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LA INDUSTRIA ALIMENTARIA: EVALUACION DE LOS
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PREVENTIVAS DE APLICACION

RESUMEN

En el sector de la industria alimentaria se producen multitud de riesgos para sus
trabajadores, siendo los mas frecuentes los sobreesfuerzos y los golpes y cortes con
maquinas y objetos. El repaso bibliografico de documentacion relativa a este campo puso
de manifiesto que también se producen otros a los cuales se debe prestar atencion. Todos
los riesgos detectados, asi como todas las maquinas usadas, deben ir acompafiados de sus
correspondientes medidas preventivas, las cuales se iran modificando o anadiendo en las
periddicas evaluaciones de riesgos realizadas. Asi mismo, el empresario tiene como
obligacion entregar a todos y cada uno de los trabajadores los equipos de proteccion
individual més adecuados para las actividades que desempefien los mismos, siendo estos
los que se adapten al trabajador y no al contrario. Lo mismo ocurre con la proteccion
colectiva, la cual se debe priorizar siempre que sea posible. Finalmente, y en caso de
accidente laboral, toda empresa se debe encontrar preparada para actuar, poseyendo para

tal suceso un plan de actuacion en caso de accidente de trabajo.
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THE FOOD INDUSTRY: ASSESSMENT OF THE MOST
FRECUENT RISKS AND PREVENTIVE MEASURES FOR
IMPLEMENTATION

ABSTRACT

In the food industry there are many risks for its workers, the most frequent being
overexertion and blows and cuts with machines and objects. The literature review of
documentation related to this field revealed that there are also others to which attention
should be paid. All identified risks, as well as all machines used, must be accompanied
by their corresponding preventive measures, which will be modified or added into the
periodic risk assessments carried out. Likewise, the employer is obliged to provide all the
workers with the most appropriate personal protective equipment for the activities they
carry out, which must be adapted to the worker and not the other way round. The same
applies to collective protection, which should be prioritized wherever possible. Finally,
in the event of an accident at work, every company must be prepared to act by having a

plan of action in the event of an accident at work.
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® ATEX — Atmosfera explosiva
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® [ PRL — Ley de Prevencion de Riesgos Laborales
® mA — miliamperios
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GLOSARIO DE TERMINOS

e ANTIDEFLAGRANTE: “que elimina o reduce el peligro de explosion” (Real
Academia Espafiola).

e ATMOSFERA EXPLOSIVA: “es la mezcla con el aire en condiciones atmosféricas
normales, de sustancias inflamables en forma de fases, vapores, nieblas o polvos, en
la que, tras una ignicidn, la combustion se propaga a la totalidad de la mezcla no
quemada” (Mutua Balear, S.F.).

e CONSECUENCIAS - “Reflejan la severidad o gravedad del dafo que se puede
esperar en cado de materializacion del riesgo de accidente, pudiendo graduarse en
ligeramente dafiino, dafiino y extremadamente dafiino”.

¢ DANO - Cualquier lesion que sufra el trabajador con motivo o con ocasion del
trabajo.

e FEEDBACK: (del inglés: retroalimentacion). Término ingles que se suele emplear
en el terrero de la comunicacion y hace referencia a la reaccion, “respuesta u opinion
que nos da un interlocutor como retorno de un asunto determinado” (Significados,
2019).

e INCIDENTE - Suceso en el cual no se producen dafos (o al menos no
significativos), pero que muestran que podian haberse producido, materializando de
esta manera la existencia de riesgos laborales.

e INDELEBLE: “que no se puede borrar o quitar” (Real Academia Espafola).

e MARCADO CE: Es una etiqueta que “demuestra que el fabricante ha evaluado el
producto y se considera que este cumple con los requisitos de seguridad, sanidad y
proteccion del medio ambiente exigidos por la Uniéon Europea”. Este es de obligacion
para “los productos fabricados en cualquier lugar del mundo que vayan a
comercializarse en la Union Europea” (Europa, 2021).

e NIVEL DIARIO EQUIVALENTE (LAeq,d): nivel de presion actstica continuo,
equivante en dB (A), cuando el tiempo de exposicion se normaliza a una jornada de
8h, medido con el filtro de ponderacion A (Diccionario de la Construccién, S.F.) .

e NIVEL PICO (Lpico): nivel correspondiente a la presidon méaxima instantanea,
midiéndose en dB sin ninguna ponderacion en frecuencia (Diccionario de la

Construccion, S.F.).
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PANTALLAS DE VISUALIZACION DE DATOS: “Cualquier pantalla
alfanumérica o grafica, capaz de presentar texto, numeros o graficos,
independientemente del método de presentacion utilizado (...). Las mas habituales
son las que forman parte de un equipo informatico” (INSST, S.F.)

PELIGRO - Todo aquello que puede producir un dafio o deterioro de la salud del
trabajador.

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES — “Conjunto de actividades o
medidas adoptadas o previstas en todas las fases de actividad de la empresa, con el
fin de evitar o disminuir los riesgos derivados del trabajo.

PROBABILIDAD- “Facilidad de que se produzca la situacion que daria lugar al
dano” pudiendo ser esta baja, media o alta.

RIESGO - Es “la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio
derivado de su trabajo” (articulo 4 Ley de Prevencion de Riesgos Laborales).
TRABAJADOR ESPECIALMENTE SENSIBLE — “aquellos trabajadores que,
por sus propias caracteristicas personales o estado bioldgico conocido, incluidos
aquellos que tengan reconocida la situacion de discapacidad fisica, psiquica o
sensorial, sean especialmente sensibles a los riesgos derivados del trabajo” (articulo
25 LPRL). Por ejemplo: personas con discapacidad, menores de edad o trabajadoras

embarazadas entre otros.
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1. PLANTEAMIENTO Y OBJETIVOS DEL TRABAJO

1.1. INTRODUCCION

Podemos comenzar el presente texto diciendo que la industria alimentaria empieza su
andadura en el momento que surge la primera herramienta, con el objetivo principal (que
aun permanece hoy dia) de “preparar, conservar, acondicionar y transformar en alimentos

las materias primas que nos ofrecen el mar y la tierra” (Raventds, 2005)

Esta industria abarca un gran conjunto de actividades dirigidas, en su mayoria, “al
tratamiento, la transformacion, la preparacion, la conservacion y el envasado de
productos alimenticios” (Malagi¢, Jensen, Graham y Smith, 2012). Por norma general,
como ya se ha adelantado, las materias primas que se suelen usar en la misma suelen ser

de origen vegetal o animal, y se generan en explotaciones agrarias, ganaderas y pesqueras.

Continuando con los anteriores, es sabido que la industria alimentaria que conocemos
hoy en dia es muy amplia y ha experimentado un intenso proceso de diversificacion
iniciado aproximadamente en el siglo XIX. En ella, se pueden encontrar desde pequefias
empresas tradicionales, con una gestion meramente familiar hasta otras grandes con
cientos de trabajadores que centran su objetivo unicamente en el capital. A la vista de
estos hechos, se puede observar entonces tanto una mano de obra intensiva como grandes

procesos industriales con un alto porcentaje de mecanizacion.

La produccion de alimentos mundial ha ido aumentando cada vez méas con el paso de
los afios, y concretamente, segin datos del Ministerio de Agricultura, Pesca y
Alimentacién de 2021, “en la Unidon Europea la industria alimentaria es la principal
actividad de la industria manufacturera, con un valor superior a los 1.205.000 millones
de euros” (...) “cuenta con 291.000 empresas, que dan empleo a 4,82 millones de
personas y las pequefias y medianas empresas representan el 42,7% del total de cifra de

negocios del sector alimentario. En conjunto, supone un 58,1%”
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Tal es el peso de esta industria que se divide a la misma en multiples subsectores.
Aunque a lo largo del presente trabajo se hard referencia a la mencionada de forma
genérica, puntualizando cuando sea necesario, los subsectores en lo que se divide son los

siguientes:

e Industria carnica

e Industria del pescado

e Preparacion y conservacion de frutas y hortalizas
e Aceites y grases

e Productos lacteos

e Molineria y almidones

e Panaderia y pastas alimenticias

e Fabricacion de otros productos alimenticios

e Productos de alimentacion animal

e Fabricacion de bebidas.

En nuestro pais, concretamente la industria de alimentacion y bebidas “es la primera
rama manufacturera del sector industrial”, representando un 23,3% del mismo y un 22,1%
de las personas ocupadas. Este ultimo dato, asciende a 506.200 empleados segun datos

del citado Ministerio.

Considerando el nimero de empresas por subsectores, se obtiene lo siguiente:

Tabla 1: Numero de empresas de la industria alimentaria por subsectores. Ministerio de Agricultura, Pesca y
Alimentacion (2020)

NUMERO DE EMPRESAS DE LA INDUSTRIA ALIMENTARIA
POR SUBSECTORES Y ESTRATO DE ASALARIADOS
(1de Enero de 2020 )

Subsectores Menos de 10 De 10 a 49 De 50 a 199 | De 200 a 499 | 500 y mas Total
N° % N° % N° % N° % N° % N° %
Industria carnica 2.444 | 101 932 | 178 188 | 21,2 18 | 261 59 | 258 3.641 | 119
Industria del pescado 321 | 13 205 | 39 71| 80 5 72 17|74 619 | 2,0
Prep. y conservacion frutas y hortalizas 945 | 39 355 | 6,8 120 | 13,5 71 101 29 | 127 1456 | 48
Aceites y grasas 1.345 | 56 291 | 56 25 | 28 s 29 7| 31 1670 | 55
Productos lacteos 1.452 | 6,0 213 | 41 36 | 41 5 72 20 | 87 1.726 | 56
Molineria y almidones 308 | 13 79115 12| 14 s 43 5| 22 407 | 1.3
Panaderia y pastas alimenticias 10.046 | 416 | 1566 | 299 140 | 158 6| 87 20 | 87 | 11.778 | 385
Fabricacion otros productos alimenticios 2.417 | 100 627 | 120 140 | 158 1 | 159 42 | 183 3.237 | 106
Productos de alimentacion animal 481 | 20 234 | 45 51 58 s 58 5| 22 775 | 25
Fabricacion de bebidas 4401 | 18,2 727 | 139 103 | 11,6 8| 116 25 | 10,9 5.264 | 17,2
Total Industria Alimentaria 24.160 | 100 5229 | 100 886 | 100 69 | 100 |229 | 100 | 30.573 | 100

Nota : (S”) Al ser menor de 5 es secreto estadistico INE
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En la ilustracion previa vemos que la primera posicion la ocupa la categoria

“Panaderia y pastas alimenticias” con casi 12.000 empresas, o lo que es lo mismo, un
y

38,5%. A esta le siguen “fabricacion de bebidas” con un 17,2% y la Industria carnica con

un casi 12%.

Una vez mencionado lo anterior, y teniendo en cuenta la magnitud de esta
industria, podemos decir que, segun datos de la industria alimentaria espafiola,
practicamente la mitad de los accidentes ocurridos en la misma se deben a sobreesfuerzos
o0 a golpes y cortes por objetos o herramientas, aunque también hay un niimero elevado
de accidentes por caidas al mismo nivel e incluso atrapamientos entre objetos, y que la
parte del cuerpo comunmente lesionada (mas o menos la mitad de los accidentes) suelen

ser manos y brazos (Zafra, 2014).

Por este motivo, el presente informe ofrece una vision general de los riesgos que se
producen en la industria de la alimentacion, asi como de las distintas medidas preventivas

aplicables a los mismos.

1.2. PLANTEAMIENTO.

Partiendo de lo expuesto hasta el momento, y teniendo en cuenta la magnitud de la
industria alimentaria, queda constatada la necesidad de establecer una prevencion de
riesgos de calidad en la misma. Por ello, el principal motivo de este trabajo es realizar un
estudio en el que se detecten los principales riesgos a los que se enfrentan los trabajadores
de la misma, dia tras dia, reuniendo a su vez las principales medidas preventivas de

aplicacion, asi como las técnicas mas eficaces para combatirlos.

Esto surge de la necesidad de integrar la prevencion de riesgos laborales en la
actividad de la empresa, haciendo que esta sea una parte mas a formar parte de cualquier

proceso de manera constante, y no una accion puntual.
Cualquier trabajador, y sobre todo los empleados de la industria, se enfrentan en cada

momento de su jornada a multitud de riesgos para su seguridad, salud y bienestar. Es por

ello por lo que surge la Prevencion de Riesgos Laborales.

15



Podemos definir esta drea como “el conjunto de actividades o medidas adoptadas o
previstas en todas las fases de actividad de la empresa, con el fin de evitar o disminuir los
riesgos derivados del trabajo”. Aunque, para esclarecer aun mas si cabe lo anterior,
entendemos por riesgo laboral “la posibilidad de que un trabajador sufra determinado
dafo derivado del trabajo” y un dafio derivado del trabajo a “las enfermedades, patologias

o lesiones sufridas con motivo u ocasion del trabajo” (Generalitat Valenciana, 2016).

La Prevencion de Riesgos Laborales (PRL) nace por tanto de la necesidad de proteger
en todo momento al trabajador de esos riesgos y dafios que puedan surgir, como se indica
en su propio nombre, en el ambito laboral. Su existencia marca un antes y un después en
este mundo, quedando constatado en la legislacion existente. La principal Ley que marca
un antes y después en este campo es la Ley 31/1995 de 8 de noviembre, de Prevencion de
Riesgos Laborales, nacida a raiz del mandato establecido en el articulo 40.2 de la
Constitucion Espafiola, el cual encomienda a los poderes publicos velar por la seguridad
e higiene en el trabajo, siendo este uno de los principios rectores de la politica social y

econdémica.

El articulo dice lo siguiente: “los poderes publicos fomentaran una politica que
garantice la formacion y readaptacion profesionales; velaran por la seguridad e higiene
en el trabajo y garantizaran el descanso necesario, mediante la limitacion de la jornada
laboral, las vacaciones periddicas retribuidas y la promocion de centros adecuados”, lo
cual quiere decir, en palabras de la LPRL (Ley de Prevencion de Riesgos Laborales), que
es necesario desarrollar una politica para proteger la salud de los trabajadores,

previniendo para ello los riesgos derivados de su trabajo.

Continuando con el preambulo de la LPRL, no es solo el mandato de la Constitucion
Espafiola el que determina la exigencia de una normativa de prevencion, sino también por
la necesidad de unificar toda la normativa vigente en esta area, fruto de una acumulacion
de normas en el tiempo, asi como también de modernizar regulaciones mas desfasadas y

afiadir consideraciones nuevas que antes no se habian contemplado.
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1.3. OBJETIVOS.

Teniendo clara la base legislativa de este sector, y la necesidad de establecer una
Prevencion de Riesgos Laborales de calidad, en el presente trabajo se plantearan los
riesgos mas importantes de la industria alimentaria, asi como sus principales medidas

preventivas de aplicacion.

Cualquier trabajo y lugar de trabajo lleva aparejado unos riesgos laborales que pueden
acabar en incidentes o aun peor, en accidentes, pero como hemos podido ver, la industria
alimentaria es una industria con multitud de subsectores y esto deriva en un mayor

numero de riesgos para sus trabajadores.

Estos accidentes de trabajo pueden ser de muy distinta gravedad, pasando por
situaciones en las que no hay consecuencias lesivas para las personas ni para el entorno
hasta otras muy importantes para la salud de quien las sufre, llegando incluso en algunos
casos a la muerte. Por ello, es de vital importancia detectarlos todos a tiempo y prevenirlos

antes de que se materialicen.

Una vez detectados y explicados esos riesgos, se hara un analisis de cada uno de ellos

en el que se verdn cuales son las mejores técnicas y procedimientos para combatirlos.

Debemos tener en cuenta que la mayoria de las empresas pertenecientes a la industria
alimentaria son grandes centros con maquinaria industrial, y en estos ambientes se van a

generar mas riesgos que en una empresa pequefia con otro tipo de actividad.

En definitiva, los objetivos de este trabajo son:
e Revision bibliografica de los riesgos mas frecuentes de la industria alimentaria
en general.
e Analisis de los riesgos detectados y determinacion de las medidas preventivas
aplicables a los mismos.
e Repaso de los equipos de proteccion individual (EPT) més apropiados para los
trabajadores de la industria alimentaria, asi como de los equipos de proteccion

colectiva de uso mas frecuente en la misma.
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e Investigacion sobre la correcta utilizacion de los equipos de trabajo
industriales: obligaciones, condiciones de seguridad, documentacién y
requisitos que toda maquina debe cumplir, asi como repaso de sus principales
factores de riesgo y medidas preventivas de aplicacion.

e Establecimiento de unas pautas de actuacion en caso de accidente de trabajo.
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2. PROCEDIMIENTOS, MATERIALES Y METODOS

Siguiendo lo expuesto en el apartado 1, objetivos y planteamientos del trabajo, el
procedimiento a seguir a lo largo del presente serd el de realizar una detallada revision
bibliografica de los riesgos laborales mas frecuentes dentro de la industria alimentaria en

general.

A su vez, se hard un repaso de las obligaciones del empresario en el campo de la
prevencion, asi como de los derechos y deberes de los trabajadores en este mismo. Para

ello se continuara analizando la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales.

El siguiente paso, como ya se ha avanzado serd el de constatar cudles son las medidas
preventivas aplicables a los riesgos detectados y su aplicacion a la mencionada industria,
proponiendo entre otras cosas materiales, herramientas y maquinaria segura para tal fin.
En este aspecto, se mencionaran los equipos de proteccion individual més importantes en
este campo, asi como también se hara lo propio con las medidas de proteccion colectiva
que toda empresa perteneciente a la industria alimentaria deberia valorar para garantizar

una proteccion de sus trabajadores de calidad.

Aspecto también importante en este trabajo sera el del repaso de la normativa de
aplicacion a los equipos de trabajo, asi como su correcta utilizacion, obligaciones del
empresario ante los mismos y cumplimiento de todos los mecanismos de seguridad y

documentaciodn exigible para su puesta en funcionamiento.

Por ultimo, teniendo en cuenta que todos los riesgos mencionados pueden
desencadenar en un accidente en el que se vean afectados uno o varios trabajadores, se
establecerd un procedimiento de actuacion en caso de accidente de trabajo que todos los

trabajadores deberian conocer.

Los materiales utilizados para el desarrollo de este trabajo son principalmente libros,
articulos, resefias, notas técnicas de prevencion y otras publicaciones de internet como
por ejemplo webs de maquinaria industrial, asi como también diccionarios de la lengua

espanola para la definicion de ciertos términos.
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3. DESARROLLO, RESULTADOS Y DISCUSION
GENERAL

3.1. REPASO DE LOS DERECHOS Y OBLIGACIONES EN PREVENCION
DE RIESGOS LABORALES.

En materia de Prevencion de Riesgos Laborales, tanto empresarios como trabajadores
tienen un papel muy importante. Cada colectivo tendrd sus propias obligaciones y
también derechos. Entre ellas, podemos mencionar la obligacién de los empresarios de
evitar los riesgos o la de usar adecuadamente maquinas y equipos de los trabajadores.

Estas, y otras muchas son las que se desarrollan en los siguientes apartados:

3.1.1. Obligaciones de los empresarios en materia de Prevencion de Riesgos

Laborales.

