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Resumen ejecutivo.

El siguiente documento es presentado como una tesis monografica, la cual lleva por
titulo; “Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento
industrial de la planta de alimentos SuKarne”. Dicho estudio consistié en la realizacion
de una propuesta de plan de accion para los riesgos que no estan controlados en la

empresa.

Se inicié con la recopilacién de la informacién sobre cada uno de los puestos del taller
de mantenimiento industrial de la planta de alimentos, tomando en cuenta las funciones,
herramientas utilizadas y caracteristicas de cada uno de ellos. De igual manera se
determind las condiciones de higiene ocupacional sobre los niveles de ruido, iluminacién

y estrés térmico.

A continuacion, se identifico los peligros a los cuales estan continuamente expuestos los
trabajadores, para realizar posteriormente la estimacién de la probabilidad de ocurrencia
y la severidad del dafio, caracterizando los riesgos como trivial, tolerable, moderado,

importante e intolerable.

Se evalud cada riesgo determinando si esta controlado o no por la empresa y se
establecio la matriz de riesgos laborales, donde se muestra la cantidad de personas
expuestas al riesgo por cada puesto de trabajo y las medidas de prevencion

correspondientes a cada peligro.

Finalmente se definié una propuesta de plan de accion para los puestos no controlados,
detallando las medidas preventivas, los ejecutores y fecha propuesta de implementacion,
asi como la inversién en cordobas en la que incurriria la empresa en caso de ejecutar

dicho plan.
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l. Introduccién

SuKarne, es una empresa de origen mexicano dedicada a la produccién vy
comercializacion de proteina animal de calidad, con presencia en cuatro continentes y
mas de 13 paises. Esta conformado por un personal altamente calificado y produciendo
con los mejores procesos productivos, para garantizar a los clientes diversidad de
productos y servicios con estandares de calidad internacional.

Sin embargo, a pesar de ser una empresa lider en su materia actualmente presenta
deficiencias en lo que respecta a la seguridad e higiene en el trabajo, cuenta con un
departamento llamado Seguridad Industrial, pero tienen muchas oportunidades de

mejora

Por tal motivo SuKarne ve la necesidad de realizar un estudio enfocado en los riesgos
gue afectan la seguridad de sus trabajadores en el area de mantenimiento para contribuir
en su bienestar y en el cumplimiento de las normativas vigentes en el pais, ya que, la
evaluacion inicial de riesgos es, pues el instrumento fundamental de la Ley, debiéndose
considerar no como un fin, sino como un medio para eliminar o disminuir los riesgos

derivados del trabajo.

Este estudio incluye por lo tanto la realizacion de una Evaluacion inicial de riesgo por
puestos de trabajo para la toma de decisiones en cuanto a la seguridad del trabajo,
encaminandose en la elaboracion de un plan de intervencion que disminuya los riesgos
por medio de practicas seguras y siguiendo con lo establecido por la legislacion del pais
que exige que las empresas cumplan con la: “Ley General de Higiene y Seguridad del
Trabajo” (Ley No 618)
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1. Antecedentes

SuKarne cuenta con un area de seguridad e higiene del trabajo es quien se ocupa de
supervisar todo lo concerniente a dicha materia. Tampoco existen estudios en materia
de higiene y seguridad por lo que Unicamente se cuenta con un reglamento técnico

organizativo (RTO).

La empresa posee una comision mixta que dio apertura el 29 de abril del 2010 y esta
conformada por los representantes del empleador y los representantes de los
empleados, dicha comision se ha reunido una vez por mes durante todos los afios

posteriores a su conformacion.

Las sefalizaciones de seguridad que se encuentran en la empresa se han realizado de
acuerdo con las observaciones realizadas por los inspectores de seguridad e higiene del
MITRAB, quienes luego de cada visita proporcionan al encargado de Seguridad Industrial
un listado con todas las mejorias que debe realizar la empresa para cumplir con los

requisitos minimos que establece la ley.

Actualmente se llevan registros de accidentes por causas de trabajo siendo el encargado
de dicha tarea el jefe de Seguridad Industrial quien notifica al MITRAB los detalles de los
accidentes laborales que afectan a los empleados a través de la hoja NAT los cuales
también son utilizados para informar al INSS. Dichos registros indican que los accidentes

mas frecuentes en la empresa han sido de atrapamiento por o entre objetos.
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I1. Justificacion.

La Higiene y Seguridad del Trabajo en el concepto moderno significa mas que una simple
situacion de seguridad fisica, esta involucrada una situacién de bienestar personal, un
ambiente de trabajo idéneo, una economia de costo importante y una imagen de
modernizacion. SuKarne dentro de este marco conceptual tiene como objetivo velar por

la seguridad y salud de todos sus colaboradores.

Las actividades de seguridad que actualmente realiza SuKarne se reducen por ejemplo
a la sefalizacion basica de algunos riesgos muy obvios, colocacion de extintores en las
bodegas, entre otras muy sencillas, las cuales no han mitigado de ninguna manera la

ocurrencia de accidentes laborales.

El articulo 82, inciso 4 de la Constitucion Politica de la Republica de Nicaragua reconoce
el Derecho de los Trabajadores a Condiciones de Trabajo que les aseguren en especial:
"La integridad fisica, la salud, la higiene y la disminucion de los riesgos laborales para
hacer efectiva la seguridad ocupacional del trabajador, por lo cual con la finalidad de
contribuir al mejoramiento interno de la Seguridad e higiene de la empresa, se plantea
elaborar un estudio monografico denominado: “Evaluacion inicial de riesgos por puestos
de trabajos en el taller de mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne”,
tomando como referencia las normativas establecidas por la ley 618, ley general de

higiene y seguridad del trabajo.

