una mejora continua la motivé a firmar el

compromiso voluntario a mediano plazo.

El diagnéstico inicial le permitié identificar areas de oportunidad en aspectos
como: sefalizacion adecuada en planta fisica, mejoramiento de la proteccion y
dispositivos de seguridad en la maquinaria y equipo, asi como, mejoras en su

programa de capacitacion.
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3.3.- Objetivo final logrado en Panaderia el Rosario.

El objetivo final den la propuesta del Manual de Seguridad e Higiene en
Panaderia el Rosario en materia de Prevencion de Riesgos laborales, es evitar la
pérdida de salud de los trabajadores como consecuencia de su trabajo. Es por ello
que se hace necesario y obligatorio, capacitar a los empleados de forma que
adquieran las aptitudes y actitudes necesarias para desarrollar su actividad de

forma segura.

Lo anterior ha permitido cumplir con los cédigos de conducta de los trabajadores
en lo referente a seguridad e higiene, asi como disminuir gradualmente el nimero
de accidente, asi mismo asimilar los beneficios que la panaderia puede obtener al
implementar el manual de seguridad e higiene, a través de ello se le explico al
propietario los multiples beneficios y se explicaron alguno de ellos de manera

generalizada.

Como resultado de la propuesta del sistema de seguridad e Higiene en
Panaderia El Rosario se ha logrado elaborar e introducir el manual teérico
significativo, generando un mayor involucramiento del personal directivo y
operativo en aspectos de seguridad e higiene, asimismo se ha logrado un
porcentaje aceptable en la intervencién para cumplir la normatividad en materia

de seguridad e higiene a mediano plazo.

Actualmente la panaderia ya esta asimilando la politica de seguridad e higiene que
establece un compromiso para todos los niveles de las diferentes areas de la
Panaderia, con el sistema de administracién de seguridad y salud en el trabajo,

tratando de ver la manera de implementarlo en la empresa.

El objetivo final de la propuesta del manual de seguridad e higiene en Panaderia
el Rosario en materia de prevencion de riesgos laborales, es evitar riesgos que
afecten la salud de los trabajadores como consecuencia de su trabajo. Es por ello
que se hace necesario y obligatorio, capacitar a los empleados de forma que
adquieran las aptitudes y actitudes necesarias para desarrollar su actividad de

forma segura.
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3.4.- Gréaficas de los resultados de la intervencion

1.- ¢Con los sefalamientos emergencia las instalaciones son estables y seguras?

Lugar y equipo de trabajo

SI 11 SI 78.57%
NO 3 NO 21.43%
14

Senalamientos informativos
12

10

B Sefialamientos informativos
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Los sefalamientos informativos son de gran importancia y una vez mas se

demostrd utilizdndolo en esta pequefia empresa familiar, dando al empleado
seguridad ante su trabajo y ante su persona.

2.- ¢Con los sefialamientos de emergencia las instalaciones son estables y

seguras?

Si 13 Sl 92.86%
NO 1 NO 7.14%
14

Sefalamientos de emergencia
14

12 -

10 +

B Sefialamientos de emergencia
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Los empleados ahora manifiestan la satisfaccion y

adquiridos dentro de la produccion indicando que los sefalamientos informativos

ahora si son parte de su trabajo.

los conocimientos basicos

3.- ¢Ahora que conoce las medidas adecuadas podria diferenciar el antes y el

ahora?

Sl
NO

10 Sl
4 NO
14

71.43%
28.57%

10

Medidas adecuadas

S|

NO

B Medidas adecuadas
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En esta gréfica se reflejan las medidas con que cuenta en la actualidad la Panderia el Rosario

debido a los conocimientos basicos adquiridos tanto propietario como empleado aterrizados en su

momento.

4.- ¢Con la muestra que se realizé del equipo de proteccion personal usted cree

que es importante convertirlo en habito?

Sl
NO

Sl 57.14%
NO 42.86%
14

Equipo de proteccion personal

B Equipo de proteccion personal

S|

NO
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Panaderia el Rosario es una pequefia empresa familiar por lo que aun se le

dificulta aplicar las buenas practicas introduciendo en su totalidad los equipos de

proteccion personal, sin embargo la satisfaccion del trabajador se puede apreciar

en la gréfica.

5.- ¢Fue importante conocer los derechos y obligaciones del empleador y del

trabajador?
S 8 S 57.14%
NO 6 NO 42.86%
14
Derechos y obligaciones
8 -
7 .
6 -
5 -
. H Derechos y obligaciones
3 -
2 -
1 -
0

S

NO
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La opinion esta dividida debido a las costumbres y tradiciones de la empresa.

6.- ¢Existen precauciones para evitar polvo, humos, vapores, ruidos Yy

quemaduras?
S 7 Sl 50.00%
NO 7 NO 50.00%
14
Precauciones
7 -
6 -
5 -
47 M Precauciones
3 -
2 -
1 -
0 .
S| NO
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Panaderia el Rosario adopté muchos procedimientos realizados durante el trabajo

de investigacion tomando como referencia principal la seguridad e higiene.

7.- ¢ Es necesario seguir adoptando frecuentemente las posturas incOmodas en el

trabajo habitual?

SI 11 Sl 78.57%
NO 3 NO 21.43%
14

Posturas incOmodas

12 ~

M Posturas incbmodas

S| NO
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Los empleados de la Panaderia el Rosario adoptaron formas muy précticas
durante la investigacion donde se les notific6 de manera personal y de manera

escrita las posturas incorrectas al momento de realizar sus actividades.

8.- ¢Existen conflictos o tensiones entre los trabajadores o con el propietario a

causa de conocer sus derechos?