Las obligaciones de todo empresario en esta materia quedan constatadas en el articulo
14 de la Ley de Prevencion de Riesgos Laborales “Derecho a la proteccion frente a los
riesgos laborales”. Este se refiere, como su nombre indica, a los derechos de los
trabajadores a una proteccion eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo. Los
derechos de los trabajadores en esta materia se materializan en obligaciones para los

empresarios.

Para poder garantizar la salud y seguridad de los trabajadores en su trabajo, deben
integrar la actividad preventiva en la empresa, adoptando todas las medidas que sean
necesarias. Para ello, tendran en cuenta los siguientes “Principios de la accion
preventiva”, establecidos en el articulo 15 de la misma ley:

e Evitar los riesgos.

e [Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.

e Combeatir los riesgos en su origen.

e Adaptar el trabajo a la persona (y no al revés).

e Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

e Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

¢ Planificar la prevencion.
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e Adoptar medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.

e Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

Para cumplir con los anteriores, y continuando con el mismo articulo, el empresario
debe tener en cuenta las capacidades profesionales de sus trabajadores en esta materia
antes de encomendarles una tarea, garantizando en todo momento que los mismos hayan
recibido la informacion suficiente y adecuada para acceder a zonas de riesgo grave en

caso de tener que hacerlo.

También se establecen obligaciones para los empresarios en la Directiva
2009/194/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, de 16 de septiembre de 2009,
relativa a las disposiciones minimas de seguridad y de salud para la utilizacion por los
trabajadores en el trabajo de los equipos de trabajo. En su articulo 3 “obligaciones
generales”, dice que “el empresario adoptara las medidas necesarias con el fin de que los
equipos de trabajo puestos a disposicion de los trabajadores en la empresa (...) sean
adecuados para el trabajo que deba realizarse y convenientemente adaptados a tal efecto,
de forma que garanticen la seguridad y salud de los trabajadores (...). Cuando elija los
equipos de trabajo, el empresario tomara en consideracion las condiciones y
caracteristicas especificas de trabajo y los riesgos existentes (...)” y, ademads, “cuando no
sea posible garantizar de este modo totalmente la seguridad y salud de los trabajadores
durante la utilizacion de los equipos de trabajo, el empresario tomard las medidas

adecuadas para recudir los riesgos al minimo”.

3.1.2. Derechos y obligaciones de los trabajadores en materia de Prevencion de

Riesgos Laborales.

En cuanto a las obligaciones, el articulo 29 de la LPRL establece las obligaciones de
los trabajadores en materia de prevencion de riesgos laborales, correspondiéndoles, segun

3

este, “velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de
prevencion que en cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en el trabajo
y por la de aquellas otras personas a las que pueda afectar su actividad profesional, a
causa de sus actos y omisiones en el trabajo, de conformidad con su formacion y las

instrucciones del empresario”.
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Por tanto, los trabajadores, segun su formacion y siguiendo las instrucciones del

empresario, deberan, segun el anterior articulo:

Usar adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los riesgos previsibles,
las maquinas, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de
transporte y, en general, cualesquiera otros medios con los que desarrollen su
actividad.

Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion facilitados por el
empresario, de acuerdo con las instrucciones recibidas de este.

No poner fuera de funcionamiento y utilizar correctamente los dispositivos de
seguridad existentes o que se instalen en los medios relacionados con su
actividad o en los lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar.

Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores
designados para realizar actividades de proteccion y de prevencion o, en su
caso, al servicio de prevencion, acerca de cualquier situacion que, a su juicio,
entrafie, por motivos razonables, un riesgo para la seguridad y la salud de los
trabajadores.

Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad
competente con el fin de proteger la seguridad y la salud de los trabajadores
en el trabajo.

Cooperar con el empresario para que éste pueda garantizar unas condiciones
de trabajo que sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud

de los trabajadores.

El incumplimiento de los trabajadores de sus obligaciones en PRL tendrd la

consideracion de incumplimiento laboral, pudiendo ser sancionados, segin el articulo

58.1 del Estatuto de los Trabajadores, por la direccion de empresas de acuerdo con la

graduacion de faltas y sanciones que se establezcan en las disposiciones legales o en el

convenio colectivo aplicable a la empresa.

Para los trabajadores, en contraposicion, también surgen derechos en materia de

PRL. Concretamente, el articulo 14 de la LPRL promulga, como ya se ha avanzado, el

derecho a la proteccion eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo de estos,

implicando, por tanto, un deber para el empresario de proteccion de los trabajadores.
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A continuacion, se muestra un esquema relativo a los derechos de los trabajadores

en materia de PRL (Iberley, 2021).

DERECHOS DE LOS TRABAJADORES EN MATERIA DE PRL

(Articulos 14y 42 LPRL y 40, 56, 68 y 81 ET)

ﬁ )

a Sobre riesgos para la seguridad y la salud
]—} Sobre medidas y actividades de proteccién y prevencién aplicables

Sobre las medidas a adoptar en caso de emergencia

i )

-
]—P [Teérica, practica, adecuada y suficiente ]
&

- En el momento de la contrataciéon
- Cuando se produzcan cambios en las funciones
- La especifica para el puesto de trabajo y funciones

!

(Dentro de la jornada laboral y costeada por la empresa ]

{ ]—-P [A través de los representantes de los trabajadores}

Figura 1: Derechos de los trabajadores en PRL. Esquema de elaboracion propia a partir de informacion de Iberley, 2021

Como observamos, los derechos de informacion, consulta y participacion,
formacidn en materia preventiva, paralizacion de la actividad en caso de riesgo grave e
inminente y vigilancia del estado de salud, forman parte del derecho de los trabajadores

a una proteccion eficaz en materia de seguridad y salud en el trabajo.
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3.2. PLAN DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES, EVALUACION
DE RIESGOS Y PLANIFICACION DE LA ACTIVIDAD PREVENTIVA.

Una vez que cada persona dentro de la empresa, independientemente de su posicion,
es conocedora de sus derechos y obligaciones en la misma en materia de Prevencion de
Riesgos Laborales, el siguiente punto importante en la cadena sera el de establecer un
Plan de Prevencion de Riesgos Laborales, a lo que le seguird una evaluacion de los riesgos
encontrados (con sus correspondientes medidas preventivas) y, por ultimo, la
planificacion y ejecucion de la actividad preventiva. Esto se materializa en el articulo 16

de la LPRL.

3.2.1. Plan de Prevencion de Riesgos Laborales

Segtin el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo o INSST (s.f.), el Plan
de Prevencion de Riesgos Laborales “es la herramienta a través de la cual se integra la
actividad preventiva de la empresa en su sistema general de gestion, y se establece su

politica de Prevencion de Riesgos Laborales™.

Este Plan, aunque dependerd mucho de la actividad y tamafio de la empresa, debe
incluir los siguientes elementos, conservando siempre los mismos a disposicion de la
inspeccion de trabajo, la autoridad laboral, autoridades sanitarias y los representantes de

los trabajadores:

e IDENTIFICACION DE LA EMPRESA: actividad productiva, nimero de centros
de trabajo existentes y caracteristicas de estos, nimero de trabajadores y
caracteristicas en relacion con la Prevencion de Riesgos Laborales.

e ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA EMPRESA: identificar las funciones
y responsabilidades que asume cada nivel jerarquico y los cauces de
comunicacion existentes entre ellos, siempre en consonancia con la Prevencion
de Riesgos Laborales

e ORGANIZACION DE LA PRODUCCION: Identificar los distintos procesos
técnicos y procedimientos organizativos existentes en la empresa (en relacion con

la PRL)
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e ORGANIZACION DE LA PRL: indicar modalidad de prevencion elegida
(servicio de prevencion propio, servicio de prevencién ajeno, servicio
mancomunado...) y los 6rganos de representacion existentes.

e POLITICAS, OBJETIVOS Y METAS: que pretende alcanzar la empresa en PRL
y los recursos humanos, técnicos, materiales y econdmicos que se van a disponer

para ello.

3.2.2. Evaluacion de riesgos

Seglin el Ministerio de Trabajo y Economia Social (s.f.), una Evaluacion de Riesgos
Laborales es “el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos que no hayan
podido evitarse, obteniendo la informacidon necesaria para que el empresario esté en
condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas

preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse”.

Para que dicha evaluacion esté lo mas completa posible, se deben evaluar los riesgos
presentes en cada puesto de trabajo, teniendo en cuenta para ello las condiciones del
mismo y las caracteristicas del o los trabajadores que lo ocupan. Esta, sera efectuada por
personal técnico competente en la materia y tomaran en consideracion, entre otras cosas,

lo siguiente:

e Caracteristicas de los locales e instalaciones.

e Equipos de trabajo existentes.

e Agentes presentes o que se van a emplear en el trabajo (quimicos, fisicos,
bioldgicos).

e Forma de organizar el trabajo.

e Existencia de trabajadores especialmente sensibles en el puesto (por sus

caracteristicas o estado bioldgico conocido).

En esta evaluacion se deben identificar todos los elementos peligrosos existentes, asi
como los trabajadores expuestos a los mismos y la magnitud de los riesgos. Para que sea
lo mas eficiente posible, incluird todos las mediciones o andlisis que se consideren

oportunos, ajustandose a la normativa especifica de aplicacion en caso de existir.
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Esta actividad debera realizarse o revisarse en las siguientes situaciones:

3.2.3.

Al inicio de la actividad.

Cuando cambien las condiciones de trabajo.

Cuando se identifique o se incorpore un trabajador especialmente sensible.
Cuando se usen nuevos equipos de trabajo, sustancias o se modifiquen los
lugares de trabajo existentes en la misma.

Cuando en controles periddicos se detecten actividades preventivas
inadecuadas o insuficientes.

Cuando se haya establecido en convenio colectivo o acuerdos entre

empresario y representantes de los trabajadores entre otras cosas.

Planificacion y ejecucion de la actividad preventiva.

Continuando con la informacion publicada por el Ministerio de Trabajo y Economia

Social, para el caso en que se detecten situaciones de riesgo en la Evaluacion realizada,

sera necesario planificar la actividad preventiva con el objetivo de “eliminar, reducir y

controlar” los mismos (EJECUCION), estableciendo un listado de prioridades que

dependeran de su magnitud o del nimero de trabajadores expuestos al mismo entre otros

aspectos.

En cuando a PLANIFICACION se refiere, esta incluira lo siguiente:

Medios humanos y materiales necesarios.

Asignacion de recursos economicos.

Plazo de ejecucion de las medidas previstas.

Listado de prioridades para llevar a cabo la ejecucion de la actividad
preventiva.

Procedimientos establecidos para el control de las actividades preventivas

planificadas

El empresario tiene la obligacion de hacer un seguimiento constante de la

planificacion para asegurarse de la ejecucion de la misma, asi como para perfeccionar la

evaluacion y control de los riesgos detectados.
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A continuacion, es el turno de llevar a cabo las actividades preventivas, y esto se hace
a través de la EJECUCION. Esta implica actividades como:
e Formar a todos los mandos de la empresa en PRL.
e Establecer medidas de vigilancia de la salud de los trabajadores.
e Planificar acciones ante posibles situaciones de emergencia.
e Asegurarse de que la maquinaria, equipos o materias primas usadas no

constituyan una fuente de peligro para los trabajadores que los usen.

3.3. METODOLOGIA DE LA EVALUACION DE RIESGOS.

Una vez definidos los elementos que tienen relacion con el proceso de identificar
riesgos, es el momento de detectar los existentes. Los pasos a seguir seran (Mutua
Universal, 2017):

a. Identificar los factores de riesgo: de manera general para la industria
alimentaria se identificardn aquellas situaciones que puedan ocasionar dafios
a los trabajadores. Esta, debe ser lo mas precisa posible, reflejando en todo
momento la realidad de la situacion.

b. Estimar la probabilidad y consecuencias de cada uno de los anteriores. Para

ello, se seguira lo establecido en las siguientes tablas:

Tabla 2: valoracion de la probabilidad de un riesgo.

VALORACION PROBABILIDAD

ALTA (A) El dafo aparece siempre o casi siempre
MEDIA (M) El dafio se producira en algunas ocasiones
BAJA (B) Existen pocas posibilidades de que el dafio se produzca
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Tabla 3: valoracion de las consecuencias de un riesgo.

CONSECUENCIAS

VALORACION

LIGERAMENTE
DANINO (LD)

SIGNIFICADO

Dafios superficiales y lesiones previsiblemente sin baja.

Danos leves con baja, sin graves secuelas para el

DANINO (D)

trabajador.

Lesiones muy graves que pueden llegar a ocasionar una

EXTREMADAMENTE
DANINO (ED)

C.

incapacidad laboral permanente o incluso la muerte del

trabajador.

Valorar los identificados: una vez determinados los pardmetros anteriores,

cruzando ambas variables (probabilidad y consecuencias), obtendremos la

valoracion final del riesgo, pudiendo considerarse como Riesgo Trivial (T),

Riesgo Tolerable (TO), Riesgo Moderado (M), Riesgo Importante (I) y Riesgo

Intolerable (IN). De esta manera, si por ejemplo, un riesgo tiene una

probabilidad alta y una consecuencia ligeramente dafiina, serd un riesgo

moderado.

Tabla 4:Valoracion final del riesgo combinando consecuencias del mismo y probabilidad de que ocurra.

a
<
=
=
as)
<
o
S
&
A~

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE . EXTREMADAMENTE
. DANINO -
DANINO DANINO
Riesgo Riesgo Riesgo
BAJA . g 8 8
Trivial Tolerable Moderado
Riesgo Riesgo Riesgo
MEDIA s s s
Tolerable Moderado Importante
Riesgo Riesgo
ALTA 8 S
Moderado Importante
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o Trivial (T) — No requiere una accion especifica

o Tolerable (TO) — No se necesita mejorar la accion preventiva, pero se
deben considerar soluciones o mejoras que no supongan una carga
econdmica importante. Se quieren comprobaciones periddicas para
asegurar que las medidas de control son eficaces.

o Moderado (M) — Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo,
deben implantarse en un periodo determinado.

o Importante (I) — No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya
reducido el riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para
reducir el riesgo. Debe remediarse en un tiempo inferior a un riesgo
moderado.

o Intolerable (IN) — El trabajo no debe comenzar ni continuar hasta que se
reduzca el riesgo, y si no se puede, incluso con recursos ilimitados, debe

prohibirse el trabajo.

d. Establecer medidas preventivas: una vez se disponga de toda la informacion
y se hayan valorado todos los riesgos, sera el momento de establecer las

medidas preventivas adecuadas.

3.4. RIESGOS MAS FRECUENTES DE LA INDUSTRIA ALIMENTARIA

Aunque de manera propia no se haya realizado una evaluaciéon de riesgos al uso,
haciendo una revision bibliografica al detalle, y teniendo en cuenta lo hasta ahora
mencionado, podemos decir que la industria alimentaria es un sector de actividad que
abarca multitud de riesgos, muchos de ellos de gran gravedad. Por ello es de vital
importancia establecer una evaluacion de riesgos de calidad. Segun lo investigado, estos
son los riesgos laborales mas frecuentes dentro de la industria alimentaria (Region de

Murcia, S.F.):

29



3.4.1. Atrapamientos.

Se produce cuando una parte del cuerpo del trabajador queda enganchada entre dos o
mas superficies de una maquina (fijas o moviles), pudiendo provocar aplastamientos con
graves consecuencias (Previpedia, 2021). Actualmente, cualquier actividad que a lo largo
del proceso productivo implique trabajar con equipos, y que los mismos no dispongan de
las protecciones necesarias como resguardos o dispositivos de seguridad, o incluso que
se haga un uso indebido de los mismos, son susceptibles de generar riesgo de

atrapamiento debido entre otras cosas a:

e Existencia de partes moviles a las que se pueda acceder como cadenas de las
cintas transportadoras, rodillos o ejes.
e Vuelco de maquinas o vehiculos (carretillas elevadoras, por ejemplo).

e Atrapamiento por desplome de productos almacenados.

Las principales consecuencias que se pueden producir por atrapamientos son de
diversa indole, pudiendo darse contusiones, heridas o laceraciones (lesiones leves) hasta

fracturas, aplastamientos o perdida de algiin miembro (lesiones graves) (Muprespa, S.F.)

3.4.2. Caidas a distinto nivel.

Ocurre cuando una persona pierde el equilibrio existiendo diferencia de altura entre
dos puntos, y considerando el punto de partida el plano horizontal de referencia donde
esté el individuo. Suele deberse a aberturas o desniveles sin sefializar sin mecanismos de
seguridad, escaleras inapropiadas, poco resistentes, deterioradas o con sistemas de
seguridad ineficaces, puertas y ventanas mal ubicadas o sillas utilizadas para funciones

que no corresponden.
En caso de que ocurra el accidente, a pesar de que las lesiones pueden ser muy

distintas, las mas frecuentes son lesiones leves como torceduras, esguinces, contusiones,

heridas, o incluso fracturas de mayor gravedad. (Muprespa, S.F.).
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3.4.3. Caidas al mismo nivel.

Se produce cuando una persona pierde el equilibrio en una superficie en la que no
existe diferencia de altura en el suelo o en el plano horizontal donde se encuentra. Esa
situaciéon puede deberse a pavimentos resbaladizos, irregulares, en mal estado o con
objetos por el mismo, por un nivel de iluminacion insuficiente o incluso debido a unas

dimensiones insuficientes del espacio de trabajo.

Al igual que lo que se ha citado en el apartado anterior, se pueden sufrir lesiones de
diversa indole que van desde torceduras leves hasta fracturas de diversa indole o lesiones

internas mas graves (Muprespa, S.F.).

3.4.4. Caidas de objetos.

Esta situacion suele darse cuando durante la manipulacion de las instalaciones, los
objetos o parte de ellos, se desploman o derrumban. Los factores de riesgo derivan
principalmente en su poca resistencia y/o estabilidad, ausencia de sistemas de seguridad,
sobrecarga, mal anclaje o mala distribucion de estanterias, situarse bajo equipos de

elevacion e incluso actitudes inadecuadas a la hora de trabajar.

Las lesiones derivadas de caidas de objetos dependeran en gran medida del objeto que
caiga y de sus dimensiones, peso, superficie, altura desde la que caiga o zona del cuerpo
afectada entre otras cosas; por ese motivo, las lesiones pueden adoptar diferente gravedad:
contusiones, heridas, aplastamientos o lesiones internas por mencionar algunas de ellas

(Muprespa, S.F.).

3.4.5. Carga visual.

Cuando se realizan tareas de larga duracion con altos requerimientos visuales
acompafiados de una mala configuracion del puesto de trabajo o unas malas condiciones
de iluminacion como reflejos o un nivel de iluminaciéon inadecuado, aparece lo que se
conoce como fatiga visual, que suele ir acompanada de otros sintomas como dolor de

cabeza.
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Las principales consecuencias, ademas de las molestias oculares propias de esta fatiga
visual son picores, necesidad de frotarse los 0jos, somnolencia, dolor de cabeza, aumento
de parpadeo escozor ocular, vértigos o molestias en la nuca y en la columna vertebral

entre otras cosas (Muprespa, S.F.).

3.4.6. Condiciones medioambientales desfavorables.

Un ambiente que produce confort se suele asociar a variables termo-ambientales
como la humedad y a las caracteristicas propias del individuo, asi como también el trabajo

que se esté realizando (y su nivel de esfuerzo) en el momento en cuestion (Zafra, 2014).