Puesto que es necesario que la empresa esté preparada para responder de forma rapida
a cualquier emergencia, se pretende reunir los conocimientos y acciones basicas
necesarias en materia de Seguridad e Higiene para ser aplicados en la empresa SuKarne
de manera que se contemple una evaluacion de riesgos laborales y su correspondiente
plan de prevencion y promocion del trabajo saludable con el fin de fortalecer la seguridad

del trabajador, previendo dafos a la salud, mejorando condiciones de trabajo.
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Al incentivar a los trabajadores en buenas condiciones de trabajo y cumpliendo las

normativas y leyes que el marco institucional regulador exige, el plan beneficiara a la

empresa disminuyendo gastos por multa o remuneraciones econdémicas debido a
cualquier accidente laboral.
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IV. Obijetivos.

4.1 Objetivo General:

Evaluar los riesgos por puestos de trabajo del taller de mantenimiento industrial de planta
de alimentos SuKarne, segun las leyes y normativas vigentes en materia de higiene y

seguridad del trabajo de la republica de Nicaragua.

4.2 Objetivos Especificos:

e Identificar los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores del area del

taller de mantenimiento industrial.

e Determinar las condiciones laborales en materia de higiene industrial a través de

las mediciones de niveles de ruido, iluminacion y ambiente térmico.

e Estimar la probabilidad y la severidad de cada uno de los riesgos identificados en

los puestos de trabajo del taller de mantenimiento Industrial.

e Proponer plan de accion que permita controlar los factores de riesgos del area de

mantenimiento industrial.
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V. Marco Teorico.

5.1 Higiene Industrial®

Es una técnica no médica dedicada a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores
ambientales o tensiones emanadas (ruido, iluminacion, temperatura, contaminantes
guimicos y contaminantes biol6gicos) o provocadas por el lugar de trabajo que pueden
ocasionar enfermedades o alteracién de la salud de los trabajadores.

Entre los objetivos principales de la Higiene del trabajo estan los siguientes:

- Eliminar las causas de enfermedades profesionales.

- Reducir los efectos perjudiciales provocados por el trabajo en personas enfermas
portadores de defectos fisicos.

- Prevenir el empeoramiento de enfermedades y lesiones.

- Mantener la salud de los trabajadores y aumentar la productividad por medio del

control del ambiente de trabajo.

5.2 Ergonomia

Es el conjunto de técnicas que tratan de prevenir la actuacién de los factores de riesgos

asociados a la propia tarea del trabajador.

5.3 Ambiente de Trabajo

Cualquier caracteristica de este que pueda tener una influencia significativa sobre la
generacion de riesgos para la salud del trabajador, tales como locales, instalaciones,
equipos, productos, energia, procedimientos, méetodos de organizacion y ordenacion del

trabajo, entre otros.
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1Asamblea Nacional, Ley 618, Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo, Titulo I, Capitulo II, Articulo 3 La
Gaceta, 13 de Julio de 2007, No 133

54 Seguridad del trabajo

La ley 618, Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo, en su Titulo I, Capitulo Il
define la seguridad del Trabajo como: “el conjunto de técnicas y procedimientos que
tienen como objetivo principal la prevencion y proteccion contra los factores de riesgo

que pueden ocasionar accidentes de trabajo”.

La Ley 185, Codigo 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

5.5 Riesgo

“Es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado de la
actividad laboral”. Para calificar un riesgo desde el punto de vista de su gravedad se
valora conjuntamente la probabilidad de que se produzca un dafo y la severidad de este.
Las consecuencias de la exposicion a los riesgos en el ambiente laboral son los

accidentes laborales y las enfermedades profesionales.

5.5.1 Riesgo profesional

La Ley 185, Cddigo del Trabajo de Nicaragua define Riesgo Profesional como “Los
accidentes y las enfermedades a que estan expuestos los trabajadores en ocasion del

trabajo”



B Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

2 asamblea Nacional, Ley 185, Cddigo del trabajo de Nicaragua, Titulo V, Capitulo I, Articulo 109 La
Gaceta, 30 de octubre de 1996, No 205

5.5.2 Riesgo Fisico en los lugares de trabajo3

El movimiento de personas y materiales en los centros de trabajo se realiza a través de
los pasillos de transito, las rampas, las puertas, etc., y el hecho de circular por ellas
conlleva a la ocurrencia de un sin niamero de accidentes principalmente caidas, golpesy

choques.

Los tipos de riesgos asociados normalmente al desplazamiento por las superficies de

trabajo son principalmente dos:

a) Caidas al mismo y distinto nivel.

b) Golpes o choques con objetos diversos.

5.5.3 Tipos de Riesgos Laborales
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e Presiones e Fuerza e Metal

inapropiada | caliente ofrio

Tabla 1 Tipos de Riesgos Laborales
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3 universidad Nacional de Ingenieria, Postgrado de Ergonomia, Higiene y Seguridad del trabajo, Modulo
V, Seguridad del Trabajo 2008

5.6 Condiciones de Trabajo

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.

5.6.1 Condicion Insegura o Peligrosa

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 (maquinas, resguardos, Ordenes de trabajo,

procedimientos entre otros).

5.6.2 Condiciones de Seguridad

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

Sefalizacion
Riesgo Eléctrico
Riesgo de Incendios

Maquinas y equipos de trabajo

X X X X

Manipulacion de transporte de materiales

5.7 Accidentes
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Es el suceso eventual o accion que involuntariamente, con ocasion o consecuencia del

trabajo, resulte la muerte del trabajador o una lesién orgénica o perturbacion funcional

de caracter permanente o transitorio.

4asamblea Nacional, Ley 185, Cédigo del Trabajo de Nicaragua, Titulo V, Capitulo II, Arto 110, la Gaceta
30 de octubre de 1996, No 205.

5.7.1 Accidentes Leves sin Baja

Son aquellos que ocasionan al trabajador lesiones leves, que no ameriten dias de
subsidio o reposo, solamente le brindan primeros auxilios o acude al médico de la

empresa le dan tratamiento y se reintegra a sus labores.

5.7.2 Accidentes Leves con Baja

Se consideraran todos los accidentes de trabajo 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 de caracter leve, tales

como golpes, heridas de tres puntadas, quemaduras leves, entre otros.

