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1. INTRODUCCION

Los productos plasticos siempre han sido una opcion viable y econémica, en 2018
la produccion de plasticos supero los 300 millones de toneladas, de acuerdo a los
registros de plasticseurope; Nicaragua no es la excepcion en cuanto a la preferencia
del plastico, por sus cualidades Unicas, por sobre cualquier otro material. Sin
embargo, en Nicaragua la demanda de los productos plasticos supera con creces
la oferta nacional, la gran mayoria de los productos que se venden en los mercados

populares son importados de otros paises centroamericanos.

Es por esta razon que Productos Plasticos S.A (PROPLASA) surge con la idea de
satisfacer el mercado nicaragiense con un producto 100% nacional. Actualmente
PROPLASA cuenta con una gama de productos muy amplia, atendiendo los

mercados domésticos, agricolas, industrias y exportacion.

La empresa, con el proposito de incrementar su capacidad de produccién para
satisfacer cada vez mas el mercado nacional y regional, adquiri6 una segunda
planta de produccién ubicada en Waspan sur. Esta planta inicid operaciones el 15
de julio de 2019.

La planta cuenta con 42 colaboradores distribuidos en los cargos de la siguiente
manera: 33 auxiliares de inyeccion, 4 auxiliares de mezcla, 4 auxiliares de

ensamble, un analista de produccion y el jefe de planta.

La maquinaria utilizada son 13 inyectoras de distintos tonelajes, manipuladas por
un Unico auxiliar y en ocasiones por 2. En la planta hay mdultiples peligros a los que
estan expuestos estas personas y existen pocos o nulos esfuerzos por disminuirlos,
por lo que surge la necesidad de realizar un estudio de identificacién, evaluacion y
mitigacion de riesgos para proteger la integridad de estas personas en cumplimiento

por lo establecido en la normativa de higiene y seguridad laboral.



2. ANTECEDENTES

PROPLASA es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de
productos plasticos, fundada en el 2008 con apenas 3 maquinas de soplado, ahora
cuenta con dos plantas de produccion, logrando diversificar las lineas de productos
como soplado, PET e inyeccion. En la planta Waspan solo disponen de inyectoras,

asi que solo se dedican a los productos que requieren este proceso.

La planta central cuenta con una estructura organizativa establecida, contando entre
ellos con departamentos como capital humano, fabricacién y procesos, ventas,
Importaciones y compras, operaciones y aseguramiento de la calidad. Dentro del
departamento de recursos humanos cuentan con un encargado de seguridad e
higiene para ambas plantas, sin embargo, dicho encargado ha mostrado debilidades
en su formacion y por ende el destino de recursos para mitigar las incidencias que

ocurren en planta Waspan.

El departamento de capital humano, designa al higienista, el proveer de equipos de
protecciéon personal (EPP) a los colaboradores de planta de Waspan, en su intento
por mitigar los peligros a los que estan expuestos los auxiliares de inyeccion,
mezclado y ensamble. Sin embargo, no los capacita para su uso adecuado ni

verifica que los utilicen correctamente.

También atienda otras areas como molinos y bodega, pero estas estan fuera de

nuestras delimitaciones en el presente trabajo.

Dentro de planta existen sefalizacion de riesgos y extintores, pero solo para 5 de
las 13 maquinas inyectoras. Ademas, no existe un mapa de riesgos en planta que
informe a los trabajadores de los peligros a los que estan expuestos en qué area de

la planta.

En la oficina administrativa se cuenta con un botiquin de acuerdo a lo establecido
en la ley, sin embargo, no existe personal capacitado y disponible para atender
emergencias o accidentes, por lo que la mayoria de los incidentes, que son en gran
medida cortaduras leves, suelen pasar desapercibidos y no se les presta el

seguimiento requerido para eliminar o disminuir los agentes de riesgos a los que se



exponen los colaboradores. La empresa ya ha enfrentado casos en el MITRAB por
no notificar los accidentes de esta planta, debido a que el personal encargado de

ello, incumple con esta tarea.

3. JUSTIFICACION

El presente estudio se realiza con el propoésito de identificar los peligros que existen
en los puestos de trabajo de la empresa PROPLASA planta Waspan, y se espera
gue la informacion brindada al empleador a través de la evaluacién de riesgos le
pueda servir como base para tomar una decision respecto a las medidas preventivas
gue han de tomarse en materia de higiene y seguridad, asi como la naturaleza y

aplicacién de tales medidas.

La necesidad de llevar a cabo esta tesis recae sobre la disposicion legislativa
explicita en el articulo 82, inciso 4 de la Constitucién Politica de la Republica de
Nicaragua, la cual reconoce el Derecho de los Trabajadores a las Condiciones de
Trabajo, asegurandoles “La integridad fisica, la salud, la higiene y la disminucion de

los riesgos laborales para hacer efectiva la seguridad ocupacional del trabajador”.

Segun la Ley 618, Titulo Il, Capitulo I arto. 18 inciso 2, es deber del empleador
garantizar este derecho a través de la adopcion de “medidas preventivas necesarias
y adecuadas para garantizar eficazmente la higiene y seguridad de sus
trabajadores”. Para dar cumplimiento a estas medidas preventivas, el empleador
debe, entre otras cosas, realizar una evaluacién de riesgos laborales, como

menciona la ley en el arto. 18 incisos 4 y 5.

Es preciso sefialar que los procedimientos que se llevaran a cabo para el presente
estudio estan fundamentados en la legislacion nacional vigente expresa en la Ley
618, Ley General de Higiene y Seguridad en el Trabajo, y en el acuerdo ministerial
JCHG-00-08-09 del Ministerio del Trabajo.

Consecuente a la elaboracion de la evaluacion de riesgos, se pretende elaborar un

plan de accion que contemple:

¢ Eliminar condiciones inseguras de cada puesto de trabajo.

¢ Que el ambiente de trabajo sea 6ptimo para el colaborador.



e Mejor desempeiio en las actividades diarias de cada colaborador.

e Disminuir el indice de riesgo de cada puesto de trabajo.

Con lo anterior expuesto, se espera que se genere un beneficio a los colaboradores
de la empresa PROPLASA planta Waspan a través de la mejora de las condiciones

de higiene y seguridad de los puestos de trabajo.



4. OBJETIVOS

Objetivo General
Evaluar los riesgos por puestos de trabajo de la planta de produccién PROPLASA

— WASPAN.

Objetivos Especificos
¢ |dentificar los distintos riesgos a los que estan expuestos los trabajadores de

PROPLASA planta Waspan en sus diferentes puestos de trabajo.

e Estimar la probabilidad de los riesgos laborales a través del procedimiento
del MITRAB.

e Caracterizar a través de un mapa y una matriz de riesgos a los diversos
factores a los que estan expuestos los colaboradores de PROPLASA planta
Waspan.

e Realizar un plan de accion para la minimizacion de riesgos.



5. MARCO TEORICO

6. Higiene Industrial
Segun la definicidbn concebida en la Ley General de Higiene y Seguridad en el

Trabajo, la higiene industrial es “una técnica no médica dedicada a reconocer,
evaluar y controlar aquellos factores ambientales o tensiones emanadas (ruido,
iluminacion, temperatura, contaminantes quimicos y contaminantes biolégicos) o
provocadas por el lugar de trabajo que pueden ocasionar enfermedades o alteracion
de la salud de los trabajadores” (Ley General de Higiene y Seguridad en el Trabajo,
2007).

Segun Baraza (2014), El objeto de la higiene industrial es la prevencion de
enfermedades profesionales ocasionadas por los contaminantes fisicos, quimicos o
biolégicos que actian sobre el trabajador (Higiene Industrial, pag. 6). La
metodologia de aplicacion de la higiene industrial consiste en la identificacion,
medicion, evaluacion y control de los contaminantes en el ambiente de trabajo, de
modo que se trata de una técnica preventiva dirigida a evitar enfermedades

profesionales (pag. 6).

Ergonomia

La ergonomia se define segun la Ley General de Higiene y Seguridad en el Trabajo,
Titulo I, Capitulo Il, como “el conjunto de técnicas que tratan de prevenir la actuacion
de los factores de riesgos asociados a la propia tarea del trabajador” (Ley General
de Higiene y Seguridad en el Trabajo, 2007).

Ambiente de trabajo

El ambiente de trabajo es el conjunto de condiciones que rodean a la persona que
trabaja y que directa o indirectamente influye en su salud o su calidad de vida
(Alvarez Heredia & Faizal Geagea, 2012). La Ley General de Higiene y Seguridad
del Trabajo, Titulo I, Capitulo I, Arto. 3 define al Ambiente de trabajo como
“Cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia significativa
sobre la generacion de riesgos para la salud del trabajador, tales como: locales,
instalaciones, equipos, productos, energia, procedimientos, métodos de

organizacion y ordenacion del trabajo, entre otros” (Asamblea Nacional, 2007).



Seguridad del trabajo
La seguridad en el trabajo es el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen

como objetivo principal la prevencion y proteccion contra los factores de riesgo que

pueden ocasionar accidentes en el trabajo?.

La Ley 185, Cddigo del trabajo de Nicaragua en el articulo 100 establece: “Todo
empleador tienen la obligacion de adoptar medidas preventivas necesarias y
adecuadas para proteger eficazmente la vida y salud de sus trabajadores,
acondicionando las instalaciones fisicas y proveyendo el equipo de trabajo
necesario para reducir y eliminar los riesgos profesionales en los lugares de trabajo.
Riesgo

El riesgo laboral se entiende como los peligros existentes e inherentes a una
profesion o tarea profesional concreta, asi como al entorno o lugar de trabajo,
susceptibles a ocasionar accidentes o cualquier siniestro que pueda provocar

cualquier alteracion fisica o mental en el trabajador (ISOTOOLS, 2015).

Para calificar a los riesgos segun su gravedad, se define qué riesgo es “la posibilidad
de que un trabajador sufra un determinado dafo derivado de la actividad laboral”.
La calificacion de riesgos se valora conjuntamente desde la perspectiva de su
gravedad, a través de la probabilidad de que ocurra un dafio y la severidad del
mismo. La consecuencia de la exposicion a los riesgos en el ambiente laboral son

los accidentes laborales y enfermedades profesionales.

Riesgo profesional
Segun la Ley 185, Cadigo del Trabajo, Titulo V, Capitulo I, arto. 112, se denomina

riesgo profesional a toda lesion, enfermedad, perturbacion fisica o psiquica o
agravacion posterior que pueda sufrir el trabajador como consecuencia del
accidente de trabajo o enfermedad profesional de la que haya sido victima
(Asamblea Nacional, 1996).

En sintesis, los riesgos profesionales son accidentes y las enfermedades a que se

estan expuestos lo trabajadores en ocasion del trabajo (Norma Ministerial en

! Asamblea Nacional (2007) Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo, Titulo I, Capitulo II, Arto. 3.



Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo en el Sector Maquilas de Prendas de

Vestir en Nicaragua, 2002).

Clasificacion de los riesgos segun su origen
La clasificacion de los riesgos laborales seglin su origen se detalla en la tabla 12.

Tabla 1 Clasificacion de los riesgos segun su origen

Fisicos Quimicos | Biolégicos | Ergondmicos Mecéanicos Psicosociales
-Ruido -Sélidos | -Agentes -Postura forzada | -Elementos de | -Estrés
-Temperatura | -Liquidos | patégenos | -Esfuerzo fisico maquinas

-Vibraciones | -Gases -Virus -Movimientos -Herramientas

-Radiaciones | -Humo -Bacterias | repetitivos -Proyeccion de

-Presiones -Hongos particulas

Fuente: Elaboracion propia.

Clasificaciéon de los riesgos segun su severidad

Los riesgos segun su severidad se clasifican en 3 categorias:

Dafino, Extremadamente dafino.

Ligeramente Daiiino,

Ligeramente Dafino: Capaz de producir lesiones no incapacitantes y/o una

pérdida material leve, dafios superficiales como cortes o magulladuras pequefas,

irritacién en los ojos por proyeccién de polvo, o dolor de cabeza (MINSAL-Gobierno
de El Salvador, 2017).

Dafino: Capaz de causar incapacidades transitorias y/o pérdida de material grave.

Ejemplo de

incapacidades

transitorias

son.

laceraciones,

conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, etc. (pag. 16).

Extremadament

e dafino:

Capaz

de causar

guemaduras,

incapacidad permanente:

Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones

fatales (pag. 17).

2 MINSAL-Gobierno de El Salvador (2017). Identificacién y Evaluacién de los Riesgos Ocupacionales en los

Lugares de Trabajo.




Estimacién de riesgo
La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud

de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion
necesaria para que se pueda tomar una decision apropiada sobre la necesidad de
adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben

adoptarse (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene de Espafia, s. f.).

La estimacion de riesgos consiste en que, para cada peligro detectado, debe
estimarse el riesgo, determinando la potencial severidad del dafio (consecuencias)
y la probabilidad de que ocurra el hecho.

La tabla 2 brinda de manera visual la manera en la que se estima un riesgo

basandose en su severidad y la probabilidad de ocurrencia.

Tabla 2 Estimacion de riesgo

Severidad
Ligeramente . Extremadamente
) Danino )
dafino b dafino
LD ED
_ _ o Riesgo Riesgo
Baja Riesgo trivial
tolerable moderado
B T
TO MO
Probabilidad . Riesgo Riesgo
Media
de M tolerable moderado
ocurrencia TO MO
Riesgo
Alta J
moderado
A
MO

Fuente: Elaboracion propia.

Condiciones de trabajo
Las condiciones de trabajo son un conjunto de factores del ambiente de trabajo que

influyen sobre el estado funcional del trabajador, sobre su capacidad de trabajo,

salud o actitud durante la actividad laboral (Asamblea Nacional, 2002).



Condicion insegura
Es todo factor de riesgo que depende Unica y exclusivamente de las condiciones

existentes en el ambiente de trabajo. Son las causas técnicas; mecanicas; fisicas y
organizativas del lugar de trabajo (Ley General de Higiene y Seguridad en el
Trabajo, 2007).

Condicion de seguridad

En este grupo se incluye aquellas condiciones materiales que pueden dar lugar a
accidentes en el trabajo tales como:

e Seiializacion.

e Riesgo eléctrico.

¢ Riesgo de incendios.

e Maquinas y equipos de trabajo.

e Manipulacion de transporte de materiales

Accidentes
Segun la Ley 185, Cadigo del Trabajo, Titulo V, Capitulo I, arto. 100, un accidente

es “el suceso eventual o accion que involuntariamente, con ocasiobn o0 a
consecuencia del trabajo, resulte muerte del trabajador o le produce una lesion

organica o perturbacién funcional de caracter permanente o transitorio”.
Segun la Ley 185, también se clasifican como accidentes de trabajo los siguientes:

a) El ocurrido al trabajador en el trayecto normal entre su domicilio y lugar de
trabajo.

b) El que ocurre al trabajador al ejecutar érdenes o prestar servicio bajo la
autoridad del empleador, dentro o fuera del lugar y hora de trabajo; y

c) El que suceda durante el periodo de interrupcion del trabajo o antes y
después del mismo, si el trabajador se encuentra en el lugar de trabajo o en
locales de la empresa por razén de sus obligaciones (Asamblea Nacional,
1996).
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Clasificaciéon de los accidentes
El Decreto No. 96-2007, Reglamento de la Ley de Higiene y Seguridad del Trabajo,

establece que segun su grado de severidad, los accidentes pueden clasificarse en

cinco diferentes categorias:

Accidentes Leves sin Baja
Los accidentes leves sin baja son aquellos que ocasionan al trabajador lesiones

leves, que no ameriten dias de subsidio o reposo, solamente ameritan brindar
primeros auxilios o acudir al médico de la empresa, donde se brinda tratamiento y

se reintegra a sus labores.

Accidentes Leves con Baja
Son accidentes leves con baja aquellos que conlleven la ausencia del accidentado

del lugar de trabajo de al menos un dia laboral, hasta un maximo de siete dias. Las
lesiones ocasionadas por el agente material deben ser leves, tales como golpes,
heridas de tres puntadas, quemaduras leves, entre otros.

Accidentes Graves

Son considerados todos los accidentes de trabajo que conlleven la ausencia del
accidentado del lugar de trabajo de ocho dias o mas; los tipos de lesiones
consideradas como graves pueden ser: fracturas, esguinces, quemaduras de 2do.
y 3er. grado, amputaciones, entre otros (Reglamento de la Ley de Higiene y
Seguridad del Trabajo, 2007, pag. Arto. 10).

Accidentes Muy Graves
Son todos los accidentes de trabajo que conllevan la ausencia del accidentado por

mas de veintiséis semanas consecutivas y que las lesiones ocasionadas sean de
caracter muy grave y mdltiples, tales como fracturas multiples, amputaciones,
politraumatismo, entre otros.

Accidente Mortal

Se consideran todos los accidentes de trabajo que provoquen el fallecimiento de la
persona que trabaja (Reglamento de la Ley de Higiene y Seguridad del Trabajo,
2007).
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Origenes de accidentes
Las causas por las que se producen los accidentes son las siguientes:

Causas Técnicas
Son fallos de las maquinas y el equipo, las causas originadas en las operaciones

mal disefiadas para la seguridad. Estas causas son “relativamente faciles” de
conocer y de controlar. Se trata de descubrir dénde esta el error y aplicar una

medida técnica para corregirlo o reducirlo.

Causas Humanas
Son aquellos actos de los trabajadores que, por falta de informacion, formacion,

atencion e interés, producen directamente efectos dafiinos.

Actos inseguros

Factores organizacionales
Todas las actividades laborales involucran una serie de elementos organizacionales

como condiciones de trabajo que van a tener una influencia decisiva en la salud de
los trabajadores?, los factores organizacionales que se pueden mencionar en este

respecto son los siguientes:

1. Jornaday ritmo de trabajo. 6. Iniciativa.

2. Comunicacion. 7. Identificacion con la tarea.
3. Estilo de mando. 8. Estabilidad en el empleo.

4. Participacion. 9. Nivel automatizacion.

5. Status Social. 10. Relaciones profesionales.

Riesgos eléctricos
Es aquel con potencial de dafio suficiente para producir fendmenos de electrocucion

y quemaduras. Entre los riesgos eléctricos tenemos:
a) Quemaduras por choque eléctrico.
b) Caidas o golpes como consecuencia de choque o arco eléctrico.

¢) Incendios o explosiones originados por electricidad.

3 Universidad Nacional de Ingenieria (2008) Posgrado de Ergonomia, Higiene y Seguridad del Trabajo,
Mddulo V, Seguridad del Trabajo.
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Ruido
El ruido se define como el sonido no deseado cuyas consecuencias son una

molestia para el trabajador, con riesgo para su salud fisica y mental (Norma
Ministerial en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo en el Sector Maquilas de
Prendas de Vestir en Nicaragua).

Segun la legislacién vigente en Nicaragua, para exposiciones mayores a los 85 dB
es requerido que el empleador suministre a los colaboradores equipos de proteccién
personal auditiva tales como orejera o tapones. En ningln caso se permitird sin
proteccion auditiva la exposicion a ambientes con ruidos superiores a los 140 dB

(Ley General de Higiene y Seguridad en el Trabajo, pag. Arto. 121).

[luminacién industrial
Es uno de los principales factores ambientales de caracter micro climético, que tiene

como principal finalidad el facilitar la visualizacion de las cosas dentro de su contexto
espacial, de modo que el trabajo se pueda realizar en unas condiciones aceptables
de eficacia, comodidad y seguridad (Norma Ministerial en Materia de Higiene y
Seguridad del Trabajo en el Sector Maquilas de Prendas de Vestir en Nicaragua,
2002, pags. Cap. Il, Arto. 4).

Sefalizacion

En higiene y seguridad en el trabajo, una sefializacion es una medida que
proporciona una indicacion o una obligacion relativa a la Higiene o Seguridad del
Trabajo, mediante una sefal en forma de panel, un color, una sefal luminosa o
acustica, una comunicacion verbal o una gestual, referida a un objeto, actividad o
situacion determinada (Norma Ministerial sobre Sefalizacion de Higiene y
Seguridad del Trabajo, 2007).

Los objetivos de la sefializacion son los siguientes: 1) Hacer que los trabajadores
tengan presente la existencia de determinados riesgos, prohibiciones u
obligaciones. 2) Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada
situacion de emergencia que requiera medidas urgentes de proteccion o de
evacuacion. 3) Facilitar a los trabajadores la localizacion e identificacion de

determinados medios o instalaciones de proteccion, evacuacion o primeros auxilios.
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4) Orientar o guiar a los trabajadores que realicen determinados trabajos que
pudieran ser demasiados riesgosos (Norma Ministerial sobre Sefalizacion de
Higiene y Seguridad del Trabajo, pags. Cap. |, Arto. 3).

Equipos de Protecciéon Personal
Los equipos de proteccion personal son cualquier equipo destinado a ser utilizado

por el trabajador para que lo proteja de uno o varios riesgos en el desempefio de
sus labores, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin (Norma
Ministerial sobre las Disposiciones Minimas de Higiene y Seguridad de "Los Equipos
de Proteccién Personal”, 1997, pag. Arto. 2).

Clasificaciéon de los Equipos de Proteccién Personal

- Cinturones de Seguridad para trabajo en Altura.
- Proteccién a la Cabeza (craneo).

- Proteccion a los Oidos.

- Proteccién de las Vias Respiratorias.

- Proteccién de Manos y Brazos.

- Proteccién de Ojos y Cara.

- Proteccién de Pies y Piernas.

- Ropa de Trabajo.

- Ropa Protectora.

Comision Mixta de Higiene y Seguridad del Trabajo
Se considera Comision Mixta de Higiene y Seguridad del Trabajo, al 6rgano paritario

de participacion en las actividades de proteccion y prevencion de riesgos en el
centro de trabajo impulsados por la administracién del centro de trabajo mediante la
gestion que efectle el técnico o encargado de atender la Higiene y Seguridad en el
Centro de Trabajo (Resolucion Ministerial sobre las Comisiones Mixtas de Higiene

y Seguridad en las Empresas, 2007).
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7. DISENO METODOLOGICO

Tipo de investigacion
De acuerdo a los criterios de clasificacion de los tipos de investigacion, la presente

investigacion se considera que:

- De acuerdo al criterio de la naturaleza de los objetivos de la investigacion, es
una investigacion explicativa, pues se plantea describir un problema y

encontrar las causas que lo provocan.