Estas condiciones ambientales influyen sobre la seguridad, salud y bienestar de todos
los empleados, generando un ambiente en el que no se sientan satisfechos en el trabajo.
Entre otros, alguno de los factores que podemos resaltar son el ruido, el espacio de trabajo,
la iluminaciéon o la ventilacién, pudiendo ser algin factor de riesgo asociado los
deslumbramientos provocados por la luz solar o permanecer en una zona en la que existen
demasiadas corrientes de aire. Las consecuencias son multiples, y podrian ser lesiones de

oido, resfriados, nerviosismo...

3.4.7. Contacto con sustancias quimicas.

Tal y como menciona Maria José Zafra en el manual bésico de seguridad y salud en
el trabajo, sobre los riesgos especificos y su prevencion en el sector de la industria
alimentaria, “un riesgo quimico es aquel riesgo susceptible de ser producido por una
exposicion no controlada a agentes quimicos, la cual puede producir efectos agudos o

cronicos y la aparicion de enfermedades”.

Estos productos, pueden dafar tanto de forma directa como indirecta la salud de los

trabajadores, y se clasifican en:
e Toxicos: pueden producir dafio al entrar en contacto con el organismo por

diferentes vias: respirado, ingerido o absorbido a través de la piel o mucosas.

e Corrosivos: pueden irritar y destruir los tejidos con los que entra en contacto.
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e Inflamables: es decir, tienen capacidad de producir vapor cuando se eleva su
temperatura, y en el momento en que se alcanza el pico, es cuando se produce

la inflamacion.

Otro aspecto que también influye en un producto quimico es el estado en que se
encuentran. Las principales formas materiales en las que podemos encontrarnoslos son

en solidos, polvos, liquidos, vapores y gases.

3.4.8. Cortesy golpes con herramientas.

El origen del riesgo se sitiia en los elementos moviles de los equipos de trabajo como
por ejemplo cuchillas o cadenas, y se puede sufrir al tener un encuentro repentino con
alguna de estas partes. Suelen deberse a espacios inadecuados, bordes o picos que, en
areas de paso, falta de orden, ausencia de sistemas de seguridad o retirada imprudente de

los mismos por parte del trabajador, no usar equipos de proteccion individual. ..

Como en otras ocasiones, la gravedad dependera de varios factores, pudiendo
producirse desde heridas poco profundas, esguinces o arafiazos hasta infecciones o

heridas en partes importantes de nuestro cuerpo (Muprespa, S.F.)

3.4.9. Exposicion a agentes biologicos.

Seglin Zafra, 2014, “los contaminantes bioldgicos son sustancias que pueden estar
presentes en el medio de trabajo y que pueden causar cualquier tipo de trastorno de la
salud”. Estos microrganismos (virus, bacterias, hongos, parasitos...) se encuentran
presentes en el aire, los alimentos o pueden incluso formar parte del proceso productivo
y pueden penetrar en el organismo por varias vias de entrada: mucosas, piel..., aunque
sobre todo son frecuentes las contaminaciones en analisis microbiologicos de las muestras

tomadas. Estos pueden producir multiples enfermedades por alergias o por infeccion.
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3.4.10. Exposicion a radiaciones.

La radiacion electromagnética es aquella energia que se transmite a través de un
medio en forma de onda o particulas. Estas, dependiendo de energia que transmitan, se
pueden dividir en radiaciones ionizantes y radiaciones no ionizantes (Quirén Prevencion,
2018).

e RADIACIONES IONIZANTES: son capaces de ionizar la materia, o lo que es
lo mismo, de “arrancar” electrones de la corteza de los &tomos, produciendo dafios
irreversibles en los tejidos.

e RADIACIONES IONIZANTES: no son capaces de producir tales
modificaciones en el &tomo, porque no emiten la energia suficiente, pero si pueden

producir efectos nocivos sobre la salud de los trabajadores.

Algtn ejemplo son los campos de alta tension, los infrarrojos, la luz ultravioleta... y
estan presentes en utensilios como microondas, salas de soldadura o de corte por laser

entre otras (Zafra, 2014).

3.4.11. Exposicion a sustancias toxicas o irritantes.

En relacion con lo establecido en el apartado 3.3.7. “contacto con sustancias
quimicas”, cuando se trabaja con sustancias y preparados quimicos hay que conocer a que
riesgo nos estamos enfrentando, teniendo que conocer para ello la peligrosidad del
producto que estamos manejando. Esta peligrosidad dependera de sus propiedades fisico-
quimicas, toxicologicas, sus efectos sobre la salud humana y el medio ambiente y su
reactividad quimica, y una de las categorias en las que se puede encasillar a un quimico

teniendo en cuenta lo anterior es su toxicidad (Prevencionar, 2019).
El grado de toxicidad se establece en 3 categorias: muy toxicos, toxicos y nocivos, y

la via de contacto o de entrada del mismo en el organismo sera determinante a la hora de

medir su toxicidad.
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Se produce riesgo de exposicion a estas sustancias principalmente en almacenes de
productos de limpieza (mal almacenamiento o rotura de los envases), depositos de agua
o talleres entre otros lugares. Estos pueden provocar dafios en la salud que pueden ser

temporales o permanentes, por ejemplo, piel reseca, enrojecida o agrietada o quemaduras.

3.4.12. Exposicion al ruido.

El ruido, se puede definir como “todo sonido no deseado o no grato, que causa en el
ser humano una sensaciéon molesta y desagradable” y que por encima de ciertos limites

puede deteriorar la salud.

Algunos de los procesos mecdnicos que se producen en la industria alimentaria
generan un ruido elevado y molesto, y todos los trabajadores expuestos a este tipo de
contaminante pueden desarrollar una serie de efectos negativos para la salud que pueden
ser tanto auditivos como enmascaramiento de la audicion o sordera profesional como

psicologicos (estrés o ansiedad entre otros) (Zafra, 2014).

3.4.13. Factores psicosociales.

Seglin el Ministerio de Trabajo, Migraciones y Seguridad Social (2018), “los factores
psicosociales se definen como aquellas condiciones presentes en una situacion laboral
directamente relacionadas con la organizacion del trabajo y su entorno social, con el
contenido del trabajo y la realizacion de la tarea y que se presentan con la capacidad para
afectar al desarrollo del trabajo y la salud fisica, psiquica o social del trabajo, siendo
origen tanto de determinadas conductas y actitudes inadecuadas en el desarrollo del
trabajo, como de determinadas consecuencias perjudiciales para la salud y bienestar del

trabajador”.

Volviendo a Maria José Zafra (2014), podemos mencionar a modo de ejemplo

algunos de estos factores:
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e FACTORES DEL TRABAJO: medio ambiente de trabajo (ruido,
vibraciones, condiciones térmicas), sobrecarga de trabajo, variedad en la tarea,
condiciones de la organizacion (ritmo de trabajo, turnos, tipo de jornada) o

modalidades de gestion de la empresa.

e FACTORES DEL TRABAJADOR: necesidades, expectativas, cultura,

conocimientos, situacion personal...

Cuando los trabajadores llegan a sufrirlo, pueden darse dos tipos de
consecuencias:
o Fisioldgicas: alteraciones cardiovasculares, hormonales, del sistema nervioso,
estrés, infartos...
e Psicologicas: depresion, alteraciones del comportamiento, irritacion,

preocupacion, bajo rendimiento. ..

3.4.14. Manipulacion manual de cargas.

A tenor de lo establecido en el Real Decreto 487/1997, de 14 de abril, sobre
disposiciones minimas de seguridad y salud relativas a la manipulacion manual de cargas
que entrafie riesgos, en particular dorso lumbares, para los trabajadores, se entiende por
manipulacion manual de cargas “cualquier operacion de transporte, o sujecion de una
carga por parte de uno o varios trabajadores, como el levantamiento, colocacion, el

empuje, la traccion o el desplazamiento”.

Estos sobreesfuerzos pueden causar trastornos musculo-esqueléticos debido al
progresivo deterioro de este sistema por la realizacion continuada de las actividades
mencionadas o incluso traumatismos agudos como cortes o fracturas debidos a

accidentes.
Los factores de riesgo asociados a este, y continuando con el RD 487/1997, recaen en

cargas demasiado pesadas o voluminosas, esfuerzos fisicos importantes 0 movimientos

brucos por mencionar algun ejemplo.
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3.4.15. Postura de trabajo de pie.

Cuando se realiza un trabajo en el que la mayor parte de la jornada se pasa en posicion
de pie, se pueden crear incomodidades o sobrecargas en los musculos de piernas, espalda
u hombros que pueden llegar a ser muy molestas. Estas posturas incorrectas contribuirdn
por tanto a que nuestro trabajo sea mas desagradable y duro, y que, ademas, aparezca el

cansancio y fatiga con mayor facilidad (Zafra, 2014).

A pesar de que mantener una posicion erguida sea una posicion natural para el ser
humano, hacerlo durante largos periodos de tiempo supone un gran esfuerzo muscular.
Algunos de los riesgos que se relacionan con trabajar de pie son: fatiga y tension muscular
en piernas, espalda y cuello, inflamaciéon en venas con riesgo de padecer varices,
problemas en articulaciones y a largo plazo dafos en tendones y ligamentos (Quirdén

Prevencion, 2018).

3.4.16. Posturas forzadas y movimientos repetitivos.

Las posturas forzadas o inadecuadas son aquellas posiciones del cuerpo que
sobrecargan musculos y tendones, que producen una elevada carga estatica muscular o
las que hacen adoptar angulos articulares alejados de los funcionales. El concepto de
movimiento repetitivo, por su parte, se asocia con la repeticion de ciclos de trabajo

similares de manera continuada (Muprespa, S.F.).

Continuando la linea de la manipulacion manual de cargas, los factores de riesgo de
las posturas forzadas y movimientos repetitivos son la frecuencia de los mismos, el

tiempo que se esté en una postura y la postura del tronco.

Respecto la primera, realizar continuamente movimientos con alguna parte del cuerpo
hasta una posicion forzada, aumenta el riesgo. Cuanta mas frecuencia, mayor riesgo. A
esto se le aflade que mantener una postura durante un periodo de tiempo prolongado
también influye en que el riesgo aumente, asi como también la postura en la que
mantengamos el tronco, ya que adoptar alguna como la flexioén del tronco, la rotacion

axial y la inclinacion lateral puede comportar un nivel importante de riesgo (Zafra, 2014).
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3.4.17. Proyeccion de fragmentos y particulas.

En la industria se realizan multitud de actividades que pueden dar lugar a proyeccion
de particulas, fragmentos u objetos debido a la utilizacion de equipos de trabajo como
taladradora, pulidoras, tronzadoras o radial entre otras (Universidad Complutense de

Madrid, 2013).

El riesgo principal que se asocia a este tipo de operaciones son lesiones en los o0jos y
destacan:

e Lesiones por impacto.

e Lesiones por productos quimicos.

e Lesiones por liquidos o vapores calientes y materiales en fusion.

3.4.18. Quemaduras por contacto.

Una quemadura es una lesion que puede ser causada por diversos factores. Segln el
diccionario de espafiol Oxford Languages es una “lesion o herida de los tejidos orgénicos
producida por la accion del fuego y del calor, por contacto con determinados productos

quimicos causticos o corrosivos, por la electricidad, por radiaciéon o por friccion”.

Las principales causas de este riesgo se deben a ausencia de aislamientos de los focos
de calor o frio y a ausencia de sefializacion o de iluminacion adecuada cuando se realizan
trabajos cerca de materiales y hornos que se encuentran a altas temperaturas (Zafra,

2014).

3.4.19. Riesgo de explosion.
Una explosion es una “combustion rapida que genera gases calientes que se

expansionan y dan lugar a una onda de presion y a un frente de llama que se propaga

rapidamente” (Mutua Balear, S.F.).
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Aunque por norma general solemos asociar este riesgo a empresas de pirotecnia o
explosivos, lo cierto es que existen otros sectores de actividad en los que también se
genera. Algunas actividades en la industria alimentaria presentan un gran riesgo de
formacion de atmoésferas explosivas, como por ejemplo, el caso de las harineras. Este
riesgo puede aparecer no solo en la manipulacioén de sustancias explosivas, sino también
en las inflamables, y los dafios producidos por una explosion, como es de esperar, suelen
ser importantes debido entre otras cosas a las altas temperaturas alcanzadas, a la emision
de agentes quimicos peligrosos, al impacto de piezas y fragmentos volantes o al derrumbe

de la estructura.

3.4.20. Riesgo de incendio.

El fuego, es una reaccion quimica entre un combustible y un comburente, con
desprendimiento de energia en forma de luz y calor. Para que se produzca un fuego se
requieren 3 elementos, o lo que es lo mismo, es necesario que se produzca el “triangulo

del fuego”, tal y como podemos ver a continuacion:

ENERGIA DE ACTIVACION
Figura 2: Triangulo del fuego

Como podemos ver en la ilustracion anterior, segun la teoria del fuego, del tridngulo
del fuego, para que se produzca el mismo se requieren 3 elementos: combustible,
comburente y calor.

e COMBUSTIBLE: Es cualquier sustancia capaz de arder, que se puede

presentar en estado liquido, sélido o gaseoso.
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e COMBURENTE: Por norma general, el comburente es el oxigeno.
e ENERGIA DE ACTIVACION: o lo que es lo mismo, calor. Es la energia
necesaria para que el combustible y el comburente puedan reaccionar para

generar el fuego.

Segiin Zafra (2014), el fuego en la industria alimentaria puede originarse
fundamentalmente por: posibles fallos en la instalacion eléctrica, como por ejemplo
sobrecargas, existencia de material inflamable en la zona o por un inadecuado

mantenimiento de los sistemas de deteccion y extincion de incendios.

3.4.21. Riesgo eléctrico.

Un contacto eléctrico puede ser directo o indirecto (Muprespa, S.F.).

Un contacto eléctrico directo es aquel que se efectua entrando en contacto
directamente con las partes activas en tension, como, por ejemplo, lo que ocurre al tocar
un cable en mal estado; mientras que un contacto indirecto es el que ocurre cuando la

persona contacta con un elemento que se ha puesto accidentalmente en tension.

Los principales factores de riesgo, como ya se ha adelantado, derivan de equipos de
trabajo, cables, enchufes o conexiones, entre otros elementos, que se encuentren en mal
estado, mal sefializados o con deficientes o nulos sistemas de seguridad; aunque otra gran

parte se producen debido al desconocimiento e imprudencia de los usuarios.

Las lesiones que se pueden producir son: calambres, asfixia, tetanizacion, quemaduras

internas o externas de diverso grado...

3.4.22. Temperaturas extremas.

Por norma general, el cuerpo humano tiene capacidad para regular su temperatura
interna, para que se mantenga en torno a los 37°C. Si este valor se eleva o cae en exceso,
el cuerpo va a reaccionar generando enfermedades o incluso, en casos extremos,

derivando en muerte.
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El principal riesgo de temperaturas extremas se identifica principalmente en los
muelles en los que se descarga materia prima. En ellos, los trabajadores pueden estar
expuestos tanto a temperaturas bajas como elevadas dependiendo de los productos con

los que se trabaje y de la estacion del ano en la que se encuentren (Zafra, 2014).

3.4.23. Vibraciones.

Las vibraciones comprenden todo movimiento que se transmite al cuerpo humano
través de estructuras solidas y que es capaz de producir un efecto nocivo o molestia al

trabajador que las suftre.

Las causas mas comunes se deben a partes de maquinas desequilibradas en el
movimiento, flujos turbulentos, golpes de objetos, choques... y se presentan en la
mayoria de las maquinas y herramientas a las que tienen acceso los trabajadores:

carretillas elevadoras, herramientas manuales...

Aunque la vibracidén es un fendmeno fisico no deseable, existen ocasiones en las que
se produce para hacer funcionar un dispositivo como por ejemplo un martillo mecanico,

y, por tanto, en estos casos es inevitable.

3.5. MEDIDAS PREVENTIVAS DE APLICACION.

Segun el INSST, las medidas preventivas deben estar destinadas a “adaptar las
caracteristicas tanto fisicas, como ambientales a las necesidades y caracteristicas del
trabajador y no al revés: altura de los planos de trabajo, alcances o equipos de proteccion

individual adecuados entre otras cosas.

En caso de que de la evaluacion de riesgos se derive la necesidad de establecer
medidas preventivas, estds deberan adaptarse a los principios de la accion preventiva
establecidos en la Ley 31/1995 de Prevencién de Riesgos Laborales y que han sido
mencionados con anterioridad, teniendo siempre presente que la medida mas eficaz sera
eliminar todo riesgo detectado, aunque como es de esperar, no en todas las situaciones va

a ser posible.
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A continuacién, se muestran las medidas preventivas de aplicacion a los riesgos

laborales mas frecuentes de la industria alimentaria (la informacién expuesta a

continuacion, se ha extraido de Asepeyo, 2017, del Consejo Asesor Regional de

Formacion Profesional de la Region de Murcia -Carm-, 2010 y de Zafra, 2014) .

3.5.1. Atrapamientos

Las medidas preventivas que se adoptaran principalmente son:

Comprar maquinas y herramientas que sean seguras, asegurandose que tengan el
marcado CE. Si se tienen maquinas antiguas que no dispongan del mismo deberan
hacerse los cambios oportunos para que cumplan la legislacion, y en caso de no
ser posible, sustituirlas por unas que si dispongan de él.

Proteger la parte peligrosa de las maquinas con resguardos regulables o retractiles.
Colocar en las maquinas interruptores de emergencia facilmente accesibles y
claramente visibles que permitan parar la maquina en caso de emergencia y en
condiciones seguras.

Las maquinas solo deben usarlas el personal designado por la empresa para tal
fin, disponiendo para ello de toda la formacion e informacion necesaria (riesgos,
uso...).

A diario se deben comprobar que los dispositivos de proteccion son eficaces y que
la maquina esta en perfectas condiciones para ser usada.

Las revisiones mencionadas, asi como las operaciones de mantenimiento, deben
realizarse con la méaquina parada y enclavada, por el personal debidamente
autorizado.

Usar ropa de trabajo que se ajuste al cuerpo y de la talla correspondiente, evitando
en todo momento el uso de pulseras, anillos o cadenas entre otras cosas.

Usar los equipos de proteccion individual (EPIs) necesarios y adecuados para cada

operacion.
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3.5.2. Caidas a distinto nivel

Para evitar las caidas a distinto nivel o desde altura es muy importante realizar a diario
un correcto mantenimiento de las instalaciones, asi como una inspeccion para detectar

aquellas condiciones peligrosas que puedan estar presentes en el entorno de trabajo.

Se deberdn tener en cuenta las siguientes indicaciones para prevenir este tipo de

caidas:

e Mantener las escaleras limpias y secas, y sefializar con el indicativo
correspondiente cuando las mismas se encuentren humedas por ejemplo por
motivos de limpieza.

e Cuando se emplee una escalera de mano se hara frente a ella, agarrdndose a la
escalera con las dos manos. En caso de necesitar herramientas u otros objetos,
se transportardn en bolsas adecuadas colgadas al cuerpo en forma de
bandolera.

e Si se necesita llegar a un objeto que no esté al alcance se debera bajar de la
escalera y acercarla hasta una distancia cercana al mismo.

e Las escaleras dispondran de tacos antideslizantes en la base y unos
dispositivos de enganche en la parte superior.

e Comprobar antes de cada uso que la escalera no tiene desperfectos y que esta
bien apoyada en el suelo, formando un angulo de 45 grados con la horizontal,
y nunca colocarla frente a puertas o salidas.

e No usar sillas, cajones, cajas u otros elementos para llegar a objetos o zonas
en altura, usar para tal fin escaleras de mano.

e Se deben tapar, proteger o sefializar si lo anterior no fuese posible todos los
huecos o aberturas que supongan riesgo de caida.

e Es preferible que las escaleras fijas dispongan de peldafios antideslizantes.
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3.5.3. Caidas al mismo nivel

Como ya se ha avanzado, se considera caida al mismo nivel cuando la persona cae al
suelo debido a tropezones o resbalones, por ejemplo. Estas, suelen tener consecuencias
menos graves que las caidas a distinto nivel, aunque también pueden desencadenar

muchos accidentes graves.