5.7.3 Accidentes Graves

Son considerados todos los accidentes de trabajo que conlleven la ausencia del
accidentado del lugar de trabajo de ocho dias 0 més; los tipos de lesiones consideradas
como graves pueden ser: fracturas, esguinces, quemaduras de 2do. Y 3er. grado,

am putaciones, entre otros.

Accidentes Muy Graves

10
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Se consideran todos los accidentes de trabajo que conllevan la ausencia del accidentado

por mas de veintiséis semanas consecutivas y que las lesiones ocasionadas sean de
cardcter muy grave y mdultiples, tales como fracturas mudiltiples, amputaciones,
politraumatismo, entre otros.

Accidente Mortal

Se consideran todos los accidentes de trabajo que provoquen el fallecimiento de la

persona que trabaja.

5.7.4 Origen de los 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 donde 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 dafinos.

5.8 Actos inseguros en el trabajo

Es la violacion de un procedimiento cominmente aceptado como seguro, motivados por
practicas incorrectas que ocasionan en accidente en cuestion. Los accidentes de trabajo
pueden derivarse a la violacion de normas, reglamentos, disposiciones técnicas de

seguridad establecida en el puesto de trabajo o actividad.

11
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5.9 Factores Organizacionales

En toda actividad laboral existen una serie de elementos organizacionales como
condiciones de trabajo que van a tener una influencia decisiva en la salud de los

trabajadores, estos factores organizacionales son los siguientes:

1. Jornada y ritmo de trabajo.
2. Comunicacion.

3. Estilo de mando.

4. Participacion.

5. Estatus Social.

>ley 618, Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo, Titulo I, Capitulo II, Art. 3, La Gaceta, 13 de
Julio del 2007

®universidad Nacional de Ingenieria, Postgrado de Ergonomia, Higiene y Seguridad del trabajo, Modulo V,
Seguridad del Trabajo 2008

6. Iniciativa.

7. Identificacion con la tarea.
8. Estabilidad en el empleo.
9. Nivel automatizacion.

10. Relaciones profesionales.
Agentes Materiales en las superficies de trabajo

a) Dimensionado y disefio de las superficies de trabajo. La falta de un
dimensionado y disefio adecuado de los espacios de trabajo (vias de
circulacién, maquinarias y equipos, intermedios, etc.) es origen de muchos
accidentes por choques o golpes que ademas pueden producir caidas al mismo

y distinto nivel.

b) Estado de las superficies de trabajo. Estas pueden estar condicionados por

la presencia de productos derramados (liquidos en general, grasas, productos

12



B Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

Viscosos, etc.) elementos rodantes (Bolsa, cajas, etc.), utilizacién de productos

de limpieza resbaladizos, superficie desigual del piso o pendiente excesiva.

c) Medios de enlace entre zonas de distinto nivel. Estas pueden influir en la
posibilidad que se produzcan caidas debido a cambios subitos de inclinacién,
rampas con excesiva inclinacion con sus laterales desprotegidos con falta de

color o contraste y de sefializacién y ausencia de cubrimiento antideslizante.

5.10 Maguinas y Equipos de trabajo

Los defectos mecéanicos también pueden influir en la actualizacion de los riesgos

resefiados, en particular se destacan:

e Partes sobresalientes de maquinas, equipos o materiales.

e Tubos o conducciones instalados cerca del nivel del suelo.

Los accidentes con maquinarias o herramientas pueden ser por contacto o atrapamiento
en partes moviles y por golpes con elementos de la maquina o con objetos desprendidos

durante el funcionamiento de estas mismas.

Almacenamiento y manejo de materiales

Otro tipo de riesgo fisico se origina al momento de manejar y almacenar materiales. En
las bodegas el problema principal es la forma en que se estiban los materiales y la forma
en como estos son trasladados. Los materiales pueden trasladarse de manera manual o
por medios de maquinas. Los principales riesgos que surgen de estas actividades son
ergonomicos, riesgos de incendios, de manejo de maquinas monte cargas, riesgos en
los pasillos de las areas de almacenamiento, objetos que caen por no estibar bien los
materiales.

13
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Las tareas para cada tipo de materiales y para cada tipo de actividad debe de estar
sefalizada, esto con el fin de minimizar los riesgos y debe haber procedimientos

establecidos 0 normas de almacenamiento para impedir que materiales disimiles estén

cerca si su mezcla pudiera tomarse en una emergencia.

Riesgos Eléctricos

Es aquel con potencial de dafio suficiente para producir fendmenos de electrocucion y

guemaduras. 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.

Clasificacion de los extintores’

Todas las categorias estan indicadas en la placa de identificacion de los extintores.
Algunos extintores estdn marcados con categorias multiples, como A, BC y ABC, estos

significan que estos pueden combatir mas de una clase de fuego.

Son extintores que contienen agua presurizada, espuma o quimico seco,
combate fuegos que contienen materiales organicos soélidos y forman
brasas, como la madera, papel, plastico, tejidos, etc. actla por enfriamiento

del material y remojando el material para evitar que vuelva a encenderse.

Son extintores que contiene espuma, dioxido de carbono, los de uso

multiple de quimico seco comun y de halon; y se utiliza en los incendios

14
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provocados por liquidos y sélidos facilmente inflamables; alcohol, grasa, cera, gasolina,

etc. Impide la reaccién en cadena.

Son los de gas carbonico o didxido de carbono, el quimico seco comun, los
extintores de fuego de haldén y de quimico seco de uso multiple; son los

recomendados para incendios provocados por equipos eléctricos.

Nota: Nunca utilizar extintores de agua para combatir fuegos generados por equipos

energizados.

Son de polvo seco especial para ser utilizados en incendios en los que
intervienen metales que arden a mucha temperatura y necesitan mucho
oxigeno para su combustion y que con el agua o quimicos reaccionan

violentamente. Enfrian el metal por debajo de su temperatura de combustién.

’Asamblea Nacional, Norma Ministerial de Higiene y Seguridad del Trabajo relativa a la prevencion y
extincion de incendios en los lugares de trabajo, capitulo XIV, Arto. 53; la Gaceta 21 de junio del 2002, No
116

Los extintores portatiles se situaran donde existan mayor probabilidad de originarse un
incendio, préximo a la salida de los locales, en los lugares de facil visibilidad y acceso,
los cilindros no pueden tener bordes a menos 0.6 metros ni a mas de 1.2 metros por

encima del piso.