Sl 5 Sl 35.71%
NO 9 NO 64.29%
14

Conflictos o tensiones

5 -

g -

;.

6 -

57 m Conflictos o tensiones
4 -

3 .

5 .

-

0 r T

SI NO
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Panaderia el Rosario ha demostrado ser rica en valores ya que ha sabido manejar
a sus trabajadores de manera armoniosa y satisfecha.

9.- ¢ Existe buena organizacion, distribucion y planificacion del trabajo?

Sl 12 Sl 85.71%
NO 2 NO 14.29%
14

Organizacion y planificacion

12 ~

B Organizacion y planificacion

S| NO

Durante el trabajo de intervencion e investigacion que se realiz6 en Panaderia el

Rosario se logré identificar que los trabajadores realizan sus actividades de
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manera provisional no teniendo nada documentado organizado mucho menos

planificado.

10.- ¢ En la actualidad existe mayor interés del propietario hacia sus trabajadores?

Si 10 S| 71.43%
NO 4 NO 28.57%
14
Se logré el interés del propietario para
implementar el manual?
10 /
9 -
8 -
7 -
6 - B Se logro el interés del
propietario para implementar el
5 1 manual?
4 -
3 _
2 -
1 -
0 :
Sl NO
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Los resultados se reflejan de manera muy controversial debido a que es una

empresa familiar arraigada en sus costumbres.

3.5.- Producto final de la Intervencién. “Manual de Seguridad e

Higiene”, Panaderia el Rosario.

Véase en el anexo 6



file:///C:/Users/servidor/Desktop/PROYECTO DE INTERVENCION LISTO/manual panaderia el rosario.docx

Conclusion del proyecto

Una vez adaptado el trabajador a sus funciones, debe protegerse de cualquier
condicion adversa a su salud. Es conveniente que tenga un buen ambiente de
trabajo para que desarrolle sus aptitudes fisicas y psicologicas en el 6ptimo

desempefio de su funcién.

Todas las actividades dentro del ambito de produccién de la panaderia, son
Importantes para obtener, aplicar y mantener las habilidades y actitudes, capaces
de asegurar la eficiencia y eficacia organizacional. Sin embargo, existen otras
actividades paralelas, igualmente necesarias, para asegurar la disponibilidad de

las habilidades y las actitudes de la fuerza de trabajo.

Los “programas de seguridad y de salud’, constituyen algunas de estas
actividades paralelas, esenciales para el mantenimiento de las condiciones fisicas

y psicologicas de los recursos humanos.
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Anexos 01. - Cuestionario de chequeo

Cuestionario para los trabajadores del area de Produccion de la Panaderia El
Rosario”

1.- ¢ Podria describir cémo es el programa de higiene y seguridad en la prevencion
de accidentes laborales en la Panaderia?

2.- ¢Explique como es el sistema de normativas de higiene y seguridad en la
Panaderia.

3.- ¢ Enumere cuales son los riesgos ocupacionales en el proceso productivo de la
Panaderia?

4.- ¢ Especifigue como son las condiciones de higiene y seguridad industrial para
los empleados de la Panaderia?

5.- ¢ El Dueiio de la Panaderia toma las previsiones para controlar el (humo, polvo
y ruidos)?

6.- ¢Existe por parte del duefio de la Panaderia, interés por mantener los niveles
de iluminacién?

7.- ¢Existe por parte del duefio de la Panaderia, interés por disminuir los niveles
de ruido?

8.- ¢El Duefio de la Panaderia dota a sus trabajadores proteccién para los
cambios de temperatura existentes en el area?

9.- ¢ El desconocimiento de normas de prevenciones de accidentes ha sido causa
de accidentes del personal?

10.- ¢ El no asegurar ha generado accidentes en el area?
11.- ¢ Los estados fisicos de las maquinas ha causado accidentes?

12.- ¢El duefio de la Panaderia dota a sus trabajadores de herramientas en buen
estado?

13.- ¢ El estado de las herramientas ha sido causa de accidentes?
14.- ¢ Se aplican normas de seguridad e Higiene en la Panaderia?
15.- ¢ El personal de la Panaderia conoce las normas de seguridad e higiene?

16.- ¢ Existe un manual de seguridad e higiene?
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Anexo 02.- Cuestionario de diagnostico de seguridad e higiene = <’
panaderia el Rosario

(Aplicacion de lista de verificacion)

Se llevo a cabo un proceso de verificacion en las instalaciones para analizar los
diferentes riesgos donde se identifico los diferentes riesgos:

Local para la produccion del pan y equipo de trabajo.

1.- ¢Las instalaciones son estables y seguras?

2.- ¢ Se Llevan a cabo revisiones periddicas de la instalacién?

3.- ¢ Se utilizan las maquinas y/o herramientas con protecciones de seguridad?

4.- ¢Se usan correctamente las herramientas cortantes o punzantes? (Para evitar
rasgufos y cortes)

5.- ¢Se utilizan guantes, vestimenta y botas de seguridad en los procesos de
produccion?

6.- ¢Las Herramientas punzocortantes estan guardadas en las fundas
adecuadas?

7.- ¢ Estan los materiales y productos correctamente almacenados?

8.- ¢Son seguras las areas de paso y de trabajo para circular por ellas, sin
obstrucciones en el suelo?

9.- ¢ Estan todos los enchufes, conexiones, y cables en buenas condiciones desde
el punto de vista eléctrico?

10.- ¢ Se conservan en buen estado los elementos aislantes?

11.- (Estan los trabajadores expuestos frecuentemente a niveles elevados de
ruido?