Estas, son muy frecuentes en esta rama de actividad, ya que son zonas en las que
existen restos como agua, grasas, restos de productos... por ello es fundamental mantener
un buen orden y una limpieza correcta de todas las instalaciones. Podemos mencionar las

siguientes medidas preventivas:

e Eliminar todo tipo de obstaculos en pasillos y zonas de transito, ya que suele
ser muy comun la presencia de objetos o materiales abandonados, embalajes
o envases mal almacenados.

e Mantener la zona libre de objetos que, aunque sean necesarios para la
actividad, no se estén usando en ese momento. Cuando se termine con uno
debe guardarse en su lugar correspondiente.

e Debe disponerse de una correcta iluminacion.

e En la medida de lo posible, los pavimentos dispondran de al menos un 2% de
inclinacion para evitar retenciones de liquidos, y estaran provistos de desagiies
para asegurar que no se produzcan las mismas.

e Todos los suelos, baldosas, rejillas... que se encuentren en malas condiciones
deben ser reparados inmediatamente. Se recomienda hacer revisiones
periddicas a los mismos para detectar estos posibles deterioros.

e Marcar y sefializar aquellos obstaculos o defectos en el pavimento que no
puedan ser eliminados.

e Se debe mirar en la misma direccion en la que se camina, y no correr.

e Se deberd usar calzado apropiado, con suela antideslizante y los cordones

debidamente anudados (es preferible cierre de velcro).
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3.5.4. Caidas de objetos

Derivado de la realizacién de trabajos en altura, o de trabajos en proximidad a
elementos almacenados (armarios, estanterias o almacenes) existe el riesgo de caidas de
objetos por desplome o derrumbamiento. Por este motivo, es de vital importancia prestar
gran atencion a todas estas condiciones y a las posibles deficiencias que puedan darse. A

continuacion, se muestran las principales medidas preventivas de aplicacion:

e Prestar atencion a la capacidad de carga de las estanterias y no superar el limite
establecido.

e No situarse bajo ningun concepto debajo de las cargas suspendidas. Sera
necesario establecer y sefializar esta prohibicion.

e Formar e informar a los trabajadores sobre el correcto uso de los medios de
elevacion y transporte de cargas.

e QGarantizar la estabilidad de los apilamientos, asi como sujetar o anclar
firmemente las estanterias a elementos so6lidos, y colocando las cargas mas
pesadas en los estantes bajos para evitar su caida o rotura de las baldas.

e Debera realizarse un mantenimiento periddico de los equipos de transporte de
materiales: carretillas, transpaletas o montacargas, por ejemplo.

e Circular con cuidado para no golpear las estanterias. En caso de que se
produzca el mismo, debera informarse de inmediato al superior directo para
que esté compruebe la estabilidad de las mismas y decida si es necesario

cambiarlas o repararlas.

3.5.5. Carga visual

Muchos de los problemas visuales se suelen relacionar con las pantallas de
visualizacion de datos, ya sea por sus limitaciones o por su incorrecta utilizacion (INSST,
S.F.). Actualmente es problema muy frecuente debido a la utilizaciéon cada vez mas

masiva, de las muevas tecnologias.
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Para prevenir la fatiga, o carga visual, debemos actuar entonces sobre varios factores:

puesto de trabajo, organizacion del mismo y a las caracteristicas individuales del

trabajador (UGT, 2007).

SOBRE EL PUESTO DE TRABAJO: la pantalla debe ser orientable e
inclinable y estar ubicada en una superficie con la profundidad suficiente para
que la distancia de la pantalla a los ojos sea confortable, asi como también
debemos orientar el brillo y contraste de esta para conseguir el maximo confort
posible, el acabado de las superficies de trabajo debe ser mate para minimizar
los reflejos, y su tono debe ser preferiblemente neutro. La iluminacion del
mismo se basara en la idea de que debemos orientar nuestro puesto de manera
que las ventanas queden situadas a un lateral, ya que si nos situamos frente a
las mismas podremos tener deslumbramientos y si por el contrario nos
situamos de espalda a ellas ocurriran reflejos. En caso de que esto no se pueda
modificar, se deben usar cortinas para atenuar la luz natural. Para el caso de
las lamparas, estas no deben estar colocadas justo encima del puesto de

trabajo.

SOBRE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO: Se deben realizar
pequenias pausas periodicas para prevenir la fatiga visual, preferiblemente
cortas y frecuentes antes que largas y escasas. Estas paradas se haran lejos de
la pantalla para relajar la vista y cambiar de postura. También se debe
favorecer la alternancia y diversificacion de las tareas, para evitar que el

trabajo se vuelva monotono.

SOBRE LOS FACTORES INDIVIDUALES: es conveniente realizar
gjercicios de relajacion de forma perioddica, asi como también realizar
exdmenes médicos periodicos a los trabajadores para detectar a tiempo
cualquier presencia de sintomas o molestias oculares. Se recomienda
parpadear con frecuencia o emplear colirios o lagrimas artificiales para

prevenir la irritacion ocular.
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3.5.6. Condiciones medioambientales desfavorables

Cuando el Real Decreto 486/1997 de lugares de trabajo hace referencia a las
“condiciones ambientales” se refiere a tres aspectos:
e Temperatura del aire
e Radiacion térmica

e Humedad y velocidad del aire

Estas, unido a otras condiciones como el calor generado en determinada actividad
fisica o el aislamiento producido por la ropa pueden suponer un riesgo para la salud del
trabajador o trabajadora, ya sea por un exceso de calor o por un exceso de frio. Por este

motivo, se proponen las siguientes medidas preventivas (UGT, 2019):

e MEDIDAS PREVENTIVAS FRENTE AL CALOR:

o Apantallamiento de los focos de emision de calor.

o Reduccion del calor mediante la utilizacion de persianas, toldos o
tejadillos.

o Instalacion de sistemas de climatizacion.

o Acondicionamiento de ligares de descanso climatizados.

o Reduccion del tiempo dedicado a realizar actividades fisicas fuertes.

o Establecer turnos de rotacion de actividades.

o Realizar pausas cortas y frecuentes.

o Uso de proteccion solar.

o Propiciar el uso de bebidas para compensar la pérdida de agua y sales
por sudoracion.

o Formacion e informacion a los trabajares y trabajadoras.

e MEDIDAS PREVENTIVAS FRENTE AL FRIO:
o Uso de ropa adecuada que proteja del frio evitando la pérdida de calor
(no propiciar la sudoracion).
o Proteccion de la cabeza, pies, manos y todas las partes expuestas al

frio.
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o Recomendable el uso de ropa con varias capas de tejido que permitan
su ajuste a la temperatura existente y a las necesidades de cada
persona, asi como también que su capa mas externa sea impermeable.

o Limitar el periodo de exposicion al frio en caso de que la ropa de
abrigo sea insuficiente.

o Evitar el trabajo en solitario en situaciones de frio intenso.

3.5.7. Contacto con sustancias quimicas

Tanto en la industria como en la vida personal, es muy frecuente el uso de sustancias

quimicas. La mayoria de estas no son inofensivas, por lo que para evitar sus

consecuencias mas nocivas se deben adoptar ciertas medidas de proteccion:

Siempre que sea posible, utilizar la sustancia quimica que teniendo las mismas
propiedades, sea la menos peligrosa.

Almacenar los productos quimicos en lugares adecuados y con buena
ventilacion, sefializando su ubicacion y manteniéndolos siempre en sus
envases originales.

Tener la Ficha de Datos de Seguridad (FDS) de cada uno de los productos y
mantenerlas en lugares accesibles para que cualquier trabajador pueda
consultarla cuando considere oportuno.

Establecer un plan de actuacion para la utilizacion de productos quimicos:
métodos de trabajo a emplear, protecciones individuales y colectivas, reglas
de almacenamiento e higiene y limpieza antes, durante y después de su
utilizacion.

Evitar el contacto con la piel, usando para ello mezcladores, paletas...
Disponer de métodos para la recogida de derrames y para la eliminacion de
residuos.

En caso de tener cortes o heridas, cubrirlas con vendajes impermeables.

Mantener los recipientes cerrados cuando no se esté trabajando con ellos.
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3.5.8.

Cortes y golpes con herramientas

El origen de este riesgo recae sobre la utilizacion de equipos de trabajo como pueden

ser hojas de sierra, cuchillas, rodamientos de maquinas, maquinas cortadoras, cerradoras

de latas, empaquetadoras, y una larga lista de ellas. Es por este motivo que se convierte

en uno de los riesgos mas frecuentes dentro de la industria alimentaria y se hace evidente

la necesidad de adoptar las siguientes medidas preventivas:

3.5.9.

Comprar maquinas y herramientas seguras que dispongan del marcado CE
(declaracion de conformidad), y si son anteriores al afio 1995 deben pasar por
un proceso de adecuacion al Real Decreto 1215/1997, por el que se establecen
las disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizaciéon por los
trabajadores de equipos de trabajo, para modificar aquellos elementos que no
cumplan con esta legislacion. Si no fuese posible, deberd sustituirse la
maquinaria por una nueva que si disponga de dicho marcado.

Cumplir con las normas de seguridad indicadas por el fabricante.

Proteger las partes cortantes de maquinas y herramientas con resguardos o
barreras.

Utilizar en la medida de lo posible, herramientas con guardamanos.

Hacer una comprobacion periddica de los dispositivos de proteccion.

Antes de poner la maquina en marcha, asegurarse de que nadie esté trabajando
en ellas.

Usar los equipos de proteccion individual aplicables en cada caso.

Mantener las herramientas en buen estado, notificando de inmediato de
cualquier anomalia y no utilizarlas si se sospecha que puede ser peligroso.

Guardar las herramientas cortantes en fundas protectoras.

Exposicion a agentes biologicos

La exposicion a agentes biologicos es uno de los riesgos mas olvidados, y es sabido

que este tipo de contaminantes pueden estar presentes en el medio de trabajo y causar

trastornos en la salud de los trabajadores.
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Estos microorganismos causantes de multiples dafios en la salud del hombre pueden
estar presentes en forma de virus, baterias, hongos o pardsitos, y pueden encontrarse en
el aire, en los alimentos, o formar parte del proceso productivo, siendo muy frecuentes
las contaminaciones en andlisis microbioldgicos de muestras, y pudiendo producir

enfermedades por alergias o infecciones.

Las medidas preventivas de aplicacion son las siguientes:

e Mantener unos estrictos protocolos de limpieza, desinfeccion, desratizacion y
desinsectacion periddicos, con control de plagas.

e Priorizar la ventilacién natural de las instalaciones, y si no fuese posible,
instalar ventilacion forzada.

e Realizar inspecciones periddicas de las instalaciones para detectar el
desarrollo de hongos.

e Establecer una adecuada eliminacion de desechos.

e Aislar las zonas de preparacion y manipulacion de alimentos.

e Mantener cortes y heridas cubiertos con vendajes impermeables.

e No entrar al interior de las fabricas con objetos personales como anillos,
pulseras o relojes, para evitar que los mismos entren en contacto con los
alimentos.

e No comer, estornudar o toser sobre los alimentos.

e Emplear ropa y calzado limpio de uso exclusivo para la actividad que se va a
desarrollar, y si fuese necesario, emplear gorros cubrecabezas, cubrebarbas y

calzos cubrebotas.

3.5.10. Exposicion a radiaciones

Aunque la industria alimentaria no es uno de los sectores mas comunes donde puede
darse la exposicion a radiaciones, si que pueden estar presentes. Sin profundizar al
respecto, estas pueden ser de diferentes tipos (Iberley, 2021):

e Radiaciones ionizantes.
e Radiaciones no ionizantes.

e Radiaciones Opticas.
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e [Aaseres.

e Campos de radiofrecuencias y microondas.

Como ya se ha avanzado, pueden probar quemaduras, lesiones oculares o conjuntivitis
entre otras cosas, por lo que habra que establecer medidas preventivas para el caso en que

este riesgo esté presente:

e Aislar y apantallar correctamente los equipos.

e Formar especificamente a aquellos trabajadores que van a emplear maquinas
con este riesgo.

e Informar a los trabajadores sobre los riesgos de trabajar con equipos que
emiten radiaciones.

e Sefalizar las zonas con el riesgo, indicando la clase de radiaciones y su
categoria.

e Usar los EPIs adecuados.

3.5.11. Exposicion a sustancias toxicas o irritantes

Como hemos dicho anteriormente, los principales lugares donde se suele manifestar
este riesgo es en almacenes de productos de limpieza. Como en el resto de mencionados,

debemos tener muy presentes sus medidas preventivas de aplicacion (INVASSAT, 2014):

e En caso de contacto accidental, lavar inmediatamente la zona con abundante
agua durante al menos 20 minutos.

e Cubrir cortes y heridas antes de iniciar la actividad laboral.

e Emplear ropa adecuada a la tarea.

e No manipular ningiin envase que contenga o pueda contener productos
quimicos sin una autorizacion expresa, o sin estar seguros de lo que hay en el
interior del recipiente.

e Emplear los equipos de proteccion mas adecuados al quimico empleado.

e No comer, beber ni fumar durante la realizacion de trabajos con exposicion a

productos quimicos.
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e Leer los marchados y etiquetas de seguridad de las sustancias a emplear,
siguiendo de forma estricta las recomendaciones y medidas establecidas en
ellas.

e Se debe tener a disposicion de todos los trabajadores las fichas de datos de
seguridad (FDS) de todos los productos quimicos que se utilizan en el centro
de trabajo.

e Formar a los trabajadores sobre la correcta manipulacion de productos

quimicos.

3.5.12. Exposicion al ruido

Este es otro de los riesgos mds frecuentes dentro de la industria alimentaria, ya que
una gran parte de los procesos mecanicos dentro de la misma producen un ruido elevado
y molesto, y esto, puede hacer que los trabajadores expuestos terminen desarrollando una

serie de efectos negativos para la salud, que pueden ser tanto auditivos como psicoldgicos.

Eliminar o reducir la mayor cantidad de ruido posible tiene grandes ventajas, ya que
ademas de crear un ambiente tranquilo y agradable, se consigue que los trabajadores estén

mas atentos y centrados en su trabajo, facilitando a su vez la comunicacion entre ellos.

Toda la informacion relativa a este riesgo la podemos encontrar en el RD 286/2006,
de 10 de marzo, sobre la proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores contra
los riesgos relacionados con la exposicion a ruido, el cual dice, entre otras cosas, que se
deben evaluar los niveles de exposicion diarios cuando en la evaluacion de riesgos
realizada se identifique la exposicion de los trabajadores a niveles superiores a 80 dB,

teniendo en cuenta lo siguiente:
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Tabla 5: niveles limites de exposicion al ruido.

NIVEL DIARIO
NIVEL PICO
EQUIVALENTE
Valores limite de exposicion 87 dB 140 dB
Valores superiores de
exposicion que dan lugar a 85 dB 137 dB
una accion
Valores inferiores de
exposicion que dan lugar a 80 dB 135dB
una accion

En funcioén de los niveles de exposicion diarios y pico obtenidos se deberan implantar

unas medidas mas o menos restrictivas, pero las generales que se deberan adoptar ante

este riesgo son las siguientes:

e Efectuar un mantenimiento adecuado de maquinas y herramientas.

e Aislar las maquinas o partes de las mismas que sean fuentes emisoras de ruido,

y si fuese posible, instalarlas lo més lejos posible de las zonas de trabajo.

e Establecer turnos de trabajo para reducir el tiempo de exposicion al ruido.

e Sefializar las zonas de exposicion al ruido.

e Usar los EPIs apropiados en funcion del ruido.

Establecer una correcta vigilancia de la salud de manera periddica para
detectar cualquier posible trastorno auditivo a tiempo.

Informar y formar a los trabajadores del riesgo de trabajar con ruido,
haciéndoles entender de la peligrosidad de no usar equipos de proteccion

individual o hacerlo de manera incorrecta.
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3.5.13. Factores psicosociales

Volviendo a informacion publicada por el Ministerio de Trabajo, Migraciones y
Seguridad Social (2018), podemos mencionar varias condiciones que pueden tener la
capacidad de afectar a la salud mental de los trabajadores: estilos de direccion, formas de
liderazgo, vias de comunicacidon existentes en la empresa, relaciones interpersonales,
forma de resolucion de conflictos, factores fisicos del trabajo como iluminacion, espacio
o temperatura, grado de autonomia, carga mental, contenido del trabajo o control sobre

la tarea, entre otras cosas.

Cuando alguno de estos factores (u otros relacionados), fallan debido a su mal disefio,
es cuando se pueden producir los riesgos psicosociales, manifestindose en primer lugar
por norma general a través de la insatisfaccion o el estrés laboral. De mantenerse en el
tiempo la situacion negativa, puede tener consecuencias graves para la salud. Por este

motivo, se proponen las siguientes medidas preventivas para evitar estos riesgos:

e Eltrabajador debe disponer en todo momento de la méxima informacion sobre
la totalidad del proceso productivo o de la tarea que esté realizando.

e Se deben distribuir de manera correcta todas las tareas y competencias,
teniendo en cuenta la formacion del trabajador.

¢ Planificar el trabajo de la jornada, teniendo en cuenta una parte de imprevistos,
para evitar asi la saturacion de los trabajadores en caso de ocurrir un suceso
no deseado.

e Realizar pausas y/o turnos de trabajo y alternancia de tareas para evitar que el
trabajo resulte monotono.

e Introducir sistemas de participacion de los trabajadores, intentando siempre

mantener “feedback’ con los mismos.
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3.5.14. Manipulacion manual de cargas

Sabemos que se considera manipulaciéon manual de cargas a cualquier operacion
realizada entre uno o varios trabajadores que implique el levantamiento, la colocacion, el
transporte o el desplazamiento de una carga, entre otras cosas; pudiendo ser la carga

animada o inanimada.

Esta, en consecuencia, puede causar trastornos acumulativos debido al progresivo
deterioro del sistema musculo-esquelético o traumatismos agudos como cortes o fracturas

por accidentes. Las medidas preventivas genéricas a adoptar al respecto son:

e Siempre que sea posible, manipular las cargas con ayuda de medios auxiliares
como carretillas elevadoras, transpaletas o cintas transportadoras; o incluso
con ayuda de otras personas.

e Respetar las cargas maximas establecidas.

e En caso de realizar la manipulacion manual manualmente, se debe tener en

cuenta lo siguiente:

12 Fase: Apoyar los pies 22 Fase: Separar los pies 32 Fase: Doblar la
firmemente. ligeramente. cadera y las rodillas
para coger la carga.

42 Fase: Levantar
la carga con la
espalda recta.

52 Fase: Mantener la
carga tan cerca del

cuerpo como sea
posible.