Ruido®

Sonido no deseado cuyas consecuencias son una molestia para el trabajador, con riesgo
para su salud fisica y mental.

lluminacion 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
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espacial, de modo que el trabajo se pueda realizar en unas condiciones aceptables de

eficacia, comodidad y seguridad.

Sefializacion®

Sefializacién de Higiene y Seguridad del trabajo es una medida que proporciona una
indicacién o una obligacion relativa a la higiene o seguridad del trabajo, mediante una
sefial en forma de papel, un color, una sefal luminosa o acustica, una comunicacion

verbal o gestual, referida a un objeto, actividad o situacion determinada.

1.1.1 Objetivos de la sefializacion

a) Alertar a los trabajadores cuando se presente una determinada situacion de

emergencia que requiera medidas urgentes de proteccidon o evacuacion.

b) Hacer que los trabajadores tengan presente la existencia de determinados
riesgos, prohibiciones u obligaciones.

8La Norma Ministerial en materia de Higiene y Seguridad del Trabajo en el Sector Maquilas de Prendas de
Vestir en Nicaragua. Publicado en La Gaceta No. 221 del 20 de noviembre del 2002.

®Asamblea Nacional, Norma ministerial sefializacion de higiene y seguridad del trabajo, Capitulo I, Arto. 2,
inciso 2.1; La Gaceta, 26 de julio 1993, No 165

c) Facilitar a los trabajadores la localizacion e identificacion de determinados medios

o0 instalaciones de proteccion, evacuacion o primeros auxilios.

d) Orientar o guiar a los trabajadores que realicen determinados trabajos que

pudieran ser demasiados riesgosos.

Equipos de Proteccion Personal®

Entendemos por equipos de proteccion personal (EPP) como 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 destinado para tal fin.

Los EPP comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos
disefios que emplea el trabajador para protegerse contra posibles lesiones.
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Los equipos de proteccion personal (EPP) constituyen uno de los conceptos mas basicos
en cuanto a la seguridad en el lugar de trabajo y son necesarios cuando los peligros no
han podido ser eliminados por completo o controlados por otros medios como, por

ejemplo: Controles de Ingenieria.

‘las empresas deberan proporcionar a sus trabajadores, los equipos e implementos de

proteccion necesarios, no pudiendo en caso alguno cobrarles su valor”.

1.1.2 Requisitos de un E.P.P.

a) Proporcionar maximo confort y su peso debe ser el minimo compatible con la
eficiencia en la proteccion.

b) No debe restringir los movimientos del trabajador.

c) Debe ser durable y de ser posible el mantenimiento debe hacerse en la empresa.

d) Debe ser construido de acuerdo con las normas de construccion.

e) Debe tener una apariencia atractiva.

¥Norma Ministerial sobre las disposiciones Minimas de Higiene y Seguridad de los Equipos de
Proteccién personal, Arto. 2 definiciones; La Gaceta 30 de enero de 1997, No 21.
1.1.3 Clasificacion de los E.P.P.

a) Proteccion a la Cabeza (craneo).

b) Proteccion de Ojos y Cara.

c) Proteccion a los Oidos.

d) Proteccion de las Vias Respiratorias.

e) Proteccion de Manos y Brazos.

f) Proteccion de Pies y Piernas.

g) Cinturones de Seguridad para trabajo en Altura.

h) Ropa de Trabajo

i) Ropa protectora

17



B Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

Comisiones Mixtas de Higiene y Seguridad del Trabajo en las
empresastt

La comisién mixta de Higiene y Seguridad es el érgano paritario de la participacion de
las actividades de proteccidn y prevencion de riesgos en el centro de trabajo, impulsados
por la administracion del centro de trabajo mediante la gestion que efectle el técnico

encargado de atender la Higiene y Seguridad del trabajo.

Las comisiones Mixtas seran integradas con igual nimero de representantes tanto a los
empleados como el empleador. El esté en la obligacién de conformar tantas comisiones

mixtas como centros de trabajo tenga.

11 Resolucién Ministerial sobre las Comisiones Mixta de Higiene y Seguridad del Trabajo en las empresas,
Capitulo I, Arto. 4; La Gaceta 9 de febrero del 2007.

VI. Disefio Metodolégico

6.1 Tipo de Investigacion

Se ha definido el tipo de investigacion de acuerdo con los siguientes criterios:

e De acuerdo con el nivel de profundidad es una investigacion aplicada puesto que
se busca resolver problemas practicos de manera directa e inmediata.

e De acuerdo con la naturaleza de los objetivos es una investigacion explicativa ya
gue se persigue describir un problema y encontrar las causas que lo provocan.

e Segun el tiempo de realizacion es una investigacion transversal pues este se

realiza en un instante de tiempo determinado.
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e De acuerdo con la ubicacién es una investigacion de campo debido a que el

estudio se realizara en el lugar donde se presenta el fenbmeno a estudiar.

Poblacion

La poblacién del estudio son los trabajadores del area de taller mantenimiento industrial
de la planta alimentos de la empresa SuKarne.

Muestra

La muestra del estudio serdn los puestos de trabajo del area de produccién de la
empresa, los cuales estan constituidos de la siguiente manera: 1 jefe de mantenimiento,

1 supervisor mantenimiento, 1 instrumentista, 1 mecanico, 1 eléctrico, 1 soldador.

Técnicas para larecoleccion de datos

Para la recoleccion de los datos de la investigacion se hara uso de las siguientes técnicas

e instrumentos.

e Técnicas:
» Lluvia de ideas, mediante la cual se plantearan las posibles variables.
» Entrevistas directas a los trabajadores del area de produccion para identificar
variables de riesgo que hayan podido ser percibidas por los mismos.