- Segun el nivel de profundidad de investigacién, es una investigacion practica,

pues pretende dar solucion a los problemas practicos a la brevedad posible.

- De acuerdo al tiempo de realizacion, se considera una investigacion

transversal, pues se realiza en un instante de tiempo previamente definido.

- Segun el criterio de la ubicacion, es una investigacion de campo, pues los

fendmenos a estudiarse deben observarse de manera directa.

Poblacion
La poblacién de estudio para la presente investigacion involucra las siguientes areas

productivas de la empresa PROPLASA planta Waspéan: Area de mezclado, area de
inyeccion y area de ensamble. Cabe destacar que existe otra area productiva en la
planta, EI molino, que se encuentra en una instalacion exterior a las otras areas de
produccion, por ello se considera que su estudio supera los limites de la presente
investigacion.

Muestra

La muestra de estudio seran los puestos de trabajo involucrados en el proceso

productivo, los cuales son 5 puestos de trabajo.
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Técnicas de recoleccion de datos
Para llevar a cabo la investigacion, se utilizardn las siguientes técnicas e

instrumentos:
Técnicas:

- Lluvia de ideas: Para el planteamiento de las diferentes variables existentes
en la evaluacién de los riesgos laborales.

- Entrevistas: A través de la entrevista, se pretende recolectar informacion
directamente de los trabajadores acerca de las condiciones de trabajo que
existen en sus puestos de trabajo.

- Encuestas: Se plantea utilizar la encuesta para recopilar informacién
directamente de los trabajadores acerca de sus condiciones de trabajo, el
actuar de PROPLASA planta Waspan en materia de Higiene y Seguridad del
Trabajo, y los posibles riesgos a los que ellos se hayan enfrentado en sus
puestos de trabajo.

- Observacion directa: Permite la recoleccion de datos derivados de las

mediciones en los puestos de trabajo.
Instrumentos:

- Luxdémetro: Permitira obtener informacion sobre los niveles de iluminacion en
cada puesto de trabajo.

- Sonometro: Se empleara para medir los niveles de ruido de cada uno de los
puestos de trabajo.

- Checklist: Permitird reunir la informacion de manera efectiva, para asi
determinar las condiciones de trabajo de los trabajadores, asi como los
riesgos a los que se ven expuestos.

- TermoOmetro: Sera utilizado para realizar las mediciones de temperatura en

la que operan los trabajadores.
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Proceso investigativo
Etapa | Recopilacion de la Informacion de Puestos de Trabajo

La etapa | consiste en el diagndstico inicial de los puestos de trabajo en materia de
higiene y seguridad. La informacion a recopilar en esta etapa se efectuard a través
de la utilizacién de encuestas y entrevistas a trabajadores, utilizacion de checklist y

observacion de las actividades de cada puesto de trabajo.
Etapa Il Mediciones de higiene industrial

Se hara uso de los instrumentos de medicidbn como son sonémetro, luxdbmetro y
termometro para determinar las condiciones laborales en materia de higiene en la

planta de produccion.
Etapa lll Identificacion de los Peligros

Se analizara la informacion obtenida en la etapa | y Il con el fin de determinar los
peligros correspondientes a cada puesto de trabajo. Los peligros identificados se

anotaran en el formato siguiente.
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Tabla 3 Formato para la Identificacion de Peligros

Identificacidén de peligros

Area:

Fecha:

Puesto de trabajo:

Numero de trabajadores

Peligros Identificados/Factores de Riesgo

Condiciones de Seguridad

Condiciones de Higiene

Contaminantes quimicos

Contaminante biologico

Trastorno musculo-esquelético/Psicosociales

Organizativo
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Etapa IV Estimacion de riesgos

La estimacidén de riesgos se realiza a partir del calculo de la probabilidad de
ocurrencia del hecho, asi como la severidad del dafio del mismo. Para determinar

la Severidad de un riesgo, se procede a utilizar la siguiente tabla:

Tabla 4 Severidad del dafio

Ligeramente Dafino (Baja) | Dafios superficiales (Pequefios cortes, magulladuras,
molestias e irritacion de los ojos por polvo). Lesiones

previamente sin baja o con baja inferior a 10 dias.

Dafiino (Media) Quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
fracturas, amputaciones menores graves (dedos),
lesiones mdltiples, sordera, dermatitis, asma, trastornos
musculo esquelético, intoxicaciones previsiblemente no
mortales, enfermedades que lleven a incapacidades
menores. Lesiones con baja prevista en un intervalo

superior a los 10 dias.

Extremadamente dafino | Amputaciones muy graves (manos, brazos) lesiones y
(Alta) pérdidas de ojos; cancer y otras enfermedades cronicas
gue acorten severamente la vida, lesiones muy graves
ocurridas a varias 0 a muchas personas y lesiones

mortales.

Por su parte, para determinar la probabilidad de la ocurrencia de un riesgo, se utiliza
la siguiente tabla para evaluar cuantitativamente y cualitativamente la probabilidad

de ocurrencia.
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Tabla 5 Probabilidad de ocurrencia de riesgos

Condiciones

Indicador

Valor

Indicador

Valor

La frecuencia de
exposicién al riesgo es
mayor que media
jornada.

Sl

10

NO

Medidas de control ya
implantadas son
adecuadas.

NO

10

Sl

Se cumplen los
requisitos legales y las
recomendaciones de
buenas practicas.

NO

10

Sl

Proteccién suministrada
por los EPP.

NO

10

Sl

Tiempo de
mantenimiento de los
EPP adecuada.

NO

10

Sl

Condiciones inseguras
de trabajo.

Sl

10

NO

Fallos en los
componentes de los
equipos, asi como en los
dispositivos de
proteccion.

Sl

10

NO

Actos inseguros de las
personas (errores no
intencionados o
violaciones intencionales
de los procedimientos
establecidos)

Sl

10

NO

Se llevan estadisticas de
accidentes de trabajo.

NO

10

Sl

Total

100

Los resultados de la evaluacion de probabilidad de ocurrencia se pueden resumir

en la siguiente tabla:
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Tabla 6 Clasificacion de la probabilidad de ocurrencia de un riesgo

Probabilidad

Alta

Media

Baja

Significado
Cualitativo

El dafio ocurrira
siempre o casi
siempre.

El dafio ocurrira
en algunas
ocasiones.

El dafio ocurrird
raras veces.

Cuantitativo
70 - 100

30 - 69

0-29

En el cuadro siguiente presenta la estimacién de los niveles de riesgo de acuerdo a

su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas.

Tabla 7 Estimacion de Riesgos

Probabilidad
de

ocurrencia

Severidad
Ligeramente . Extremadamente
) Danino )
dafino 5 dafino
LD ED
_ Riesgo Riesgo
Baja
B tolerable moderado
TO MO
_ Riesgo Riesgo Riesgo
Media .
M tolerable moderado importante
TO MO I
Riesgo Riesgo
Alta J _ o
A moderado importante
MO I

Se debera de tener en cuenta la siguiente jerarquia de prioridades como un punto

de partida para la toma de decision, en los controles de riesgos y la urgencia con la

gue deben adoptarse las medidas de prevencion:
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1. Intolerable.

2. Importante.

3. Moderado.

4. Tolerable.

5. Trivial.
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Etapa V Evaluacion de riesgos

La informacion obtenida durante la etapa IV sera complementada con informacién acerca de cada peligro, y se procedera
a ordenar la informacién en un Formato para Evaluacién de Riesgos.

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion Evaluacién
Actividad / Puesto de trabajo Inicial: | Seguimiento:
Trabajadores expuestos: _ Medidas | Procedimiento | Informaciéon | ¢Riesgo
Fecha de la evaluacion: ) . )
preventivas de trabajo, | Formacién | controlado?
Mujeres: Hombres: Fecha de la udltima | peligro para este sobre este
evaluacion: identificado peligro peligro
) » ) Estimacion de
Peligro Probabilidad | Severidad ] Sl NO
N° Riesgo
Identificado

BMALDDEDTTOMOI.

| | A W N -

Tabla 8 Formato de Evaluacion de Riesgos
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Etapa VI Elaboracion de la matriz de mapa de riesgos

En esta etapa se elaborara una matriz del Mapa de Riesgo laboral que debera

contener la siguiente informacion:

- Puesto de trabajo.

- Peligro(s) identificado(s) por puesto.

- Valor obtenido en la estimacion de riesgos.

- Numero de trabajadores expuestos al riesgo.

- Medidas preventivas (derivadas de la evaluacion de riesgos).
Etapa VIl Elaboracion de mapa de riesgos

Se representara de forma grafica los agentes generadores de riesgo que ocasionan
accidentes o enfermedades profesionales para facilitar un mejor control vy

seguimiento de los mismos.

Para la elaboracion del mapa de riesgos, se deberan completar consecutivamente

las siguientes fases:

e Fase 1: Caracterizacion del lugar: Definicién del lugar de trabajo, asi como
del nimero de trabajadores existentes.

e Fase 2: Dibujo de la planta y el proceso.

e Fase 3: Ubicacién de los riesgos: Se caracterizaran sefialando en el dibujo
de planta los puntos donde estan presentes. Se deben identificar
separadamente los riesgos y las personas trabajadoras expuestas.

e Fase 4: Valoracion de los riesgos: Se debera representar en el dibujo de
planta, la ubicacion y estimacién de los riesgos, asi como el nimero de
personas trabajadores expuestos. Esto debera estar representado en un
cajetin anexo al dibujo de planta. El cajetin a utilizar en el mapa de riesgos

se encuentra detallado en la siguiente tabla.
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Efecto ala
Categoria Numero de
Factor de salud
Color i Estimacién de | Trabajadores )
Riesgos (Riesgo
Riesgo Expuestos
Laboral)
O Agente fisico
Agente
. quimico
Enfermedades
Agente
L T (Trvial) Laborales
biologico
Viiscilo TL (Tolerable) _
. M (Moderado) Accidentes
esquelético y
O de IM (Importante) Laborales
o, IN (Intolerable)
organizacion .
Condicion de
. seguridad
Salud
O reproductiva

Tabla 9 Cajetin de Mapa de Riesgos.

Etapa VIII Plan de accion

Durante esta etapa, se propone una serie de acciones correctivas y preventivas que
permitirdn reducir los riesgos anteriormente mencionados. La tabla es un ejemplo

del formato a utilizar para la elaboracion del plan de accion.
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Tabla 10 Formato de Plan de Accién

Peligro Medidas Responsable | Fecha de Comprobacién
identificado | correctivas/ de ejecucién | inicio final de eficacia de
Preventivas la accion

Fuente: Elaboracion Propia.
Etapa IX Conclusiones y recomendaciones

Se procede a la redaccion de las conclusiones de la investigacion tomando como
punto de partida los objetivos planteados por la misma, posteriormente, se
plantearan las recomendaciones correspondientes derivadas del andlisis realizado

en la evaluacion inicial de riesgos en la empresa.
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8. CRONOGRAMA DE ACTIVIDAD

Tabla 11 Cronograma de actividades

Mes/semana Febrero Marzo Abril Mayo Junio

Actividades 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3

Elaboracién de protocolo

Aprobacidn de protocolo

Elaboracion de checklist

Aplicacidn de checklist

Analisis de checklist

Mediciones de higiene

Identificaciéon de peligros

Estimacién de riesgo

Evaluacién de riesgo

Matriz de riesgo

Mapa de riesgo

Plan de accién

Elaboraciéon de documento

Entrega de documento

Defensa




9. EVALUACION DE LAS CONDICIONES ACTUALES DE LA EMPRESA

Generalidades de la empresa
PROPLASA es una empresa dedicada a la fabricacion de productos plasticos,
cuenta con 3 lineas de produccion que corresponden a 3 procesos distintos
como son inyeccioén, soplado y PET.

Tienen a su disposicion dos plantas industriales; la primera, casa matriz, esta
ubicada en portezuelo, la segunda, y mas reciente, esta ubicada en Waspan sur.

En esta Ultima, que es donde se centra el presente estudio, solo cuenta con
maquinas inyectoras y por ende solo fabrican aqui productos que se obtenga por
inyeccion y moldeo. En esta planta se cuenta con 13 de estas maquinas, sin
embargo, para preparar la materia prima se requiere mezclarla con aditivos
como colorantes o materia con diferentes especificaciones. Para ello se cuenta
con el area de mezclado que tiene a su disposicion una mezcladora y un
separador de metales.

Por otro lado, también se encuentra el area de ensamble que se encarga de
reunir las piezas moldeadas por inyeccion y ensamblar el producto final.

El encargado de seguridad e higiene designado por recursos humanos se
encarga de proveer de equipos de proteccion personal a este personal, sin
embargo, no es suficiente para mitigar los peligros a los que se encuentran
expuestos.

Como podemos entender, los equipos de proteccidn personal son los ultimos
recursos en la cadena de prevencion, ya que solo protegen al receptor y no
modifica el medio ni la fuente. Cabe destacar que un equipo de proteccion no
garantiza eliminar el accidente, solo disminuir la severidad del dafio.

En este caso hace falta la aplicacion de la piramide de prevencion, entiéndase
en eliminar o sustituir la fuente que ocasiona los accidentes, hacer uso de
controles de ingenieria, capacitacion en temas de seguridad y auto cuido,
finalmente el seguimiento al uso de EPP, asi como simulacros de situaciones de
contingencia y regulacion del historial médico del trabajador.

Los accidentes mas comunes suelen sucederles a los auxiliares de inyeccion
por la naturaleza de su trabajo, como cortaduras leves y quemaduras de primer
grado.

Otros incidentes mas leves son caidas al mismo nivel, fatiga, particulas al ojo,
caida a distinto nivel y casos muy puntuales como atrapamiento.
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Diagrama de flujo del proceso*

llustracion 1 Diagrama de proceso de fabricacion en PROPLASA

Mezclado

Inyeccién

¢éProducto
conforme?

¢Piezas de
ropero?

Almacenamiento

4 El proceso de triturado en el molino es maquilado, por lo que este puesto de trabajo queda fuera del
alcance del presente estudio.



Organigrama de la empresa

llustracion 2 Organigrama de la empresa

Jefe de planta

Analista de

produccion

Auxiliares de Auxiliares de Auxiliares de Técnico de

inyeccion (33) M ensamble (4) mezclado (3)

calidad

Descripcion de los puestos de trabajo
En la planta de produccion Waspan existen 6 puestos pertenecientes a los
departamentos de fabricacién y procesos y certificaciones y control de calidad. A
continuacion, se presenta a descripcion de cada puesto.

Puesto I: Auxiliar de inyeccion
Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 12 Descripcion del puesto Auxiliar de inyeccion

Nombre del puesto: Auxiliar de inyeccion
Departamento: Fabricacién y procesos | Area: inyeccion

Descripcion de actividades Herramientas de trabajo

Operar la maquina inyectora asignada e Cuchilla de punta fina para
correctamente, de acuerdo a los rebabeo.

pardmetros y los métodos e Tape transparente.
establecidos. e Lapicero.

Retirar los productos de la maquina e Mesa.

con la precaucion debida y eliminar los e Silla.

excedentes de material. e Plataformas.

Agregar los complementos del
producto y empacar, estibar y colocar
el producto terminado en su lugar
indicado.
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Realizar actividades solicitadas por su
superior.

Puesto Il: Auxiliar de ensamble
Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 13 Descripcion del puesto Auxiliar de ensamble

Nombre del puesto: Auxiliar de ensamble

Departamento: Fabricacion y procesos

Area: Ensamble

Descripcion de actividades

Herramientas de trabajo

Usar las piezas de plasticos fabricadas
en inyeccion para ensamblar el Ropero
Titdn de acuerdo al proceso
establecido.

Mantener el area de trabajo limpia y
despejada para evitar que las piezas
de ensamble se ensucien.

Colaborar con el area de inyeccion
para la correcta disposicion de las
piezas de ensamble.

e Taladro de mano.
Flejadora.

Tenaza para cortar fleje.
Cortadora de banco.
Desarmador de ranura
Mesa

Escalera

Puesto Ill: Auxiliar de mezclado
Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 14 Descripcion del puesto Auxiliar de mezclado

Nombre del puesto: Auxiliar de mezclado

Departamento: Fabricacién y procesos

Area: Mezclado

Descripcion de actividades

Herramientas de trabajo

Recibir la materia prima proveniente de
bodega.

Organizar y seleccionar la materia para
cada maquina de acuerdo al producto
gue se trabaja.

Mezclar y limpiar materia virgen y
reprocesada en la maguina
mezcladora.

Abastecer cada maquina con materia
virgen o procesada de acuerdo al
programa de produccion.

e Bascula.
e Pallet Jack.
¢ |manes.

Puesto IV: Técnico de calidad.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 15 Descripcion del puesto Técnico de calidad

Nombre del puesto: Inspector de calidad

Departamento: Controles y
certificaciones de calidad

Area: Inspeccion

Descripcion de actividades

Herramientas de trabajo

Inspeccionar los productos en busca
de defectos funcionales y estéticos.
Liberar o rechazar el producto de
acuerdo a los estandares establecidos
en el manual de calidad para cada
producto.

Realizar pruebas de calidad con el
proposito de evaluar la funcionalidad
de cada producto.

Comunicar y apoyar al auxiliar en
puntos de no conformidad del producto
Reportar la cantidad de no
conformidades por producto y de
productos no conformes por turno.

e Pesa.

Cuchilla de rebabeo.
Cinta métrica

Lapiz

Tabla para escribir
Mesa

Silla

Calculadora

Regla

Puesto V: Analista de produccion.
Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 16 Descripcion del puesto Analista de produccion

Nombre del puesto: Analista de produccion

Departamento: Fabricacién y procesos

Area: Administracion

Descripcion de actividades

Herramientas de trabajo

Llevar los registros de solicitud e
ingreso de materia a planta.

Llevar los registros de control de
INSUMOS.

Control de produccion y reportes
mensuales.

Manejo y seguimiento de indicadores
de planta.

Levantamiento de datos estadisticos
para proyectos de mejora.

Control de asistencia, horas extras y
bonos de produccién de personal.

e Computadora.
Lapicero.

Tabla para escribir.
Impresora.

Mesa.

Silla.

Puesto VI: Jefe de Fabricacion y Procesos Waspan

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 17 Descripcion del puesto Jefe de fabricacion y procesos

Nombre del puesto: Jefe de Fabricacion y Procesos Waspan
Departamento: Fabricacién y procesos | Area: Administracion

Descripcion de actividades Herramientas de trabajo
Coordinar con ventas y logistica de e Computadora.
operaciones los pedidos de productos. e Lapicero.
Programar la produccion de acuerdo a e Tabla para escribir.
las necesidades del mercado y las e Impresora.
disposiciones de MP. e Mesa.

Crear y aplicar programas de mejora e Silla.

de productividad y eficiencia.
Mostrar resultados bimensuales de los
indicadores de planta.

Analisis cualitativo de riesgos y peligros del proceso
Riesgos para el puesto Auxiliar de inyeccién

Dada la naturaleza del proceso, se pudo realizar un analisis cualitativo mediante
observacion de los principales riesgos que conlleva el puesto de auxiliar de
inyeccion.

Riesgo de quemaduras: Las maquinas inyectoras operan a temperaturas
relativamente altas para moldear el polimero y dar forma a la pieza que se desea
elaborar, por ello, los auxiliares de inyeccidbn se encuentran en riesgo de
guemaduras, ya sea por contacto directo con la seccién de la maquina donde se
funde el polimero, o por contacto con la pieza recién moldeada.

Riesgo de caida: Para alimentar la maquina con polimero, los auxiliares de
inyeccion deben cargar el material hasta la tolva de la inyectora, para lo que deben
ascender a una altura superior a 1 metro. En este caso, los trabajadores tienen el
riesgo de sufrir una caida desde dicha altura.

Riesgo de corte: Al terminar de moldearse una pieza en la inyectora, los auxiliares
deben eliminar la rebaba (excedente) de la pieza, para lo que utilizan una cuchilla
de punta fina y realizan esta operacion de forma manual.

Riesgos para el puesto Auxiliar de ensamble

Riesgo de corte: La utilizacion de cuchillas de rebabeo, pulidoras y taladros para
la operacion de ensamble, hacen que el auxiliar de ensamble esté expuesto al
riesgo de sufrir un corte por esta herramienta.

Riesgo ergondmico: La inexistencia de un método especifico de trabajo y de un
area acondicionada para que el trabajador pueda ensamblar el producto, hace que
éste esté expuesto a malas posturas o posturas forzadas, lo que se traduce en un
riesgo ergonomico para el trabajador.
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Ruido: Dada la disposicion fisica de la planta, el auxiliar de ensamble realiza sus
labores muy cerca del area de mezclado, por lo que esta expuesto al ruido producido
por el mezclador.

Riesgo de caida: Las piezas para el ensamble de roperos, no son inmediatamente
ensambladas, por lo que después de su manufactura son almacenados en racks
(estanterias) de hasta 5.5 metros de altura, por lo que para acceder a estas piezas.
en ausencia de montacargas o stackers, suben por los laterales de la estructura sin
ningun tipo de proteccion.

Riesgos para el puesto Auxiliar de mezclado

Riesgo de corte: Dado que las particulas que se generan en las maquinas de
mezclado pueden ser de geometria irregular, los trabajadores estan expuestos a
sufrir riesgo por corte al contacto con dichas particulas.

Riesgo por proyeccion de particulas: La proyeccion de particulas provenientes
del mezclador hacen probable que el trabajador pueda sufrir lesiones por dichas
particulas.

Riesgo ergondmico: Los trabajadores del area de mezclado deben trasladar de
manera manual la materia prima al mezclador, asi como a las inyectoras, por lo que
corren el riesgo ergondmico de sufrir lesiones por la carga de materiales.

Riesgo auditivo: El sonido producido por el mezclador cuando esta activo puede
causar en el trabajador incomodidad o afectaciones por el nivel de ruido que se
genera en este puesto de trabajo.

Utilizacién de EPP por puesto de trabajo
La tabla siguiente resume los EPP utilizados en cada uno de los puestos de
trabajo.

Tabla 18 Equipo de proteccion personal por puesto de trabajo

Puesto de trabajo EPP que utilizan los trabajadores

Auxiliar de inyeccion e Mascarilla quirdrgica o de tela.
Redecilla para el cabello.
Tapones auditivos.

Guantes de P. PVC.

Guantes anti corte.

Auxiliar de ensamble Redecilla.
Tapones auditivos.

Guantes anti corte.

Auxiliar de mezclado Redecilla.
Mascarilla.