Figura 3: correcta manipulacion manual de cargas (Carm, 2010).
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La anterior figura se traduce en lo siguiente, paso por paso:

e Se debe aproximar a la carga, manteniendo apoyados los pies firmemente y
manteniéndolos separados.

e La espalda debe permanecer recta, doblando las rodillas para coger la carga,
nunca la espalda.

e Mantener la carga tan proxima al cuerpo como sea posible, evitando girar la
cintura cuando se tenga la carga sostenida.

e Cuando se realice el levantamiento y transporte de cargas, se deberdn evitar
brusquedades.

e Sise va a elevar la carga por encima de los hombros, ayudarse de medios
mecanicos o realizar la accion entre varias personas.

e Comprobar el recorrido previamente para verificar que no existen obstaculos,

desniveles o productos derramados en el trayecto de este.

3.5.15. Postura de trabajo de pie

En una gran parte de sectores y profesiones, y sobre todo en la industria alimentaria,
trabajar de pie es una parte indispensable para el correcto desarrollo de la actividad, y
esto, realizdndolo durante largos periodos de tiempo (como es el caso), puede ser una
fuente de problemas para la salud de los trabajadores si no se establecen las medidas
preventivas correctas (Quirdn prevencion, 2018). Para evitar entonces fatiga y tension
muscular, inflamacion en las venas o problemas en las articulaciones de columna, cadera,

rodillas y pies entre otras, se establecen las siguientes medidas preventivas:

e Para reducir todo lo posible la tension muscular, mantener un pie apoyado
sobre un objeto o reposapiés, alternando un pie tras otro.

e Elplano de trabajo debe estar en la medida de lo posible a la altura aproximada
de los codos.

e El cuerpo debe mantenerse erguido con el tronco recto.

e Procurar cambiar de postura realizando movimientos suaves y estiramientos

de la musculatura.
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3.5.16. Posturas forzadas y movimientos repetitivos

Tal y como se ha avanzado, “los factores de riesgo més importantes son el
mantenimiento de posturas forzadas de mufiecas y hombros, la aplicacion de una fuerza
manual excesiva y realizar ciclos de trabajo muy repetidos que dan lugar a movimientos
rapidos de pequenos grupos musculares” (Prevensystem, 2015). Para prevenirlos, a

continuacion, se mencionan algunas medidas al respecto:

e Tener presente el correcto disefio ergondmico de los puestos de trabajo,
analizando exhaustivamente los procedimientos de trabajo para detectar
cualquier movimiento o postura incorrecta.

e Seleccionar las herramientas y utiles de trabajo que presenten el disefio mas
adecuado para evitar este riesgo.

e Facilitar los cambios de postura y la realizacion de descansos, alternando la
actividad si fuese posible.

e Tener los utensilios de trabajo lo mas al alcance de la mano posible,
manteniendo siempre el orden y la limpieza de la zona de trabajo.

e Realizar una vigilancia periodica de la salud.

3.5.17. Proyeccion de fragmentos y particulas

Cada afio, un niimero elevado de trabajadores sufren un deterioro de la capacidad
visual o incluso la visién por completo, como consecuencia de proyeccion de fragmentos

y particulas en la actividad laboral.

La mayor parte de estos accidentes se podrian evitar si se daten a las maquinas,
herramientas e instalaciones, de dispositivos de seguridad, asi como también al usar de
manera combinada equipos de proteccion individual como gafas o pantallas. Esto, como
en el resto de las ocasiones va a depender de la actividad desempefiada y del riesgo al que
esté expuesto el trabajador en cuestion, pero estas son las principales medidas preventivas
que se deben seguir, haciendo hincapié principalmente en las caracteristicas que deben

reunir las maquinas (Universidad Complutense de Madrid, 2013):
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e Indicacion del sentido de movimiento de las piezas y otras instrucciones
complementarias.

e Disefiar la maquina o herramienta asegurando que los elementos moviles de
la maquina comiencen a funcionar de forma involuntaria.

e En el mismo sentido que la medida anterior, disefiar la maquina o herramienta
de forma que el operador no tenga posibilidad de entrar en contacto con los
elementos moviles de la misma.

e Regular el arranque del elemento con la utilizacion de un mecanismo anexo,
como por ejemplo una llave.

e Bloqueo de puesta en marcha o parada de elementos moviles ante la ausencia
o fallo de alglin elemento.

e Uso de gafas de seguridad o pantalla facial (en funciéon del trabajo
desempefiado).

e Mantener la zona de trabajo protegida para que el resto de trabajadores se
mantengan a una distancia suficiente para no sufrir proyecciones, y si fuese
posible, instalar pantallas para evitar que esto ocurra.

e Uso de guantes apropiados contra chispas, radiaciones y calor.

3.5.18. Quemaduras por contacto

La piel es el 6rgano mas extenso del cuerpo humano, estando compuesta por dos
capas: epidermis (mas externa) y dermis. Segin el Ministerio de Trabajo y Asuntos
Sociales de Espafia (1999) “la destruccion del estrato més profundo de la dermis conlleva
la pérdida de la capacidad de regeneracion de la misma, necesitandose de un injerto para
cicatrizar la zona”. Por este motivo, una rapida y correcta actuacion en caso de
quemaduras por contacto puede disminuir el tiempo de curacién y prevenir por tanto las

complicaciones o secuelas que puedan derivarse.

Estas son las medidas preventivas que se adoptaran para que el riesgo no llegue a
materializarse y que dicha actuacion no sea necesaria:

e Apantallar y/o separar las zonas de riesgo, sefializandolas de manera visible.

e Aislar térmicamente, siempre que sea posible, las partes de los objetos y

herramientas que van a sujetarse, como asas 0 mangos.
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e Aislar, del mismo modo, las superficies calientes.

e En las tuberias, instalar revestimiento termoaislante.

e Utilizar los equipos de proteccion individual que resulten necesarios para
manipular objetos o superficies calientes.

e Disponer de medios de intervencion en caso de materializarse el accidente:

duchas, lavaojos o manta ignifuga entre otras cosas.

3.5.19. Riesgo de explosion

Es muy habitual que en una industria alimentaria pueda llegar a generarse este riesgo,
ya que hay miltiples actividades en las que pueden llegar a formarse atmosferas
explosivas; como por ejemplo en una harinera.

Ante esta situacion, las medidas a adoptar seran las siguientes:

e Instalacion de equipos antideflagrantes en zonas con riesgo de generacion de
atmosferas explosivas.

e Controlar y evitar al maximo posible la concentraciéon de polvos, resinas y
fibras en suspension. Para ello, se podran usar equipos de extraccion
localizada.

e Disponer de un plan de emergencias.

e Cuando se instalen gases y productos inflamables se hard de acuerdo con la

reglamentacion vigente.

3.5.20. Riesgo de incendio

Una vez conocido el tridngulo del fuego, sabemos que el mismo puede originarse y

propagarse por multiples motivos entre los que podemos destacar los siguientes:

e Existencia de material inflamable en la zona como por ejemplo depdsitos de
gasoil.

e Presencia de sustancias quimicas inflamables en la zona, considerandose estas
aquellas que pueden producir vapores cuando se elevado su temperatura, y que se

produce su inflamacién cuando se alcanza el punto de inflamacion (PI).
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e Fallos en la instalacion eléctrica
e Mantenimiento inadecuado de la instalacién, como por ejemplo de los elementos

de deteccion y extincion de incendios.

Por estos motivos y ante la existencia de otros muchos, a continuacion, se mencionan

las principales medidas preventivas que deben tomarse:

e Se deben disponer solo de aquellos materiales necesarios, asi como de la
cantidad correspondiente para la actividad del dia. El resto, debera
almacenarse en un almacén especial o un local independiente, que se
encuentren aislados y ventilados.

e En lugares en los que también concurra la existencia de atmosferas
inflamables:

o Disponer de una buena localizacion. Si no es posible que sea natural
debera instalarse ventilacion forzada.

o Usar sistemas cerrados para minimizar lo maximo posible la liberacion
de contaminantes.

o Realizar controles ambientales periddicos.

e Todas las salidas deben mantenerse libres de obsticulos y permanecer
senalizadas.

e Disponer de plan de emergencias.

e Los medios de extincidn existentes en la zona deben ser adecuados al tipo de
fuego y tamafio de la fabrica. En la tabla 6 se muestra un esquema sobre los
tipos de fuego y para que se usa cada uno de ellos.

e Todos los trabajadores deben recibir la formacion e informacion especifica
para conocer los tipos de medios de proteccion contra incendios, asi como
cuando y con qué es adecuado su uso.

e Todos los equipos de extincion de incendios, independientemente de cual sea,
deben sefializarse, permanecera accesibles y ser totalmente visibles, asi como
recibir las revisiones reglamentarias segun la legislacion actual vigente.

e Todas las vias de evacuacion deben permanecer correctamente sefializadas.
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Tabla 6: Seleccion del agente de extincion mas adecuado (tabla de elaboracion propia).

SELECCION DEL AGENTE DE EXTINCION MAS ADECUADO

TIPO DE FUEGO AGENTE EXTINTOR
CLASE A Agua
Combustibles solidos comunes como papel, Espuma
madera o plasticos Polvo Quimico Seco (ABC)
CLASE B Espuma
Liquidos y gases combustibles o inflamables Polvo Quimico Seco (ABC)
como aceite o gasolina Dioxido de Carbono (CO»)
CLASE C

Polvo Quimico Seco (ABC)

Combustibles gaseosos como butano o o
Didxido de Carbono (CO»)

propano
CLASE D
Metales combustibles como por ejemplo Polvo Quimico Especial
sodio o0 magnesio
CLASE F

) ) Acetato de Potasio
Aceites y grasas de cocina

3.5.21. Riesgo eléctrico

En una industria alimentaria es muy habitual la existencia de corriente eléctrica para
que todas las herramientas, maquinaria y los distintos equipos de trabajo necesarios para

el desarrollo de la actividad de la empresa puedan funcionar.

A este riesgo se le suma que la presencia de agua y humedad en las instalaciones

agraven de manera considerable al mismo. Las medidas a adoptar seran las siguientes:

e Antes de trabajar se debe realizar un control visual para comprobar que todo
estd en perfectas condiciones.
e Evitar usar ladrones en enchufes de corriente, y en caso de usarnos, evitar

sobrecargarlos.
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e Comprobar diariamente el estado de cables, enchufes y todos los aparatos
eléctricos.

e No usar los anteriores con las manos humedas, y antes de limpiarlos
desconectarlos.

e En consonancia con la anterior, mantener los cables alejados de superficies
himedas o mojadas.

e En caso de cualquier minima averia, desconectar la tensién y comunicarlo con
la mayor brevedad posible para proceder a su reparacion.

e Los cuadros eléctricos deben permanecer sefializados con su identificacion
correspondiente.

e Todas aquellas personas que manipulen los cuadros eléctricos o que tengan
que trabajar con ellos, deben disponer de formacion e informacion especifica

y adecuada para tal fin.

3.5.22. Temperaturas extremas

La temperatura normal de un cuerpo humano ronda los 37°C aproximadamente. Si
esta temperatura cae o se eleva desproporcionadamente, el cuerpo puede reaccionar

originando enfermedades o incluso en los peores casos, la muerte.

A este riesgo pueden estar expuestos principalmente trabajadores que realizan su
actividad en el exterior de la fabrica, de almacenes o cdmaras frigorificas de

almacenamiento entre otras.

Las medidas preventivas de aplicacion y recomendaciones son las siguientes:

e Las plataformas de descarga se encontraran preferentemente atechadas para
proteger a los trabajadores de las inclemencias meteorologicas como lluvia o
sol directo.

e [Establecer rotacion de tareas en aquellos trabajadores expuestos.

e Procurar no permanecer en el exterior mas tiempo del estrictamente necesario
y procurar no realizar grandes esfuerzos mientras se estd expuesto a

temperaturas elevadas.
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e Sies posible, realizar la actividad que requieran mas esfuerzos a primera hora
de la mafiana para evitar las radiaciones mas fuertes.

e Evitar el trabajo en solitario en las zonas més peligrosas o aisladas, como
camaras frigorificas.

e Todos los trabajadores que estén bajo este riesgo deben disponer de ropa de
trabajo adecuada para las condiciones climatoldgicas y temperaturas que le
afecten en cada época del aio.

e Consumir liquidos antes, durante y después de la exposicion. Esto debera
hacerse de manera frecuente para compensar una posible deshidratacion.

e Quedard prohibido el consumo de alcohol y bebidas estimulantes y se
minimizaran aquellas que contengan cafeina.

e Cuidar la alimentacion, evitando la ingesta de alimentos ricos en grasas, y
aportar al cuerpo vitaminas para combatir la fatiga generada por las altas

temperaturas.

3.5.23. Vibraciones

La industrializacién y mecanizacion de los procesos de trabajo da lugar a una mayor
exposicion a riesgos producidos por agentes fisicos como pueden ser las vibraciones. Es
por esto, que es de vital importancia adoptar las medidas preventivas que se citan a

continuacion (Ministerio de Empleo y Seguridad Social, 2014):

e Elegir vehiculos y medios de transporte con baja intensidad de vibracion.

e Sies posible, usar vehiculos con asientos antivibratorios.

e Nivelar las vias de circulacion y limitar la velocidad.

e Evitar herramientas vibratorias.

e Sino es posible evitar herramientas vibratorias, debera usarse unas con disefio
ergondémico que reduzcan al maximo este riesgo.

e Realizar un mantenimiento preventivo de la maquinaria.
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3.6. EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL DE APLICACION.

Establece en Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud relativas a la utilizacion por los trabajadores de equipos de proteccion
individual, en su articulo 2, que un Equipo de Proteccion Individual o EPI es “cualquier
equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le proteja de uno o
varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud, asi como cualquier

complemento o accesorio destinado a tal fin”.

En esta definicion, continuando con el mismo articulo, se excluyen varios conceptos:

e Ropa de trabajo corriente y uniformes no destinados a proteger la salud e
integridad fisica del trabajador

e Equipos de los servicios de socorro y salvamento.
e Equipos de militares, policias y de los servicios de mantenimiento del orden.
e Equipos de los medios de transporte por carretera.
e Material de deporte.
e Material de autodefensa.

e Aparatos de deteccion y sefializacion de riesgos.

A tenor de lo mencionado, es obligacion del empresario (articulo 3) determinar en
qué puestos sera preciso el establecimiento de estos equipos, analizando el riesgo o
riesgos frente a los que se estard expuesto para proporcionar los mas adecuados a cada
situaciéon y trabajador concretos. A esto se le suma que debe proporcionarlos
gratuitamente y reponerlos cuando resulte necesario, asi como velar por su utilizacion y

su correcto mantenimiento.
Junto con la entrega de los EPIs debe proporcionarse la informacion pertinente a este
respecto a cada trabajador y mantenerla disponible en la empresa o centro de trabajo para

todo aquel que la necesite.

Es importante tener en cuenta que la principal condicion que debe reunir un equipo

de proteccion individual, ademas de ser apropiado para el riesgo y la actividad que se esté
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desarrollando es que debe adecuarse al trabajador y no al revés, asi como ser compatible

con otros equipos en caso de necesitarse mas.

Los trabajadores por su parte (articulo 10), tendran las obligaciones de:
e Usar y cuidar correctamente sus EPIs
e Guardar el equipo después de cada uno en el lugar indicado para ello y
mantenerlo en buenas condiciones.
e Informar de inmediato a su superior directo de cualquier anomalia del equipo

que a su juicio pueda entrafiar una pérdida de eficacia.

Con esta informacién, a continuacion, en la tabla 7 se mencionan los equipos de
proteccion individual mas importantes para los trabajadores de una industria alimentaria
divididos segtn la parte del cuerpo afectada, para posteriormente detallarlos brevemente
uno a uno; aunque como ya se ha avanzado, dependerd de la actividad realizada, del

propio trabajador y de la situacién concreta:

Tabla 7: Equipos de Proteccion Individual aplicables en funcion de la parte del cuerpo afectada

Guantes de seguridad
Guantes de malla
Guantes de aislamiento térmico

MANOS Y BRAZOS Guantes aislantes
Guantes de proteccion quimica
Los anteriores seran mas largos cuando también deban
protegerse los brazos porque la actividad asi lo requiera

CABEZA Casco de seguridad
Gafa universal de seguridad
0JOS Y CARA Gafa integral de seguridad
Pantalla de seguridad
Calzado de uso profesional
PIES Y PIERNAS El calzado serd de caiia alta cuando sea necesario proteger

las piernas al completo porque la actividad asi lo requiera
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Equipos respiratorios

VIAS RESPIRATORIAS
Mascarilla
i Tapones
OIDOS _
Orejeras

Ropa de abrigo: guantes, abrigo, gorro, calcetines...
OTRA ROPA PROTECTORA Y Delantal de malla metélica
ACCESORIOS Traje impermeable

Arnés anticaida

Como dato, para elegir el equipo de proteccion mas apropiado a la actividad a realizar,
se deberd leer la ficha informativa del mismo ya que cada equipo puede estar disefiado

con unos materiales distintos y por lo tanto no ser valido.

Definiciones extraidas del Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo

(INSST).

3.6.1. Proteccion de manos y brazos.

Guantes de Seguridad:

Guantes de proteccion contra riesgos mecanicos, que pueden ser de material textil,
elastomeros o de cuero.
Estos proporcionan proteccion ante actividades como abrasion, pequefios cortes o

perforaciones, rasgados...

Guantes de malla:
Estos guantes protegen contra cortes u pinchazos producidos por cuchillos de grandes

dimensiones en tareas de despiece propias de la industria alimentaria, y pueden ser de

malla metalica, textiles o cuero.
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Guantes de aislamiento térmico:

Protegen contra el frio y calor en caso de manejar objetos o materiales a altas o bajas
temperaturas. Estos reduciran los efectos del calor o del frio y evitaran las quemaduras

que puedan producir los mencionados.
Guantes aislantes:

Son guantes de proteccion contra riesgos eléctricos, que pueden servir tanto como
aislantes de la electricidad como por guantes que disipen la acumulacion de carga

electrostatica. Pueden tener forma de guante o manoplas.
Guantes de proteccion quimica:

Protegen contra productos quimicos peligrosos para evitar que los mismos entren en

contacto con la piel. Estan fabricados siempre de elastomeros.

Ejemplos de los guantes mencionados:

Figura 4: guantes | Figura 5: guantes de Figura 6: guantes Figura 7: guantes Figura  8: guantes
de seguridad malla. térmicos aislantes proteccion quimica
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3.6.2. Proteccion de la cabeza.
Casco de seguridad:

Son equipos destinados a proteger la cabeza de los riesgos
existentes en el lugar de trabajo y en caso de accidente, disminuir los
dafos.

Estan compuestos de un elemento rigido denominado casquete, un b
arnés interior que tiene la funcion de sostener y absorber la energia
en caso de impacto y otros accesorios destinados al ajuste y sujecion  Figura 9: casco de seguridad

de la cabeza.