12.- ¢ Existe el peligro de quemarse en el entorno de trabajo o0 como consecuencia
del mismo?

13.- ¢ Se realiza de forma segura la manipulacién de la materia prima? (utilizando
mezcladores, paletas, o guantes adecuados).

14.- ¢ Se conocen las medidas de seguridad para los trabajadores que aplican o
manipulan la produccién?
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15.- ¢Las Instalaciones son higiénicas? libres de suciedad, plasticos, cuerdas,

desperdicios, objetos peligrosos, cochambres.

16.- ¢Existencia de botiquines y lavabos para una adecuada higiene entre los
trabajadores? y se eviten infecciones a través de la piel, las vias respiratorias, el
aparato digestivo y las heridas.

17.- ¢ Hay acumulacion de materia organica dentro de la panaderia?
18.- ¢ Los trabajadores cuentan con asistencia médica?

19.- ¢ Se guardan precauciones para prevenir el fuego?

20.- ¢ Tiene equipos de extincion de incendios adecuados?

21.- ¢ Se toman precauciones para evitar una sobrecarga fisica que pueda resultar
perjudicial para la salud?

22.- ¢Es necesario adoptar frecuentemente posturas incomodas (de rodillas, en
cuclillas, brazos en alto) en el trabajo habitual?

23.- ¢, Se respetan las sobrecargas fisicas segun sexo y edad?

24.- ;Se dan descansos o cambios de postura cuando se trabaje en posturas
forzadas?

25.- ¢ Se controlan las condiciones de temperatura y humedad en el interior de la
Panaderia?

26.- ¢ Se utiliza ropa de proteccion en la produccién?
27.- ¢ Se proporciona ropa de proteccién adecuada?
28.- ¢ Es deficiente la iluminacién en zonas de acceso y transito?

29.- ¢ Se realizan trabajos en Panaderia durante la noche o en horas de escasa
iluminacién natural?

30.- ¢ Existe buena organizacion, distribucién y planificacion del trabajo?

31.-¢,Se han presentado situaciones de peligro a consecuencia del
comportamiento incorrecto de los trabajadores?
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Anexo 04.- Fotografias de recorrido y trabajos en el area de

produccion

Fotografia 05.- Almacén

Fuente: Adela Lépez Morales trabajo de campo 2017.

Fotografia.- 06 Almacén

Fuente: Adela Lopez Morales trabajo de campo 2017.
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Anexo 05.- Mejoras en el area de produccién.

Fotografia 07 Mantenimiento del horno eléctrico.
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Fuente: Adela Lépez Morales trabajo de campo 2017

Fotografia 08.- Contenedores de pan.

Fuente: Adela Lépez Morales trabajo de campo 2017.
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ANEXO 6

“MANUAL DE SEGURIDAD E HIGIENE;
PANADERIA EL ROSARIO”
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"Una maquina puede hacer el trabajo
de 50 hombres corrientes. Pero no
existe ninguna maquina que pueda
hacer el trabajo de un hombre
extraordinario”

Hubbard, Elbert
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1.1.- Introduccién

Una forma segura de gestionar con éxito una organizacion 0 una
actividad consiste en conseguir el involucramiento de las personas en el
compromiso de cooperar para un estudio en este caso el de implantacion de un
esquema de seguridad e higiene. EI manual que tiene en sus manos, ha sido
elaborado con el propdésito de servirle de guia para la proteccion y preservacion de

su salud.

Con su ayuda evitaremos al maximo las enfermedades profesionales y los
accidentes de trabajo; ejecutando las medidas preventivas, acorde a las
situaciones de riesgo en su area de trabajo, desde el momento en que empiece a
laborar en la panaderia debera de tomar todas las medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y salubridad del pan en todas las fases del proceso, desde
la produccion primaria o manufactura, hasta su consumo final; asi como la higiene

para no contraer infecciones por el uso inadecuado de las medidas.

1.2.- Antecedentes de la empresa

La panaderia el Rosario fue fundada en el afio de 1970 por la C. Rosario Abarca,
para la elaboracion de dichos productos se utilizaban hornos de estufa y asi se
mantuvo durante muchos afios siendo un negocio pequeiio vendiendo pastelitos

(manjar o camote), pan de queso, regafiadas, costras y semitas.

Dichos productos se comercializaban de casa en casa y en el mercado 1° de
Mayo, después en el afio de 1988 el Sr. José Caralampio Dominguez Abarca,
toma el control del negocio y una de las primera acciones fue cambiar los hornos
de estufa y construir un horno de ladrillo, en este mismo periodo se comienza a

elaborar el salvadillo, producto muy conocido en la region.



Asi mismo se inicia la comercializacion en la Central de Abastos 28 de Agosto en
tres locales al interior de la nave principal, posteriormente en 1990 se construye
otro horno de ladrillo para poder cubrir la demanda, en el afio 1993 ante la
demanda de la clientela se inicia la produccion y venta del pan francés, poco a
poco se introdujeron maquinas y herramientas para agilizar la produccion del pan
como: batidora, cortadora, bascula y estanterias, en el afio 2004 se adquiere un
horno de tipo industrial para cubrir la demanda creciente, hasta la fecha se
mantiene una plantilla laboral de 10 panaderos, un chofer, 3 vendedores, una

cocinera.
1.3.- Mision

Somos una empresa familiar, comprometida en ofrecer sabor y frescura que
distingue la calidad y la exquisita tradicién del pan comiteco para satisfacer al

paladar mas exigente.
1.4.- Vision

Ser una empresa reconocida en la region, logrando ser un distintivo en la
elaboraciéon y comercializacion de pan tradicional, a través de la implementacion

de las distintas fases del proceso administrativo.
1.5.- Slogan

Frescura, consistencia y tradicion... nuestro sabor.
1.6.- Valores

La panaderia “El Rosario” le da importancia a los valores ya que son la base para

alcanzar el éxito, siendo una empresa 100% comiteco, nos distingue:

e La union familiar
e Latradicién y lealtad
e La calidad

e Honradez



a) Union familiar

Somos un grupo humano que convive y comparte un mismo espacio donde se
promueve la participacion de sus integrantes en la toma de decisiones en pro del
bienestar de la empresa.