Fajon de cargas manuales.
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e Gafas protectoras.
e (Guantes anti corte.

Cabe destacar que, en algunos casos, como el caso de los auxiliares de
inyeccion, tienen a la disposicién el uso de guantes anti corte y guantes de P.
PVC (anti quemaduras), debido a que en este puesto de trabajo el riesgo de
corte y el riesgo de quemaduras se presenta de manera simultdnea. Debido a
gue no se tiene a la disposiciéon un EPP que proteja de cortes y quemaduras
simultdneamente, los trabajadores tienen que decidir qué tipo de guantes usaran
para llevar a cabo sus labores. A menudo, los auxiliares de inyeccién tienen
preferencia por los guantes de P. PVC.

Encuesta de sondeo en materia de higiene y seguridad en la empresa
PROPLASA plantel Waspan
Como parte del diagnéstico de la situacién inicial en materia de higiene y seguridad
en la empresa PROPLASA plantel Waspan, se procedié a elaborar una encuesta
(Anexo 1) a 16 colaboradores pertenecientes al area productiva de la empresa.
Entre los 16 entrevistados se encontraban 12 auxiliares de inyeccion, 3 auxiliares
de mezclado y 1 auxiliar de ensamble.

De los 16 entrevistados, se pregunt6 acerca de la antigiedad de cada uno de ellos
en la empresa, a lo que la mayoria respondi6 que lleva menos de 3 meses (62.5%),
y el resto respondié que mas de 6 meses (37.5%).

Sobre las capacitaciones

Como parte de la encuesta, se realizé la pregunta “jCada cuanto recibes
capacitacion con respecto al buen uso de los EPP?”, con el objetivo de conocer qué
tan familiarizados estaban los trabajadores con las capacitaciones ofrecidas por la
empresa. Los resultados de dicha pregunta se resumen en la tabla siguiente.

Fuente. Elaboracién Propia.

Tabla 19 Resultados de la encuesta a trabajadores de PROPLASA

¢Cada cuanto recibes capacitacién con | Frecuencia Porcentaje
respecto al buen uso de los EPP?

Cada dos meses 1 6.25%
Cada mes 1 6.25%
Cada trimestre 3 18.75%
Nulo 3 18.75%
Nunca he recibido capacitacion 6 37.50%
Una vez al afio 2 12.50%
Total 16 100.00%

Como puede observarse, el 37.5% asegura no haber recibido capacitacion nunca
en la empresa, 6.25% asegura recibir capacitacion cada dos meses, otro 6.25%
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asegura que cada mes, 18.75% que cada trimestre, y 12.5% opina que una vez al
afo. El restante 18.75% resulté como “Nulo”, pues omitieron dar su respuesta a esta
pregunta.

Este resultado puede contrastarse con el resultado de la antigiedad de los
trabajadores, pues la mayoria de ellos tiene menos de 3 meses laborando en la
empresa, y bien puede que no tengan la antigiedad suficiente para haber recibido
una capacitacion, o puede que la empresa no tenga un programa definido de
capacitacion respecto al uso de los EPP.

Segun la Ley 618, todo empleador debe desarrollar programas de capacitacion en
materia de higiene y seguridad, y dirigir dichos programas a todos los trabajadores
de la empresa por lo menos una vez al afio (Ley 618, Titulo I, Capitulo Il, arto. 20).

Conocimiento del actuar de la comision mixta

De igual manera, se les pregunté a los trabajadores acerca del conocimiento que
estos poseian respecto al concepto de comisién mixta, obteniéndose como
resultado que Unicamente 6 de los entrevistados (37.5%) tenian conocimiento
acerca de este concepto, resultado que se resume en la siguiente tabla.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 20 Resultado de encuesta sobre actuar de la CMHST

¢Sabes lo que es una comision | Frecuencia | Porcentaje
mixta de seguridad e higiene?

No 9 56.25%
Nulo 1 6.25%

Si 6 37.50%
Total 16 100.00%

Capacitaciones en primeros auxilios

Sobre si han recibido capacitaciones respecto a brindar primeros auxilios, el 62.5%
respondieron negativamente, mientras que el 31.25% asegura tener conocimientos
al respecto.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 21 Resultado de encuesta sobre capacitaciones de primeros auxilios

¢Has recibido alguna capacitacién en Frecuencia | Porcentaje
primeros auxilios?
Si 5 31.25%
Nulo 1 6.25%
No 10 62.50%
Total 16 100.00%
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Como muestra la encuesta, en caso de que ocurra un accidente y que un
colaborador amerite primeros auxilios, es muy poco probable que pueda ser
auxiliado por sus compafieros de trabajo.

Capacitaciones sobre el uso del extintor

En el caso de capacitaciones sobre el uso del extintor de fuegos, en caso de que
ocurriese un incendio, el resultado fue idéntico respecto a las capacitaciones en
primeros auxilios, de la manera en la que se muestra en la tabla.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 22 Resultado de encuesta sobre capacitaciones del uso del extintor

¢Has recibido alguna vez una capacitacion | Frecuencia | Porcentaje
parael correcto uso del extintor de incendios?

Si 5 31.25%
Nulo 1 6.25%
No 10 62.50%
Total 16 100.00%

Sobre las condiciones de trabajo

Respecto a las condiciones de trabajo, se les pregunto a los trabajadores si
consideraban que su entorno les proveia seguridad, a lo que el 37.5%
respondieron “No sabria decir’, el 31.25% respondio “Si, me siento seguro” y
18.75% respondio “No, es muy inseguro”.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 23 Resultado de encuesta sobre las condiciones de seguridad del trabajo

¢Consideras que tu entorno de Frecuencia | Porcentaje
trabajo te provee seguridad?

No sabria decir 6 37.50%
No, es muy inseguro 3 18.75%
Nulo 2 12.50%

Si, me siento seguro 5 31.25%
Total 16 100.00%

Ventilacion y sensaciéon térmica

En la encuesta realizada a los colaboradores, se preguntd acerca de la calidad de
la ventilacion y la sensacion térmica durante la jornada laboral. Respecto a la
primera pregunta, la mayoria opiné que la cantidad de la ventilacién era “mala”
(31.25%).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 24 Resultado de encuesta sobre la ventilacion en el puesto de trabajo

¢,Cémo calificas la calidad de la | Frecuencia | Porcentaje
ventilacion en tu puesto de

trabajo?

Agradable 2 12.50%
Buena 2 12.50%
Mala 5 31.25%
Nulo 2 12.50%
Pésima 2 12.50%
Suficiente 3 18.75%
Total 16 100.00%

Referente a la pregunta acerca de la sensacion térmica, 7 de los entrevistados
aseguraron que era “incomoda”. Por la naturaleza del proceso, la principal fuente
de energia térmica son las maquinas inyectoras, ya que estas calientan el plastico
para fundirlo y moldearlo, lo que genera una temperatura relativamente alta en las

zonas aledafas a la maquina.

Segun la Ley 618, Titulo 1V, Capitulo I, Arto. 7, “Las condiciones ambientales y en
particular las condiciones de confort térmico de los lugares de trabajo no deberan
constituir tampoco, en la medida de lo posible, una fuente de incomodidad o

molestia para los trabajadores”.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 25 Resultado de encuesta sobre la sensacion térmica del puesto de trabajo

¢, Cémo calificas la sensacion Frecuencia | Porcentaje

térmica (calor) al que estas

expuesto en tu puesto de

trabajo

Incobmodo 7 43.75%

Insoportable 2 12.50%

Normal 3 18.75%

Nulo 2 12.50%

Soportable 2 12.50%

Total 16 100.00%
Ruido

Los encuestados consideran en su mayoria que el nivel de ruido en la planta de
produccion es “Normal” (37.5%) o soportable (37.5%).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 26 Resultado de encuesta sobre el nivel de ruido en el trabajo

¢, Cémo calificas el nivel de ruido | Frecuencia | Porcentaje
en tu puesto de trabajo?

Incobmodo 3 18.75%
Normal 6 37.50%
Nulo 1 6.25%
Soportable 6 37.50%
Total 16 100.00%

Utilizacion de los EPP en lajornada de trabajo

La encuesta dio como resultado que el 68.75% siempre utilizaban los EPP, el

31.25% los usaba a veces, pues consideran que son incOmodos.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 27 Resultado de encuesta sobre el uso de EPP

¢Utilizas EPP durante tu jornada | Frecuencia | Porcentaje
laboral?

A veces, son incomodos 5 31.25%

Si 11 68.75%
Total 16 100.00%

PROPLASA provee de los EPP a todos los trabajadores de la planta productiva,
segun la encuesta, en la que el 100% de los trabajadores respondieron
afirmativamente a la pregunta de que si la empresa provee todos los EPP.

Fuente: Elaboracion Propia.

¢Laempresate provee todos los | Frecuencia | Porcentaje
EPP de acuerdo al reglamento

de la empresa?

Si 16 100.00%
Total 16 100.00%

Sefalizaciones

Segun los datos de la encuesta, en lo referente a las sefalizaciones, 37.25% opina
gue todos los riesgos estan sefalizados, el mismo porcentaje asegura que hacen
falta sefalizaciones. Todos los resultados se resumen en la tabla siguiente.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 28 Resultado de la encuesta sobre sefializaciones

Describe la sefializacion de los | Frecuencia Porcentaje
riesgos en tu puesto de trabajo

Algunos riesgos estan sefializados | 1 6.25%
Hace falta sefializaciones 6 37.50%

No hay ninguna sefalizacion 1 6.25%
Nulo 2 12.50%
Todos los riesgos estan bien 6 37.50%
sefalizados

Total 16 100.00%
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trabajo.

Checklist cumplimiento ley 618
Se utilizé el recurso proporcionado por el MITRAB para sondear el cumplimiento de
la planta con lo estipulado por la ley 618: ley general de higiene y seguridad del

Tabla 29 Checklist de higiene y seguridad industrial.

618)

Sl
INFRACCION GENERICA DISPOCISION
CODIGO LEGAL (ARTOS Y NUMERALES) I[\\I|(,i CAUSAS EFECTOS
BLOQUEL: ASPECTOS TECNICOS ORGANIZATIVOS
Se tiene a una persona encargada de
atender la higiene y seguridad (Art18, Si
11 nam.3). Ley 618
' Se realizé evaluacion inicial de los riesgos, Premura de | Desconocimiento
mapa de riesgo y plan de intervencion. NO operaruna | de los peligros
(Art 18, nim. 4y 5). Ley 618 planta nueva expuestos
Las
instalaciones Riesgo de
1.2 NO estan multas y
Tiene licencia en materia de higiene y declaradas sanciones
seguridad (Arto 18, nim.6) Ley 618 como bodega
Tiene elaborado e implementado su plan No hay Desconocimiento
de emergencia (primeros auxilios, NO . per_sonal de! pers_onal ante
prevencion de incendios y evaluacion). disponible para | situaciones de
(Arto 18, nim.10, Arto.179 ley 618) el estudio contingencia
1.3 Tienen inscritos a los trabajadores en
régimen del seguro social. (Arto 18, S
NUm.15 Ley 618)
Hay botiquin de primeros auxilios (Arto 18, S|
num.16 Ley 618)
Se da formacion e informacién en materia
1.4 de higiene, seguridad y salud (Arto 19y S
20 Ley 618)
Se realiza capacitacion en los temas de:
primeros auxilios, prevencién de incendio
15 y evaluacion de los trabajadores Sl
notificando al ministerio del trabajo (Arto
21. Ley 618)
Se realizan los examenes médicos . .
preempleo y periddicos, se lleva Desmt(_ares en Enferm_edades
L7 expediente médico. (Arto 23,25y 26 Ley NO este tlpo_c,ie p_rofe_smnales
informacion inminentes
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1.8

Se da la informacion a los trabajadores de
su estado de salud basados en los
resultados de las valoraciones médicas
practicadas. (Arto 24 Ley 618)

NO

1.9

Se notifican los resultados de los
examenes médicos al MITRAB en el plazo
de los 5 dias después de su realizaciéon
(Arto 27 Ley 618)

NO

1.10

Reportan al MITRAB los accidentes leves,
graves, muy graves y mortales en formato
establecido. (Arto 28 Ley 618)

SI

Reportan al MITRAB la no ocurrencia de
los accidentes (Arto 29 Ley 618)

Sl

Llevan registro de las estadisticas de los
accidentes y enfermedades laborales
(Arto 31 Ley 618)

Sl

1.11

El empleador, duefio o el representante
legal del establecimiento principal exige a
contratistas y subcontratistas que cumplan
con las disposiciones en materia de
prevencién de riesgos laborales (Arto 35
Ley 618)

NA

Los contratistas y subcontratistas estan
dando cumplimiento a las disposiciones en
materia de higiene y seguridad del trabajo
en relacion a sus trabajadores. (Arto 33y
35 Ley 618)

NA

1.12

El empleador que utilice el servicio de
contratistas y permitiese a estos la
subcontratacion, les exige a ambos la
inscripcion ante el instituto nicaragiiense
de seguridad Social. (Arto 34 Ley 618)

NA

1.13

Se notifica mensualmente al Ministerio de
trabajo, el listado de los Importadores y
productos quimicos autorizados para su
importacion. (Arto 36 Ley 618)

NA

1.15

Se tiene conformada y/o actualizada la
Comision Mixta de Higiene y Seguridad
del trabajo. (Arto41 Ley 618)

NO

Falta de
compromiso
con la ley

Atropello a los
derechos del
trabajador

1.16

Se solicita al MITRAB la autorizacion de
despido de uno de los miembros de las
CMHST, con previa comprobacion de la
causa justa alegada. (Arto 47 Ley 618)

NO

No hay
comisién mixta
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Se notifica al MITRAB la modificacién y/o

No hay

reestructuracion que se realice en la NO comisién mixta
CMHST. (Arto49y 54 Ley 618)
La Comision Mixta registrada tiene No hay
elaborado y aprobado su plan de trabajo NO comisién mixta
anual. (Arto 53 Ley 618)
1.17
La Comision Mixta registrada tiene No hay
elaborado y aprobado Reglamento Interno NO comision mixta
de Funcionamiento (Arto 55 Ley 618)
Los miembros de la comision mixta se No hay
estan reuniendo al menos una vez almes. | NO comisién mixta
1.18 (Arto 59 Ley 618)
Se registran en el libro de actas los No ha
acuerdos de las reuniones. (Arto 60 Ley NO yonhay.
618) comision mixta
El empleador tiene elaborado y aprobado
el reglamento técnico organizativo en SI
materia de Higiene y Seguridad del
119 Trabajo. (Arto 61y 66 Ley 618)
El reglamento técnico organizativo en Falta de Desconocimiento
materia de Higiene y Seguridad del trabajo | NO comunicacion | de las normasy
es del conocimiento de los trabajadores. interna métodos
(Arto.67 Ley 618)
El empleador le da cumplimiento a las El personal _
medidas y regulaciones sobre prevencién | NO | desconoce el Sanciones
de riesgos laborales contenidas en el RTO reglamento infundadas
1.20 de su centro de trabajo. (Arto 68 Ley 618)
El empleador tiene actualizado el Falta de
contenido del reglamento técnico NO | seguimiento al Reglamento
organizativo en materia de HST. (Arto. 72 expirado
Ley 618) proceso
El empleador le brinda al personal que No existe N
integran las brigadas contra incendios, personal de Vulnerapllldad
1.21 entrenamiento sobre el manejo y NO brigada contra en este tipo de
conservacion de los extintores, sefales de incendios incidentes
alarma, evacuacion, entre otros. (Arto 197
Ley 618)
Se esta garantizando la seguridad de los
equipos y dispositivos de trabajo que
1.23 deben de reunir los requisitos técnicos de Sl

instalacion, operacion, proteccion y
mantenimiento preventivo de los mismos.
(Manuales técnicos y/o operacién). (Arto
131 Ley 618)
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El empleador ha realizado evaluacion de

los riesgos higiénicos industriales (fisicos, NO Fal;e:stliglqugg Fgﬁsr%?eﬁ
guimicos o biolégicos) que contenga el ylp | P peligros.
mapa de riesgos y plan de intervencién a evaluacion potencia
correspondiente. (Arto 114 Ley 618)
El empleador esta actualizando la
evaluacion de riesgos al producirse
modificaciones en el proceso productivo . Exposicion del
para la eleccién de sustancias o Falta de equipo trabajador a

1.24 | preparados quimicos, en la modificacion NO |y personal para agentes
de los lugares de trabajo cuando se la evaluacion peligrosos
detecte que un trabajador presente
alteraciones a la salud. (Arto 114 numeral
2 Ley 618)
Se lleva registro de los datos obtenidos de No se realiza
las evaluaciones, lista de trabajadores NO ninadn tino d
expuestos, agentes nocivos y registro del ingun tipo de
historial médico individual. (Arto 115 Ley evaluacion
618)
El empleador tiene elaborado un plan de
comprobacion del uso y manejo de los

1.26 : > o SI
equipos de proteccion personal a utilizarse
a la exposicién de los riesgos especiales.
(Arto 291 Ley 618)
El empleador est4 cumpliendo en No S€ evalian

1.27 |suspender a lo inmediato los puestos de NO | los riesgos por Accidentes
trabajo que impliquen un riesgo inminente puesto_de
laboral. (Arto 18, numeral 13) trabajo

Bloque 2: Condiciones de higiene del trabajo
Sl
INFRACCION GENERICA DISPOCISION
CODIGO LEGAL (ARTOS Y NUMERALEYS) I:I(A)\ CAUSAS EFECTOS
BLOQUE 2: CONDICIONES DE HIGIENE DEL TRABAJO
Sub-Bloque 2.1: Ambiente térmico

Las condiciones del ambiente térmico en El sistema de

2.1.1 |los lugares de trabajo no son fuente de NO | ventilacién es | Estrés laboral

incomodidad y se encuentran ventilados.
(Arto 118 Ley 618)

pobre
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Los lugares de trabajo se ventilan por
medios naturales o artificiales para evitar
la acumulacién de aire contaminado, calor
o frio. (Arto119 Ley 618)

Sl

2.1.2

En los lugares de trabajo donde existan
variaciones constantes de temperatura, se
cumplan con el requisito de disponer de
lugares intermedios donde el trabajador se
adapte gradualmente a estos cambios.
(Arto 120 Ley 618)

NA

Sub-Bloque 2.2: R

uidos

221

En los riesgos de exposicidn a ruidos y/o
vibraciones se cumple en evitar o reducir
en lo posible su foco de origen, tratando
de disminuir su propagacion a los locales
de trabajo. (Arto 121 Ley 618)

SI

Sub-Bloque 2.3: lluminacion

23.1

La iluminacion de los lugares de trabajo
reune los niveles de iluminacion
adecuados para circular y desarrollar las
actividades laborales sin riesgo para su
seguridad y la de terceros con un confort
visual aceptable. (Arto 76 Ley 618)

SI

Sub-Bloque 2.4: Radiacione

S No ionizantes

24.1

El empleador ha adoptado medidas de
higiene y seguridad en los lugares de
trabajo donde existe exposicion a
radiaciones no ionizantes. (Arto.122 Ley
618)

NA

En los locales de trabajo que existe
exposicion a radiaciones no ionizante el
empleador ha adoptado el uso de equipo
de proteccion personal necesario para la
actividad que realizan. (Arto 123 Ley 618)

NA

24.2

El empleador ha brindado a los
trabajadores sometidos a radiaciones
ultravioletas en cantidad nociva,
informacion suficiente, en forma repetida,
verbal y escrita, del riesgo al que estan

NA

expuestos (Arto 124 Ley 618)

Sub-Bloque 2.5: Radiaciones ionizantes
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25.1

El empleador esta brindando a los
trabajadores sometidos a radiacion,
informacion suficiente y permanente de
forma verbal y escrita del riesgo al que
estan expuestos y de las medidas
preventivas que deben adoptar (Arto. 126
ley 618)

NA

2.5.2

El empleador estd cumpliendo en exigirles
a los trabajadores que laboran bajo
radiaciones ionizantes el uso de sus
respectivos equipos de proteccion
personal (Arto.127 Ley 618)

NA

El empleador en los riesgos de exposicion
a radiaciones ionizante cumple con la
dosis efectiva méaxima permitid

a sea de 20 msv

NA

Sub-Bloque 2.6: Sustancias quimicas en ambi

entes industriales

2.6.2

El empleador les exige a sus proveedores
gue los productos utilizados en el proceso
estan debidamente etiquetados de
material durable y resistente a la
manipulacion. (Arto. 172 Ley 618)

Sl

2.6.3

El empleador ha puesto bafios en 6ptimas
condiciones a disposicion de los
trabajadores expuestos a plaguicidas y
agroguimicos. (Arto.175 Ley 618)

NA

Bloque 3: condiciones de seguridad del trabajo

CODIGO

INFRACCION GENERICA DISPOCISION
LEGAL (ARTOS Y NUMERALES)

SI
NO
NA

CAUSAS

EFECTOS

BLOQUE 3: CONDICIONES DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Sub-bloque 3.1: De las condiciones de los lugares de trabajo

3.11

El empleador verifica el disefio y
caracteristicas estructurales (superficie,
suelo, techo, paredes, puertas, entre
otros) de los lugares de trabajo. (Arto.73
hasta 113 Ley 618)

Sl
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El disefio y caracteristica constructiva de
los lugares de trabajo facilita el control de
las situaciones de emergencia de
incendio. (Arto.74, 93 al 95 Ley 618)

SI

El disefio y caracteristicas de las
instalaciones de los lugares de trabajo no
redne los requisitos de:

a) Las instalaciones de servicio o de
proteccién anexas a los lugares de trabajo
sean utilizadas sin peligro para la salud y
la seguridad de los trabajadores. (Arto 75
literal a) Ley 618)

Sl

b) Las instalaciones y dispositivos retinen
los requisitos de dar proteccion efectiva
frente a los riesgos expuestos. (Arto.75
literal n) Ley 618)

Sl

3.1.2

Las zonas de paso, salidas y vias de
circulacion de los lugares de trabajo estan
libres de obstaculos, de forma que
permita su evacuacion. Arto.79 Ley 618

SI

3.1.3

Los lugares de trabajo, incluidos los
locales de servicio y sus respectivos
equipos e instalaciones, se les han dado
mantenimiento y limpieza periédica.
(Arto.80 Ley 618)

Sl

Las operaciones de limpieza no
representan fuentes de riesgos para los
trabajadores que los efectlian o para
terceros, estas se realizan en los
momentos, en la forma adecuada y con
los medios adecuados. (Arto.81 Ley 618)

SI

Los cimientos, pisos y demas elementos
de los edificios, ofrecen resistencia
segura. (Fisuras, fracturas, entre otros)
(Arto 83. Ley 618

3.14

Los locales de trabajo retnen los
espacios minimos:

a. Tres metros de altura desde el piso al
techo.