3.6.3. Proteccion de ojos y cara.

El campo de uso de cada uno de los protectores que se mencionan a continuacioén
vendra determinado por la proteccion que ofrezca ante determinados riesgos como
pueden ser: impactos, penetracion de particulas de polvo fino o grueso o salpicaduras de

liquidos entre otras cosas.
Gafa universal:

Son unas gafas de montura similar a unas de uso convencional (dos patillas, oculares
y puente nasal) que pueden incorporar a su vez protecciones laterales. Protegen los ojos
de impactos de baja energia y si fuese necesario, podrian graduarse sus oculares. Utiles
para uso de zonas de transito con riesgo indirecto de proyecciones de liquido o polvo o

trabajos de mantenimiento en general.
Gafa integral:

Estas, por su parte, suelen estar formadas por un inico ocular sobre una montura de
plastico flexible que encierra totalmente los ojos, protegiéndolos de impactos de baja y
media energia y una banda eléstica que hara que las mismas se ajusten a la cabeza de cada
usuario. Como las anteriores, algunos modelos pueden graduarse. Validas para trabajos

de limpiezas manuales, manipulaciones de polvo o trabajo con sustancias quimicas.
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Pantalla de seguridad:

Este modelo no tiene nada que ver con los dos anteriores. Es un ocular que cubre toda
la region facial u ocular (segun el modelo) sobre un arnés que puede acoplarse en cabeza
o casco. Estas son compatibles con gafas graduadas, que se situardn bajo la misma. Es
una proteccion eficaz para la cara, pero no aislan completamente los ojos. También son
utiles, como en el caso anterior para impactos de baja y media energia. Se recomienda su
uso para trabajos de fresado o mecanizado de piezas, corte con radial y manipulacion de

productos quimicos.

Ejemplos de los protectores oculares y faciales mencionados:

S~~~

Figura 10:  gafas de Figura 11:  gafas
montura universal montura integral

Figura 12: pantalla facial

3.6.4. Proteccion de pies y piernas.

Calzado de uso profesional:

Este equipo esté disefiado expresamente para proteger los pies o las piernas (segln el
modelo y el riesgo) de riesgos existentes en el entorno de trabajo. Estos pueden ser, como
hemos visto, de diferente indole y en funcion de los mismos las caracteristicas del calzado
variaran. El calzado por tanto podra ser de cuero, caucho o goma entre otros materiales,

al igual que también podrén ser de cafia mas o menos alta

Por ejemplo, el calzado conocido cominmente como “calzado de seguridad” tiene el
disefio de un calzado convencional con la puntera reforzada y la suela antideslizante y se
usa para proteger de los riesgos mecanicos, y el calzado de proteccion contra riesgos
quimicos suelen ser botas de goma con las mismas caracteristicas que los anteriores. Se

muestran unos ejemplos a continuacion:
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Figura 14: calzado de seguridad Figura  13: calzado de
riesgos mecanicos seguridad riesgos quimicos

3.6.5. Proteccion de las vias respiratorias.

Equipos respiratorios:

Los equipos de proteccion respiratoria protegen, como su propio nombre indica, el
sistema respiratorio del trabajador de la inhalacion de atmdsferas peligrosas que pueden
formarse por la presencia de sustancias como gases, vapores o particulas entre otras, o

por la falta de oxigeno.

Como en el resto de los equipos, existen diferentes clases en funcion del riesgo para
el cual sean necesarios, existiendo, por tanto: equipos para proteccion frente gases y
particulas (filtran el aire), equipos aislantes que suministran gas respirable no
contaminado o equipos de evacuacion disefiados para su uso en situaciones de

emergencia.

Mascarillas faciales:

La actual situacion epidemiologica causada por el COVID-19 exige que la prevencion
de riesgos laborales se adapte a riesgos antes no contemplados. Por este motivo, los
trabajadores deberan llevar en sus centros de trabajo mascarilla, que podra ser quirtrgica
o FFP2 (filtro de proteccion personal 2). La principal diferencia entre ambas es que la
segunda ofrece una proteccion mas completa (salpicaduras, otro tipo de virus...) que la

segunda.

Ejemplos de algunos equipos respiratorios y mascarillas faciales:
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Figura 17: mascarilla

Fi . 15:  Equi de Figura 16:  mascarilla
igura quipo e g FEP2

respiracion autonoma quirurgica

3.6.6. Proteccion de los oidos.
Tapones:

Los tapones auditivos ofrecen una correcta proteccion del ruido,

aunque los mas efectivos son los de espuma ya que se pueden ajustar

al canal auditivo de cada trabajador. Figura  18:  tapones
auditivos

Orejeras:

Estas, a diferencia de los anteriores se ajustan alrededor de la n
cabeza y cubren al completo las orejas. Aunque por norma general \ o
suelen ofrecer mayor proteccion que los anteriores, dependera de la

hermeticidad de cada modelo, asi como del ajuste a la cabeza del

trabaj ador. Figura 19: orejeras

3.6.7. Otra ropa protectora y accesorios.

Ropa de abrigo:

Ropa de proteccion contra ambientes frios: guantes, gorro (fino para usar bajo el
casco), calcetines, chaquetas, mallas... Segun la temperatura a la que esté expuesto el
trabajador, puede estar disefiada para proteger incluso hasta -50°C, asi como también,
estar hecha de materiales especificos con propiedades de impermeabilidad para proteger
contra la lluvia. Para los trabajadores de exterior, la ropa mas visible estara disefiada con

sefializacion de alta visibilidad.
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Delantal de malla metalica:

Delantal de proteccion contra cortes y pinchazos. Siguiendo el mismo sistema que los
guantes de malla, estos deben ser usados por aquellos trabajadores que manejen

herramientas cortantes como cuchillos para proteger su cuerpo ante una posible puncion.

Traje impermeable:

Son trajes disefiados con materiales especiales que los hacen totalmente
impermeables. Estos protegen contra el agua, contra el vapor, y también cuando asi sea
necesario contra productos quimicos. Los trajes, dependiendo de la situacion y la tarea
podran cubrir el cuerpo completo, o solo una parte, como por ejemplo un delantal. Este,

debera combinarse con la utilizacion de botas de goma ya mencionadas anteriormente.

Arnés anticaidas:

Para los trabajadores que realicen trabajos en altura y tengan por tanto riesgo de caida
de una altura superior a 2 metros, deberan usar la proteccion especifica para dicho riesgo,
que consiste en un “dispositivo de presion del cuerpo” también conocido como “arnés
anticaidas”, conectado a un anclaje mediante un sistema de conexion. Estos, aunque
existen multiples sistemas, detendran la caida libre del trabajador en caso de ocurrir,

pudiendo incluso limitar la fuerza del impacto al detener la misma.

Ejemplos de alguna ropa protectora:

i—)/
i /‘
Figura 20: chaqueta alta
visibilidad

Figura 21: delantal malla Figura 22: delantal
metalica impermeable Figura 23: arnés anticaidas
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3.7. EQUIPOS DE TRABAJO Y SU CORRECTA UTILIZACION.

Para entender con exactitud la correcta utilizacion de un equipo de trabajo, es
conveniente comenzar definiendo este término. En palabras del ya mencionado Real
Decreto 1215/1997, de 18 de julio, relativo a las disposiciones minimas de seguridad y
salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo, estos son
“cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion utilizado en el trabajo”. Como
apreciamos, es un término muy amplio que incluye elementos muy diferentes entre si,

pudiendo entrar en esta definicion cualquiera de los mencionados.

Como matiza la guia técnica referente al anterior Real Decreto, y al igual que ocurria
con los Equipos de Proteccion Individual, “solo deben emplearse equipos de trabajo que
sean seguros para el uso previsto”, y esto es una obligacion general del empresario, el
cual se asegurard de que “por disefio o por caracteristicas constructivas, el equipo
seleccionado sea adecuado para el trabajo a realizar”, considerando para ello las
influencias externas a las que puede estar sometido el equipo, las materias primas a

utilizar o el espacio disponible entre otras cosas.

Continuando con las definiciones, la utilizaciéon de un equipo de trabajo es segun el
RD 1215/1997, “cualquier actividad referida a un equipo de trabajo, tal como la puesta
en marcha o la detencion, el empleo, el transporte, la reparacion, la transformacion, el
mantenimiento y la conservacion, incluida, en particular, la limpieza”. Este es también
un concepto amplio que incluye las diferentes fases por las que puede pasar un equipo de

trabajo.

3.7.1. Obligaciones del empresario respecto a la utilizacion de los equipos de

trabajo.

Al igual que como ocurria con los Equipos de Proteccion Individual, “el empresario
adoptard las medidas necesarias para que los equipos de trabajo que se pongan a
disposicion de los trabajadores sean adecuados al trabajo que deba realizarse y
convenientemente adaptados al mismo, de forma que garanticen la seguridad y salud de

los trabajadores al utilizar dichos equipos de trabajo, y cuando no sea posible garantizarla
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al completo, debera tomar las medidas adecuadas para reducir los riesgos al minimo”

(R.D. 1215/1997, de 18 de julio).

Para elegir por tanto los mejores equipos, el empresario tendrd en cuenta diferentes
factores como son los siguientes:
e Condiciones y caracteristicas del trabajo
e Riesgos existentes en el lugar de trabajo y concretamente en el puesto, asi
como los existentes al implantar el concreto equipo.
e Las concretas caracteristicas de cada trabajador y especialmente de los

trabajadores con discapacidad.

A todo esto, se suma la necesidad de reservar la utilizaciéon de un equipo, en caso
de ser necesario, solo a aquellos trabajadores designados y formados especificamente
para ello, asi como promover un mantenimiento adecuado, siguiendo en todo momento

las instrucciones del fabricante.

Como ya se ha adelantado, el empresario también tiene obligaciones en materia
de formacién e informacion. Este “deberd garantizar que los trabajadores y los
representantes de los trabajadores reciban una formacion e informacion adecuadas sobre
los riesgos derivados de la utilizacion de los equipos de trabajo, asi como sobre las

medidas de prevencion y proteccion que hayan de adoptarse”.

3.7.2. Cumplimiento de las condiciones de seguridad de una maquina.

Para que un equipo de trabajo sea apropiado para la actividad debe estar adecuado a
lo recogido en el Real Decreto 1215/1997 y para cumplir con esto, se deberan evaluar los
riesgos asociados a cada uno de los equipos de trabajo para posteriormente definir sus
medidas preventivas mas apropiadas. Esto, se incluye en la evaluacién de riesgos,

haciendo que con esta informacion se considere completa (Gobierno de Navarra, 2014).
En esta evaluacion, deberan valorarse todos los posibles riesgos y condiciones de

trabajo presentes como pueden ser la iluminacion, contaminantes o ergonomia entre otras,

asi como todas las actividades realizadas con el equipo de trabajo en cuestion,
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independientemente de su naturaleza: ajustes, limpiezas o cambios de configuracion por

mencionar algun ejemplo.

Si vamos mas all4, el Real Decreto 1644/2008, de 10 de octubre, por el que se
establecen las normas para la comercializacion y puesta en servicio de las maquinas, hace
una distincion en la definicion de maquina respecto de equipo de trabajo en su articulo 2,
considerando a la misma como el “conjunto de partes o componentes vinculados entre si,
de los cuales al menos uno es moévil, asociados para una aplicacion determinada, provisto
o destinado a estar provisto de un sistema de accionamiento distinto de la fuerza humana

o animal, aplicada directamente”.

Es decir, la principal diferencia entre una maquina y un equipo de trabajo es que la
primera esta accionada por algun tipo de energia, mientras que los segundos adquieren
una definicion mas amplia, refiriéndose a cualquier elemento empleado para una tarea

determinada. Una méquina es también un tipo de equipo de trabajo entre otros tantos.

Respecto a lo que a legislacion se refiere, todos los equipos de trabajo deben cumplir
con lo exigido por el Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio; y las maquinas, por su parte,
tienen que cumplir con el Real Decreto 1644/2008, de 10 de octubre.

En este tltimo Real Decreto, como su propio nombre indica, se establecen ademas los
requisitos que se exigen a cualquier maquina para que una empresa pueda asegurar que
aquellas que posea en su centro de trabajo son adecuadas para el trabajo a realizar, asi
como que también cumplen las condiciones de seguridad necesarias para su
funcionamiento, o lo que es lo mismo, los requisitos que debe cumplir una maquina para
ser considerada como apta desde el punto de vista de la seguridad. Estos son
principalmente tres (SPRL Universidad Politécnica de Valencia, S.F.):

e Marcado CE.
e Declaracion CE de conformidad.

e Manual de instrucciones.

Los mencionados, son de aplicacion para aquellas maquinas construidas con
posterioridad al 1 de enero de 1995, desaconsejandose por completo la adquisicion de

maquinas anteriores a esta fecha, pues pueden no cumplir con esta disposicion legal;
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aunque, si no fuese posible su sustitucion en caso de ya tenerlas en la compaiiia, podran

adaptarse.

Si bien es cierto que una maquina resiste al paso de los afios, pudiendo ser empleada
durante un largo periodo de tiempo, por este motivo, las maquinas de fabricacion anterior
a 1995 deberan pasar por un proceso de adecuacion al R.D. 1215/1997, llegando incluso
a poder conseguir el Marcado CE si los cambios son suficientemente representativos (se

cambia gran parte de esta) (MarcadoCE, 2020)

3.7.3. Documentacion exigible a las maquinas.

Como se ha avanzado, todas las maquinas sujetas al mencionado Real Decreto deben

tener, obligatoriamente, la siguiente documentacion asociada (INSST, 2016):

e MARCADO CE:

Es un distintivo que garantiza la conformidad de la méquina con los
requisitos de la directiva, asi como también un seguro de cumplimiento de
toda la legislaciéon que afecte a la maquina en cuestion (que deberan ser
detalladas en la declaracion CE de conformidad).

Como es de esperar, este marcado se compone de las iniciales “CE”, pero
estas, aunque si se puedan modificar en tamafio, siempre deberan mantener

las proporciones, tal y como se muestra en la siguiente figura:

TTTTTT ITTTTT]
1

NN

T 111
[T [T T1

Figura 24: Marcado "CE"
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A continuacion de este simbolo, figurara el nimero de identificacion del
Organismo Notificado, quedando expuesta toda esta informacion en un lugar

visible, legible e indeleble.

Como cabe esperar, queda prohibido todo marcado que pueda inducir a
error de terceros en relacion con el significado del que se expone. Se podran
colocar otras marcas o logotipos como por ejemplo el del fabricante, pero de

tal manera que no afecte al significado de este.

DECLARACION “CE” DE CONFORMIDAD:

También llamada “Declaracion de Conformidad de una maquina”. Junto
con el marcado CE, constituyen como su propio nombre indica, los signos de

la conformidad de una determinada méaquina con las directivas de aplicacion.

Todas las maquinas deberan incluir este documento, que puede ser
elaborado por el fabricante de la misma o por su representante. El contenido
minimo, tal y como detalla el Anexo II, parte A del RD 1644/2008, de 10 de

octubre, es el siguiente:

o Razoén social u direccion del fabricante.

o Nombre y direccion de la persona facultada para reunir el expediente
técnico (debe estar establecida en la Comunidad).

o Descripcién e identificacion de la maquina (asi como denominacion,
funcién, modelo, tipo, nimero de serie y denominacion comercial).

o Pérrafo con indicaciéon de que se la maquina cumple con todas las
disposiciones de aplicacion.

o En su caso, nombre, direccion y numero de identificacion del
organismo que realizd el examen CE de tipo (explicado a
continuacion).

o En su caso, nombre, direccion y numero de identificacion del
organismo que aprobo el sistema de aseguramiento de calidad total
(explicado a continuacion).

o En su caso, referencia a las normas mencionadas que se hayan usado.
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o En su caso, referencia a especificaciones técnicas utilizadas.
o Lugary fecha de declaracion.
o Identificacion y firma de la persona apoderada para redactar la

declaracion, en nombre del fabricante o de su representante.

La declaracion sera original o una traduccién de la original al castellano.

En este ultimo caso, ird acompafiada obligatoriamente de la original.

MANUAL DE INSTRUCCIONES:

El manual de instrucciones de una maquina es un elemento bésico de la
misma, y cualquiera debe ir acompafiada del suyo. Las instrucciones incluidas
en este documento “deben proporcionar informacion para que la maquina se
pueda usar con total seguridad”. El contenido del mismo, debe incluir no solo

su uso previsto, sino también su “mal uso razonablemente previsible”.

El contenido basico del manual serd el siguiente:

o Razdn social y direccion del fabricante y su representante.

o Designacion de la maquina y descripcion general de la misma.

o Declaracion CE de conformidad.

o Descripciones y aplicaciones para su uso, mantenimiento,
comprobacion y reparacion.

o Descripciéon de los puestos de trabajo que puedan ocupar los
operadores.

o Descripcion del uso previsto y el mal uso razonablemente previsible
de la maquina.

o Contraindicaciones de uso.

o Instrucciones de montaje, instalacion, conexion, puesta en servicio y
utilizacion.

o Instrucciones para la total seguridad en su transporte, manutencion y
almacenamiento.

o Descripcion operaciones de mantenimiento.

o Caracteristicas de las herramientas que puedan acoplarse a las mismas.
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o Instrucciones de aprendizaje.

o Informacion sobre el ruido emitido.

Ademads, es posible que en alguna maquina se deban incluir otros

requisitos especificos que se establezcan su norma armonizada concreta.

Al igual que en el caso anterior, el manual sera original o una traduccion
del original al castellano. En este Glltimo caso, ird acompafiado obligatoriamente

del original.

3.7.4. Otra documentacion de aplicacion.

Como se ha podido avanzar en el apartado anterior, existen otros documentos que

pueden acompaiiar a la maquina, y son los siguientes:

e EXAMEN “CE” DE TIPO:

“Es el procedimiento por el cual un organismo notificado comprueba y
certifica que un modelo representativo de una maquina cumple con las

disposiciones del Real Decreto de aplicacion” (R.D. 1644/2008, de 10 de octubre)

e SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD TOTAL:

Este consiste en que “el fabricante aplicard un sistema de calidad aprobado
para el disefio, la fabricacion, la inspeccion final y los ensayos”, asegurando que
la maquina se adapta a la calidad que establece el R.D. aplicable. Es decir, que
este sistema es un conjunto de acciones para constatar la calidad y dar confianza
al usuario de que esa maquina cumple con los requisitos en cuanto a calidad se

refiere.

Ademas, toda maquina llevara de forma visible, legible e indeleble como minimo la

siguiente informacion (INSST, 2016):
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e Razon social y direccion completa del fabricante o representante autorizado.
e Designacion de la maquina.

e Designacion de la serie o modelo.

e Numero de serie (si tuviese).

e Afio de fabricacion.

e Seguln el tipo de maquina: indicaciones indispensables para un empleo seguro

como por ejemplo su velocidad maxima.

Ademas de todos los mencionados, “cada maquina llevara de forma visible,

legible e indeleble, como minimo las indicaciones siguientes (INSST, 2016):

e Razon social de la empresa y direccion completa del fabricante o
representante autorizado.

e Designacion de la maquina.

e Designacion de la serie o del modelo de la maquina.

e En caso de existir, numero de serie de la maquina.

e Afio de fabricacion

e Indicaciones indispensables para un empleo seguro (como la velocidad

maxima de rotacion o diametro maximo de las herramientas).

3.7.5. Factores de riesgo derivados del uso de equipos de trabajo.

Derivado de la actividad realizada en este caso en la industria alimentaria y también
por el uso de equipos de trabajo propios de esta, se derivan multitud de riesgos laborales
tal y como ya se ha avanzado. Golpes, cortes, atrapamientos, ruido o vibraciones son solo
alguno de ellos, y como es sabido, la materializaciéon de los mismos puede llegar a
provocar graves consecuencias para la seguridad y salud de los trabajadores como
heridas, quemaduras, contusiones o intoxicaciones entre otras tantas (CESFAC; CCOQ;

UGT, 2016).