b) La tradicién y lealtad

Nos distingue nuestro sabor tradicional, dedicacion y respeto hacia nuestros
colaboradores, y especialmente a nuestra clientela.

c) La calidad

Conservar siempre la frescura, consistencia y sabor en cada uno de nuestros

productos.
d) Honradez

Actuar de forma honesta dentro y fuera de la empresa.
1.7.- Objetivo general y especifico de la Panaderia.
a) Objetivo General

Generar la colaboracion de las personas en la empresa que permita el desarrollo
organizacional, dando paso al posicionamiento de la empresa e incremento

financiero.
b) Objetivos especificos

* Disefiar la imagen corporativa de la empresa para mejorar la percepciéon de los

clientes y con ello posicionar en la mente de las personas nuestros productos

* Trabajar con la cultura organizacional de la empresa y con ello contribuir a la
mejora del clima laboral y en la atencion de nuestros clientes y Mejorar la

seguridad e higiene de la empresa que determine su cultura organizacional.



1.8.- Propuesta de organigrama

Figura 01

_4

A

Fuente: Elaboracion propia.
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1.9.- Conceptos basicos de seguridad e higiene

» Seguridad: Tiene como objetivo evitar los accidentes de trabajo
* Higiene: Buscar evitar las enfermedades dentro de la Panaderia

* Accidente de Trabajo: Lesion corporal que sufre un trabajador en ocasion o en

consecuencia del trabajo

* Enfermedad: Deterioro lento y paulatino de la salud del trabajador como

consecuencia de las condiciones en que se desarroll6 su trabajo. (Salfield, 1977).

1.9.1.- La utilizacién y sefializacion en la Panaderia

1.-Llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia de determinados
riesgos, prohibiciones u obligaciones.

2.-Alertar a los trabajadores cuando se produce una situacién de emergencia.

3.-Facilitar a los trabajadores la localizaciébn e identificacion de medios e

instalaciones de evacuacion, proteccion, emergencia y primeros auxilios.
4.-Orientar e informar a los trabajadores que efectian maniobras peligrosas.

5.- Sefiales luminosas y/o acusticas. (Chiavenato, 1999).

1.9.2.- Clasificacion de factores de riesgo

Factores ligados a las condiciones de Seguridad: como son las condiciones
materiales que influyen sobre la accidentabilidad: pasillos y superficies de transito,
aparatos y equipos de elevacion, vehiculos de transporte, maquinas,

herramientas, espacios de trabajo, instalaciones, etc. (Chiavenato, 1999).

Factores ligados al medioambiente del trabajador: como son los "contaminantes

fisicos" (ruido, vibraciones, iluminacion...), los "contaminantes quimicos" (gases,



vapores, nieblas, humos, polvos,...) y los "contaminantes biologicos", (bacterias,

virus, hongos y protozoos).

(Chiavenato, 1999).

1.10.- Obligacioén de las partes

Procedimiento en la produccién y las posibles areas de actividades que podria

ocasionar accidentes y posibles responsabilidades en ambas partes.

Cuadro 01.- Obligaciones del empleador y trabajador.

Empleador

Informar a sus trabajadores acerca de
su afiliacion

Estar al pendiente de los accidentes y/o
enfermedades ocasionadas en el
trabajo

Proveer los Elementos de Protecciéon al
Personal (E.P.P).

Trabajador

Utilizar correctamente los E.P.P provistos
por el empleador.

Participar en la capacitacién de seguridad
e higiene y llevarlos a la practica.

Comunicar al empleador los hechos
riesgosos.

Denunciar ante el empleador la ocurrencia
de accidente de trabajo o enfermedades
ocasionados en la panaderia.

Fuente: Elaboracion propia con base a informacion de (Chiavenato, 1999).
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2.1.- Procedimiento en la produccion de panaderia el
Rosario.

Figura 02

Almacenado

Amasado

Venta

Pesado, Division, Boleado

Reposado

Expedicion

Formado

Fermentado

Recencion e Meters Prims Fuente: Elaboracion propia.
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En el mismo sentido, se incluyen los sefalamientos informativos y restrictivos
propios del uso adecuado de diversos espacios y rutas a seguir dentro de las
instalaciones. Se consideran complementarias y vinculadas a practicas

especialmente de seguridad.

2.2.- Cuadro 02 Senalamientos informativos

BOTIQUIN

1

BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS.

RUTA DE ’
EVACUACION

RUTA DE EVACUACION.

T

ZONA DE SEGURIDAD.
SEGURIDAD

PRIMEROS AUXILIOS.

AU

PUNTO DE REUNION. E

PUNTO DE
REUNION

Fuente: Elaboracién propia en base a la informacion de (Chiavenato, 2009).



2.3.-Cuadro 03 Sefialamientos informativos de emergencias.