B. Dos metros cuadrados de superficie
por cada trabajador.

C. Diez metros cubicos por cada
trabajador (Arto 85. Ley 618)

Sl
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En los establecimientos comerciales, de
servicios y locales destinados a oficinas y
despachos, la altura es de 2.5 m y diez
metros cubicos por cada trabajador,
siempre que se remueva las masas de
aire. (Arto.86 Ley 618)

SI

3.15

El piso constituye un conjunto
homogéneo, llano y liso sin soluciones de
continuidad; de material consistente, no
resbaladizo o susceptible de serlo con el
uso de facil limpieza al mismo nivel y de
no ser asi se salvaran las diferencias de
alturas por rampas de pendiente no
superior al angulo de 100 por 100 (Arto.
87 ley 618)

Sl

Las paredes son lisas y pintadas en tonos
claros y susceptibles de ser lavadas o
blanqueadas. (Arto0.88 Ley 618)

Sl

Los techos retinen las condiciones
suficientes para resguardar a los
trabajadores de las inclemencias del
tiempo. (Arto.89 Ley 618)

SI

3.1.6

Los corredores, galerias y pasillos tienen
una anchura adecuada al numero de
personas que hayan de circular por ellos y
a las necesidades propias del trabajo.

Sus dimensiones minimas seran las
siguientes:

a. 1.20 metros de anchura para los
pasillos principales.

b. Un metro de anchura para los pasillos
secundarios. (Arto 90 Ley 618)

Sl

3.1.7

La separacion entre maquinas u otros
aparatos no debe ser menor a 0.80
metros, del punto mas saliente del
recorrido de los érganos moviles de cada
maquina. (Arto.91 Ley 618)

Sl

Cuando los aparatos con 6rganos
moviles, invadan en su desplazamiento
una zona de espacio libre de la circulacion
del personal, este espacio esta sefializado
con franjas pintadas en el piso, y
delimitado el lugar por donde debe
transitarse. (Arto.92 Ley 618)

NA
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3.1.8

Las salidas y las puertas exteriores de los
centros de trabajo, cuyo acceso es visible
y esta debidamente sefalizado, son
suficientes en nimero y anchura para que
todos los trabajadores puedan
abandonarlos con rapidez y seguridad.
(Arto.93 Ley 618)

SI

Las puertas trasparentes tienen una
sefalizacién a la altura de la vista y estan
protegidas contra la rotura o son de
material de seguridad, cuando puedan
suponer un peligro para los trabajadores.
(Arto.39 Ley 618)

NA

Las puertas de comunicacion en el interior
de los centros de trabajo reanen las
condiciones minimas: si estas se cierran
solas, tienen las partes transparentes que
permitan la visibilidad de la zona a la que
se accede. (Arto.94 Ley 618)

NA

Las puertas de acceso a los puestos de
trabajo a su planta se mantienen libres de
obstaculos, aunque estén cerradas.
(Arto.95 Ley 618)

Sl

Los locales destinados a dormitorios del
personal relnen las condiciones minimas
higiene y seguridad del trabajo. (Arto.96
Ley 618)

NA

3.1.9

Las instalaciones del comedor estan
ubicadas en lugares proximos a los de
trabajos, y separadas de otros locales y
de focos insalubres o0 molestos. (Arto97.
Ley 618)

NO

Las
instalaciones
estan en
construccion

Riesgo de
infeccién y
estrés laboral

Los comedores tienen mesas y asientos
en correspondencia al nUmero de
trabajadores. (Arto.99 Ley 618)

Sl

Se disponen de agua potable para la
limpieza de utensilios y vajilla.
Independiente de estos fregaderos y no
estén inodoros y lavamanos proximos a
estos locales. (Arto.100 Ley 618)

Sl
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3.1.10

Los locales destinados a cocinas se estan
cumpliendo con los requisitos siguientes:
a. Se realiza la captacién de humos,
vapores y olores desagradables, mediante
campana- ventilacion.

b. Se mantiene en condicion de absoluta
limpieza y los residuos alimenticios se
depositan en recipientes cerrados hasta
Su evacuacion.

C. Los alimentos se conservan en el lugar
y a la temperatura adecuada, y en
refrigeracion si fuere necesario. (Arto.101
Ley 618)

NA

3.1.11

El centro de trabajo tiene abastecimiento
suficiente de agua potable en proporcion
al nimero de trabajadores, facilmente
accesible a todos ellos y distribuido en
lugares proximos a los puestos de trabajo.
(Arto.102 Ley 618)

NO

Problemas de
distribucién de
parte del
proveedor

Inconformidad
de los
trabajadores

La empresa supervisa de no trasegar
agua para beber por medio de barriles,
cubos u otros recipientes abiertos o
cubiertos provisionalmente. (Arto 103 Ley
618)

NO

Falta de agua

Riesgo de
infeccion

Se indica mediante carteles si el agua es
0 no potable. (Arto. 104 ley 618)

SI

3.1.12

Estan provistos de asientos y de armarios
individuales, con llave para guardar sus
objetos personales. (Arto.107 Ley 618)

Sl

Existen lavamanos con su respectiva
dotacion de jabon. (Arto. 108 ley 618)

Sl

3.1.13

El centro de trabajo cuenta con servicios
sanitarios en 6ptimas condiciones de
limpieza. (Arto.109 Ley 618)

SI

Se cumple con lo minimo de un inodoro
por cada 25 hombres y otro por cada 15
mujeres y en lo sucesivo un inodoro por
cada 10 personas. (Arto 110. Ley 618)

SI

Los inodoros y urinarios se encuentran
instalados en debidas condiciones de
desinfeccion, desodorizacion y supresion
de emanaciones. (Arto. 111 ley 618)

SI

Sub-bloque 3.2: De los equipos de proteccion personal
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3.2.1

Los equipos de proteccion personal se
utilizan en forma obligatoria y
permanente, cuando existe riesgo. 8Arto
133 Ley 618)

NO

Falta de
seguimiento al
personal

Exposicién a
enfermedades
profesionales

El empleador esta supervisando
sisteméticamente el uso de los equipos de
proteccién personal. (Arto.134 Ley 618)

NO

Falta de
seguimiento al
personal

Exposicién a
enfermedades
profesionales

3.2.2

La ropa utilizada en el trabajo, ya sea de
origen natural o sintético, es adecuada
para proteger a los trabajadores de los
agentes fisicos, quimicos y bioldgicos, o
suciedad. (Arto.135 Ley 618)

SI

Los equipos de proteccién personal
asignados son de uso exclusivo del
trabajador. (Arto 135 inciso c ley 618)

Sl

La ropa de trabajo es acorde con las
necesidades y condiciones del puesto de
trabajo. (Arto.137 Ley 618)

Sl

3.2.3

Los equipos de proteccion personal son
suministrados por el empleador de
manera gratuita a los trabajadores, son
adecuados y brindan una proteccion
eficiente. (Arto.138 Ley 618)

Sl

Sub-Bloque 3.3: De la sefalizacion

3.3.1

El empleador est4 adoptando
correctamente la sefializacion como
técnica complementaria de seguridad, en
los lugares de trabajo. (Arto.140 ley 618)

SI

El empleador ha colocado las
sefalizaciones de forma que todos los
trabajadores la observen y sean capaces
de interpretarlas. (Arto 141 Ley 618)

SI

La sefializacion que se usa en la empresa
es de acuerdo al area a cubrir, tipo de
riesgo y el nUmero de trabajadores
expuestos. (Arto.142 Ley 618)

Sl

Los trabajadores estan recibiendo
capacitacion, orientacion e informacion
adecuada sobre el significado de la
sefalizacion de higiene y seguridad.
(Arto. 143 Ley 618)

NO

No hay
personal
dedicado a esta
actividad

Posibilidad de
malinterpretacion
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3.3.2

La técnica de sefializacion de higiene y
seguridad se realiza cumpliendo con los
requisitos y especificaciones técnicas
sobre los colores, formas, simbolos,
sefializaciones peligrosas, sefializaciones
especiales, sefiales luminosas, acusticas,
comunicaciones verbales y sefiales
gestuales. (Arto. 144 ley 618 y
normativa de sefializacion)

SI

La sefializacion de riesgos de choques
contra obstaculos, de caidas de objetos o
personas es mediante franjas alternas
amarillas y negras o rojas y blancas.
(Arto.145 Ley 618)

NO

Las condiciones
y la distribucién
de planta no
permiten esta
sefializacion

3.3.3

Las vias de circulacion de vehiculos en el
centro de trabajo estdn debidamente
identificadas para la proteccién de los
trabajadores. (Arto.146 Ley 618)

NO

Las condiciones
y la distribucién
de planta no
permiten esta
sefializacion

3.34

Toda sustancia liquida o sélida que sea
manipulada en la empresa relne los
requisitos de llevar adherido su embalaje,
etiqueta o rétulo en idioma espafiol, o bien
en idioma local si es necesario, (Arto.147
Ley 618)

NA

Todo recipiente que contenga fluidos a
presion (tuberias, ductos, entre otros)
cumple en llevar grabada su identificacion
en lugar visible, su simbolo quimico, su
nombre comercial y su color
correspondiente. (Arto.148 Ley 618)

NA

La luz de emergencia emitida por la sefial
debe crear un contraste luminoso
apropiado respecto a su entorno, sin
producir deslumbramiento. (Arto 149 Ley
618)

SI

Sub-Bloque 3.4: De los equipos e instalaciones eléctricas
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34.1

El empleador esta garantizado el
suministro de herramientas y equipos de
trabajo necesarios para realizar tareas en
equipos o circuitos eléctricos (detectores
de ausencia de tension, pértigas de fibra
de vidrio, alfombras y plataformas
aislantes, entre otros). (Arto.152 Ley 618)

NO

El personal de
seguridad e
higiene no

provee de estos
equipos al
personal de

mantenimiento

Riesgo de
electrocucion

3.4.4

Los interruptores, fusibles, breaker y corta
circuitos estan cubiertos y se toman las
medidas de seguridad. (Arto 160 Ley
618)

SI

El empleador prohibe el uso de
interruptores de palanca o de cuchillas
gue no estén con las medidas de
seguridad requeridas. (Arto.161 Ley 6189

Sl

La tension de alimentacion en las
herramientas eléctricas portatiles no
excede de los 250 voltios con relacién al
polo tierra. (Arto 163 Ley 618)

Sl

3.4.5

En los trabajos en lineas eléctricas aéreas
se conservan las distancias requeridas de
seguridad. (Arto 165.Ley 618)

NA

El empleador ha adoptado en los lugares
de trabajo donde este lloviendo o con
tormenta eléctrica se suspenda la labor.
(Arto.166 Ley 618)

NA

Sub-Blogque 3.5: Prevencion y proteccion c

ontra incendios

351

El centro de trabajo cuenta con extintores
de incendio del tipo adecuado a los
materiales usado y a la clase de fuego.
(Arto. 194 Ley 618)

SI

Los extintores de incendio estan en
perfecto estado de conservaciéon y
funcionamiento y son revisados
anualmente. (Arto. 194 Ley 618)

Sl

Los extintores estan visiblemente
localizados en lugares de facil accesoy a
la disposicién de uso inmediato en caso
de incendio. (Arto 195 Ley 618)

Sl
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3.5.2

Los locales en que se produzcan o
empleen sustancias faciimente
combustibles que no estén expuestos a
incendios subitos o de rapida
propagacion, se construyen a conveniente
distancia y estén aislados del resto de los
puestos de trabajo. (Arto 181. Ley 618)

3.5.3

Los pisos de los pasillos y corredores de
los locales con riesgo de incendio, son
construidos de material incombustible, y
los mantengan libre de obstaculos. (Arto.
185 Ley 618)

SI

354

Las puertas de acceso al exterior estan
siempre libres de obstaculos y abren
hacia fuera, sin necesidad de emplear
llaves, barras o Utiles semejantes.
(Arto.186 Ley 618)

Sl

Las ventanas que se utilicen como salidas
de emergencia cumplen con los requisitos
de carecer de rejas y abren hacia el
exterior. (Arto.187 Ley 618)

NA

Las escaleras estan recubiertas con
materiales ignifugos. (Arto 188 Ley 618)

NO

3.55

Las cabinas de los ascensores y
montacargas son de material aislante al
fuego. (Arto 189 Ley 618)

NA

3.5.6

En los sectores vulnerables a incendios
estd instalado un sistema de alarma que
emita sefiales acusticas y luminicas.
(Arto. 196 Ley 618)

NO

No se ha
aprobado un
sistema de
prevencion de
incendios

Riesgo de
incendio

En el centro de trabajo existe brigada
contra incendio instruida y capacitada en
el tema. (Arto 197 Ley 618)

NO

Aln no se
establecen las
brigadas ni los

planes de

emergencia

Vulnerabilidad
ante incendios

Sub-Bloque 3.7: De la seguridad de los equipos de trabajo

3.7.1

Los equipos y dispositivos de trabajo
empleados en los procesos productivos
cumplen con los requisitos técnicos de
instalacién, operacion, proteccion y
mantenimiento de los mismos. (Arto 132
Ley 618)

SI
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El empleador solicito inspeccion previa
para iniciar sus operaciones al ministerio

NO

La planta esta
declarada como

Vulnerabilidad a
sanciones y/o

de trabajo. (Arto.132 Ley 618) bodega clausura
Sub-Bloque 3.8: De las escaleras de mano
Las escaleras de mano estan en perfecto
estado de conservacion y las partes y S|
accesorios deteriorados se repararan
inmediatamente. (Arto 34 Normativa de
3.8.1 construccion)
Bloque 4: Ergonomia Industrial
Sl
INFRACCION GENERICA DISPOCISION
CODIGO LEGAL (ARTOS Y NUMERALES) I:Ig CAUSAS EFECTOS
BLOQUE 4. ERGONOMIA INDUSTRIAL
El empleador establece por rétulos el peso .
, No existe un
de la carga de bultos segun las ;
4.1 ey X NO mecanismo o
caracteristicas de cada trabajador. 6tulo
(Arto.216 Ley 618)
No se ha
La carga manual que excede los 25mts, se estandarizado Riesgo
4.2 . . ; o NO o
esta haciendo por medios mecanicos. la altura de ergonémico
(Arto.217 Ley 618) estiba
Los bultos, sacos o fardos llevan
4.3 rotulacién en forma clara y legible de su S
peso exacto. (Arto218 Ley 618)
El empleador brinda las condiciones para e|:t0 3;232" Los trabajadores
44 gue la labor o tarea se realice NO diseuﬁado los disefian su
: comodamente, de acuerdo a las 105 d propio puesto a
particularidades de cada puesto. (Arto 292 putesbos € conveniencia
Ley 618) rabajo
El empleador ha adoptado las medidas
4.5 necesarias en cuanto a ergonomia si el NA
trabajo que se va a realizar es 100%
sentado. (Arto 293 Ley 618)
Los asientos satisfacen las prescripciones
4.6 ergonomicas establecidas en la presente NA
ley. (Arto 294 Ley 618)
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No se ha

creado un Trabajo

El empleador ha adoptado las medidas método .

4.7 . . NO . monatono e
previas cuando el trabajador vaya a estandar para .
realizar una labor repetitiva. (Arto.295 Ley los mas de 45 INSeguro
618) productos
Al trabajador que permanece mucho
tiempo de pie, se le dota de sillas,

4.8 estableciendo pausas o tiempo para Sl

interrumpir los periodos largos de pie.
(Arto.296 Ley 618)

El cumplimiento de los aspectos de la ley 618 por parte de la empresa PROPLASA
se resume en la siguiente tabla:

Tabla 30 Resumen de resultados de checklist de higiene y seguridad

CONTEO
TEMAS SI NO NA TOTAL
Bloque 1: Aspect_os técnicos 11 21 4 36
organizativos
Bloque 2: Cond|C|on_es de higiene del 4 1 3 13
trabajo
Bloque 3: Cond|C|one§ de seguridad 45 13 11 69
del trabajo
Bloque 4: Ergonomia industrial 2 4 2 8
TOTAL 62 39 25

Referente al bloque 1, los aspectos técnicos organizativos, PROPLASA cumple el
31% de los aspectos que amerita la ley. Entre los elementos que se incumplen se
encuentra la realizacion de examenes médicos pre empleo y periédicos, la
existencia de una evaluacion de los riesgos higiénicos industriales, el mapa de
riesgos laborales y la conformacion de la Comisién Mixta de Higiene y Seguridad en

el Trabajo.
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llustracion 3 Aspectos organizativos de la checklist de higiene y seguridad

Blogue 1: Aspectos técnicos organizativos

NA
11%

58%

=S| mNO = NA

En lo referente al bloque 2, las Condiciones de higiene del trabajo, la empresa
cumple el 31% de las disposiciones, del restante 69%, 61% de las disposiciones no
aplican para PROPLASA. La Unica disposicion de este bloque que no se cumple es
referente al sistema de ventilacion, ya que el sistema con el que se cuenta es

deficiente.

Fuente: Elaboracién Propia

llustracion 4 Condiciones de higiene del trabajo en checklist de higiene y seguridad

Blogue 2: Condiciones de higiene del trabajo

NA
61%

=S| mNO = NA

En el bloque 3, las condiciones de seguridad en el trabajo, la empresa cumple el
65% de las condiciones. En lo referente a la existencia de un area destinada a
comedor lejos de la planta de produccion y el aprovisionamiento de agua potable,
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la empresa no cuenta con estas condiciones, en primera instancia debido a que se
encuentra aun en labores de construccién y en segundo lugar por problemas de
abastecimiento por parte del proveedor de agua potable.

Fuente: Elaboracion Propia.

llustracion 5 Condiciones de seguridad del trabajo en checklist de higiene y seguridad

Blogue 3: Condiciones de seguridad del trabajo

NA
16%

19%

|
65%

=S| mNO = NA

La empresa cumple el 25% de las condiciones del Bloque 4, el 25% de estas
condiciones no aplican a la empresa e incumple el 50% del Bloque 4.

Fuente: Elaboracion Propia.
Bloque 4: Ergonomia industrial

NA |
25% 25%

NO
50%
m S| mNO = NA
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Cumplimiento Ley 618

| 49%

ES| ENO ENA

De acuerdo a las condiciones establecidas por la ley podemos observar el
cumplimiento parcial de planta Proplasa — Waspan de estas en un 49%, siendo
algunas, sin embargo, significativas que puedan llegar a representar motivo de
incidentes.

Entre los incumplimientos destacan el hecho de no realizar una evaluacion inicial de
los riesgos y al no existir dicha evaluacion no se puede disefiar un mapa de riesgos
de acuerdo a lo establecido.

Dentro de la clasificacion de incumplimiento grave se encuentra que la planta no
opera con licencia de materia e higiene porque estd declarada como bodega.
Asimismo, que no se cuenta con un plan de emergencia ni se realizan examenes
médicos periddicos.

Tampoco esta conformada una CMSHT que elabore planes de trabajo ni que funja
como organismo representante por parte de los colaboradores y no son incluidos en
las decisiones que los compete.

Ningun puesto de trabajo ha sido disefiado tomando en cuenta la comodidad de los
trabajadores ni para los trabajos que en ellos se van a llevar a cabo, por lo que las
condiciones de sensacién térmica y de ventilacion no son las adecuadas por el tipo
de trabajo que se realiza, tampoco las disposiciones y distribucion de las
herramientas de trabajo como el entorno.

Por ultimo, planta de produccion no cuenta con un sistema contra incendios por las
condiciones de la infraestructura y porque no se destina capital en pro de la mejora
de las condiciones de seguridad del personal. Pero esto va mas alla de la seguridad
de las personas sino también del patrimonio y el capital invertido que representa la
planta, los activos y los productos mismos, mas tratdndose de un producto
altamente inflamable como lo es el plastico.
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10. MEDICIONES EN LAS CONDICIONES DE ILUMINACION, RUIDO Y
TEMPERATURA

Para la obtencion de los valores de temperatura, ruido y luz que nos permitiese
analizar las condiciones de seguridad con las que cuentan los distintos puestos de
trabajo de planta Waspan, se utilizaron los instrumentos provistos por la facultad:
sonémetro, luxémetro y termo hidrometro.

Se tomaron 3 muestras en cada puesto de trabajo a diferentes horas del dia para
obtener datos promedios mas acertados de acuerdo a la jornada laboral, siendo
estas horas a las 8:00 a.m., a las 1:00 p.m. y a las 4:00 p.m.

Tabla 31 Mediciones de higiene y sequridad

Area INYECCCION | Puesto | Auxiliar de inyeccion

Hora: | 8:00 a.m. | Luxometro Termo - hidrémetro Sonémetro
Ubicacién lluminacién | Temperatura Humedad Min-dB Max-dB Proggadlo

WELLTEC #1 277 29.1 60.60% 73.1 80.0 76.6
WELLTEC #2 209 30.9 60.40% 69.2 80.4 74.8
WELLTEC #3 112 31.2 58.00% 69.4 77.6 73.5
WELLTEC #4 140 32.2 53.00% 72.9 78.6 75.8
WELLTEC #5 158 32.4 53.30% 71.0 74.5 72.8
EM 480 28 33.5 61.30% 76.9 87.9 82.4
NS 400T 126 33.9 51.00% 77.2 87.7 82.5
EM 320 109 34.1 50.30% 75.3 88.1 81.7
NS 300 #1 80 33.9 49.80% 76.9 88.0 82.5
NS 300 #2 53 33.6 47.90% 75.5 86.2 80.9
VAN DORN 99 34.3 66.30% 87.5 92.2 89.9
CSD 260 118 34.6 67.50% 76.3 79.9 78.1
CSD 130 93 34.4 58.10% 75.9 89.7 82.8

En total se tomaron mediciones en los 6 puestos contemplados en el alcance de
este proyecto. Empezando por el puesto que cuenta con mas personal, el auxiliar
de inyeccién.