En referencia al uso de maquinas y equipos de trabajo, los factores de riesgo mas

importantes que producen dichos riesgos son los siguientes:
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e Uso de equipos de trabajo defectuosos por la falta de mantenimiento
preventivo y/o correctivo de estos.

e Falta de formacion e informacion a los trabajadores referente al uso,
almacenamiento o mantenimiento de los equipos de trabajo.

e Inexistencia de resguardos de seguridad en maquinas y equipos de trabajo en
los que su presencia es necesaria debido por ejemplo a la existencia de partes
moviles.

e Falta de los equipos de trabajo adecuados para cada tarea, y por tanto
utilizacion de otros no tan aptos para los fines establecidos por el fabricante.

e No utilizacion de equipos de proteccion individual o su uso incorrecto.

e Orden y limpieza inadecuados tanto en el centro como en los equipos de

trabajo.

3.7.6. Medidas preventivas de aplicacion a los riesgos derivados por el uso de

equipos de trabajo.

El empresario, debe asegurarse en todo momento que se adoptaran las medidas
necesarias y apropiadas para que los equipos y maquinas de trabajo que tengan a su
disposicion los trabajadores sean adecuados al trabajo que van a realizar, garantizando en
todo momento la seguridad y salud de los mismos. Por ello, es de vital importancia
mencionar las siguientes medidas preventivas aplicables sobre todo al uso de equipos de

trabajo (CESFAC; CCOO; UGT, 2016):

e El empresario se asegurara en todo momento que los equipos cumplen con
las disposiciones legales de aplicacion.

e Anteponer la proteccion colectiva a la individual.

e Proporcionar todos los EPIs necesarios y apropiados a la tarea en cuestion, y
a su vez, al equipo a utilizar.

e Seiializar en zonas visibles por los trabajadores, los riesgos del equipo y
asegurarse de que los mismos entiendan lo ahi mencionado.

e Asegurar una iluminacion suficiente en las zonas de trabajo, asi como el

exceso de iluminacion para evitar deslumbramientos.
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e Mantener en buen estado los equipos de trabajo y asegurarse de que los
trabajadores le dan a los mismos un buen uso.

e Realizar a todos los equipos de trabajo un buen mantenimiento y revisiones
periddicas, dejando constancia por escrito de las operaciones realizadas en
ellos en el llamado “diario de mantenimiento”

e Asegurarse de que los trabajadores realizan un uso correcto de los equipos,

concretamente, tal y como se establece en las instrucciones del fabricante.

3.7.7. Pautas de trabajo seguras.

Puesto que los equipos de trabajos usados en este caso en la industria alimentaria son
elementos susceptibles de generar riesgos para los trabajadores que los usan, deberan
elaborarse procedimientos de trabajo seguros que deberan conocer todas las personas que
los manejen, con la finalidad entre otras cosas de hacerles entender no solo su uso o
mantenimiento correcto, sino también la forma adecuada de actuar y la importancia de
conocer todos los riesgos asociados, asi como sus consecuencias. Si los trabajadores son
conscientes en todo momento de a lo que se exponen, seran capaces de reflexionar antes
de actuar, y eso es lo que se pretende con las pautas de trabajo seguras que se proponen a

continuacion (CESFAC; CCOO; UGT, 2016):

e Antes de comenzar la tarea que implique el uso de un equipo de trabajo, se
debe comprobar que las protecciones de estos, asi como sus condiciones, son
las adecuadas y que su utilizaciébn no supondria ningin riesgo para la
seguridad y salud de los trabajadores.

e Antes de usar el equipo, asegurarse en todo momento que no se han retirado
los dispositivos de enclavamiento o seguridad de estos.

e En caso de que el equipo sufra una averia, debera sefalarse de forma clara y
visible que este se encuentra fuera de servicio y que no se podra utilizar.

e Cuando se realicen tareas como limpieza, reparacion, mantenimiento o
revision de un equipo entre otras cosas, deberan:

o Realizarse con los equipos convenientemente parados 'y
desconectados.

o Comprobandose la inexistencia de energias residuales.
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3.7.8.

o Tomando las medidas oportunas para evitar su accionamiento
accidental, como, por ejemplo, a través del bloqueo o consignacion del
equipo.

No usar ropas o accesorios que puedan engancharse con las partes moviles de
las maquinas para evitar golpes o atrapamientos entre otras cosas. Es decir,
queda prohibido el uso de ropa excesivamente holgada, corbatas, bufandas,
colgantes, pulseras o anillos.

Como ya se ha mencionado, las méquinas deben usarse para los fines para los
que han sido disefiadas.

Se debe tener en todo momento el puesto de trabajo limpio y ordenado.

Se realizaran todas las operaciones de mantenimiento necesarias sobre los
equipos, para que estos tengan las condiciones mdas adecuadas para su
utilizacion, siguiendo siempre las instrucciones del fabricante y realizdndose
por personal formado y capacitado para ello.

Los equipos de trabajo deben someterse a probaciones no solo iniciales, sino
también periddicas. Estas, al igual que en el caso anterior, seran realizadas por
personal competente y se documentardn guarddndose a disposicion de la
autoridad laboral competente.

El empresario, como en otros casos mencionados, se asegurard de que los
trabajadores afectados reciben la formacion e informacién adecuadas del
equipo en cuestion.

Se garantizard la vigilancia periddica de la salud de los trabajadores, para tener
constancia de que sus concretas situaciones son compatibles con el equipo a

utilizar.

Proteccion colectiva.

Se entiende por equipos de proteccion colectiva a aquellos cuyo objetivo es proteger

simultdneamente a varios trabajadores expuestos a un determinado riesgo (UGT Madrid,
2015). Esta proteccion, como se ha mencionado en apartados anteriores, queda constatada
en la LPRL, concretamente en su articulo 15 al establecer el deber empresarial de

anteponer la proteccion colectiva a la individual siempre que sea posible.
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La principal diferencia entre un equipo de proteccion individual y uno de proteccion
colectiva es entonces evidente: los primeros eliminan o reducen las consecuencias de
determinado riesgo y se aplican sobre la propia persona, mientras que los segundos

eliminan la propia situacion de riesgo para un conjunto de trabajadores.

Esta prioridad de la proteccion colectiva reside en que son mas seguras y abarcan
como su propio nombre indica a un mayor nimero de personas, aunque si bien es cierto
que, ante un peligro potencial, siempre que sea posible, se podran complementar ambos

tipos de proteccion.

Continuando con la afirmacidn anterior, es de vital importancia recordar que “un
equipo de proteccion individual es un complemento de las medidas colectivas, y no un
sustituto; debiendo usarse los primeros cuando los riesgos no se puedan evitar o limitar
suficientemente por medios de proteccion colectiva o procedimientos de trabajo”

Estos equipos de proteccion colectiva se rigen de igual manera por lo establecido en
el R.D. 1215/1997, de 18 de julio ya mencionado (mientras que, como ya sabemos, los

de proteccion individual lo hacen a través del 773/1997, de 30 de mayo).

Entre los sistemas de proteccion colectiva mas utilizados en la industria alimentaria

se encuentran los siguientes (Iberley, 2021):

e BARANDILLAS.

Aunque comunmente las conocemos por el nombre de barandillas, también
reciben el nombre de Sistemas Provisionales de Proteccion de borde o SPPB.
Estos, son “elementos de seguridad destinados, provisionalmente, a proteger a las

personas contra las caidas a un nivel inferior y retener materiales” (Iberley, 2021).

Estas, surgen de la necesidad de proteger ante el riesgo de caida tanto de
personas como de objetos a distinto nivel, por lo que los materiales usados en su
fabricacion deben satisfacer las normas europeas vigentes, pudiendo emplearse

por tanto aceros, aluminio e incluso madera.
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Las barandillas pueden clasificarse segiin pardmetros como la resistencia, el
tipo de carga a suportar o el tipo de caidas a proteger, dando lugar a tres tipos:
CLASE A, CLASE B y CLASE C. Las primeras proporcionan resistencia solo
para cargas estaticas, las segundas para cargas estaticas y dindmicas débiles y las

ultimas.

| L
| L~

Figura 25: barandilla de acero inoxidable

o

e REDES DE SEGURIDAD.

Una red de seguridad sirve para evitar o limitar la caida de altura tanto de
personas como de objetos. Estas “se sujetan mediante una cuerda perimetral u
otros elementos de sujecion o una combinacion de ambos. En la eleccion y
utilizacion de las redes de seguridad, siempre que sea técnicamente posible por el
tipo de trabajos que se ejecuten, se dara prioridad a las redes que evitan la caida

frente a las que sélo limitan o atentan dicha caida” (Iberley, 2021).

Al igual que ocurria con las barandillas, existen
varios tipos de redes de seguridad. SISTEMA S
(red de seguridad con cuerda perimetral),
SISTEMA T (red de seguridad sujeta a consolas
para la utilizacion horizontal), SISTEMA U (red d
seguridad sujeta a una estructura soporte para su

utilizacion vertical) o SISTEMA V (red de

seguridad con cuerda perimetral sujeta a un soporte :
Figura 26: Red de seguridad de Sistema V'

tipo “horca”). Aunque también existen otros tipos.
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A modo de apreciacion, este tipo de sistemas contemplan a su vez varias
normas generales de seguridad para complementar su eficacia. Podemos
mencionar las siguientes:

o No permanecer bajo cargas suspendidas y por encima de acopio de
materiales.

o Usar siempre los accesos acondicionados y habilitados para ello.

o Los operarios montadores de las redes tendran los conocimientos
necesarios para operar con ellas.

o Para su uso, las redes estaran certificadas por el fabricante conforme a

la normativa europea.

e RESGUARDOS Y DISPOSITIVOS DE PROTECCION:

Segun Iberley (2021), los resguardos de proteccion son aquellos elementos de
una maquina “usados especificamente para garantizar la proteccion mediante una
barrera material. Dependiendo de su forma, puede ser denominado como

b 1Y 2 6

“carcasa”, “cubierta”, “pantalla” o “puerta” entre otros.

A su vez, estos pueden clasificarse como resguardos fijos, moviles, regulables
y autorregulables. Por orden, los primeros son los que mantienen su posicion, los
segundos son articulados o guiados y es posible abrirlos sin herramientas (ante
este hecho, pueden tener un dispositivo de enclavamiento o uno de bloqueo para
evitar que las funciones peligrosas del equipo no se puedan desempenar hasta que
el resguardo se encuentre en posicion de seguridad y convenientemente
bloqueado), los siguientes son resguardos fijos o méviles que se pueden regular
en su totalidad o tienen partes regulables y los tltimos son resguardos moviles
que tras su accionamiento permiten el paso de la pieza u objeto y cuando esta ha

pasado retornan para volver a la posicion de cierre.

Respecto a la eleccion del tipo de resguardo, se debera valorar la necesidad y
frecuencia de acceso al elemento, ya que son barreras que se interponen entre el
trabajador y la zona peligrosa. Es decir, se debera valorar si es una zona peligrosa
a la que no se debe acceder durante el ciclo de desarrollo de la maquina, a las que

se debe acceder al inicio al final o acceder continuamente.
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Los dispositivos de proteccion, por su parte deben entenderse como elementos
que pueden o bien asociarse a los resguardos o bien usarse por si solos y que
reducen los riesgos. Estos pueden ser de varios tipos, como por ejemplo de
enclavamiento o de parada de emergencia, el cual se elegira en funcion de la

maquina, actividad a desarrollar y peligrosidad de la misma.

A continuacidn, se muestran dos figuras relativas a un resguardo y a un

dispositivo de proteccion a modo de ejemplo:

Figura 28: Resguardo fijo Figura 27: dispositivo de enclavamiento por candado

e INTERRUPTORES DIFERENCIALES:

Segun la guia técnica para la evaluacion y prevencion
de los riesgos relativos a la utilizacion de equipos de
trabajo, los interruptores diferenciales "son dispositivos
de seguridad concebidos para proteger al usuario de una

instalacion eléctrica, pero pueden proteger también, en

ciertos casos, a un trabajador autorizado o cualificado . o
Figura 29:  interruptor

durante la ejecucién de un trabajo ocasional en la /erencial

instalacion”

Continuando con la misma “la comprobacién del correcto funcionamiento de
un interruptor diferencial la puede realizar un trabajador usuario de la instalacion
eléctrica siempre que no implique la apertura de un cuadro eléctrico en el que

hubiera elementos accesibles en tension”
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La mision de esta proteccion colectiva es la siguiente (Universidad Politécnica
de Valencia, 2012):
o Reducir el tiempo de paso de la corriente por el cuerpo humano.

o Reducir la corriente que pasa por el cuerpo humano.

A modo de dato, y valorando las condiciones mas desfavorables para el cuerpo
humano en que puede producirse fibrilacion, se estima que la sensibilidad debe

ser de 25 a 30 mA y el tiempo de disparo menor de 250 mseg.

Los interruptores diferenciales se representan con el simbolo -+

e VENTILACION GENERAL Y EXTRACCION LOCALIZADA:

En este caso, entenderemos “ventilacion” como un sistema que garantice el
aporte de aire fresco, o dicho con otras palabras, que garantice la renovacion del
aire. Este tipo de proteccion es totalmente imprescindible en cualquier ambiente
laboral, pero principalmente en la industria alimentaria debido a los riesgos que

hemos visto con anterioridad (Universidad de las Islas Baleares, 2003).

En cuanto a ventilacion, podemos mencionar dos tipos: la ventilacion natural
y la ventilacion forzada. Mientras que la primera aprovecha las fuerzas debidas a
la diferencia de temperatura entre el interior y el exterior del establecimiento, o a
la accioén del viento, no consumiendo para ello energia, la segunda utiliza
maquinas para provocar que el aire circule, consumiendo para ello energia. La
natural es mas limitada en el campo industrial ya que no es posible controlar las
condiciones ambientales que garanticen por completo el proceso. En este caso,
suele usarse para locales granes como almacenes o talleres en los que generen
grandes cantidades de calor. La forzada por su parte suele garantizar unas
condiciones de ventilacion constante que ademas se puede regular, por lo que es

la mas utilizada por norma general.
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Ademas, en cuanto a funcion se refiere, la ventilacion puede ser general o
localizada. La general diluye os contaminantes que pueda contener el aire interior
con aire exterior (puede ser natural o forzada); y la ventilacion localizada (o
extraccion localizada) consiste en capturar el contaminante lo mas cerca posible
del punto de emision antes de que se disperse en el local. Esta en su caso siempre

sera un sistema de ventilacion forzada.

L .

t11

PROCESO ‘

Figura 30: ventilacion localizada.

e ENCERRAMIENTOS PARA LAS MAQUINAS RUIDOSAS:

Los “cerramientos” o “encerramientos” aclsticos se encargan de reducir
la contaminacion acUstica que generan equipos y maquinaria ruidosa de la

industria, todo ello sin reducir la eficacia de los mismos (Iberley, 2021).

Esto se deriva de la puntualizacion existente en el Real Decreto 1644/2008,
de 10 de octubre mencionado con anterioridad, el cual “considera al ruido

como un peligro que hay que tener en cuenta en la seguridad de las maquinas”.

En este caso, en ambientes industriales el ruido producido por el conjunto
de maquinaria existente en la planta puede superar con facilidad los limites
establecidos por la norma, y causar un grave riesgo para la salud de los
trabajadores. Por este motivo, una de las principales acciones para hacer frente
a este tipo de contaminacion, seria el aislamiento de las maquinas mediante

barreras o encerramiento.
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Estos cerramientos son adecuados
para  multitud de  aplicaciones
industriales como cerramientos de

compresores, de generadores... Yy una

larga lista, aunque también destacan
otros tipos como refuglos acusticos para Figura 31: Cerramiento acustico
personal u oficinas insonorizadas, que,

aunque no encierren una maquina como tal, si protegen de la misma manera.

Cabe seiialar, llegados a este punto, que la adopcioén de medidas seguiré el
siguiente orden:
Actuar sobre la fuente

l

Actuar sobre el medio

l

Actuar sobre el trabajador

e ORDEN Y LIMPIEZA DEL PUESTO DE TRABAJO:

Una de las protecciones colectivas més eficaces y sencillas de cumplir, ya que
no requieren inversiones desproporcionadas o costes adiciones, y con la que se
pueden prevenir un gran numero de accidentes e incluso enfermedades es el orden

y la limpieza (Asiprex, 2020).

Ademas, son dos factores faciles de comprobar de un simple vistazo y que con
solo este gesto proporcionan mucha informacion sobre la seguridad y prevencion
existente, ya que un puesto de trabajo en condiciones de suciedad y desorden no

se puede considerar seguro.
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3.7.9. Medidas de seguridad aplicables a los equipos de trabajo.

Como ya se ha avanzado, y tal y como reproduce la NTP 235: Medidas de seguridad
en maquinas: criterios de seleccion (1987), “se han de tener presentes todos y cada uno
de los peligros susceptibles de ser generados por las maquinas”, por ello se deben de
considerar tanto los limites de la maquina (espacio, movimientos, recorridos,
componentes o condiciones de uso entre otras cosas), como los peligros en todas y cada
una de las situaciones en las que dicha maquina interviene (como por ejemplo

construccion, transporte, funcionamiento o mantenimiento).

Por este motivo, y teniendo en cuenta los factores de riesgo derivados de la utilizacién
de equipos de trabajo (apartado 3.7.5), asi como sus medidas preventivas de aplicacion
(apartado 3.7.6.), se ha elaborado el siguiente esquema con informacion de la mencionada
Nota Técnica de Prevencion, sobre los distintos tipos de medidas de seguridad que pueden

ser aplicables a una maquina de forma genérica:

MEDIDAS DE SEGURIDAD APLICABLES A UN EQUIPO DE TRABAJO

. :

INTEGRADAS EN NO INTEGRADAS
LA MAQUINA EN LA MAQUINA
1. Prevencion intrinseca 1.Uso de EPIs
2. Elementos de proteccion 2. Formacién e informacion
3. Advertencias 3. Organizacion del trabajo

4. Mantenimiento eficaz

Figura 32: Medidas de seguridad de aplicacion a un equipo de trabajo
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3.7.10. Herramientas manuales y su correcta utilizacion.

En la industria alimentaria, también es muy frecuente, aunque en menor medida, el
uso de herramientas manuales, las cuales también son consideradas equipos de trabajo.
La Nota Técnica de Prevencion 391 relativa a las herramientas manuales (1993) las define
como “utensilios de trabajo utilizados generalmente de forma individual, que inicamente

requieren para su accionamiento la fuerza motriz humana”.

El uso de estas herramientas, aunque generalmente son de caracter leve, constituyen
una gran parte del numero total de accidentes de trabajo, por ello es muy importante

conocer sus riesgos y medidas preventivas de aplicacion.

En cuanto a los principales riesgos asociados al uso de estos equipos, podemos
mencionar:
e Golpes y cortes en manos y brazos principalmente.
e Lesiones oculares debido a proyeccion de particulas de los objetos con los que
se trabaja.
e [Esguinces o tendinitis por sobreesfuerzos, gestos bruscos o movimientos

repetitivos.