®

T

SANITARIOS. SANITARIOS
SALIDAS DE EMERGENCIA SALIDA
DE EMERGENCIA
ESCALERA DE EMERGENCIA
ESCALERA DE EMERGENCIA S
adl

ESTACIONAMIENTO

ESPACIOS PARA DISCAPACITADOS

VIGILANCIA

EXTINTOR
UBICACION DE EXTINTOR Y SALIDAS DE EMERGENCIA. 1 I-
i

Fuente: Elaboracién propia en base a la informacion de (Chiavenato, 2009).
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2.4.- Procedimientos de primeros auxilios

Inhalacion:

* Trasladar al aire fresco

* Si no respira administrar respiracion artificial
« Si respira con dificultad suministrar oxigeno
* Mantener la victima abrigada y en reposo

» Buscar atencién médica inmediatamente

Ingestion:

* Lavar la boca con agua

* No inducir vémito

* No administrar eméticos, carbdn activado ni leche

» Buscar atencidon médica inmediatamente

Piel:
* Lavar la piel con abundante agua
* Retirar la ropa afectada si fuese necesario

» Buscar atencion médica
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Ojos:
* Lavar con abundante agua, minimo durante 15 minutos
* Levantar y separar los parparos para asegurar que la irritacion esta controlada

* Si la irritacion persiste repita el lavado y busque atencion médica

Nota para los Médicos: después de proporcionar los primeros auxilios, es
indispensable la comunicacién directa con un médico especialista, que brinde
informacion para el manejo de los dafios ocasionados por la persona afectada,
con base en su estado, los sintomas existentes y las caracteristicas del accidente.
(Molina, 2016).

3.1.- Recepcidon v almacenamiento de materia prima

a) Riesgo

» Golpeado o atropellado por el vehiculo en movimiento durante las maniobras de

acercamiento a la zona de descarga

Medidas Preventivas

» Comprobar el funcionamiento del sistema audible de la marcha en reversa del

camion

» Asignar al area de descarga al menos a un trabajador que coordine los

movimientos de acercamiento de los vehiculos.
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» Establecer un cédigo de comunicacion por medio de sefales para la
coordinacion de las operaciones durante las maniobras de acercamiento a la zona

de descarga

* Respetar el limite de velocidad establecido para el transito de vehiculos en el

area de descarga

» Colocar el freno de estacionamiento, embragar a primera marcha, apagar el

motor y retirar las llaves, antes de descender del vehiculo
* Bloquear con topes cuando menos una llanta de cada lado del vehiculo.

* Transitar en la zona de maniobras Unicamente por los pasillos destinados para la

circulacion de los trabajadores.

Equipo de Proteccién Personal (EPP)
» Casco contra impacto

* Dispositivos de seguridad

» Conos

* Espejos retrovisores

* Freno de estacionamiento

* Espejos retrovisores

* Freno de estacionamiento

* Calzado ocupacional.

Riesgo

b) Golpeado o atrapado por la caida de los costales durante la descarga, traslado

y almacenamiento.
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Medidas Preventivas

» Delimitar el area colocando sefales de advertencia en la zona de estiba o

descarga.

» Realizar la descarga de un costal a la vez sujetandolo con ambas manos,
cerciorandose de no soltar el costal hasta que haya sido recibido por otro

trabajador.

* Colocarlos costales sobre las tarimas en una superficie horizontal y plana,
distribuyendo la carga de forma transversal y alternada en cada nivel de la cama

de estiba para conservar su estabilidad.
« Evitar la acumulacién de costales en la orilla de la caja del camion.

* Verificar la estabilidad de la estructura de almacenamiento colocando la carga

mas pesada en la parte inferior

» Verificar que los costales o cajas no presenten evidencia de deformacion,
rasgadura o fractura en su empaque, evitando la estiba de mas de seis camas de

costales.

* Evitar el levantamiento de costales por encima del nivel de los hombros

c) Riesgo

» Sobreesfuerzo durante el traslado de los costales de materia prima

Medidas preventivas

*Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada durante el
levantamiento del costal, colocando un pie mas adelantado que el otro en la

direccion del movimiento.

» Cargar un costal a la vez.
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* Doblar la pierna manteniendo en todo momento la espalda recta y el menton

metido

d) Riesgo

» Sobreesfuerzo durante el traslado de los costales de materia prima

Medidas Preventivas

* Levantar el costal por extension de las piernas, evitando dar tirones a la carga
* Sujetar el costal empleando ambas manos y pegarlo al cuerpo
* El mejor tipo de agarre es en forma de gancho

* Realizar el manejo de materiales por al menos dos trabajadores, si el peso de la
carga es superior a 50 kilogramos para los hombres y de 20 kilogramos para las

mujeres

* Esta actividad no la deben realizar las mujeres en estado de gestacion, y durante

las primeras 10 semanas posteriores al parto

» Evitar el giro de la cintura cuando se tenga la carga entre las manos, es

preferible mover los pies para colocarse en la posicion deseada
* Elaboracién de Productos de Panaderia

e) Riesgo

» Caida al mismo nivel por la dispersién de la materia prima en polvo durante el

almacenamiento

Medidas preventivas

« Verificar que los costales o recipientes no presenten evidencia de formacion,

rasgadura o fractura en su empaque antes de realizar su traslado.
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» Circular caminando por las areas de trabajo y transito
» Mantener libres de obstaculos los pasillos y areas de trabajo
* Limpiar del area de trabajo los restos de polvo o materiales derramados

* Realizar el trasvase de materiales Unicamente cuando el recipiente esté roto o

danado.
Equipo de Proteccién Personal (EPP)

» Casco contra impacto

* Dispositivos de seguridad
* Espejos retrovisores

* Freno de estacionamiento
» Conos

* Calzado ocupacional

3.2.- Pesado de ingredientes

a) Riesgo

» Sobreesfuerzo durante el traslado de los costales o las cajas a la bascula.