Mediciones en el puesto de Auxiliar de Inyeccion

Para este puesto en particular se tomo la decision de hacer una medicién por
ubicacioén, ya que a pesar de que el puesto es el mismo, cada ubicacion cuenta con
un ambiente Unico por lo que se debe valorar las condiciones de cada una de forma
individual, aunque al final se estableceran valores promedios de cada variable.
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Area INYECCCION | Puesto | Auxiliar de inyeccion

Hora: | 1:00 p.m. | Luxémetro Termo - hidrémetro Sondmetro
Ubicacion lluminacion Temperatura Humedad Min-dB Max-dB Prog1|§d|o

WELLTEC #1 366 28.3 70.10% 69.9 76.5 73.2
WELLTEC #2 160 29.6 64.10% 68.8 72.1 70.5
WELLTEC #3 143 30.8 61.30% 70.4 73.8 72.1
WELLTEC #4 300 32.1 56.30% 72.2 73.1 72.7
WELLTEC #5 133 34.2 50.10% 71.9 75.3 73.6
EM 480 65 34.5 47.30% 76.2 82.3 79.3
NS 400T 111 35.3 46.80% 75.2 87.5 81.4
EM 320 136 36.3 47.50% 76.6 83.6 80.1
NS 300 #1 90 35.2 46.90% 76.8 85.5 81.2
NS 300 #2 67 34.9 45.80% 80.6 85.7 83.2
VAN DORN 100 36.7 45.60% 86.9 90.9 88.9
CSD 260 138 36.7 42.40% 78.5 79.3 78.9
CSD 130 108 36.0 45.10% 74.3 87.8 81.1

Area INYECCCION | Puesto | Auxiliar de inyeccién
Hora: | 4:00 p.m. | Luxémetro Termo - hidrémetro Sondometro

Ubicacion lluminacién | Temperatura Humedad Min-dB Max-dB Pro;n;dlo

WELLTEC #1 289 25.8 58.8% 64.4 70.4 67.4
WELLTEC #2 166 27.2 56.0% 62.1 68.6 65.4
WELLTEC #3 114 27.9 53.7% 62.9 68.1 65.5
WELLTEC #4 198 28.9 49.2% 65.3 68.3 66.8
WELLTEC #5 130 30.0 46.5% 64.3 67.4 65.9
EM 480 42 30.6 48.9% 68.9 76.6 72.7
NS 400T 107 31.1 44.0% 68.6 78.8 73.7
EM 320 110 31.7 44.0% 68.4 77.3 72.8
NS 300 #1 76 31.1 43.5% 69.2 78.1 73.6
NS 300 #2 54 30.8 42.2% 70.2 77.4 73.8
VAN DORN 89 32.0 50.4% 78.5 82.4 80.4
CSD 260 115 32.1 49.5% 69.7 71.6 70.7
CSD 130 91 31.7 46.4% 67.6 79.9 73.7
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Tabla 32 Mediciones en el drea de inyeccion

FABRICACION Y PROCESOS
Proceso Inyeccion
Puesto Aucxiliar de inyeccion
Valores obtenidos por maquina
Instrumento | Luxémetro Termo hidrometro Sondémetro
Ubicacion | lluminacion Temperatura (°C) Humedad | Promedio (dB)
WELLTEC #1 321.5 28.7 65.4% 74.9
WELLTEC #2 184.5 30.3 62.3% 72.6
WELLTEC #3 127.6 31.0 59.7% 72.8
WELLTEC #4 220.0 32.2 54.7% 74.2
WELLTEC #5 145.5 33.3 51.7% 73.2
EM 480 46.9 34.0 54.3% 80.8
NS 400T 119.1 34.6 48.9% 81.9
EM 320 122.8 35.2 48.9% 80.9
NS 300 #1 85.4 34.6 48.4% 81.8
NS 300 #2 60.6 34.3 46.9% 82.0
VAN DORN 99.8 35.5 56.0% 89.4
CSD 260 128.4 35.7 55.0% 78.5
CSD 130 101.2 35.2 51.6% 81.9

Cada dia se rota el personal de inyeccion a una ubicacion
auxiliar trabaja en cada ubicacion al menos una vez a
monotonia del trabajo ya que es repetitivo.

diferente, por lo que cada
la semana para evitar la

Analizamos cada uno de estos resultados en conjunto las posibles ubicaciones para
el puesto de auxiliar de inyeccion y a su vez lo comparamos con lo establecido en

la ley para verificar su cumplimiento.

[luminacion

350 321.5
300
250
200
150
100
50

220.0
184.5
145.5

Luxes

127.6 119.1 122.8
85.4

46.9

128.4
99.8 101.2

60.6
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De acuerdo a las disposiciones de la ley con respecto a las condiciones adecuadas
de iluminacion segun el tipo de trabajo, establece que el rango adecuado de luxes
por puesto de trabajo sera de 200 — 300 lux.

Como podemos observar solamente dos ubicaciones cuentan con la iluminacién
requerida, que representa solo un 15.38 % del total de puestos. Estos dos casos se
justifican ya que son las Unicas dos ubicaciones que cuentan con luz artificial
ubicada directamente sobre el puesto de trabajo.

Por otro lado, podemos ver que la peor ubicacién para desempefar las labores del
auxiliar de inyeccion son la EM 480 y la NS 300 #2, teniendo una iluminacion muy
pobre para los requerimientos que exige este trabajo. Estos casos particulares se
deben a la mala distribucién que tienen las luminarias, siendo esta desfavorable
para ambas ubicaciones, ya que estan distribuidas uniformemente de acuerdo a la
estructura interior, siendo esta una luminaria en el area de ubicacion cada 7.2
metros que es la distancia entre cercha.

Para el apartado de la temperatura la Resolucion Ministerial sobre Higiene y
Seguridad Industrial en los lugares de trabajo define los siguientes lineamientos
para cada condicion.

Tabla 33 Tabla de temperaturas en el puesto de trabajo. Fuente: Resolucion Ministerial de Higiene y Sequridad en los
Puestos de Trabajo

Carga Humedad Continuo °C 75% Trab. | 50% Trab | 25% Trab

Fisica (%) 25% Desc | 50% Desc | 75% Desc.
Ligera 40-70 30.6 °C 30.6 °C 31.4°C 32.2°C
Moderado 40-70 26.7 °C 28.0 °C 29.4 °C 31.1°C
Pesado 30 - 65 25.0 °C 25.9 °C 27.9 °C 30.0 °C

En el art. 42 del capitulo XV de la LGHST-618, se entiende como:

Trabajo Leve: (Hasta 200 Kcal/hora)
Trabajo Moderado: (>200 — 350 Kcal/hora)
Trabajo Pesado: (>350 — 500 Kcal/hora)
Trabajo Muy Pesado: (> 500 Kcal/hora)

De un estudio previo realizado por la direccion de planta en 2018 se revel6 que el
consumo energético para la auxiliar de inyeccion es de 336 kcal/hora, ubicandolo
como tipo “Trabajo Moderado”.

Entonces podemos observar que en temas de humedad relativa en todas las
ubicaciones se mantienen dentro de la tolerancia. Pero, por otro lado, tenemos las
condiciones de temperatura no cumple en ninguna de las 13 ubicaciones, ya que la
menor temperatura registrada es de 28.7°C.
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La principal fuente de calor es generada precisamente por las maquinas ya que este
es un parametro inherente al proceso, por lo que se necesitan altas temperatura
para derretir el polimero hasta llevarlo a una densidad adecuada para su moldeo.

Célculo de consumo energético por puesto de trabajo.

Tabla 34 Consumo energético por puesto de trabajo. Fuente: PROPLASA.

Puesto de Posturay movimientos Tipo de trabajo Total, | Total, por
trabajo Corporales (kcal/min) por min hora
Sentado 0.3 Trabajo Ligero 0.4
De pie 0.6 X manual Pesado | 0.6
Andando 2.0 X | Trabajo con un Ligero 1.0
Auxiliar de 3.0 brazo Pesado | 1.7 4 240
ensamble Subida | 1 m (0.8) Trabajo con Ligero 1.5 kcal/min | kcal/hora
de una 2m (1.6 los dos brazos Pesado | 2.5
pendiente | 3 m (2.4) Trabajo con el Ligero 3.5
andando | 4 m (3.2) cuerpo Moderado | 5.0
Sentado 0.3 Trabajo Ligero 0.4
De pie 0.6 X manual Pesado | 0.6
- Andando 2.0 Trabajo con un Ligero 1.0
Auxiliar de 3.0 X brazo Pesado | 1.7 8.1 486
Mezclado Subida | 1 m (0.8) Trabajo con Ligero 15 kcal/min | kcal/hora
de una 2m (1.6 los dos brazos Pesado | 2.5
pendiente | 3 m (2.4) Trabajo con el Ligero 3.5
andando | 4 m (3.2) cuerpo Moderado | 5.0
Sentado 0.3 X Trabajo Ligero 0.4
De pie 0.6 manual Pesado | 0.6
Andando 2.0 X | Trabajo con un Ligero 1.0
Técnico de 3.0 brazo Pesado | 1.7 3.7 222
calidad Subida | 1 m (0.8) Trabajo con Ligero 1.5 kcal/min | kcal’/hora
de una 2m (1.6 los dos brazos Pesado | 2.5
pendiente | 3 m (2.4) Trabajo con el Ligero 3.5
andando | 4 m (3.2) cuerpo Moderado | 5.0
Sentado 0.3 X Trabajo Ligero 0.4
De pie 0.6 manual Pesado 0.6
_ Andando 2.0 Trabajo con un Ligero 1.0
Analista de 3.0 brazo Pesado | 1.7 1.7 102
produccion Subida | 1 m (0.8) Trabajo con Ligero 1.5 kcal/min | kcal/hora
de una 2m (1.6 los dos brazos Pesado | 2.5
pendiente | 3 m (2.4) Trabajo con el Ligero 3.5
andando | 4 m (3.2) cuerpo Moderado | 5.0
Jefe de Sentgdo 0.3 X Trabajo Ligero 0.4
Fabricacion y De pie 0.6 mf_;lnual P(_asado 0.6 4.7 _ 282
Procesos Andando 2.0 Trabajo con un Ligero 1.0 kcal/min | kcal/hora
3.0 X brazo Pesado | 1.7
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Subida | 1 m (0.8) Trabajo con Ligero 15
de una 2m (1.6 los dos brazos Pesado | 2.5
pendiente | 3 m (2.4) Trabajo con el Ligero 3.5
andando | 4 m (3.2) cuerpo Moderado | 5.0

A pesar de que algunas maquinas poseen proteccidon contra el calor de las partes
de las que emana, la pieza en cuestion siempre sale a una determinada temperatura
gue entra en contacto con el operador, ademas de que no contribuyen las fuentes
de ventilacion, ya que apenas la mitad de la planta cuenta con extractores y existe
poca o nula ventilacién natural.

Por ultimo, tenemos los resultados de las mediciones de ruido.

Segun con la Ley 618 “ley general de seguridad e higiene” en el capitulo V “Ruidos”
art. 121 establece que a partir de los 85 dB para 8 horas de exposicidn...se
establecera obligatoriamente dispositivos de proteccién personal tales como
orejeras o tapones.

De acuerdo con lo anterior y los datos obtenidos, observamos un incumplimiento al
nivel promedio de dB en la ubicacion VAN DORN, superando por poco el minimo
permitido. En este caso se debe principalmente al ruido del servomotor de la
maquina y la prensa hidraulica de la misma al abrir y cerrar por ser un mecanismo
viejo y desgastado. Esto ademés de que justo detras de esa maquina y casi al lado
del puesto del auxiliar esta el compresor que alimenta de aire a todas las maquinas
inyectoras provocando una cantidad de ruido incbmoda para la jornada laboral.

En el resto de ubicaciones se encuentran por debajo del minimo. Sin embargo, en
el reglamento técnico organizativo de PROPLASA se establece el uso obligatorio
de tapones auditivos en planta de produccion. Se muestra el dato promedio de
decibelios, por lo que en algunas ubicaciones se alcanzan picos hasta de 95 dB.

En conclusion, para un auxiliar de inyeccion que se disponga a trabajar en planta
Waspan, se enfrentara en promedio a las siguientes condiciones de seguridad:

Tabla 35 Valor promedio de las mediciones en el drea de inyeccion

FABRICACION Y PROCESOS
Proceso INYECCION
Puesto Aucxiliar de inyeccion
Valores obtenidos promedio
Instrumento | Luxdmetro Termo hidrometro Sonémetro

lluminacién Temperatura (°C) Humedad Promedio (dB)
PROMEDIO 135.6 33.4 54.1% 78.8
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Como el analisis individual indica, en general, el area de inyeccion incumple con las
condiciones de seguridad establecida en la ley 618 de iluminacion y temperatura.

Mediciones en el puesto de Auxiliar de Ensamble
El segundo puesto con mas personal en su haber se trata del auxiliar de ensamble
gue cuenta con 4 personas. A continuacién, se muestran los datos obtenidos.

Tabla 36 Mediciones en el drea de ensamble

FABRICACION Y PROCESOS
Proceso ENSAMBLE
Puesto Auxiliar de Ensamble
Valores obtenidos por hora
Instrumento | Luxdmetro Termo hidrémetro Sonometro
Hora lluminacién Temperatura (°C) Humedad Pro,medlo ((?B)
Min Max
8:00 a.m. 257 32.5 52.0% 68.5 78.5
1:00 p.m. 176 32.3 52.9% 70.6 72.1
4:00 p.m. 237 31.6 56.6% 69.6 73.9
PROMEDIO 224 32.1 54.0% 70.0 78.5

En cuanto a iluminacion el area de ensamble se encuentra dentro del rango
establecido 200 — 300 lux puesto que se encuentran cercano a una fuente de luz
natural como lo es una salida de emergencia. A su vez, las luminarias estan
ubicadas en los extremos del &rea, favoreciendo la uniformidad de la intensidad de
luz recibida.

Para un trabajo de modalidad “moderado” y un grado de operacion correspondiente
al tipo de trabajo “continuo” se acepta un maximo de temperatura correspondiente
26.7°C y una humedad de 40 — 70%. Cumpliendo con el porcentaje de humedad
relativa y sobrepasando la temperatura adecuada.

En el caso de la temperatura se debe principalmente a que el area cuenta con
‘muros” de piezas de ensamble, alcanzando estibas de hasta 4.5 metros. Estos
“‘muros” impiden la fluidez del aire, concentrando el calor en la parte mas baja y
entorpeciendo el trabajo de los extractores. Los niveles de temperatura serian
incluso mayores de no ser por la Unica salida de aire con la que cuentan que es la
salida de emergencia.

La cantidad de decibelios obtenidos durante el muestreo no sobrepasaron en ningun
momento la cantidad maxima referente a 85 dB establecido por la ley. Esto se debe
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a que el area de ensamble no trabaja con ningun tipo de maquinaria. Sin embargo,
esta area limita con el area de mezclado; aun cuando el mezclador trabaja no se
logra sobrepasar este limite.
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Mediciones en el puesto Auxiliar de mezclado

Tabla 37 Mediciones de temperatura e iluminacion en el drea de mezclado

FABRICACION Y PROCESOS
Proceso MEZCLADO
Puesto Auxiliar de Mezcla

Valores obtenidos por hora

Instrumento | Luxémetro Termo hidrometro Sonémetro
Hora lluminacién Temperatura (°C) Humedad Pro,medlo ((?B)

Min Max
8:00 a.m. 260 34.3 44.4% 87.2 90.3
1:00 p.m. 133 329 54.5% 83.6 85.8
4:00 p.m. 175 30.0 45.0% 77.0 | 79.0
PROMEDIO 190 33.0 48.0% 83.0 | 86.0

En este escenario particular para las operaciones realizadas en el proceso de
mezclado y de acuerdo la ley se establece un rango apropiado para operaciones
con producto a granel un rango de 100 — 200 lux. Como en el caso de mezclado se
utilizan dos tipos de materia prima que son trabajadas de esta forma no requiere de
precision excesiva, ya que se basa simplemente en el mezclado de ambas y la
maquinaria no requiere de mucha pericia.

El auxiliar de mezclado se enfrenta a la manipulacion de cargas de hasta una
tonelada con su principal herramienta que es el pallet Jack, y cargas menores de
entre 85 — 100 kg, por lo que se categoriza como trabajo “pesado” correspondiente
al consumo energético y corresponde a un ritmo de 75 % de trabajo y 25 %
descanso. Lo que quiere decir que incumple con los limites establecidos en
temperatura correspondiente a 25.9° C.

La humedad relativa establecida entre un 30 — 65 % se cumple ya que no sobrepasa
ni el 50%.

Las mediciones de ruidos obtenida en el area de mezclado durante una jornada
laboral habitual se encuentran en el limite del méximo establecido de 85 dB. Esto
es debido al ruido inherente generado por el mezclador, pero el personal siempre
cuenta con tapones auditivos para reducir este peligro ya que no puede ser
eliminado.
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Mediciones en el puesto Técnico de calidad

Tabla 38 Mediciones en el puesto de trabajo de técnico de calidad

CERTIFICACIONES Y CONTROL DE CALIDAD

Proceso CONTROL DE CALIDAD
Puesto Técnico de calidad
Valores obtenidos por hora
Instrumento | Luxdmetro Termo hidrémetro Sondmetro
Hora lluminaciéon Temperatura (°C) Humedad Pro’medlo (qB)

Min Max
8:00 a.m. 74 24.0 42 5% 56.9 65.5
1:00 p.m. 36 25.0 43.7% 60 67.1
4:00 p.m. 40 21.8 38.4% 52.0 59.0
PROMEDIO 47 23.5 41.1% 61.1 69.1

Para el trabajo de oficina se establece un rango apropiado de 300 — 500 lux. En las
mediciones obtenidas se logra apreciar una iluminacién inadecuada que incumple
la normativa, debido a la ubicacion desfavorecedora en la que se ubican las
luminarias de la oficina de planta Waspan, donde comparten el técnico de calidad,
analista de produccion y el jefe de fabricacion y procesos Waspan.

La razdn de esta iluminacion es la poca cantidad de fuentes de luz que instaladas
en la oficina con un area de unos 35 m?donde no existen paredes interiores, a pesar
de esto no logra abastecer de la cantidad de luxes necesarios para el trabajo que
desempenia en el técnico de calidad.

De acuerdo con el célculo del consumo energético por puesto de trabajo este se
clasifica como “trabajo moderado” y un ritmo de 75% trabajo y 25% descanso se
establece un limite de temperatura de 28.0°C y una humedad relativa de 40 — 70 %.
En ambos casos se cumplen los limites, ya que la oficina de planta cuenta con aire
acondicionado, generalmente a unos 24°C por lo que no hay problemas con la
ventilacion.

Los niveles de ruido no sobrepasan el maximo establecido de 85 dB por lo que la
oficina cuenta con una buena cancelacién de ruido y dentro de la oficina no se
cuenta con fuentes de ruido excesivo.

Aunque, existe una excepcion en este apartado, por lo que durante el periodo de
gue va desde la 5:45 p.m. y las 11:00 p.m. se deja de utilizar la energia comercial
para dar lugar al uso de la planta generadora que se encuentra justo al lado de la
oficina de planta, generando ruidos mayores de hasta 80 dB, pero como no supera
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un tiempo de exposicion de 8 horas, no representa ningun peligro significativo para
el personal, ya que a esta hora solo hay una persona en exposicion.

Mediciones en el puesto Analista de Produccion

Tabla 39 Mediciones en el puesto de trabajo del Analista de produccion

FABRICACION Y PROCESOS
Proceso ADMINISTRACION
Puesto Analista de produccion
Valores obtenidos por hora
Instrumento | Luxémetro Termo hidrémetro Sondémetro
Hora lluminacion Temperatura (°C) Humedad Pro,medlo ((?B)

Min Max
8:00 a.m. 65 24.0 42.5% 69.6 | 73.9
1:00 p.m. 58 25.5 48.8% 59.9 | 64.1
4:00 p.m. 59 23.5 43.4% 61.5 | 65.6
PROMEDIO 61 24.3 44.9% 63.7 | 67.9

Siendo un trabajo de oficina también se establece un rango de 300 — 500 lux para
gue no represente ningln riesgo ergondmico, sin embargo, las mediciones no
representan ni una tercera parte de lo requerido. Esta condicion se debe
nuevamente a las fuentes de luz en la oficina de planta y la ubicacién del puesto del
analista, que se encuentra de espaldas a la fuente de luz, entorpeciendo la
iluminacion del puesto, a su vez se encuentra frente a una ventana que da hacia
planta donde las luminarias de la misma contrarrestan esta condicion.

Para las condiciones de temperatura se clasifica como trabajo “ligero” de acuerdo
al calculo de consumo energético y de un 75% de trabajo y 25% de descanso.
Siendo el limite 30.6°C y una humedad de 40 — 70% cumpliendo con este
reglamento ya que, al compartir oficina con el técnico de calidad y el jefe de
fabricacion y procesos, cuenta con la misma ventilacion de aire acondicionado.

En cuanto a ruido se encuentra por debajo del limite establecido para una
exposicion de 8 horas maximo de 85 dB. El analista de produccion carece de fuentes
de ruido cercanas, por lo que esto no representa ningun peligro.

70



Mediciones en el puesto Jefe de fabricacion y procesos

Tabla 40 Mediciones en el puesto de trabajo del jefe de fabricacion y procesos

FABRICACION Y PROCESOS

Proceso ADMIINISTRACION
Puesto Jefe de fabricacion y procesos
Valores obtenidos por hora
Instrumento | Luxémetro Termo hidrometro Sondémetro
Hora lluminaciéon Temperatura (°C) Humedad Pro’medlo (qB)

Min Max
8:00 a.m. 110 25.0 52.3% 61.9 | 64.7
1:00 p.m. 130 24.0 42.5% 56.9 | 65.5
4:00 p.m. 125 23.3 45.0% 56.4 | 61.8
PROMEDIO 122 24.1 46.6% 58.4 | 64.0

El rango permitido para trabajos de oficina es de 300 — 500 luxes incumpliendo por
mucho estos valores ya que el maximo registrado fue de 130 lux. Las condiciones y
la ubicacion del puesto del jefe de fabricacion y procesos dificultan la buena
iluminacion de este, debido principalmente a que se encuentra de espaldas a la
fuente de luz mas cercana y siendo apoyado levemente por las fuentes de luz fuera
de la oficina.

Para un consumo energético de 282 kcal/hora clasifica como trabajo moderado con
condiciones de 75% de trabajo y 25% descanso. Siendo los limites que se
establecen de 28.0°C y 40 — 70% de humedad relativa. Ambos aspectos se cumplen
debido a la ventilacion artificial ofrecida por el aire acondicionado de la oficina.