Estos riesgos no se producen solo por la utilizacion de las herramientas, sino que
existen una serie de factores que pueden agravar la situacion, como, por ejemplo:

e Abuso del uso de herramientas para cualquier tipo de actividad.

e Uso de herramientas inadecuadas, defectuosas o de mala calidad.

e Uso de las herramientas de forma incorrecta.

e Herramientas mal conservadas.

e Transporte de las herramientas de forma incorrecta.

Ante esto, y continuando con informacion extraida de la NTP 391, podemos mencionar

las siguientes medidas preventivas:

92



e Disefio ergondémico de la herramienta: como ya se ha avanzado en otras ocasiones,
las herramientas manuales también deben de cumplir una serie de requisitos para
que su uso sea lo mas saludable posible, como por ejemplo que la forma del mango
se adapte a la postura natural de la mano o que el mismo tenga un diametro y
longitud adecuadas.

e Uso correcto de la herramienta: como es de esperar, un uso inadecuado de este
tipo de equipos de trabajo pueden ser el origen de una cantidad importante de
lesiones, por ello, a nivel general se recomienda lo siguiente a la hora de su
utilizacion:

o Seleccion de la herramienta correcta tanto para el trabajo como para la
persona que la va a utilizar.

o Mantenimiento adecuado de las herramientas.

o Guardar las herramientas en un lugar seguro y adecuado.

o Siempre que sea posible, se le asignara a cada trabajador una herramienta
personalizada.

o Evitar un entorno de trabajo que dificulte su uso.

3.8. RIESGOS PSICOSOCIALES EN LA INDUSTRIA ALIMENTARIA.

En la Nota Técnica de Prevencion 443 relativa a la metodologia de evaluacion de los
factores psicosociales (1995), se define a estos como ‘“aquellas condiciones que se
encuentran presentes en una situacion laboral y que estan directamente relacionadas con
la organizacion, el contenido del trabajo y la realizacion de la tarea, y que tienen
capacidad para afectar tanto al bienestar o a la salud fisica, psiquica o social del
trabajador, como al desarrollo del trabajo (...). Unas condiciones desfavorables serian por
tanto el origen de la aparicion tanto de determinadas conductas y actitudes inadecuadas
en el desarrollo del trabajo, como de determinadas consecuencias perjudiciales para la

salud y el bienestar del trabajador”.

En estas “consecuencias perjudiciales”, aunque cada trabajador no reacciona de la
misma manera en una determinada situacion, suelen destacar el estrés, la insatisfaccion
laboral o la desmotivacion laboral entre otras. Por este motivo, aunque entrarian dentro

de los riesgos frecuentes en la industria alimentaria, es oportuno hacer una diferenciacion
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individual de los mismos, ya que aunque como hemos dicho, las caracteristicas personales

tienen un papel importante en los mismos, no son faciles de detectar de un primer vistazo.

Antes de nada, conviene comenzar haciendo una diferenciacion entre riesgo y factor
psicosocial. Los primeros, a diferencia de los segundos “no son condiciones
organizacionales sino hechos, situaciones o estados del organismo con una alta
probabilidad de dafar la salud de los trabajadores. Son contextos laborales que
habitualmente dafian la salud del trabajador, aunque los efectos en cada uno puedan ser

distintos”.

En el siguiente esquema podemos ver la diferencia entre estos conceptos a través de

unos ejemplos (Instituto Vasco de Seguridad y Salud Laborales, 2014):

FACTORES RIESGOS DANOS
PSICOSOCIALES PSICOSOCIALES Ansiedad
Sobrecarga laboral Estrés Depresion

Falta de control Fatiga mental Enfermedades
Inseguridad laboral Carga mental cardiovasculares

Figura 33: Diferencia entre factor y riesgo psicosocial

Como puntualizacion, los factores psicosociales no actiian de forma independiente,
sino que habitualmente existe una interaccion entre los mismos, y fruto de la misma

aparecen los riesgos psicosociales y posteriormente los dafios.

Continuando con el Instituto Vasco de Seguridad y Salud Laboral (2014), podemos

mencionar los siguientes como factores de riesgo psicosocial:

e Contenido del trabajo: monotonia, falta de variedad en las tareas o
realizacion de actividades poco agradables o por las que se siente rechazo.

e Carga y ritmo de trabajo: carga de trabajo excesiva o insuficiente y
necesidad de cumplir plazos estrictos.

e Tiempo de trabajo: horarios muy largos, trabajo nocturno o a turnos, horarios
impredecibles o inflexibles.

e Participacion y control: falta de participacion en la toma de decisiones o de

control sobre los horarios o el entorno entre otras cosas.
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Cultura organizacional: apoyo escaso ante problemas, falta de definicion de
objetivos o nula comunicacién con la organizacion.

Relaciones personales: aislamiento, malas relaciones entre los trabajadores,
conflictos o incluso conductas inadecuadas.

Rol: ambigiiedad o conflicto de rol, o responsabilidad sobre las personas entre
otras.

Desarrollo personal: inseguridad laboral, falta de promocion...

Interaccion familia-trabajo: mezclar ambas situaciones puede generar un
conflicto de exigencias sobre el trabajador.

Ambiente de trabajo: condiciones malas de trabajo como escasa luz o

excesivo ruido o equipos de trabajo inadecuados o escasos.

A raiz de los factores de riesgo, surgen los riesgos psicosociales, y entre los mas

reconocidos, podemos mencionar los siguientes:

ESTRES LABORAL: este puede considerarse como uno de los riesgos
psicosociales mas conocidos que se puede definir como la presion que ejercen
sobre las personas factores externos relativos al ambiente fisico y social que
les rodea, en este caso, el ambiente laboral (Asepeyo, 2017). Todos los
trabajadores estdn sometidos a cierto nivel de estrés, pero no por ello aparecen
efectos nocivos. Cuando la presion del medio sobrepasa la capacidad del
sujeto para adaptarse es cuando aparecen los efectos menos deseados:
angustia, mal humor, nerviosismo e incluso otros mas graves como
dificultades respiratorias, hipertension o infarto. Estos sintomas suelen

aparecer como consecuencia de una sobrecarga continuada del trabajador.

“BURNOUT” O DESGASTE PROFESIONAL: El sindrome de Burnout,
o lo que es lo mismo “sindrome del trabajador quemado” o desgaste
profesional, hace referencia a la cronificacion del estrés laboral, que termina
por convertirse en un estado de agotamiento emocional y desmotivacion para

todo lo que involucre el entorno laboral (Instituto Vasco de Seguridad y Salud

Laborales, 2014).
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Podemos diferenciarlo del estrés laboral en que sus mayores efectos se dan
sobre el agotamiento emocional (mds que en el fisico) y su consiguiente
pérdida de motivacion por el trabajo. Aunque, independientemente de esto,
tiene tres caracteristicas principales que permiten su identificacion:
o Agotamiento emocional.
o Despersonalizacion (actitud de insensibilidad o negativa hacia la
empresa).
o Bajarealizacion personal (frustracion por la forma de realizar el propio
trabajo y los resultados conseguidos, evaludndolos siempre de forma

negativa).

CARGA MENTAL: la carga mental es “el nivel necesario de actividad
mental para desarrollar el trabajo”. En ciertas ocasiones es necesaria la
realizacion de tareas simultaneas, niveles altos de concentracion o la
realizacion de tareas de memorizacion, y todas ellas, pueden ocasionar niveles
altos de carga mental. Los principales factores que la van a determinar son la
duracion de la tarea en cuestion y la cantidad o numero de decisiones a tomar,
que se veran influenciadas por la complejidad de las mismas y la cantidad de

informacion disponible al respecto (Asepeyo, 2017).

FATIGA LABORAL: Se produce cuando una vez realizadas las pausas
correspondientes dentro de su actividad laboral, el trabajador continta
sintiéndose cansado y no se recupera, provocando cansancio, aburrimiento y
falta de motivacion, aunque puede derivar en otros como dolores de cabeza,

irritabilidad, mareos o insomnio (Asepeyo, 2017).

La LPRL, en su articulo 14.2 establece que el empresario debera garantizar la

seguridad y salud de los trabajadores a su servicio en todos los aspectos relacionados con

el trabajo, incluyendo por tanto también los riesgos psicosociales; por ello, con la

finalidad de establecer las medidas preventivas oportunas, es conveniente, al igual que

con el resto de riesgos laborales, la evaluacion de los mismos con la finalidad de

identificar todos y cada uno de los factores de riesgo psicosocial (Instituto Vasco de

Seguridad y Salud Laborales, 2014).
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Como toda evaluacion de riesgos, es un proceso complejo para la organizacion y

se debera establecer para todos y cada uno de los detectados unas medidas preventivas

independientes, para asegurar su correcta prevencion, reduccién o eliminacion.

Independientemente de esto, y con el objetivo de establecer una guia genérica para su

identificacion, a continuacion, se mencionan las principales medidas preventivas que

deberia tomar la organizacidn, para los riesgos psicosociales mas frecuentes en los

trabajadores de la industria alimentaria (INVASSAT, 2014) .

Principales factores psicosociales:

FACTORES DEL

FACTORES DEL TRABAJO TRABAJADOR

» Medio ambiente: ruido, » Necesidades y expectativas
temperatura, vibraciones,
corrientes...

« Cultura, conocimientos
« Tarea: Sobrecarga de trabajo

o variedad de la tarea. * Situacién personal fuera del
trabajo: familia, relaciones,
« Organizacién del trabajo: amistades...

ritmo de trabajo, turnicidad,
tipo de jornada...

* Gestion del trabajo:
funciones del trabajador,
participacion, cambios
empresariales o relaciones
en el trabajo.

Figura 34: principales factores psicosociales en la industria alimentaria

Principales consecuencias sobre la salud de los trabajadores:

CONSECPENCIAS CONSECL’JENCIAS
FISIOLOGICAS PSICOLOGICAS
« Alteraciones cardiovasculares « Alteraciones del comportamiento
« Alteraciones hormonales = Preocupacion
« Alteraciones del sistema nervioso » Falta de concentracion
« Alteracion del suefio « Falta de apetito
* Hipertension » Desanimo
« Infartos * Estrés

Figura 35: principales consecuencias sobre la salud de los trabajadores
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Principales medidas preventivas a adoptar:

MEDIDAS PREVENTIVAS

« Realizar estudios del puesto de trabajo de forma frecuente, para comprobar
si los factores han cambiado y que por lo tanto deban hacerlo también las
medidas preventivas

« Proporcionarle al trabajador la maxima informacion posible sobre la
organizacion

« Distribuir claramente las tareas y competencias de cada trabajador
« Planificar con antelacion las jornadas y turnos de trabajo

« Tener en cuenta los imprevistos en la planificacion

« Realizar pausas frecuentes y alternancia de tareas

« Introducir sistemas de patrticipacién de los trabajadores

« Disefar correctamente los puestos de trabajo

Figura  36: principales medidas preventivas a adoptar ante los
riesgos psicologicos

3.9. ACTUACION EN CASO DE ACCIDENTE DE TRABAJO.

Todos y cada uno de los mencionados riesgos pueden, desafortunadamente, acabar
desencadenando un accidente de trabajo en el que puedan verse afectados uno o mas
trabajadores. Por ello, y ante la vital importancia de atender al o los accidentados con la
mayor brevedad posible, es imprescindible que cada centro de trabajo tenga establecido

un protocolo de actuacion en caso de accidente de trabajo.

El articulo 156 del texto refundido de la Ley General de la Seguridad Social (LGSS)
entiende por accidente de trabajo “toda lesion corporal que el trabajador sufra con ocasion
o por consecuencia del trabajo que ejecute por cuenta ajena”, considerando en su apartado

2 una extensa lista de aquellos que tendran consideracion del mencionado.
Los accidentes laborales, segin sus consecuencias, pueden adquirir varias
clasificaciones, a tenor de las cuales se podra actuar de una u otra manera (CCOO Castilla

y Ledn, S.F):

e Accidente en BLANCO: no se producen dafios materiales ni personales.

e INCIDENTE: en este caso, si hay dafios materiales pero no personales.
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Accidente LEVE SIN BAJA MEDICA: los dafios ocurridos al trabajador
son leves y no precisan baja médica.

Accidente LEVE CON BAJA MEDICA: a diferencia del anterior, aunque
los dafios siguen siendo leves, comportan una incapacidad laboral para el
trabajador.

Accidente GRAVE: los dafos sufridos son graves (como por ejemplo
quemaduras, heridas profundas o roturas de huesos) y por lo tanto, ocasionan
una incapacidad temporal para el trabajador.

Accidente MUY GRAVE: los dafios personales son muy graves (tales como
amputaciones o quemaduras muy graves) y ocasionan una incapacidad
temporal o incluso permanente para el trabajador que los sufre.

Accidente MORTAL: los dafos personales provocan el fallecimiento del

trabajador.

En todo procedimiento, lo primero que deberia hacerse es seguir las siglas PAS, o lo

que es lo mismo, PROTEGER, AVISAR y SOCORRER. De esta forma, se marcaria de

una manera rapida y visual los pasos a seguir cuando un trabajador es testigo de un

accidente de trabajo:

PROTEGER: lo primero a hacer es asegurarse de que las personas que van a
socorrer al accidentado se encuentran fuera de peligro para evitar que ellas
sufran también un accidente. De esta forma, debemos sefializar la zona donde
ha ocurrido el accidente, y si fuese necesario (por que ocurra en el exterior del
centro), proporcionar chalecos reflectantes para que todos sean vistos con
facilidad. Por ejemplo, no debemos atender a un electrocutado sin antes

desconectar la corriente.

AVISAR: El siguiente paso es avisar a los servicios de emergencia (personal
sanitario, ambulancia...) y proporcionar todos los datos posibles sobre el
accidente (gravedad del mismo o lugar entre otras cosas). También se deben

avisar a los responsables de la empresa.
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e SOCORRER: Una vez delimitado el lugar del accidente y avisado a los
servicios de emergencia, debemos socorrer al o los accidentados mientras
llega el personal sanitario. Este paso dependera en gran medida de la gravedad
del accidente, pudiendo necesitar el trabajador desde unas sencillas curas hasta
una actuacion ante una parada cardiorrespiratoria. Por ello, es muy importante
que todos o al menos una gran parte de los trabajadores de la empresa hayan
recibido formacion de primeros auxilios para poder actuar ante una situacion
semejante, ya que si se realiza una intervencion precoz la probabilidad de

supervivencia sera muy alta.

Estos sencillos pero importantes pasos son los principales a seguir ante un accidente

de trabajo, pero existen otros aspectos previos que garantizan el éxito de esta actuacion.

Por ejemplo, la empresa debe garantizar una asistencia médica inmediata y de calidad
y formar a los trabajadores sobre los protocolos de actuacion existentes, dejando claro a
su vez donde se recibiran las asistencias médicas y como se realizara el traslado del o de

los accidentados en funcion de la gravedad del accidente ocurrido.

También sera necesario que los trabajadores sepan encontrar de una forma rapida los
nameros a los que deben llamar dependiendo de la situacion. Por ello, estd informacion
debe ser accesible y facil de entender para los miembros de la plantilla. De esta forma,
conseguiremos atender al o los accidentados con la mayor calidad posible, reduciendo

incluso la gravedad de las consecuencias.
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4. CONCLUSIONES

A modo de conclusion del presente informe, podemos afirmar tras lo expuesto que la
industria alimentaria es un area que abarca multitud de riesgos para sus trabajadores, y
aunque los principales son debidos a sobreesfuerzos o golpes y cortes con objetos o
herramientas, también pueden producirse otros de mayor gravedad, y no solo fisicos, sino
también psicosociales. Es por este motivo que debe establecerse una prevencion de
calidad, analizando periédicamente todos y cada uno de los puestos de trabajo e implantar
en torno a estos analisis, las medidas preventivas mas adecuadas, asi como modificar o

adaptar las que ya estuviesen presentes.

Todo esto, reside en la obligacion de los empresarios, establecida en la Ley de
Prevencion de Riesgos Laborales, de evitar los riesgos y de integrar la actividad
preventiva en la empresa adoptando todas las medidas que sean necesarias, entre las que
podemos destacar que se debe adaptar el trabajo a la persona (y no al revés), combatir los
riesgos en su origen o dar las debidas instrucciones a los trabajadores, por ejemplo.
Obviamente, los trabajadores también tienen un papel muy importante dentro de la
prevencion, ya que tienen el deber, entre otras cosas, de utilizar correctamente los
dispositivos de seguridad, medios y equipos, asi como de informar de cualquier anomalia
que pueda interferir en su correcto funcionamiento, teniendo cualquier incumplimiento
de sus obligaciones en esta materia una consideracion de incumplimiento laboral, y

pudiendo por tanto ser sancionados al respecto.

Como se ha avanzado, aunque la mayoria de los riesgos que se producen en esta
industria son sobreesfuerzos o golpes y cortes, también hay que valorar otros como
atrapamientos, caidas al mismo o distinto nivel, contacto con sustancias quimicas,
exposicion a radiaciones, vibraciones o ruido, quemaduras, proyeccion de fragmentos y

particulas e incluso carga visual o condiciones medioambientales desfavorables.

Para todos los riesgos detectados, deberdn establecerse unas medidas preventivas
especificas que traten en primer lugar de eliminarlos o combatirlos en su origen, y si esto
no fuese posible, de reducirlos a su minima esencia. Entre las principales medidas que

podemos mencionar, en este caso de forma genérica, podemos destacar algunas como la
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compra de maquinas seguras que dispongan de marcado CE y toda la documentacién en
regla, uso de los equipos de proteccion individual adecuados para cada actividad, proteger
las partes de las maquinas con resguardos o la comprobacion diaria de todas las maquinas

y protecciones, asi como un correcto mantenimiento preventivo.

Todo empresario debe tener en cuenta respecto a la compra de EPIs, que estos deben
ser apropiados para el riesgo y la actividad desempenada, asi como también, ser
adecuados para el trabajador que los va a portar, siendo estos de uso exclusivamente
individual, y que deben ser sustuidos en el momento en que se detecte en ellos cualquier

desperfecto, no teniendo esto ningun coste para el trabajador.

Por parte de los equipos de trabajo, toda maquina actual debe cumplir con
principalmente tres requisitos para poder ser considerada apta desde el punto de vista de
la seguridad: poseer Marcado CE, declaracion CE de conformidad y manual de
instrucciones en castellano; aunque puede llegar a exigirseles otros documentos como el

examen “CE” de tipo o el sistema de aseguramiento de calidad total.

La proteccidn colectiva también juega un papel importante en la prevencion de riesgos
de la industria alimentaria, debiendo anteponerse esta a la individual siempre que sea
posible. En este &mbito los principales sistemas que destacan son las barandillas, las redes
de seguridad, los resguardos y dispositivos de proteccion, la ventilaciéon general y

extraccion localizada o los encerramientos para maquinas ruidosas entre otras.

Una vez interiorizada toda la prevencion en el centro de trabajo habrd muchas menos
posibilidades de que ocurra un accidente, aunque esto, desafortunadamente, puede
ocurrir. Por ello es importante que toda empresa tenga establecido un plan de actuacion
en caso de accidente de trabajo y que todos los trabajadores de esta lo tengan interiorizado
con el fin de atender al o los accidentados con la mayor brevedad posible. Si se siguen
los pasos de la técnica PAS, o lo que es lo mismo Proteger, Avisar y Socorrer, habrd un

alto porcentaje de éxito en dicha actuacion.
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