» Observacion directa, la cual permitira obtener datos reales de manera directa.
e Instrumentos:
» Checklist: ayudara a recolectar informacion de manera precisa y efectiva para

asi determinar los riesgos a los que se exponen los trabajadores.

Proceso Investigativo
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El proceso de la obtencion de la informacion del estudio se llevara a cabo mediante las

siguientes etapas.

e Etapa 1: Recopilacion de la informacion del puesto de trabajo
En esta etapa se llevara a cabo la recoleccion de la informacion general concerniente a
la higiene y seguridad en el area de producciéon de la empresa mediante la ayuda del
Checklist., las entrevistas y la observaciéon de las actividades que se realizan en cada
puesto de trabajo.

e Etapa 2: Identificacion de los Peligros

Se analizaran los datos obtenidos para identificar los riesgos presentes por cada puesto

de trabajo en la planta de produccién teniendo en cuenta la siguiente lista:

Area Puesto de Trabajo

I. Condiciones de Seguridad
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

Il. Condiciones de Higiene
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

lll. Contaminantes Quimicos
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro
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IV. Contaminante Bioldgico
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

V. Trastorno musculoesquelético Psicosociales
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

VI. Organizativo
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

Tabla 2: Formato de Identificacion de Peligros

Elaboracion Propia
e Etapa 4: Estimacion del riesgo

Para cada riesgo detectado debe determinarse la severidad del dafio (consecuencias) y

la probabilidad de que ocurra el hecho.

» Severidad del dafo:

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:
a) Partes del cuerpo que se veran afectadas.

b) Naturaleza del dafio, graduandolo entre ligeramente dafiino, dafino y
extremadamente dafino.

Severidad del -
. Significado
dafo

Baja Dafos superficiales (pequefios cortes, magulladuras,

Ligeramente molestias e irritacion de los ojos por polvo). Lesionespreviamente

Dafiino sin baja o con baja inferior a 10 dias
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Quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas,

amputaciones menores graves (dedos), lesiones multiples,

sordera, dermatitis, asma, trastornos musculoesqueléticos,

Me~(-j|o intoxicaciones previsiblemente no mortales, enfermedades que

panino llevena incapacidades menores. Lesiones con baja prevista en un
intervalo superior a los 10 dias.

Amputaciones muy graves (manos, brazos) lesiones ypérdidas de

Extremétl(t:gmente 0jos; cancer y otras enfermedades cronicas que acorten

Dafiino severamente la vida, lesiones muy graves ocurridas a varias o a

muchas personas y lesiones mortales.

Tabla 3: Criterios para Determinar la Severidad del Dafio
Fuente: MITRAB

> Probabilidad de que ocurra el dafio:

Para determinar la probabilidad de que ocurra del dafio se haré uso de la siguiente tabla,
mediante la cual se asignara valores al peligro de acuerdo con si cumple o no con cada

condicion.

La frecuencia de exposicion alRiesgo
es mayor que media jornada

Medidas de control ya NO 10 SI 0
implantadas son adecuadas

Se cumplen los requisitos legales y las
recomendaciones debuenas practicas NO 10 Sl 0

Proteccion suministrada por los EPP NO 10 Sl 0
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Tiempo de mantenimiento de los EPP SI 10 NO 0
adecuada

F Condiciones inseguras de trabajo Sl 10 NO

G Trabajadores sensibles a determinados Si 10 NO 0
Riesgos
Fallos en los componentes de losequipos, SI 10 NO 0

asi como en los dispositivos de

proteccion
Actos inseguros de las personaseérrores SI 10 NO 0
no intencionados o] violaciones

intencionales de los procedimientos

establecidos)

Se llevan estadisticas de NO 10 Sl 0
accidentes de trabajo

Total 100 100

Tabla 4: Condiciones para calcular la Probabilidad

Fuente: MITRAB

Luego se realizara la sumatoria de los resultados obtenidos por cada uno de los riesgos,

graduando la probabilidad desde baja hasta alta, de acuerdo con el siguiente criterio:

Significado
Probabilidad Cualitativo Cuantitativo
Alta El dafio ocurrirasiempre o casi siempre | 70-100
Media El dafio ocurrirden algunas ocasiones 30-69

) El dafio ocurrira raras veces
Baja 0-29
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Tabla 5: Significado Probabilidad de Ocurrencia del dafio

Fuente: MITRAB

» Valoracion del Riesgo:

En el cuadro siguiente se presenta la estimacién de los niveles de riesgo de acuerdocon

su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas.

Niveles de Riesgo

Severidad (Consecuencia)

Ligeramente Dafino Dafino Extremadamente
Dafino
Baja B Rizsgo i 1 Riesgo Tolerable TO | Riesgo Moderado
MO
Riesgo Tolerable Riesgo Moderado :
Probabilidad |Media ° . Riesgo Importante |
M TO MO
Riesgo Moderado Riesgo Importante
Alta A MO I

Tabla 6: Valoracion del Riesgo

Fuente: MITRAB

La tabla siguiente indica la proporcién entre el riesgo detectado y los esfuerzos
precisos para el control de los riesgos, asi como la urgencia con la que deben

adoptarse las medidas de control.

_ Accion y temporizacion
Riesgo
Trivial T No se requiere accion especifica.
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Tolerable TO

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo, se
deben considerar soluciones mas rentables o mejoras que no
supongan una carga econémica importante. Se requieren
comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la

eficacia de las medidas de control.

Moderado MO

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando
las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo
deben implantarse en un periodo determinado. Cuando el riesgo
moderado estd asociado con consecuencias extremadamente
dafinas, se precisara una accion posterior para establecer, con
mas precision, la probabilidad de dafio como base para

determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

Importante |

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el
riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para
controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que

se esta realizando, debe remediarse el problema en un tiempo

inferior al de los riesgos moderados.

Tabla 7: Criterios para la toma de Decision

Fuente: MITRAB

25



15l

planta de alimentos SuKarne.

Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la

EVALUACION DE RIESGOS

Trabajadores © o N
Localizacién: Expuestos Evaluacion S |5 5 9
= Qo ©
@ Inicial Fecha Evaluacién o = - S
2 Fecha Ultima vwol2o T o I
= : H Seguimiento Evaluacion Sols5 C5 O
i Area: 28 23 ES o
i Elaborado SEITS el 24 =
§ M Por: § = % % = % §
© | EVALUACION DEL RIESGO VALORACION DEL RIESGO < Slgo 2 © >
> S = @
i c o z °©
Peligro Probabilidad | Severidad | EStmaciondel = 1o | £
N.o| . . Efectos el © |9 2 SI |NO
identificado = | a c
Pe |Pm|Pa|D| D | ED [l To| v | 1 M) =
1
2
3
4
5

Tabla 8: Evaluacion del Riesgos

Fuente: MITRAB
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e Etapa 6: Elaboracién de la matriz de riesgos

PUESTO
DE
TRABAJO

PELIGRO ESTIMACION

IDENTIFICADO | DEL RIESGO

TRABAJADORES
EXPUESTOS

MEDIDAS
PREVENTIVAS

e Etapa 7: Elaboracién del mapa de riesgo

Se representara de forma grafica los agentes generadores de riesgo que ocasionan

accidentes o enfermedades profesionales para facilitar un mejor control y

seguimiento de estos.

Los colores que se deben utilizar para ilustrar los grupos de factores de riesgo a

continuacion se detallan:

1) Elgrupo de factores de riesgo derivados de la presencia de agentes

2)

fisicos: la temperatura, la ventilacion, la humedad, el espacio de
trabajo, la iluminacion, el ruido, las vibraciones, los campos
electromagnéticos, las radiaciones no ionizantes, las radiaciones

ionizantes. Y que pueden provocar enfermedad ocupacional a las

personas trabajadoras.

El grupo de factores de riesgo derivados de la presencia de agentes
quimicos que se pueden presentar bajo forma de: polvos o fibras,
liquidos, vapores, gases, aerosoles y humos y pueden provocar

tanto accidentes como enfermedades ocupacionales a las personas

trabajadoras.

Tabla 9: Matriz de Riesgos

Fuente: MITRAB
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3)

4)

5)

6)

El grupo de factores de riesgo derivados de la presencia de agentes

bioldgicos: bacterias, virus, parasitos, hongos, otros.

El grupo de factores de riesgo de origen organizativo, considerando
todos los aspectos de naturaleza ergondémica y de organizaciéon del
trabajo que pueden provocar trastornos y dafos de naturaleza fisica

y psicoldgica.

El grupo de factores de riesgo para la seguridad: que conllevan el
riesgo de accidente. Este puede ser de diverso tipo segun la
naturaleza del agente (mecanico, eléctrico, incendio, espacio
funcional de trabajo, fisico, guimico, biolégico vy

ergonémico/organizativa del trabajo) determinante o contribuyente.

El grupo de factores de riesgo para la salud reproductiva: el dafio a
la salud reproductiva no solo es de prerrogativa de la mujer que
Trabaja y por lo tanto deben valorarse los riesgos de esterilidad
incluso para los hombres. Pero considerando las
posibles consecuencias sobre el embarazo y la lactancia materna es
necesario abordar su situacion con especial atencion. Es necesario
considerar los riesgos que conllevan probabilidades de aborto
espontaneo, de parto prematuro, de menor peso al nacer, de

cambios genéticos en el feto o de deformaciones congénitas.

28



M Eyaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

Las Fases que se consideraran en la elaboracion del Mapa de Riesgo Laboral son:

Fase 1: Caracterizacion del lugar: De conformidad al Arto. 7, se debe definir el lugar
a estudiar, ya sea los puestos de trabajo, una unidad, un departamento o la empresa
en su totalidad (o bien una zona agricola, un distrito industrial, una fabrica, etc.).
Ademas, se debe averiguar la cantidad de personas trabajadoras presentes en ese
espacio.

Fase 2: Dibujo de la planta y del proceso: Se debe dibujar un plano del espacio en el
cual se lleva a cabo la actividad a analizar, especificando como se distribuyen en el
espacio las diversas etapas del proceso y las principales maquinas empleadas. Este
dibujo es la base del mapa, no tiene que ser exacto, se hace grosso modo, pero si
es importante que sea claro, que refleje las diferentes areas con los puestos de
trabajo del lugar.

Fase 3: Ubicacion de los riesgos: Se caracterizaran de conformidad a lo definido en
el Arto. 18, sefialando en el dibujo de planta los puntos donde estan presentes. Se
deben identificar separadamente los riesgos y las personas trabajadoras expuestas.
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.
Esta actividad se realiza siguiendo una simple escala sobre la gravedad de riesgos y
como resultado de la valoracion, cada riesgo habra sido identificado con una de las

cinco categorias siguientes:

- Trivial (T)

- Tolerable (TL)
- Moderado (M)
- Importante (IM)
- Intolerable (IN)
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El color segun el grupo de factor de riesgo, la inicial del riesgo estimado y el nimero
de personas expuestas se introduce en el circulo, de tal manera que queda
representado en una sola figura.

Una vez dibujado el mapa, e incorporado el color de los factores de riesgo, la inicial
del riesgo estimado y el nimero de personas expuestas. Se debera ubicar en la parte
inferior y/o al lado del mapa, un cajetin que aclare y/o indique el riesgo estimado y
las estadisticas de los riesgos laborales (accidentes y enfermedades). A

continuacion, se detalla un ejemplo:

Categoria Numero de Efectos en |a
Color Factor de Riesgo Estimacion de | Trabajadores Salud
Riesgo Expuestos
Q Agente Fisico A
‘ Agente Quimico Enfermedades
Laborales
P T(Trivial)
Q Agente Biologico TO(Tolerable)
Musculo M(MOderadO) .
Q esquelético y de I(Importante) Accidentes
Organizacion IN(Intolerable) Laborales
Condicion de
Seguridad
' Salud Reproductiva

Tabla 10: Leyenda Mapa de Riesgos Laborales
Fuente: MITRAB

e Etapa 8: Plan de accion

Se propondran medidas preventivas y correctivas para la minimizacion de los

riesgos anteriormente encontrados.
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Peligro No
Controlado

Medidas
Preventivas y/o
Accién
Requerida

Responsable
de la ejecucién

Fecha de
inicio y
Finalizacion

Comprobacion
Eficacia de la
accion

e Etapa 9: Conclusiones y Recomendaciones
Se plantearan las conclusiones a partir del cumplimiento de los objetivos anteriormente

descritos y mediante los resultados obtenidos al finalizar el estudio para posteriormente

Tabla 11: Plan de Accion

realizar las recomendaciones que se estimen convenientes.