Las fuentes de ruidos son escasas en la oficina de planta Waspan. Siendo estas el
ruido del exterior generado por todas las maquinas y en ocasiones la impresora. Sin
embargo, a pesar de estas fuentes de ruido los valores se mantienen siempre por
debajo de 85 dB por lo que no es necesario el uso de tapones auditivos.

En resumen, los puestos administrativos al compartir oficina cuentan con el mismo
problema de iluminacion siendo su unico incumplimiento de la ley. Dificultando sus
labores administrativas como el llenado e interpretacion de documentos,
elaboracion de informes y organizacién de archivos.
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11. IDENTIFICACION DE PELIGROS Y ESTIMACION DE RIESGOS

A traves de la observacion directa se realiz6 una identificacion de peligros y posibles
riesgos por puestos de trabajo segun las condiciones, las operaciones, el entorno y

la jornada laboral en planta de produccién Waspan.

Se evaluaron los 6 puestos de trabajos contenidos en el alcance de este proyecto,
clasificandolos como condiciones de seguridad, condiciones de higiene,
contaminantes quimicos, trastornos musculo - esqueléticos y factores

organizativos.

Cabe destacar de que cada area cuenta con un ambiente Unico que genera unas
condiciones especificas por lo que los riesgos y peligros cambiaran segun el tipo de

trabajo realizado o bien coincidiran por la interaccién de un area con otra.

Después de la identificacion de la fuente se estimara el riesgo y se determinara la
probabilidad del mismo. Conforme con el ACUERDO MINISTERIAL JCHG-000-08-
09 como lo describe en los articulos 10, 11 y 12 que establecen el procedimiento
para la evaluacién y el art. 13 y 14 para determinar la severidad y la estimacién del
riesgo respectivamente.

Auxiliar de inyeccion

Tabla 41 Identificacion de peligros en el puesto de Auxiliar de Inyeccion

IDENTIFICACION DE PELIGROS

Area INYECCION

Puesto Aucxiliar de inyeccion

Condiciones de seguridad

Peligro Fuente(s) de peligro Criterio

Cuchilla de rebabeo, Situacién que puede producirse ante el
Golpes cortes por )
biet pines expulsores de contacto de alguna parte del cuerpo de
objetos o L , . .
_ madquina, canto filoso de | los trabajadores con objetos cortantes,
herramientas

pieza. pulsantes o abrasivos.
Caidas al mismo | Materia en el piso, fugas Caida que se produce en el mismo
nivel de aceite hidraulico, plano de sustentacion.
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pallets mal ubicados,
fugas de agua, desorden

general.

Caidas a distinto

Plataforma, escaleras,

Caida sobre un plano inferior de

nivel maquina. sustentacion de caidas desde alturas.
Resistencias de la
Contactos maquina, altas

térmicos por

calor

temperaturas del
producto, antorcha de

gas, plastico derretido.

Accioén y efecto de tocas superficies o
productos calientes.

Choques contra

objetos inméviles

Pallets, jumbos de
materia, plataformas
improvisadas, estibas de
producto terminado,
sacos de materia, merma
de productos no

conforme.

Encuentro violento de una persona o de
una parte de su cuerpo con uno o varios

objetos colocados de forma fija.

Choques contra

objetos moviles

Pallet Jack, Montacargas.

Golpe ocasionado por elementos
moviles de las maquinas e

instalaciones.

Atrapamiento por
0 entre objetos

Prensa de maquina,
puerta de maquina,
puerta de paneles de

magquinas.

Situacién que se produce cuando una
persona o parte de su cuerpo es
enganchada o aprisionada por

mecanismos de las maquinas.

Proyeccion de
fragmentos o

particulas

Materia prima; disparos
de purga; polvo del

ambiente.

Circunstancias que se puede manifestar
en lesiones producidas por piezas,
fragmentos o pequefias particulas de

material.

Caida de objetos
desprendidos

Estibas de productos,

materia prima.

Caida de objetos diversos que no se

estén manipulando, y que se

73




desprenden de su ubicacion por

razones varias.

Condiciones de

higiene

Disconfort
térmico

Temperatura de las
resistencias, temperatura
del producto, intensidad

del trabajo.

Permanencia en condiciones
ambientales que pueden originar
molestias o incomodidades que afectan

al trabajador.

Disconfort

acustico

Maquina inyectora,

compresor.

Disconfort acustico todo sonido no grato
gue puede interferir o impedir alguna

actividad humana.

[luminacion

Distribucion de
luminarias, fuentes de luz

natural.

Toda radiacion electromagnética
emitida o reflejada entre 380y 780 nmy

susceptible de ser percibida como luz.

Trastornos musculo

— esqueléticos

Carga fisica:

posicion

Trabajo de pie.

Es el resultado del conjunto de
requerimientos fisicos cuando el
trabajador se ve obligado a adoptar una
determinada postura y mantenerla

durante un periodo excesivo

Manejo de
cargas

Alimentacion de materia

prima a la maquina.

Es aquella situaciéon de merma fisica
producida por esfuerzos musculares

ejercidos por el transporte de piezas.

Carga fisica:
movimiento

repetitivo

Rebabeo de piezas,
etiquetar producto,
adicion de insumos

adicionales del producto.

Es el resultado del conjunto de
requerimientos fisicos cuando se ve
obligado al realizar movimientos
repetitivos.

Tiempos de

trabajo

Ciclos de maquina

exigentes.

Exigencia en los tiempos asignados a
las tareas, tiempos de trabajo con

rapidez.
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Tabla 42 Estimacion de riesgos en el puesto Auxiliar de Inyeccion

Estimacion y valoracion de riesgos

Area Inyeccion Puesto
SEGe acto aclion de la probabilidad del Riesgo Propabilidad
e A | B | CIDIE|F |G|y || T |PB|PM|PA
Golpes cortes Heridas,
por objetos o infeccione | 10 | 10 | 20 | 0 | 0 | 210 | O | o | 10 50 «
herramientas S
Caidas al Golpes,
mismo nivel heridas 10 10 10 0 0 10 0 10 10 60 .
Caidas a Golpes,
o _ fracturas, 0 |125|125 NA|NA|125| O 0o |125 50 x
distinto nivel heridas
Contactos Quemadur
térmicos por asdelery| 10 | 10 | 10 | 0 [ 0 | 20 | O | 10 | 10 60 «
calor 2do grado
Choques contra | Cortes,
objetos heridas 1125 0 | 0 |[NA|NA|125| 0 | o |125 375 «
inmoviles
Choques contra Cont.usic’m o . o laalnal sl o e N
objetos moviles | . heridas :

Aucxiliar de inyeccion

adClOn G€E
€S(0
TO | M| |
X
X
X
X
X
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Atrapamiento

Amputacié

7 | por o entre n, 1251125|125|NAINA| O | 0O |125|125| 0 |625
objetos fracturas
Proyeccion de | Irritacion
8 | fragmentos o 10 | 10 0 |10|10| O 0 0 0 10 | 50
particulas
Caida de Golpes,
9 | objetos fracturas 0 [125| 0 |[NA[NA|125| 0 | o |125| o |375
desprendidos
Disconfort Fatiga
10| 125| 0 |125|NA|[NA|125| 0 |125| 0 125|625
térmico
. Fatiga,
Disconfort
11 o dolor de | 10 0 0 0 0 0 0 0 10 0 20
acustico
cabeza
Cortes,
12 | lluminacién fatiga 0 |125|125|NA|NA|125| 0 | o | o0 | o | 30
visual
. Dolores de
Carga fisica:
13 cuerpo, 125|125 | 125 | NA|NA| O 12.5 0 0 125 | 62.5
posicion _
cansancio
) Dolor de
Manejo de
14 cuerpo, 0 125|125 | NA|NA| O 12.5 0 125|125 | 62.5
carga .
fatiga
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Carga fisica: Dolor
15 | movimiento muscular, | 125|125 (125 | NA|[NA |125| 0 125 | 625
repetitivo fatiga
) Reduccion
Tiempos de _
16 . del ritmo [ 125 | O 0 |NA|NA|125 125 0 |375
trabajo ,
de trabajo
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Auxiliar de ensamble

Tabla 43 Identificacion de peligros en el puesto Auxiliar de Ensamble

IDENTIFICACION DE PELIGROS

Area ENSAMBLE
Puesto Auxiliar de ensamble
Condiciones de seguridad
Peligro Fuente(s) de peligro Criterio

Golpes cortes por
objetos o

herramientas

Cuchilla de rebabeo, canto

filoso de pieza.

Situacion que puede
producirse ante el contacto
de alguna parte del cuerpo
de los trabajadores con
objetos cortantes, pulsantes

0 abrasivos.

Caidas al mismo

nivel

Bolsas, cartén, pallets,

piezas de ensamble.

Caida que se produce en el
mismo plano de

sustentacion.

Caidas a distinto

nivel

Escaleras, estanterias

(racks).

Caida sobre un plano inferior
de sustentacion de caidas

desde alturas.

Choques contra

objetos inmdviles

Estibas de piezas de
ensamble, mesas, cajas de

carton.

Encuentro violento de una
persona o de una parte de su
cuerpo con uno o varios
objetos colocados de forma

fija.

Choques contra

objetos moviles

Pallet Jack, Montacargas.

Golpe ocasionado por
elementos moviles de las

magquinas e instalaciones.

Caida de objetos

desprendidos

Estibas de productos,

productos en las estanterias.

Caida de objetos diversos
gue no se estén

manipulando, y que se
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desprenden de su ubicacion

por razones varias.

Trastornos musculo — esqueléticos

Carga fisica:

o Trabajo de pie.
posicion

Es el resultado del conjunto
de requerimientos fisicos
cuando el trabajador se ve
obligado a adoptar una
determinada postura y
mantenerla durante un

periodo excesivo

Carga de piezas de
Manejo de cargas | ensamble y producto

terminado.

Es aquella situacion de
merma fisica producida por
esfuerzos musculares

ejercidos por el transporte de

piezas.

79




Tabla 44 Estimacion de riesgos en el puesto Auxiliar de Ensamble

Estimacion y valoracion de riesgos

Area Ensamble Puesto Auxiliar de ensamble

Estimacion del

Peligro Efecto Estimacion de la probabilidad del Riesgo Probabilidad Severidad

identificado ‘
Golpes Heridas 77 J
cortes por
1 ) 0 10 0 0 0 10 0 0 10 10 40 X X
objetos o
herramientas
) Caidas al Golpes, w0 | 10 . ol ol 10 )
mismo nivel | heridas O | 10 | 10 | 50 X X
. Golpes, L 7
Caidas a
3 o ) fracturas, 0 12.5 0 NA | NA 0 12.5 0 125|125 | 50 - X
distinto nivel _
heridas
Choques Cortes,
contra heridas
4 . 0 0 |[125|NA|[NA|125]| O 0 l125| o |375 « .
objetos
inmoviles
Choques Contusion,
contra heridas
> 0 | 0 |125|NAINA|125| 0 |125|125|125|625 X X
objetos
moviles
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Caida de Golpes,
objetos fracturas, | o0 |12.5|12.5|NA|NA 125 1251125 | 62,5
desprendidos | neridas
. Dolores de
Carga fisica:
cuerpo, 125|125 | 125 | NA | NA | 125 125|125 | 75
posicién _
cansancio
. Dolor de
Manejo de
cuerpo, 10 10 10 0 0 10 0 0 40
cargas .
fatiga
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Auxiliar de mezcla

Tabla 45 Identificacion de peligros del puesto Auxiliar de Mezclado

IDENTIFICACION DE PELIGROS

Area MEZCLADO
Puesto Auxiliar de mezcla
Condiciones de seguridad
Peligro Fuente(s) de peligro Criterio

Caidas al mismo

nivel

Materia, desorden, bolsas,

pallets.

Caida que se produce en el
mismo plano de

sustentacion.

Atrapamiento por o

entre objetos

Aspas del mezclador.

Situacion que se produce
cuando una persona o parte
de su cuerpo es
enganchada o aprisionada
por mecanismos de las

maquinas.

Proyeccion de
fragmentos o

particulas

Materia prima, polvo del

ambiente.

Circunstancias que se
puede manifestar en
lesiones producidas por
piezas, fragmentos o
pequefias particulas de

material.

Choques contra

objetos inméviles

Pallets, sacos de materia,

jumbos de materia, merma.

Encuentro violento de una
persona o de una parte de
Su cuerpo con uno o varios
objetos colocados de forma

fija.

Choques contra

objetos maoviles

Pallet Jack, Montacargas.

Golpe ocasionado por
elementos moviles de las

maquinas e instalaciones.
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Caida de objetos
desprendidos

Materia prima estibada.

Caida de objetos diversos
gue no se estén
manipulando, y que se
desprenden de su ubicacion

por razones varias.

Condiciones de higiene

Disconfort acustico

Mezclador, transito de

camiones de carga.

Disconfort acustico todo
sonido no grato que puede
interferir o impedir alguna

actividad humana.

Trastornos masculo — esqu

eléticos

Carga fisica:

posiciéon

Trabajo de pie.

Es el resultado del conjunto
de requerimientos fisicos
cuando el trabajador se ve
obligado a adoptar una
determinada postura y
mantenerla durante un

periodo excesivo

Manejo de cargas

Carga de materia prima.

Es aquella situacion de
merma fisica producida por
esfuerzos musculares
ejercidos por el transporte

de piezas.

Carga fisica:

Desplazamiento

Movimiento de materia

prima de hasta 1 tonelada.

Condicion que afecta
fisicamente al organismo, y
gue es producida por
esfuerzos musculares
dinamicos que el trabajador
realiza, debido a las
exigencias de movimiento o

transito de carga
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Tabla 46 Estimacion de Riesgos del puesto Auxiliar de Mezclado

Estimacion y valoracion de riesgos

Auxiliar de Mezcla

Area Mezclado Puesto

Peligro Efecto Estimacion de la probabilidad del Riesgo Probabilidad Severidad
identificado

Caidas al Golpes, Ji
mismo nivel heridas 125|125 | 125 | NA|NA| O 0 125| 0 50 X
Atrapamiento | Amputacion,

por o entre | fracturas 125 0 | 0 [NA|NA|125| O 125! 0 |a7s "

objetos
Proyeccion de | Irritacion de

fragmentos o | 0j0s 10 | 0 0O |0] 0| 10| 10 0 o | 30 «

particulas
Choques contra | Cortes,

objetos heridas 125 0 | 0 [NA|NA|125| O 125 125 | 50 «

inmoviles
Chogues contra | Contusion, ]
objetos méviles heridas 0 125125 | NA|NA| O 0 1251125 | 50 X

Caida de Golpes,

objetos fracturas, 0 |125|125|NA|NA[125| 0 o | o l375 «
desprendidos | heridas

Estimacion del

| N
1
X
X
X
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. Dolor de
Disconfort
7 o cabeza, 10 0 0 0 |10 O 0 0 20
acustico
estrés
. Dolores de
Carga fisica:
8 cuerpo, 1251125 O NA[NA|125| O 12.5 50
posicion _
cansancio
. Dolor de
Manejo de
° cuerpo, 0 125|125 | NA | NA | 125 | 125 12.5 62.5
cargas )
fatiga
Carga fisica: | Dolor de
10 _ 10 | 10 | 10 | O | O | O | © 10 40
Desplazamiento | Cuerpo
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Técnico de calidad
Tabla 47 Identificacion de peligros del puesto Técnico de Calidad

IDENTIFICACION DE PELIGROS

Area CERTIFICACIONES Y CONTROL DE CALIDAD
Puesto Técnico de calidad
Condiciones de seguridad
Peligro Fuente(s) de peligro Criterio

Golpes cortes
por objetos o

herramientas

Cuchilla de rebabeo, canto
filoso de pieza.

Situacion que puede producirse ante
el contacto de alguna parte del
cuerpo de los trabajadores con
objetos cortantes, pulsantes o

abrasivos.

Materia en el piso, fugas de

Caida que se produce en el mismo

contra objetos

inmoviles

Pallets, jumbos de materia,

estibas de producto terminado.

Caidas al aceite hidraulico, pallets mal plano de sustentacion.

mismo nivel | ubicados, fugas de agua,
desorden general.
) Caida sobre un plano inferior de

Caidas a o y )

o _ Escaleras de oficina. sustentacion de caidas desde
distinto nivel

alturas.
Encuentro violento de una persona o
Choques de una parte de su cuerpo con uno o

varios objetos colocados de forma

fija.

Choques
contra objetos

Pallet Jack, Montacargas.

Golpe ocasionado por elementos

moviles de las maquinas e

desprendidos

moviles instalaciones.
Caida de objetos diversos que no se
Caida de estén manipulando, y que se
objetos Estibas de productos desprenden de su ubicacién por

razones varias.
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Condiciones de higiene

Exposicion a
temperaturas | Baja temperatura del aire Permanencia en un ambiente con
ambientales | acondicionado calor o frio excesivo.
extremas
_ Disconfort acustico todo sonido no
Disconfort _ o _
o Planta generadora grato que puede interferir o impedir
acustico o
alguna actividad humana.
Toda radiacion electromagnética
L Distribucién de luminarias, emitida o reflejada entre 380 y 780
lluminacién _ o
fuentes de luz natural. nm y susceptible de ser percibida
como luz.
Trastornos musculo — esqueléticos
Es el resultado del conjunto de
requerimientos fisicos cuando el
Carga fisica: | Silla de trabajo no es la trabajador se ve obligado a adoptar
Posicion adecuada. una determinada postura y
mantenerla durante un periodo
excesivo
_ Exigencia en los tiempos asignados
Tiempo de ) ) )
irabai Turnos rotativos de 12 horas. a las tareas, tiempos de trabajo con
rabajo

rapidez.
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Tabla 48 Estimacion de riesgos del puesto Técnico de calidad

Estimacion y valoracion de riesgos

Area Certificaciones y control de calidad Puesto Técnico de calidad
Peligro - acion de la probabilidad del Riesgo Probabilidad everidad acio
dentificado A B c D E F |1 G| H [ J T | PB | PM|PA T |TO
Golpes Heridas
cortes por
) 0 0 0 111 | 111 0 0 NA | 11.1 0 33.3 X X
objetos o ' '
herramientas
Caidas al Golpes,
i ) ] 111 | 11.1 | 111 0 111 | 111 | O NA | 11.1 0 66.6 X X
mismo nivel | heridas ' '
Caidas a Fracturas,
L : 10 | O 0 | 10 | 10 | O 0 0 |0 10 | 40 X X
distinto nivel | lesiones
Choques Cortes,
contra heridas 111 | 111 0 111|111 111 O
objetos 0 0 d d c NA | 11.1 0 66.6 X X
inmoviles
Choques Contusion,
contra heridas
. 10 0 0 0 10 10 0 0 10 0 40 X
objetos
moviles
Caida de Golpes,
objetos fracturas, 10 0 0 10 10 10 0 0 10 0 50 X
desprendidos | heridas
Exposicion a | Resfrios o ; ; NA NA ; q
temperaturas ' ¢ Y 0 | 125 X




ambientales

extremas
] Dolor de
8 Disconfort b 0 0 0 0 10 10
cabeza,
acustico v v ¢ 2y
estrés
L Fatiga
9 | Huminacién ] 125 | 125 | 125 | NA NA | 125 125 0 125 | 75
visual ' '
Carga fisica: | Dolor de
10 L 0 10 10 10 10 10 10 10 10 80
Posicion espalda
) Dolor en el
Tiempo de
11 . cuerpo, 20 0 0 NA NA NA NA NA 0 20
trabajo ]
cansancio
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Analista de produccién
Tabla 49 Identificacion de peligros del puesto Analista de Calidad

IDENTIFICACION DE PELIGROS

contra objetos

Mesas, sillas, cajas.

Area FABRICACION Y PROCESOS
Puesto Analista de produccion
Condiciones de seguridad
Peligro Fuente(s) de peligro Criterio
Caidas a o Caida sobre un plano inferior de
o _ Escaleras de oficina. _
distinto nivel sustentacion de caidas desde alturas.
Choques Encuentro violento de una persona o

de una parte de su cuerpo con uno o

inmoviles varios objetos colocados de forma fija.
Choques Golpe ocasionado por elementos
) Pallet Jack, o o
contra objetos moviles de las maquinas e
o Montacargas. . .
moviles instalaciones.
Condiciones de higiene
Exposicion a Permanencia en un ambiente con calor
temperaturas | Alta temperatura del o frio excesivo.
ambientales | aire acondicionado
extremas
o Toda radiacion electromagnética
Distribucion de N _
L o emitida o reflejada entre 380 y 780 nm
lluminacién luminarias, fuentes ) o
y susceptible de ser percibida como
de luz natural.
luz.
Trastornos musculo — esqueléticos
Es el resultado del conjunto de
. requerimientos fisicos cuando el
Carga fisica: o , _ .
o Posicion de trabajo. trabajador se ve obligado a adoptar
Posicion

una determinada postura y mantenerla

durante un periodo excesivo
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Tabla 50 Estimacion de riesgos del puesto Analista de Produccion

Estimacion y valoracion de riesgos

Area Administracién Puesto Analista de produccion

Estimacion del

Peligro : i - , N _
' g Efecto Estimacion de la probabilidad del Riesgo Probabilidad Severidad riesgo
identificado

Caidas a ool o liwliol o
distinto nivel | heridas 0O |0 | 0 | 30| x
Choques Fracturas,

contra lesiones

. 10 0 0 10 | 10 0 0 0 10 40 X
objetos

inmoviles

Choques Contusion,

contra heridas

objetos

moviles
Exposicion a | Resfrios
temperaturas

. 125 0 0 NA| NA| O 0 0 0 125 | X
ambientales

extremas

. . Fatiga
lluminacion _ 125|125 | 125 | NA | NA | 125 125| 0 |125| 75 x

visual : .

Carga fisica: | Dolor de 10 . . o | o .