Medidas preventivas

» Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada durante el
levantamiento del costal, colocando un pie mas adelantado que el otro en la
direccién del movimiento, y cargar un costal a la vez

* Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda recta y el menton
metido.

* Levantar el costal por extensiéon de las piernas, evitando dar tirones a la carga

* Sujetar la carga empleando ambas manos.
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b) Riesgo

» Exposicidn a polvos de harina durante el pesado

Medidas Preventivas

* Anteojos de proteccion

* Mascarilla desechable

* Delimitar el area colocando sefales de advertencia en la zona de pesado.

* Limpiar los restos de polvo del area de trabajo

c) Riesgo

 Caida al mismo nivel durante el traslado de los ingredientes

Medidas Preventivas

* Mantener el area de trabajo iluminada y libre de obstaculos
* Circular caminando por las areas de trabajo y transito

* Limpiar los restos de polvo o materiales del area de trabajo

Equipo de Proteccién Personal (EPP)

* Anteojos de proteccion
* Mascarilla desechable

* Calzado ocupacional
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3.3.- Mezclado y amasado

a) Riesgo

» Sobreesfuerzo durante el vaciado de los ingredientes en la batidora

Medidas preventivas

» Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada durante el
levantamiento del costal, colocando un pie mas adelantado que el otro en la

direccién del movimiento
 Cargar un costal a la vez

* Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda recta y el mentén

metido

* Levantar el costal por extensiéon de las piernas, evitando dar tirones a la carga
* Sujetar la carga empleando ambas manos

* El mejor tipo de agarre es en forma de gancho

b) Riesqgos

» Sobreesfuerzo durante el vaciado de los ingredientes en la batidora

Medidas Preventivas

* Realizar el manejo de materiales por al menos dos trabajadores si el peso de la
carga es superior a 50 kilogramos para los hombres y de 20 kilogramos para las

mujeres.
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* Esta actividad no la deben realizar las mujeres en estado de gestacion, y durante

las primeras 10 semanas posteriores al parto

* Evitar el giro de la cintura cuando se tenga lacarga entre las manos, es preferible

mover los pies para colocarse en la posicion deseada

c) Riesgo

» Golpeado o atrapado por las aspas de la batidora durante el mezclado

Medidas Preventivas

* Disminuir a la minima velocidad la batidora cuando se adicionen nuevos
ingredientes

 Evitar el uso de ropa holgada y accesorios en cuello y manos como collares,
pulseras, relojes o anillos

» Mantener una distancia de cuando menos 20 centimetros frente a la batidora.

* Delimitar el area colocando sefnales de advertencia en la zona de mezclado

* Realizar la limpieza del equipo so6lo después de cortar toda fuente de energia

* Dispositivos de seguridad

» Botdn de paro automatico de la batidora

d) Riesgo

Exposicién a polvos durante la incorporacion de los ingredientes en la batidora

Medidas Preventivas

* Disminuir a la minima velocidad la batidora al incorporar los ingredientes.
» Delimitar el area colocando sefales de advertencia en la zona de mezclado.

* Reintegrar a su envase original los excedentes de materia prima y mantener

cerrados los recipientes.
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* Incorporar los ingredientes a una distancia no mayor a 10 centimetros de la boca

del recipiente de la batidora.

e) Riesgo

» Exposicién a ruidoy vibraciones generados por la batidora

Medidas Preventivas

* Revisar que las bandas, poleas, engranes y partes en movimiento del sistema de
transmision de fuerza de la batidora, no presenten evidencia de desgaste, fractura
o fisura.

* Respetar los periodos de exposicion ruido establecidos por la legislacion:

 Para trabajos que se realicen a un nivel de exposicion a ruido menor o igual a 9

decibeles, el tiempo maximo de permanencia es de ocho horas.

* Para trabajos que se realicen a un nivel de exposicion a ruido mayor a 90 y hasta

93 decibeles, el tiempo de maxima permanencia es de cuatro horas.

* Para trabajos que se realicen a un nivel de exposicion a ruido mayor a 93 y hasta

96 decibeles, el tiempo de maxima permanencia es de dos horas.

* Para trabajos que se realicen a un nivel de exposicién a ruido mayor a 96 y hasta

99 decibeles, el tiempo de maxima permanencia es de una hora.

* Para trabajos que se realicen a un nivel de exposicidn a ruido mayor a 99 y hasta

102 decibeles, el tiempo de maxima permanencia es de treinta minutos.

» Para trabajos que se realicen a un nivel de exposicion a ruido mayor a 102 y

hasta 105 decibeles, el tiempo de maxima permanencia es de quince minutos.

23



f) Riesgo

Exposicion a ruido y vibraciones generados por la batidora

Medidas Preventivas

*Alternar a los trabajadores en la operacidon y supervision de las actividades de
mezclado y amasado por medio de la programacién de las tareas u otros métodos

administrativos.
g) Riesgo

Caida al mismo nivel por la dispersibn de las materias primas durante la

alimentacion de la batidora.

Medidas Preventivas

* Mantener libres de obstaculos las areas de trabajo y de transito.
* Limpiar cualquier dispersion de materia prima.

* Circular caminando por los pasillos y areas de trabajo

h) Riesgo

Descarga eléctrica durante la puesta en marcha y el funcionamiento de la batidora

Medidas Preventivas

* Limpiar de inmediato cualquier derrame de liquidos en el area de trabajo que

pueda provocar un corto circuito.

» Evitar el uso de objetos metalicos como anillos, pulseras, collares, aretes y

equipo de radio comunicacioén con antena.
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» Asegurar que los cables y elementos de contacto se encuentren aislados,

limpios, secos y sin grasa

» Considerar que todo equipo conectado o segmento de linea eléctrica estan
energizados.