Fuente: MITRAB
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. Generalidades de los Puestos de Trabajo

Basandonos en el listado de verificacion (Checklist), se presenta a continuacion la evaluacion
de los aspectos organizacionales del taller de mantenimiento industrial, en cada uno de ellos
se presenta el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento para los diferentes bloques

evaluados en la ley; la informacién se obtuvo a través de observacién directa.

VIl. Resultados del Checklist

INFRACCION St/
o GENERICA
o} ) NO
5 DISPOSICION LEGAL / CAUSAS EFECTOS
O

ARTOS Y

) ( NA

NUMERALES)

BLOQUE 1: ASPECTOS TECNICOS ORGANIZATIVOS

No existe un
Se tiene a una persona area o0 una | Poca regulacion
encargada de atender la persona interna sobre la
higiene y seguridad de la | NO | encargada de la | higiene y
empresa (Arto 18, num. higiene y | seguridad
3) Ley 618 seguridad de la | laboral.
empresa.
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11 No se ha .
o y _ Los riesgos a los
Se realizd evaluacion realizado una
— . L que se
inicial de los riesgos, evaluacion
_ o encuentran
mapa de riesgo y plan de | NO | inicial de
. - _ expuestos  los
intervencion. (Arto 18, resgos _
) trabajadores son
num. 4y 5) Ley 618 laborales en la ,
desconocidos.
empresa.
) _ ) ) La empresa no
Tiene licencia en materia
o _ cuenta con una
1.2 de higiene y seguridad. | NO
] persona que
(Arto 18, num. 6) Ley 618 _ _
posea licencia
en materia de
higiene y
seguridad.
Tiene elaborado e
implementado su plan de No se cuentacon |Confusion entre el
1.3 emergencia  (Primeros No N plan  de personal ante la
incendios y evaluacion). emergencia.
(Arto 18, num. 10, Arto
179 ley 618)
Se da informacion en No se cuentacon | Personal  con
materia de higiene,
14 | g NO N plan de | poco
seguridad y salud. (Arto 19 capacitacion enla | conocimiento en
y 20 Ley 618) materia HYSO. materia de
higiene y
seguridad del
tabajo.
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Se realizan los examenes Se lleva un
médicos preempleo y control del
1.7 periddicos, se lleva Sl estado de salud.
expediente meédico. (Arto
23,24y 26 Ley 618)
El empleador que utilice el Se exige que
servicio de contratista y estén inscritos
1.12 permitiese a estos la [SI ante el INSS
subcontratacion, les exige
a ambos la inscripcion ante
el instituto
Nicaraguense de
seguridad social. (Arto 34
Ley 618)
Se notifica mensualmente al No se lleva un
Ministerio del trabajo, el control mensual
listadode  los de los productos
113 importadores y productos  NO | gquimicos
quimicos autorizadospara importados.
su importacion. (Arto36 Ley
618)
La comisién mixta No se ha
registrada tiene elaboradoy NO realizado una
1.17 aprobado su plan de trabajo planificacion
anual. (Arto 53 Ley 618) sobre las
actividades de
la comision
mixta.
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El empleador le brinda al No se ha |Poca capacidad de
personal que integran las NG definido una [respuesta del
1.21 brigadas contra incendios, brigada contra [Personal en casode
entrenamiento sobre el incendios. incendios.
manejo y conservacion de
los extintores, sefiales de
alarma, evacuacion, entre
otros. (Arto 197 Ley 618)
1.24 El empleador ha realizado Los factores de
No se han
evaluacion de los riesgos riesgos laboralesen
elaborado
higiénicos industriales . la empresa ylas
estudios en
(fisicos, quimicos o . oportunidades de
o NO materia de _
bioldgicos) que contenga el higiene y mejora son
mapa de riesgos y plande seguridad en la desconocidos.
intervencién empresa.
correspondiente. (Arto114
Ley 618)
1.27 El empleador esta ' .
p No se supervisa Mayor exposicion
cumpliendo en suspendera los puestos de del
lo inmediato los puestosde [NO i
p trabajo que personal a
trabajo que impliquen un imoli . :
104 Piq impliguen cualquier peligro
riesgo inminentelaboral. i N
g resgos inminente.
(Arto 18, nim. 13) laborales
inminentes.
INFRACCION GENERICA | SI/ CAUSAS EFECTOS
copico | DISPOSICIONLEGAL | NO
(ARTOS Y NUMERALES) |/ NA
BLOQUE 2: CONDICIONES DE HIGIENE DEL TRABAJO
Sub-Bloque 2.1: Ambiente térmico
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2.1.1 Las condiciones del NO El ambiente
ambiente térmico en los térmico en el | Inconformidad del
lugares de trabajo no son area de trabajo |personalrespecto
fuente de incomodidad y suele incomodar | a lascondiciones
se encuentren ventilados. a algunos  |trabajo.
(Arto 118 Ley 618) trabajadores. | Disminucion dela
productividad.
Los lugares de trabajo se | NO Algunos Inconformidad del
ventilan por medios ouestos de personal,
naturales o artificiales trabajo con | disminucion de la
para evitar la acumulacion ventilacion productividad.
de aire contaminado, deficiente.
calor o frio. (Arto 119 Ley
618)
Sub-Bloque 2.2: Ruidos
2.2.1 En los riesgos de No |No se toman Exceso de Ruido
exposicion a ruidos y/o medidas para en el area de
vibraciones se cumple en disminuir los trabajo.
evitar o reducir en lo focos de origen
posible su foco de origen, de ruido.
tratando de disminuir su
propagacion a los locales
de trabajo. (Arto 76 Ley
618)
Sub-Bloque 2.4: Radiaciones no ionizantes
El empleador ha adoptado | NO | No se toman las Enfermedades
medidas de higiene y medidas profesionales
2.4.1 | seguridad en los lugares adecuadas para
de trabajo donde existe disminuir el
exposicion a radiaciones riesgo.
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no ionizantes. (Arto 122

Ley 618) (infrarrojas)

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

NO |Los EPP no se
utilizan en los
puestos de
trabajo donde

son necesarios.