Posicion | espalda 0O |10 0 | 20 | X

91



92



Jefe de fabricacion y procesos

Tabla 51 Identificacion de Peligros del puesto Jefe de fabricacion y procesos

IDENTIFICACION DE PELIGROS

contra objetos

estibas de producto

Area FABRICACION Y PROCESOS
Puesto Jefe de fabricacion y procesos
Condiciones de seguridad
Peligro Fuente(s) de peligro Criterio
Materia en el piso, fugas de Caida que se produce en el
Caidas al aceite hidraulico, pallets mal mismo plano de sustentacion.
mismo nivel ubicados, fugas de agua,
desorden general.
) Caida sobre un plano inferior
Caidas a o y i
o _ Escaleras de oficina. de sustentacion de caidas
distinto nivel
desde alturas.
Encuentro violento de una
Choques Pallets, jumbos de materia, persona o de una parte de su

cuerpo con uno o varios

contra objetos

Pallet Jack, Montacargas.

inmoviles terminado. objetos colocados de forma
fija.
Choques Golpe ocasionado por

elementos moéviles de las

fuentes de luz natural.

moviles maquinas e instalaciones.
Condiciones de higiene
Exposicién a
temperaturas | Alta temperatura del aire Permanencia en un ambiente
ambientales | acondicionado con calor o frio excesivo.
extremas
Toda radiacion
Distribucion de luminarias,
lluminacién electromagnética emitida o

reflejada entre 380 y 780 nm
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y susceptible de ser percibida

como luz.

Trastornos muasculo — esq

ueléticos

Carga fisica:

desplazamiento

Recorridos frecuentes en

planta.

Condicion que afecta
fisicamente al organismo, y
gue es producida por los
esfuerzos musculares
dinamicos que el trabajador
realiza, debido a la exigencia

de movimiento
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Tabla 52 Estimacion de riesgo del puesto Jefe de fabricacion y procesos

Estimacién y valoracion de riesgos

Puesto

Area Administracion

Jefe de fabricacion y procesos

el Estimacion de la probabilidad del Riesgo Probabildad ~ Severidad Estimacion del

riesgo
identificado
Caidas al Golpes,
1 ) 10 0 0 0 10 10 0 0 0 10 40 X
mismo nivel | heridas
Caidas a Fracturas,
2 ) _ 10 0 0 10 | 10 0 0 0 0 10 40 X
distinto nivel | lesiones
Choques Cortes,
3 | contra objetos | heridas 10 0 0 0 | 10 | 10 0 0 0 0 30 X
inmoviles
Choques Contusion,
4 | contra objetos | heridas 0 0 0 0 | 10 | 10 0 0 0 0 20 X
moviles
Exposicién a | Resfrios
temperaturas
5 _ 12.5 0 0 NA | NA 0 0 0 0 0 125 | x
ambientales ’
extremas
o Fatiga
6 | lluminacién <ual 125 | 125|125 | NA| NA | 125| 0 |125| o0 |125]| 75 X
visua
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Carga fisica:
desplazamient

(0]

Dolor de
cabeza vy

de cuerpo

20

20

NA

NA

NA

NA

NA

40
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12. Evaluacidn de riesgos
Puesto Auxiliar de Inyeccién

Tabla 53 Evaluacion de Riesgos del puesto Auxiliar de Inyeccion

Localizacion: INYECCION Evaluacion -
0 ‘O
Actividad/Puesto de trabajo: Auxiliar de inyeccion Inicial X Seguimiento _g -cgu < 'g
Trabajadores expuestos: 39 Fecha de evaluacion: § uf::J g o g ¢Riesgo
; — — S o g L
Mujeres: Hombres: Fecha de ultima evaluacion: E S g £ %’ < | Controlado?
T £ e
Probabilidad  Severidad 8 28 79
= =| O
Peligro identificado Efecto g o & g
- IS SI | NO
Golpes cortes por Heridas,
1 | objetos o infecciones x SI | NO | NO X
herramientas
2 Caidas al mismo nivel | Golpes, heridas x SI | NO | NO X
Golpes,
3 Caidas a distinto nivel | fracturas, X NO | NO | NO X
heridas
L Quemaduras
Contactos térmicos
4 de ler y 2do X Sl SI SI X
por calor
grado
Choques contra Cortes, heridas
5 _ . X NO NO Si X
objetos inméviles
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Choques contra

Contusion,

6 . ) H
objetos moviles heridas
. Atrapamiento por o Amputacion,
entre objetos fracturas
Proyeccion de Irritacion
8 fragmentos o
particulas
o Caida de objetos Golpes,
desprendidos fracturas
10 | Disconfort térmico Fatiga
i oo Fatiga, dolor de
11 Disconfort acustico
cabeza
) ., Cortes, fatiga
12 lluminacion _
visual
Dolores de
13 Carga fisica: posiciéon | cuerpo,
cansancio
] Dolor de
14 Manejo de carga _
cuerpo, fatiga
Carga fisica: Dolor muscular,
15 .
movimiento repetitivo | fatiga
. ] Reduccion del
16 Tiempos de trabajo

ritmo de trabajo

Sl Sl
Sl Sl
Sl Sl
Sl Sl
Sl Sl
Sl Sl
Sl NO
Sl Sl
Sl NO
Sl Sl
Sl Sl
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Puesto Auxiliar de Ensamble

Tabla 54 Evaluacion de riesgos del puesto Auxiliar de Ensamble

Localizacion: ENSAMBLE Evaluacion c
Actividad/Puesto de trabajo: Auxiliar de ensamble Inicial X Seguimiento _§ -c% e :§
Trabajadores expuestos: 4 Fecha de evaluacion: E % g o g ¢Riesgo
Muijeres: Hombres: Fecha de dltima evaluacion: - g é g g L\'C' Controlado?
Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo | § % @ S :§
Peligro identificado Efecto ? EJ 09_ %
= = E | s | NnO
Golpes cortes por Heridas
1 objetos o X SI SI Si X
herramientas
2 | Caidas al mismo nivel | Golpes, heridas " S Sl Sl | X
Golpes,
3 Caidas a distinto nivel | fracturas, X SI NO | NO X
heridas
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Choques contra Cortes, heridas
4 _ . X X NO NO Sl X
objetos inmdviles
Choques contra Contusion,
5 _ o . X X SI Sl Sl X
objetos méviles heridas
. . Golpes,
Caida de objetos
6 _ fracturas, X X Sl SI NO X
desprendidos )
heridas
Dolores de
7 Carga fisica: posicion | cuerpo, X X SI NO | NO X
cansancio
) Dolor de
8 Manejo de cargas _ X X SI Sl Sl X
cuerpo, fatiga
Puesto Auxiliar de mezclado
Tabla 55 Evaluacion de riesgos del Auxiliar de mezclado
Localizacién: MEZCLADO Evaluacion -
— . — — — % NS
Actividad/Puesto de trabajo: Auxiliar de mezcla Inicial X Seguimiento _g -c% e 'g
Trabajadores expuestos: 3 Fecha de evaluacion: é :c::) g o g ¢Riesgo
. e — v 5 29 7 L
Muijeres: Hombres: 3 | Fecha de dltima evaluacion: : = _‘.cg = | Controlado?
=l T £ 9
Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo _fg % Q T 8
= =| O
Peligro identificado 3 9 & %
= = € | s | NO
Caidas al mismo nivel | Golpes, heridas Sl Sl Sl X
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Atrapamiento por o

Amputacién,

2
entre objetos fracturas
Proyeccién de Irritacion ~ de
3 fragmentos o 0jos
particulas
Choques contra Cortes, heridas
4
objetos inméviles
c Choques contra Contusion,
objetos moviles heridas
. . Golpes,
Caida de objetos
6 d did fracturas,
esprendidos
P heridas
. . Dolor de
7 Disconfort acustico i
cabeza, estrés
Dolores de
8 Carga fisica: posicion | cuerpo,
cansancio
_ Dolor de
9 Manejo de cargas _
cuerpo, fatiga
10 Carga fisica: Dolor de
Desplazamiento cuerpo

SI Sl
SI SI
NO SI X
NO | NO X
SI Sl X
SI Sl
SI Si
NO | NO X
NO | NO X
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Puesto Técnico de calidad

Tabla 56 Evaluacion de riesgos del puesto Técnico de Calidad

Localizacion: CONTROL DE CALIDAD Evaluacion -
Actividad/Puesto de trabajo: Técnico de calidad Inicial X Seguimiento _§ -CSU g :§
Trabajadores expuestos: 9 Fecha de evaluacion: 5 :% g ° g ¢Riesgo
Mujeres: Hombres: Fecha de dltima evaluacion: - s é g g < | Controlado?
Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo | § g @ = :§
Peligro identificado Efecto ? EJ 09_ %
= = £ [ s [ nNO
Golpes cortes por Heridas
1 objetos o X Sl SI Si X
herramientas
2 | Caidas al mismo nivel | Golpes, heridas N S sl | sI | X
3 | Caidas a distinto nivel Frécwras’ x S Sl | sl | X
lesiones
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Choques contra

Cortes, heridas

4
objetos inméviles
. Choques contra Contusion,
objetos méviles heridas
. . Golpes,
Caida de objetos
6 ) fracturas,
desprendidos )
heridas
Exposicion a Resfrios
7 temperaturas
ambientales extremas
) o Dolor de
8 Disconfort acustico i
cabeza, estrés
9 lluminacion Fatiga visual
10 Carga fisica: Dolor de
Posicion espalda
Dolor en el
11 Tiempo de trabajo cuerpo,
cansancio

NO NO Sl
Si Sl Sl
NO Sl Sl
SI Sl Sl
SI Sl Sl
SI Sl NO
SI NO | NO
SI Sl Sl
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Puesto Analista de produccién

Tabla 57 Evaluacion de riesgos del puesto Analista de produccion

Localizacion: ADMINISTRACION Evaluacion -
Actividad/Puesto de trabajo: Analista de produccién Inicial X Seguimiento _§ c‘% Qe :§
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de evaluacion: g :% £ o % ¢Riesgo
Mujeres: Fecha de dltima evaluacion: - s é g g L\é Controlado?
Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo | § % § 5 '§
Peligro identificado E E QE_) %
= £ | sl | NO
Caidas a distinto nivel | Cortes, heridas NO | NO | SI X
) Choques contra Frécturas, ’ 5| S| S| X
objetos inméviles | lesiones
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Choques contra Contusion,
3 _ o . X X Sl SI Si X
objetos méviles heridas
Exposicién a Resfrios
4 temperaturas X X Sl SI Si X
ambientales extremas
5 lluminacién Fatiga visual X X Sl SI | NO X
Carga fisica: Dolor de
6 o X X SI SI NO X
Posicién espalda
Puesto jefe de fabricacién y procesos
Tabla 58 Evaluacion de riesgos del puesto Jefe de fabricacion y procesos
Localizacion: ADMINISTRACION Evaluacion -
— - ———— — — 2] he)
Actividad/Puesto de trabajo: | Jefe de Fabricacion y Procesos | Inicial | X Seguimiento g -cgu Q S
: — E O . D
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de evaluacion: § = g o % ¢Riesgo
- — — v 59 7 W
Mujeres: Hombres: 1 Fecha de dltima evaluacion: - - 2 = _?‘: = | Controlado?
=l T & e
Probabilidad Severidad Estimacion del riesgo _f.‘g ;_-9; Q 78
= =| O
Peligro identificado Efecto 3 Q& %
= = € [ s | no
Caidas al mismo nivel | Golpes, heridas Sl Sl Sl X
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Caidas a distinto nivel

Fracturas,

lesiones

Choques contra objetos

Cortes, heridas

inmoviles
Choques contra objetos | Contusidn,
moviles heridas
Exposicion a Resfrios
temperaturas
ambientales extremas
lluminacion Fatiga visual
Dolor de

Carga fisica:

desplazamiento

cabeza y de

cuerpo

Sl Sl Sl
NO NO Sl
SI Sl Sl
SI Sl Sl
NO Sl Sl
NO NO Sl
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13.

Puesto Auxiliar de inyeccion

Tabla 59 Matriz de riesgos del puesto Auxiliar de Inyeccion

MATRIZ DE RIESGOS OCUPACIONALES

Puesto de
trabajo

Peligro
identificado

Estimacion de
riesgos

Trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas

Auxiliar de
inyeccion

1.Golpes cortes
por objetos o
herramientas

Tolerable

2.Caidas al mismo
nivel

Tolerable

3.Caidas a distinto
nivel

Moderado

4.Choque contra
objetos inméviles

Trivial

39

-Sefalizar en cada
puesto la
utilizacion de
guantes anticorte
con sefnales
obligatorias.
-Proporcionar
guantes anticorte
al auxiliar. (Arto.
134 y Arto. 139)

-Senalizar las
zonas donde
exista riesgo de
caida al mismo
nivel con sefales
de advertencia.
(Arto. 139)

- Sefalizar la
ubicacion para los
elementos de
estibay
almacenamiento.

-Instalar barandas
en las plataformas
de carga de la
maquina, de al
menos 90 cm de
altura.

- Instalar
mecanismos de
succion de materia
para evitar la
carga. (Norma
ministerial sobre
los lugares de
trabajo, Anexo 1,
Arto. 1.1.10)

Seinializar con
senales
horizontales en el
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piso la ubicacion
de los objetos, de
modo que quede
despejado el
espacio de trabajo
del puesto de
trabajo. (Arto. 139)

5. Contactos

-Sefalizar con
sefiales de
advertencia el
riesgo de
guemadura por
superficies
calientes
-Utilizar guantes
térmicos de nitrilo.
(Arto. 134 y Arto.
139)

Sefalizar las
zonas de
almacenamiento
de materia prima,
producto en
proceso y producto
terminado. (Arto.
139)

Identificar con
sefiales
horizontales con
las zonas de
transito de
montacargas y
objetos moviles.
(Arto. 139)

Instalar
mecanismos de
emergencia de
parada de las
magquinas ante el
riesgo de
atrapamiento

L Moderado
térmicos por calor
6. Choque contra -

. C Trivial

objetos inmoviles

. phoque§ contra Tolerable
objetos moviles
8. Atrapamiento

. Importante

por o entre objetos

9. Caida de
objetos Moderado

desprendidos

-Normar la
utilizacion de uso
de cascos de
seguridad ante la
caida de objetos
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10.Disconfort
térmico

Tolerable

11. Disconfort
acustico

Trivial

12.lluminacién

Tolerable

13.Carga fisica:
posiciéon

Tolerable

por desplome.
(Arto. 134)

Instalar los
equipos de
proteccion de
irradiacion
calorifica para
todas las
magquinas.

Utilizar EPP
destinado a mitigar
la fatiga auditiva,
por ejemplo,
tapones para
oidos. (Arto. 134)

Aumentar el
numero de
luminarias y
distribuirlas de
modo que la
iluminacion cumpla
con el minimo de
200 lux.

Instalar
mecanismos de
succion de materia
para evitar la
carga.

Puesto Auxiliar de Ensamble
Tabla 60 Matriz de riesgos del puesto Auxiliar de

Ensamble

Puesto de
trabajo

Peligro
identificado

Estimacion de
riesgos

Trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas

Auxiliar de
Ensamble

1.Golpes cortes
por objetos o
herramientas

Tolerable

2.Caidas al
mismo nivel

Tolerable

Utilizar Guantes
anticorte de
nitrilo (Ley 618,
arto. 134)

-ldentificar con
sefiales de
advertencia el
riesgo de
caidas al mismo
nivel (Arto. 139)
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3.Caidas a
distinto nivel

Moderado

4.Choques
contra objetos
inmoviles

Tolerable

5.Caida de
objetos
desprendidos

Moderado

6.Carga fisica:
posicion.

Moderado

Utilizar
montacargas
para la estiba
de materiales
en los racks.

Colocar sefales
horizontales en
el piso para
identificar la
ubicacién de los
objetos, de
modo que
quede
despejado el
espacio de
trabajo del
puesto de
trabajo (Arto.
139, Ley 618)

Implementar el
uso de casco de
seguridad para
el puesto de
trabajo. (Arto.
134, Ley 618)

Disponer mesas
y sillas
ergonémicas a
los trabajadores
para realizar su
labor,
alternando el
trabajo de pie
con el trabajo
sentado (Arto.
297, Ley 618).

Puesto Auxiliar de mezclado

Tabla 61 Matriz de riesgos del puesto Auxiliar de mezclado

Puesto de Peligro Estimacién de | Trabajadores Medidas
trabajo identificado riesgos expuestos preventivas
Sefalizacion de
Auxiliar de 1.Caidas al mismo la ubicacion de
) Tolerable 3 X
Mezclado nivel los insumos de

produccion,
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2.Atrapamiento

materia primay
producto
terminado (Arto.
139, Ley 618)

Instalacion de
un sistema de
apagado de
emergencia de
la maquina en
caso de
atrapamiento

Utilizacién de
gafas para
evitar que la
proyeccion de
particulas
alcance los ojos
(arto. 134, Ley
618)

Identificar con
sefales
horizontales la
ubicacion de los
objetos, de
modo que
quede
despejado el
espacio de
trabajo del
puesto de
trabajo. (Arto.
139, Ley 618)

Sefalizar la
zona de transito
de los
montacargas en
el espacio de
trabajo. (Arto.
139, Ley 618)

) Moderado
por o entre objetos
3.Proyeccion de
fragmentos o Tolerable
particulas
4.(_3hoqqes (,:o_ntra Tolerable
objetos inmoviles
5.(_3hoques, contra Moderado
objetos moviles
6.Caida de objetos Importante
desprendidos P
7. Manejo de Tolerable

cargas

Implementar el
uso de casco
de seguridad.
(Arto. 134, Ley
618)

Utilizar medios
para carga que
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8. Carga fisica:
Desplazamiento

Tolerable

no excedan el
maximo
permitido por el
Arto. 216 de la
ley 618.
Rotulando la
carga maxima
de cada envase
(Arto. 218)

Utilizar
montacargas
con capacidad
adecuada a la
carga a
manejar. (Ley
618)

Puesto Técnico de calidad

Tabla 62 Matriz de riesgos del puesto Técnico de calidad

Puesto de Peligro Estimacién de | Trabajadores Medidas
trabajo identificado riesgos expuestos preventivas
1.Golpes cortes Ut||_|zar guantes
por objetos o Tolerable anticorte de
herramientas nitrilo (Arto. 134,
Ley 618)
Sefalizar la
ubicacién de las
2.Caidas al herramientas,
mismo nivel Tolerable insumos y
materiales en el
area de trabajo
(Arto. 139)
Técnico de 9 Escaleras con
calidad baranda de 0.9
m de alto.
3.Caidas a (Norma
e . Tolerable L
distinto nivel ministerial sobre
los lugares de
trabajo, Anexo
1, Arto. 1.1.4.e)
Sefalizar la
4.Choques ubicacion de los
contra objetos Tolerable objetos
inmoviles inmoviles (Ley

618, Arto. 139)
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5.Caida de
objetos
desprendidos

Moderado

6. Disconfort
acustico

Trivial

7.lluminacioéon

Moderado

8.Carga fisica:
Posiciéon

Moderado

Utilizar casco de
seguridad como
EPP.

Utilizar EPP
para reducir
incidencia de
ruidos (Arto.
134, Ley 618)

Instalar
luminarias que
provean de al
menos 300 lux
en el area de
trabajo del
técnico de
calidad.

Proporcionar un
asiento
adecuado a la
naturaleza de la
labor del técnico
de calidad.
(Arto. 293-294,
Ley 618)

Puesto Analista de Produccion

Tabla 63 Matriz de riesgos del puesto Analista de produccion

Puesto de
trabajo

Peligro
identificado

Estimacion de
riesgos

Trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas

Analista de
produccion

1.Choque
contra objetos
inmoviles

Tolerable

2.Caidas a
distinto nivel

Tolerable

Sefalizar la
ubicacion de los
objetos
inmoviles en el
espacio de
trabajo con
sefiales de
advertencia.
(Arto. 139, Ley
618)

Escaleras con
baranda de 0.9
m de alto.
(Norma
ministerial sobre
los lugares de
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3.Choques
contra objetos
moviles

Tolerable

4 lluminacién

Moderado

5.Carga fisica:
posicion

Trivial

trabajo, Anexo
1, Arto. 1.1.4.e)

Sefalizar con
sefales
horizontales el
pasillo de
transito del
montacargas/
pallet Jack (Ley
618, Arto. 139)

Instalar
luminarias que
provean de al
menos 300 lux
para el puesto
de analista de
produccion.

Proporcionar un
asiento
adecuado a la
naturaleza de la
labor del
analista de
produccion.
(Ley 618, Arto.
293-294)

Puesto Jefe de fabricacidon y procesos

Tabla 64 Matriz de riesgos para el puesto Jefe de fabricacion y procesos

Puesto de
trabajo

Peligro
identificado

Estimacién de
riesgos

Trabajadores
expuestos

Medidas
preventivas

Jefe de
Fabricacion y
Procesos

1.Choque
contra objetos
inmoviles

Tolerable

2.Caidas a
distinto nivel

Tolerable

Sefalizar la
ubicacion de los
objetos
inmoviles en el
espacio de
trabajo con
sefiales de
advertencia.
(Arto. 139, Ley
618)

Escaleras con
baranda de 0.9
m de alto.
(Norma
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ministerial sobre
los lugares de
trabajo, Anexo
1, Arto. 1.1.4.e)

Sefalizar con
sefales
horizontales el
pasillo de
transito del
montacargas/
pallet Jack (Ley
618, Arto. 139)

Instalar
luminarias que
provean de al
menos 300 lux
para el puesto
de analista de
produccion.

3.Choques

contra objetos Tolerable
moviles

4.lluminacién Moderado
5.Carga fisica: Trivial

desplazamiento

Proporcionar un
asiento
adecuado a la
naturaleza de la
labor del jefe de
fabricacion. (Ley
618, Arto. 293-
294)

115




14. MAPA DE RIESGO, SENALIZACIONES Y EVACUACIONES
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llustracion 6 Mapa de riesgos ocupacionales
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llustracion 7 Mapa de Sefializaciones
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llustracion 9 Mapa de riesgos segunda planta
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llustracion 10 Mapa de sefializacion segunda planta
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MAPA DE RUTA DE EVACUACION

llustracion 11 Mapa de evacuacion segunda planta
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15. PLAN DE ACCION

La siguiente tabla resume el plan de accion para la minimizacion de los riesgos moderados e
importantes encontrados en la evaluacién de riesgos en la empresa PROPLASA planta Waspan.