* Evitar las reparaciones improvisadas en la instalacion eléctrica del equipo para

su funcionamiento momentaneo.
Evitar la conexion de cables sin clavija directamente a la toma de corriente

* Realizar la limpieza de la batidora s6lo después de cortar toda fuente de energia.

Equipo de Proteccién Personal (EPP)
» Anteojos de proteccién

» Mascarilla desechable

* Calzado ocupacional

* Guantes dieléctricos.

3.4.- Dispositivos de Sequridad

 Sistema de puesta a tierra

a) Riesgo

» Sobreesfuerzo durante el traslado de la masa al fermentador.
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Medidas Preventivas

» Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada durante el
levantamiento de la masa, colocando un pie mas adelantado que el otro en la
direccion del movimiento.

» Cargar un recipiente con masa a la vez.

* Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda recta y el mentén
metido.

* Levantar la masa por extension de las piernas, evitando dar tirones a la carga.

* Sujetar la carga empleando ambas manos.

* El mejor tipo de agarre es en forma de gancho.

b) Riesgo

Sobreesfuerzo durante el traslado de la masa al fermentador

Medidas Preventivas

* Realizar el manejo de materiales por al menos dos trabajadores si el peso de la
carga es superior a 50 kilogramos para los hombres y de 20 kilogramos para las
mujeres.

Esta actividad no la deben realizar las mujeres en estado de gestacion, y durante
las primeras 10 semanas posteriores al parto.

* Evitar el giro de la cintura cuando se tenga la carga entre las manos, es

preferible mover los pies para colocarse en la posicion deseada.

c) Riesgo

* Caida al mismo nivel durante el traslado de las charolas con la masa al

fermentador.
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Medidas Preventivas

* Mantener el area de trabajo y los pasillos de transito libres de obstaculos.
* Limpiar de inmediato cualquier dispersién de materia prima.

» Realizar caminando el traslado de las charolas con la masa hacia el fermentador.

d) Riesgo

* Golpeado con el espiguero durante el traslado de las charolas hacia el

fermentador

Medidas Preventivas

* Mantener el area de trabajo y los pasillos de transito libres de obstaculos
* Limpiar cualquier dispersion de materia prima

» Sujetar con ambas manos el espiguero

» Asegurar que la carga no exceda la capacidad maxima del espiguero.

* Circular caminando durante el traslado del espiguero hacia el fermentador

e) Riesgo

Descarga eléctrica durante la puesta en marcha y el funcionamiento del

fermentador

Medidas Preventivas

* Limpiar de inmediato cualquier derrame de liquidos en el area de trabajo que

pueda provocar un corto circuito.
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» Evitar el uso de objetos metalicos como anillos, pulseras, collares, aretes y
equipo de radio comunicacion con antena.

» Asegurar que los cables y elementos de contacto se encuentren aislados,
limpios, secos y sin grasa.

» Considerar que todo equipo conectado o segmento de linea eléctrica estan
energizados.

« Evitar las reparaciones improvisadas en la instalacion eléctrica del equipo para
su funcionamiento momentaneo

* Evitar la conexion de cables sin clavija directamente a la toma de corriente.
Realizar la limpieza del  fermentador sélo después de cortar toda fuente de
energia.

* Sistema de puesta a tierra

* Pesado y dividido.

f) Riesgo

» Sobreesfuerzo durante la cargay el traslado de la masa a la bascula

Medidas Preventivas

» Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada durante el
levantamiento de la masa, colocando un pie mas adelantado que el otro en la
direccion del movimiento.

 Cargar un recipiente con masa a la vez.

* Doblar las piernas manteniendo la espalda recta y el menton metido.

* Levantar la charola con masa por extension de las piernas, evitando dar tirones a
la carga.

* Sujetar la carga empleando ambas manos.

* El mejor tipo de agarre es en forma de gancho.

* Realizar el manejo de materiales por al menos dos trabajadores si el peso de la
carga es superior a 50 kilogramos para los hombres y de 20 kilogramos para las

mujeres.
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* Esta actividad no la deben realizar las mujeres en estado de gestacion, vy
durante las primeras 10 semanas posteriores al parto.
* Evitar el giro de la cintura cuando se tenga la carga entre las manos, es

preferible mover los pies para colocarse en la posicion deseada.

g) Riesgo

*Caida al mismo nivel durante el traslado de la masa para su dividido en la mesa

Medidas Preventivas

* Mantener el area de trabajoy los pasillos de transito libres de obstaculos
« Limpiar cualquier dispersién de materia prima

* Realizar caminando el trasladode la masa hacia la mesa de dividido

h) Riesgo

Contacto con las partes filosas del cuchillo durante el dividido de la masa

Medidas Preventivas

* Revisar que el cuchillo no presente evidencia de desgaste, fractura o fisura en su
estructura

* En caso de presentarse, cambiar la seccion danada

* Sujetar el cuchillo por el mango durante el dividido

» Mantener el brazo opuesto a no menos de 15 centimetros de distancia del punto
de corte.

* Colocar el cuchillo en un drea especifica cuando no se esté usando

« Evitar dejarlo sobre la mesa.

Equipo de Proteccién Personal (EPP)
» Guantes dieléctricos
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* Calzado ocupacional
* Tapones auditivos

* Calzado ocupacional
* Anteojos deproteccion
» Mascarilla desechable

* Ropa de trabajo.

3.5.- Moldeado

a) Riesgo

Caida al mismo nivel por la dispersion de las materias primas durante el traslado

de la masa fermentada a la mesa de trabajo.