Auxiliar de inyeccion

Tabla 65 Plan de accion para el puesto auxiliar de inyeccion

[ .

materia prima a través
de sefales horizontales
y verticales

2022

Golpes cortes | Utilizar EPP | Responsable de | 3 de enero de | Comprobante de
por objetos o | especializado para la | higiene y | 2022 compra de insumos
herramientas | actividad laboral | seguridad 10 de enero de
(guantes anti corte) 2022
Caidas al | Utilizar calzado de | Responsable de | 3 de enero de | Comprobante  de
mismo nivel seguridad (botas o | higiene y | 2022 compra de insumos
zapatos seguridad 12 de enero de | Ficha de
antideslizantes) 2022 verificacion de
-Sefalizar las zonas de acciones
almacenamiento de
productos y zona de
carga de materia prima
Caidas a | Instalar barandas | Responsable de | 10 de enero de | Comprobante  de
distinto nivel metalicas de 0.9 m de | higiene y | 2022 compra de insumos
alto en la zona de |seguridad 15 de enero de | Ficha de
alimentacion de la 2022 verificacion de
maquina. acciones
Caida de | Implementar el uso del | Responsable de | 15 de enero de | Comprobante  de
objetos casco de seguridad | higiene y | 2022 compra de insumos
desprendidos | - Sefalizar la zona de | seguridad 20 de enero de | Ficha de
almacenamiento de 2022 verificacion de
productos en proceso acciones
-Sefalizar la altura Formato de
maxima de la estiba de verificacion de EPP
producto en proceso
Choques Sefializar las zonas de | Responsable de | 15 de enero de | Ficha de
contra objetos | almacenamiento de | higiene y | 2022 verificacion de
inmoviles producto terminado Yy | seguridad 20 de enero de | acciones
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Disconfort Instalar un sistema | Responsable de | 20 de enero de | Ficha de
térmico aislante en los cafones | higiene y | 2022 verificacion de
de inyeccibn  que | seguridad 30 de enero de | acciones
minimice la incidencia | -Comision Mixta | 2022
de la radiacion | de Higiene vy
calorifica producida por | Seguridad
las resistencias de las
magquinas inyectoras en
el espacio de trabajo
- Garantizar la
existencia de pausas
de descanso en los
turnos de trabajo para
compensar la
intensidad del mismo
lluminacién Distribuir fuentes de | Responsable de | 25 de enero de | Comprobante  de
iluminacién artificial | higiene y | 2022 compra de insumos
(bombillas) tomando en | seguridad 30 de enero de | -Ficha de
cuenta las necesidades 2022 verificacion de
de iluminacion  del acciones
puesto de trabajo del
auxiliar de inyeccion
Manejo de | Limitar el peso maximo | Responsable de | 31 de enero de | Comprobante  de
carga gue puede caber en los | higiene y | 2022 compra de insumos
envases de carga de | seguridad 5 de febrero de | Ficha de
materia prima a 40 kg. 2022 verificacion de
- Capacitar a los acciones
trabajadores en Formato de
técnicas y posturas verificacion de EPP
para la carga manual
de materiales.
- Normar la utilizacion
de cinturones de carga
lumbar para los
colaboradores que
realicen esta tarea

Auxiliar de ensamble

Tabla 66 Plan de accion para el puesto Auxiliar de Ensamble

Caidas
distinto nivel

a | Usar

para bajar objetos del
rack
-Sefnalizar el area de

montacargas | Responsable de
higiene y
seguridad

2022
15 de enero de
2022

10 de enero de | Ficha de verificacion
de acciones
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trabajo del

montacargas
Choques Limitar y sefalizar la | Responsable de | 15 de enero de | Ficha de verificacion
contra objetos | ubicacion de las | higiene y | 2022 de acciones
inmoviles piezas de ensamble | seguridad 20 de enero de

de productos en 2022

proceso, cajas de

carton 'y demaés

insumos y

herramientas de

trabajo
Carga fisica: | Disponer de asientos | Responsable de | 22 de enero de | Comprobante de
posicion ergonémicos y mesas | higiene y | 2022 compras

a los trabajadores | seguridad 25 de enero de | -Ficha de

para realizar su labor, 2022 verificacion de

alternando el trabajo acciones

de pie vy trabajo

sentado.
Caida de | Implementar el uso de | Responsable de | 15 de enero de | Formato de
objetos casco de seguridad higiene y | 2022 verificacion de EPP
desprendidos seguridad 20 de enero de

2022

Auxiliar de mezclado

Tabla 67 Plan de accion para el puesto Auxiliar de mezclado

i U [T

materia prima a 40 kg.
- Capacitar a los
trabajadores en

2022

Choque contra | Limitar y sefalizar el | Responsable de | 10 de enero de | Ficha de
objetos area de | higiene y | 2022 verificacion de
inmoviles almacenamiento de | seguridad 15 de enero de | acciones
materia prima y merma 2022
Choques contra | Sefalizar los accesos y | Responsable de | 15 de enero de | Comprobante  de
objetos moviles | pasillos de transito de | higiene y | 2022 compras
montacarga y pallet | seguridad 20 de enero de | Ficha de
Jack. CMHST 2022 verificacion de
acciones
Formato de
verificacion de EPP
Manejo de | Limitar el peso maximo | Responsable de | 20 de enero de | Formato de
cargas gue puede caber en los | higiene y | 2022 verificacion de EPP
envases de carga de | seguridad 25 de enero de
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técnicas y posturas
para la carga manual
de materiales.
- Normar la utilizacion

de cinturones de carga

2022

lumbar para los

colaboradores que

realicen esta tarea
Carga fisica: | Utilizar pallets y/o | Responsable de | 25 de enero de | Comprobante de
desplazamiento | montacargas para | higiene y | 2022 compras

movilizar cargas que | seguridad 28 de enero de

excedan la carga 2022

maxima  establecida

por la ley (55 kg)
Caida de | Implementar el uso de | Responsable de | 15 de enero de | Formato de
objetos casco de seguridad higiene y | 2022 verificacion de EPP
desprendidos seguridad 20 de enero de

Técnico de calidad

Tabla 68 Plan de accion para el puesto Técnico de calidad

-

—

Choque Limitar y sefalizar el | Responsable de | 10 de enero de | Ficha de
contra objetos | &rea de | higiene y | 2022 verificacion de
inmoviles almacenamiento de | seguridad 15 de enero de | acciones

materia prima y merma 2022
Carga fisica: | Disponer de una silla | Responsable de | 15 de enero de | Comprobante  de
Posicién ergondmica y mesa de | higiene y | 2022 compra

trabajo para realizar su | seguridad 20 de enero de

labor, de acuerdo a las 2022

necesidades del puesto
Caida de | Uso del casco de | Responsable de |15 de enero de | Formato de
objetos seguridad higiene y | 2022 verificacion de EPP
desprendidos seguridad 20 de enero de

2022

lluminacién Instalar luminarias que | Responsable de | 25 de enero de | Comprobante  de

provean de al menos | higiene y | 2022 compra de insumos

300 lux en el area de | seguridad 30 de enero de | de higiene y

trabajo del técnico de | Responsable de | 2022 seguridad

calidad. mantenimiento

Analista de produccién
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Tabla 69 Plan de accidn para el puesto Analista de produccion

T

i

lluminacién Instalar  luminarias | Responsable de | 25 de enero de | Comprobante de
gque provean de al | higiene y | 2022 compra de insumos
menos 300 lux en el | seguridad 30 de enero de | de higiene y
area de trabajo del | Responsable de | 2022 seguridad
analista de | mantenimiento
produccion
Caidas a | Sefalizar el area de | Responsable de | 10 de enero de | Ficha de verificacion
distinto nivel escaleras y disponer | higiene y | 2022 de acciones
de barandas con | seguridad 15 de enero de
altura de 0.9 metros 2022
sobre el nivel del
peldafio de la
escalera.
Carga fisica: | Disponer de mesa y | Responsable de | 15 de enero de | Comprobante de
Posicion silla ergonomica | higiene y | 2022 compra de insumos
adecuada para el |seguridad 20 de enero de | de higiene y
trabajo que 2022 seguridad
desempeia el
trabajador

Jefe de fabricacién y procesos

Tabla 70 Plan de accion del puesto Jefe de fabricacion y procesos

Choque contra | Sefializar el area de | Responsable de | 10 de enero de | Ficha de verificacion
objetos ubicacion de cajas e | higiene y | 2022 de acciones
inmoviles insumos de trabajo | seguridad 15 de enero de
del jefe de 2022
fabricacion
Carga fisica: | Programar los | Responsable de | 15 de enero de | Comprobante de
desplazamiento | recorridos a la planta | higiene y | 2022 acciones correctivas
y disponer de silla | seguridad 20 de enero de | de Higiene y
ergondmica para el 2022 seguridad,
trabajador Comprobante de
compras
lluminacién Instalar luminarias | Responsable de | 25 de enero de | Comprobante de
que provean de al | higiene y | 2022 compra de insumos
menos 300 lux en el | seguridad 30 de enero de | de higiene y
area de trabajo del | Responsable de | 2022 seguridad
jefe de produccion. mantenimiento
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PRESUPUESTO DEL PLAN DE ACCION

Tabla 71 Presupuesto del plan de accion

No.

item

Cantidad

Unidad de
medida

Costo Unitario

Costo total

Casco de seguridad
modelo Casco Libus
Mod. Millenium clase S/V
Verde ANSI Z89

57

Unidad

C$195.25

C$11,129.25

Guantes de nitrilo
resistente a corte y
temperatura

39

Unidad

C$499.79

C$19,491.81

Guantes resistentes a
corte nitrilo espumoso
Nivel 5

13

Unidad

C$278.32

C$3,618.16

Varillas metalicas de
acero galvanizado
Largo=6 m, grosor 1 1/2"

30

Unidad

C$1,041.05

C$31,231.50

Lampara fluorescente T-
12 de dos tubos de 30
watts c/u

128

Unidad

C$1,297.06

C$166,023.68

Botas de seguridad
punta de acero
antiestatica anti desliz

39

Pares

C$1,130.68

C$44,096.33

Manta térmica para
cafnodn de inyectora
UniVest 31LX16W
Diametro 6"-8"

Unidad

C$9,340.76

C$56,044.56

Manta térmica para
cafon de inyectora
UniVest 31LX06W
Diametro 6"-8"

Unidad

C$3,862.05

C$7,724.09

Manta térmica para
cafdn de inyectora
UniVest 25LX16W
Diametro 4"-6"

Unidad

C$7,589.55

C$30,358.18

10

Manta térmica para
cafnodn de inyectora
UniVest 25LX14W
Diametro 4"-6"

Unidad

C$6,691.40

C$13,382.79

11

Manta térmica para
cafién de inyectora
UniVest 25LX16W
Didmetro 4"-6"

Unidad

C$7,589.55

C$30,358.18

12

Manta térmica para
cafdn de inyectora

Unidad

C$3,996.95

C$7,993.89
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UniVest 25LX08W
Diametro 4"-6"

Manta térmica para
cafién de inyectora
UniVest 19LX10W

13| Diametro 2"-4" 6 | Unidad C$3,772.23 C$22,633.38
Capacitacion en métodos

14 | de carga postural 1| Unidad C$8,230.32 C$8,230.32
Cinturdn de carga
ajustable Marca ISA

15| Talla L triple ajuste 42 | Unidad C$249.57 C$10,481.73

16 | Montacarga semi manual 2 | Unidad C$114,310.00 C$228,620.00
Senalizaciones de
higiene y seguridad en

17 | vinil tamafio carta 34 | Unidad C$71.71 C$2,438.14

TOTAL C$693,855.99
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16.

CONCLUSIONES

En presente evaluacion de riesgos se logré efectuar el estudio en los 6 puestos existentes en la
planta Waspan de la empresa PROPLASA, aplicAndose la metodologia propuesta por el
Acuerdo Ministerial JCHG-00-08-09.

Respecto a la identificacion de los riesgos, entre aquellos clasificados como condiciones de
seguridad, se logré identificar cortes con objetos cortopunzantes, caidas al mismo nivel, caidas
a diferente nivel, quemaduras por superficies calientes, choque contra objetos moviles e
inmoviles, atrapamiento y caida de objetos por desplome. En la categoria de condiciones de
higiene, se logré identificar los riesgos de focos de calor, ruidos y baja iluminacion. Como
riesgos musculo esqueléticos se identificaron la fatiga muscular, fatiga postural y movimientos
repetitivos. Mientras que en el aspecto organizativo se encuentra la rotacion de horarios
laborales.

Utilizando los instrumentos de medicién luxémetro, sonémetro y termémetro, se midieron las
condiciones de luz, ruido y temperatura, obteniéndose incumplimiento de la ley 618 en los
aspectos de iluminacién y temperatura, tomando como valores de referencia los establecidos
en la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo. La iluminacién en la planta de produccién es
de inferior al minimo de 200-300 lux establecido por la ley en cada uno de los 6 puestos de
trabajo, respecto a la temperatura, los puestos que se ven en incumplimiento (tomando en
cuenta calculo de consumo energético y humedad ambiental) son los puestos de auxiliar de
inyeccion, auxiliar de ensamble y auxiliar de mezclado. Respecto a los niveles de ruido,
Unicamente el puesto de auxiliar de mezclado excede el limite de 85 dB establecidos como
maximo para una jornada de 8 horas laborales, para este puesto ya se cuenta con medidas de
uso de EPP contra el ruido generado por el mezclador.

Posteriormente se llevé a cabo la estimacion de los riesgos utilizando las tablas proporcionadas
por el MITRAB para dicho propdésito, tomando en cuenta su probabilidad de ocurrencia y
severidad. Utilizando dicha informacién se procedio a la evaluacion de riesgos.

Con la informacion obtenida, se elabor6 el mapa de riesgos y la matriz de riesgos a los que
estan expuestos los trabajadores, de modo que se puedan tomar acciones preventivas y
correctivas ante los riesgos que no se encuentran bajo control.

En conformidad con las observaciones y mediciones obtenidas en la evaluacion de riesgos, se

elabor6 el plan de accidn, en el que se detalla las acciones a coordinar para minimizar el impacto
gue tienen sobre los trabajadores los riesgos que no se encuentran bajo control.
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17. RECOMENDACIONES

Capacitar a los trabajadores en materia de higiene y seguridad, brindandoles informacién
sobre los riesgos a los que se encuentran expuestos en cada puesto de trabajo conforme a
la matriz de riesgos de este trabajo.

Colocar en un lugar visible y a disposicion de los trabajadores de la planta el mapa de riesgos
laborales.

Ubicar las sefializaciones en materia de higiene y seguridad en cada puesto de trabajo, en
conformidad con lo establecido en la Ley de Higiene y Seguridad en lo relacionado a las
sefializaciones.

Brindar a los trabajadores de manera periddica los EPP correspondientes a cada puesto de
trabajo.

Seguir las recomendaciones establecidas en la matriz de riesgos y el plan de accion
presentados en el presente estudio, con el objetivo de minimizar los riesgos a los que los
trabajadores se ven expuestos en su jornada laboral.
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18. ANEXOS

Encuesta aplicada

Esta encuesta tiene como propdésito, a través de la informacién que puedas brindarnos, conocer las
condiciones de higiene y seguridad en las que se encuentran los trabajadores del plantel PROPLASA
— WASPAN con fines estrictamente académicos. La informaciéon que nos brindes es completamente
andnima

Marca con una x tu eleccién y no dejes ninguna pregunta en blanco. Si tienes alguna duda preguntale
al encuestador.

¢ Cuanto tiempo llevas trabajando en el plantel PROPLASA — WASPAN?
Menos de un mes

Entre 1 y 3 meses

De 3 a 6 meses

Mas de 6 meses

¢A qué area perteneces?

Inyeccion

Mezclado

Ensamble

Calidad

Administracion

[ T e T e A e N e A e A - B s S e N s A e A

Menciona el nimero de veces gque has sufrido los siguientes accidentes:
Resbalon

Atrapamiento

Particulas al ojo

Cortes

Choque contra objetos

Quemadura

Choque eléctrico

Fatiga
Otro (Especifique)
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4.

0 Si
0 No
5.

0 Si.
0 No.
U

6.

0 Si
0 No
1.
Redecillas

Tapones auditivos

Mascarillas

Guantes P. PVC

Guantes anti corte
Faja de carga

Gafas protectoras

8. En promedio, ¢ cuanto es la duracién de los EPP? (en dias)

Redecillas

Tapones auditivos

Mascatrillas

Guantes P. PVC
Guantes anti corte
Faja de carga

Gafas protectoras

¢ Estas consciente de todos los riesgos a los que estas expuesto en tu puesto de trabajo?

¢ Utilizas EPP (Equipos de Proteccion Personal) durante tu jornada laboral?

A veces. Son incoémodos.

¢La empresa te provee de todos los EPP acordados en el reglamento de la empresa?

¢, Cada cuanto la empresa renueva tus EPP? (en dias)
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¢,Cada cuanto recibes capacitacion con respecto al buen uso de los EPP?
Cada mes.

Cada dos meses.

Cada trimestre.

Una vez al afio.

0 N e S s A o A 4

Nunca he recibido capacitacion.

10. ¢Consideras que tu entorno de trabajo te provee seguridad?

0 Si, me siento seguro.
0 No, es muy inseguro.
0 No sabria decir.

11. ¢Cdmo calificas la calidad de la ventilacién en tu puesto de trabajo?
0 Buena.

0 Agradable.

0 Suficiente.

0 Mala.

0 Pésima.

12. ¢ Cobmo calificas la sensacion térmica (calor) al que estas expuesto en tu puesto de trabajo?
0 No se siente calor.

0 Normal.

0 Soportable.

0 Incomodo.

0 Insoportable.

13. ¢Codmo calificas el nivel de ruido en tu puesto de trabajo?
No hay ruido.

Normal.

Soportable.

Incémodo.
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0 Insoportable

14. ;Como calificas las condiciones de las instalaciones?

0 Estan en buenas condiciones

0 Son anticuadas.

0 Estan deterioradas.

0 Pésimas condiciones.

15. ¢Cbémo calificas el actuar de la empresa cuando comunicas que hay un peligro en tu zona de
trabajo?

0 Muy buena

0 Buena

0 Media

0 Mala

0 Muy mala

16. Describe la sefalizacion de riesgos en tu puesto de trabajo.

0 Todos los riesgos estan bien sefializados.

0 Algunos riesgos estan sefializados.

0 Hacen falta sefalizaciones.

0 No hay ninguna sefalizacion.

17.  ¢Sabes lo que es una COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE?
0 Si.

0 No.

18. ¢ Has recibido alguna vez una capacitacion de primeros auxilios?

0 Si.

0 No.

19. ¢ Has recibido alguna vez una capacitacion para el correcto uso del extintor de incendios?
0 Si.

0 No.
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ISA SAFETY COMERCIAL, S.A.

Sem Linda Vista 2c al sur 2c al este 1/2c al sur

4 isn Teléfonos: 2266-4661/ 2268-2352 / 2250-1775
»
SIEETY DIVERCAL
COTIZACION No. A000034088
Ruc N°: J0310000357455
Cliente: PROPLASA Fecha 14-enero-2022
Atencibn Vendedor. MARISELA CORTEZ
eMail importproplasa@gk.com ni
Teléfono: 2244-0363
PRECIO
copico CANT, DESCRIPCION UNITARIO IMPORTE
GG-515EV-9 1 Guantes nitrilo resistente a corte y temperatura 434.60 434.60
Sub-Total- cs 43460
Disponibilidad sujeta a rotacion de inventario. IVA- c$ 65.19
Ck anombre de ISASAFETY COMERCIAL, S.A
Total C$: cs 499.79

MARISELA CORTEZ
ISA SAFETY COMERCIAL, S.A.

llustracion 12 Cotizacion de guantes anticorte
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ISA SAFETY COMERCIAL, S.A.
Sem Linda Vista 2c al sur 2c al este 1/2c al sar
Telefonos: 2266-4661/ 2268-2352 / 2250-1775

COTIZACION Neo. ADN0034339
Ruoc N°: JI3 10357455
Cliente: PROPLASA Fecha Henerp-2022
Aencion: Vendedor:  YAMILETH
eMal: mportproplasa@gk. com.ni
Telefono: Z244-03463
CODIGD CANT. DESCRIPCION LTI?I‘E:I:[OID IMPORTE
L1-803870 57 Cason Libus mod. Milenium clase 5V Verde ANSI 285 5.50 31347
GG-CRELT-HL! 13 Guanits resistents a corte nitrilo espumass Nivel 5 7.84 10142
al-BEST42 35 Bota seg. pYaceno antesEticaantidesliz 3185 1,241.98
15A-L 42 Fala con tirankes ajustable Marca 15A. Talla L (Triple ajusts) 7.03 265,09
303 3 Rutulo 20 » 30 cms. PYC de 2 mm ¢fvinil adhesivo 2.02 b8.84
Sub-Total: U42,021.30
Dtisponihilidad ujeta a rotcion de imventario. VA L$303.20
Ck a nombre de 154 SAFETY COMERCIAT, S A&
Total U%: L42,324.50

YAMILETH
ISA SAFETY COMERCIAL, 5.A.

llustracion 13 Cotizaciones varias
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CEHISED,S.d

Cedula Ruc: J0310000282161

Lic. Amaro Pereira
ELABORADO POR

DIRECCION DE LA EMPRESA: KM 9 carretera norte
NUMERO DE TELEFONO: 8938-2035
CORREO ELECTRONICO: cehiseohso@gmail.com

A NOMBRE DE: [PROPLASA FECHA: A convenir
ATENCION: LUIS MONGE Lugar: Presencial
CARGO: Hora 8:00am - 4:00 pm
TELEFONO Carga horaria 8 horas
analista.prod@gk.com.ni
E-MAIL
N° PARTICIPANTE| DESCRIPCION Seminario P. UNITARIO U$ 25 P. TOTAL
42 U$ 4.80 US$ 201.60
Seminario manipulacion manual de carga
Incluye: material didactico, facilitador con licencia del mitrab y certificado
de participacién
1. ELABORAR CHEQUE A NOMBRE DE: Amaro Alejandro Pereira ArTOLA
2. Realizar transferencia a nombre del representante legal de CEHISEO S.A Amaro Alejandro
Pereira Artola. cuenta Nimero cuenta Banpro Cérdoba #10020000148747 Sub total US$ 201.60
US$ 30.24
IVA 15%
TOTAL US$ 231.84

RECIBE CONFORME

llustracion 14 Cotizacion de Capacitacion de manipulacion de carga manual
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llustracion 17 Peligro choque contra objetos moviles

llustracion 16 Peligro de caida al mismo nivel
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llustracion 19 Peligro de caida al mismo nivel por piso mojado llustracién 18 Peligro de caida al mismo nivel por piso con aceite

Bt

llustracion 21 Choque contra objetos mdviles llustracion 20 Puesto de trabajo auxiliar de inyeccion




llustracion 22 Manejo de carga

llustracion 25 Peligro caida de objetos por desplome llustracion 24 Peligro de corte con objeto punzante
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llustracion 27 Riesgo de atrapamiento llustracién 26 Manejo de carga
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