Medidas Preventivas

* Limpiar cualquier derrame de materia prima

* Circular caminando por las areas de trabajo y pasillos de transito

* Mantener libres de obstaculos las areas de trabajo y pasillos de transito

* Realizar el trasvase de materiales Unicamente cuando el recipiente esté roto o

dafado.

b) Riesgo

Contacto con las partes filosas del cuchillo o navaja sajadora durante el modelado

de la masa.
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Medidas Preventivas

* Sujetar por el mango el cuchillo o la navajasajadora durante el corte de la
masa.

* Revisar que el cuchillo o navaja sajadora no presenten evidencia de desgaste,
fractura o fisura en su estructura

* Colocar el cuchillo o navaja sajadora en un area especifica cuando no se estén
usando

+ Evitar dejarlos sobre la mesa.

c) Riesgo

* Exposicion a polvos de harina durante el modelado

Medidas Preventivas

* Delimitar el area colocando sefales de advertencia en la zona de mezclado.

* Esparcir la harina a una distancia no mayora 10 centimetros en un angulo de
45 grados.

* Reintegrar a su envase original los excedentes de materia prima y mantener

cerrados los recipientes.

Equipo de Protecciéon Personal (EPP)

* Anteojos de proteccion
* Mascarilla desechable

*Ropa de trabajo
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3.6.- Horneo

a) Riesgo

*Incendio o explosion por fuga de gas durante el encendido y el funcionamiento del

horno.

Medidas Preventivas

* Revisar que la tuberia, llaves o valvulas no presenten evidencia de desgaste,
fractura o fisura.

» Suspender el proceso si se tiene evidencia de fuga de gas en la tuberia, llaves,
valvulas o cualquier otro dispositivo

« Evitar las reparaciones con elementos improvisados

* Evitar el uso de herramientas, ropa, zapatos, aparatos eléctricos y objetos que
puedan generar chispa o llama abierta capaces de provocar ignicion

* Cerrar las llaves de paso y control del gas, cuando se termine o se detenga el

proceso
b) Riesgo

Incendio o explosion por fuga de gas durante el encendido y el funcionamiento del

horno

Medidas preventivas

* Disponer del equipo de prevencidn y proteccion contra incendios de acuerdo con
el tipo de material, su cantidad, asi como la clase de fuego que se pueda
generar.

* El equipo debe colocarse en un lugar de facil acceso.

» Suspender el proceso de horneo y abandonar de inmediato el area de trabajo,

ante cualquier evidencia de fuga de gas.
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c) Riesgo

* Exposicidon a temperaturas elevadas durante el horneo.

Medidas Preventivas

* Encender el sistema de ventilacion quince minutos antes de iniciar la operacion
del horno y mantenerlo en funcionamiento durante toda la jornada.

* Delimitar el area colocando sefales de advertencia durante el funcionamiento del
horno.

* Mantener el horno cerrado durante la coccion del pan

d) Riesgo

Contacto con partes calientes del horno.

Medidas preventivas

* Mantener cerradas las puertas del horno.

* Delimitar el area colocando senales de advertenciadurante el funcionamiento del
horno.

* Permanecer a una distancia de al menos 30 centimetros para evitar que alguna
parte del cuerpo entre en contacto directo con las partes calientes del horno.

* Realizar la limpieza del horno después de 30 minutos de haber apagado los

guemadores.

e) Riesgo

Exposicion a gas durante el horneo

Medidas Preventivas
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» Revisar que la tuberia, llaves o valvulas no presenten evidencia de desgaste,
fractura o fisura.

* Encender el sistema de ventilacion ante la evidencia de fugade gasy no usar
el horno.

* Cerrar las llaves de paso y control cuando exista evidencia de fuga de gas.

» Suspender cualquier proceso y abandonar de inmediato el area de trabajo, ante

la evidencia de fuga de gas.

Dispositivo de seguridad

*Sistema de ventilacion
*Valvula de seguridad

*Enfriamiento.

Equipo de Proteccién Personal (EPP)

» Anteojos de proteccion
» Alarma de humo

* Extintor tipo AB

* Detectores de incendio
 Valvula de seguridad

* Mascarilla desechable
*Ropa de trabajo

» Guantes contra altas temperaturas.
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Conclusiones

Estas recomendaciones fueron generadas a partir de la realizacién de trabajo de
campo a través de los meses comprendidos en el periodo marzo 2016-mayo 2016
Ademas, fueron fuente de informacion los resultados de entrevistas a profundidad
gue concedieron los socios y trabajadores de la panaderia el Rosario; en el mismo
sentido, se obtuvo informacion aplicando listas de verificacion para concentrar
informacion sobre el uso de las instalaciones y desempefio de las actividades,
poniendo atencion en las medidas de seguridad e higiene implementadas por los

trabajadores.

Con este manual toma forma uno de los productos que genera el proyecto de
investigacién e intervencion estudio para la implantacion de un esquema de
seguridad e higiene para la panaderia el Rosario Se espera que sirva como base
para la serie de trabajos que la panaderia ha de realizar con el objetivo de
consolidarse como empresa familiar y que con el tiempo tenga el fin de buscar a
corto o largo plazo y participar en procesos de calidad y certificacion. El logro de
estos objetivos contribuira a mejorar los ingresos y con ello, las nuevas

oportunidades de crecimiento.

La seguridad e higiene pretende informar sobre los distintos riesgos de accidente
y enfermedades que pueden presentarse en el ambiente de trabajo, y sugiere un

conjunto de medidas preventivas para evitar o minimizar dichos riesgos.
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