Mayor riesgo de
exposicion al

peligro.

Sub-Bloque 2.5:

Radiaciones ionizantes

251

El empleador esté
brindando a los
trabajadores sometidos a
radiacion, informacién
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)

NO |No se brinda
capacitacion al

personal

Mayor riesgo de
exposicion al

peligro.

cODIGO

INFRACCION
GENERICA
DISPOSICION LEGAL
(ARTOS Y NUMERALES

Sl

CAUSAS

/ NA

EFECTOS

3.1.1

El empleador verifica el

NO |No se realizan

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

El disefio y caracteristica | NO
constructiva de  los
lugares de trabajo facilita
el control de las

situaciones
d
e emergencia de
incendio.(Arto 74, 93 al
95 Ley
618)
b) Las instalaciones y NO

dispositivos retinen los
requisitos de dar,
proteccion efectiva frente
a los riesgos expuestos.
(Arto 79 Ley 618)

312 Las zonas de paso, NO
salidas y vias de
circulacién de los lugares
de trabajo estan libres de
obstaculos, de forma que
permita su evacuacion.
(Arto 79 Ley 618)
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3.1.3 | Las operaciones de NO
limpieza no representan
fuentes de riesgo para los
trabajadores que los
efectlan o para terceros,
estas se realizan en los
momentos, en la forma
adecuada y con los
medios adecuados. (Arto
81 Ley 618)

Los locales de trabajo
reunen los espacios

minimos:

a. Tres metros de altura | S!

desde el piso al techo.

b. Dos metros cuadrados | NO
de superficie por cada

trabajador.

En los establecimientos
3.1.4 comerciales, de servicios
y locales destinados a
oficinas y despachos, la
altura es de 2.5 mts y diez | NO
metros cubicos por cada
trabajador, siempre que
se remueva las masas de

aire. (Arto 86 Ley 618)

Los comedores tienen NO

mesas y asientos en
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correspondencia al
namero de trabajadores.
(Arto 99 Ley 618)

La empresa supervisa de
no trasegar
agua
parabeber por
_ NO
medio
debarriles,
cubos u
otrosrecipientes
3.1.11 ,
abiertos
ocubiertos
provisionalmente.

(Arto103 Ley 618)

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

NO

3.1.13 | El centro de trabajo
cuenta con servicios
sanitarios en optimas NO
condiciones de limpieza.
(Arto 109 Ley 618)

Los inodoros y urinarios

se encuentran instalados
en debidas condiciones NO
de desinfeccion,

desodorizacion y
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supresion de

emanaciones. (Arto 111

Ley 618)

Sub-Bloque 3.2: De los equipo

s de proteccion p

ersonal

3.2.1

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

NO

No se exige el
uso de los EPP

Los trabajadores
no utilizan los
equipos de
proteccion por lo
cual estan mas
expuestos a

riesgos.

El empleador
estasupervisando
sistematicamente el uso
de los equipos
deproteccion
personal. (Arto134 Ley
618)

NO

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 biolégicos o suciedad.
(Arto 135 Ley 618)

NO

La ropa de trabajo es

acorde con las

necesidades y

NO
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condiciones del puesto de
trabajo. (Arto 137 Ley
618)

323 | Los equipos de
proteccién personal son
suministrados por el
empleador de manera
_ NO
gratuita a

los

trabajadores, son
adecuados y brindan una
proteccion eficiente. (Arto
138 Ley 618)

Sub-Bloque 3.3: De la sefializacion

El empleador esta
adoptando correctamente
la sefializacion como
técnica complementaria NO
de seguridad, en los
lugares de trabajo. (Arto

140 Ley 618
3.3.1 Y )

El empleador esta
adoptando correctamente
la sefializacion como
técnica complementaria NO
de seguridad, en los
lugares de trabajo. (Arto
140 Ley 618)

La sefalizacién que se
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usa en la empresaesde | NO
acuerdo con el area a
cubrir tipo de riesgoy en

ndmero

Los trabajadores estan NO
recibiendo capacitacion,
orientacion e informacion
adecuada sobre el
significado de la
sefalizacion de higiene y
seguridad. (Arto 143 Ley
618)

Sub-Bloque 3.4: De los equipos e instalaciones eléctricas

El empleador esta
garantizando el suministro
de herramientas y
equipos de trabajo
necesarios para realizar
tareas en equipos o

3.4.1 circuitos  eléctricos NG
(Detectores de ausencia
de tension, pértigas de
fibra de vidrio, alfombras y
plataformas aislantes,
entre otros). (Arto 152

Ley 618)

La tension de
3.4.4 _ 3
alimentacion en las

herramientas eléctricas

portatiles no excede de
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los 250 voltios con
relacion a polo tierra.
(Arto 163 Ley 618)

El empleador ha adoptado
en los lugares de trabajo

3.4.6 donde este lloviendo o NO
con tormenta eléctrica se
suspenda la labor. (Arto

166 Ley 618)

Sub-Bloque 3.5: Prevencidn y proteccion contraincendios

Los extintores estan
visibles y localizados en
lugares de facil acceso y a
3.5.3 la disposicion de uso NO
inmediato en caso de
incendio. (Arto 195 Ley
618)

Los locales en que se
produzcan o empleen
sustancias facilmente
combustibles que no
3.5.2 ] 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)
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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)

NO

3.5.5

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

NO

3.5.6

En los sectores
vulnerables a incendios
estan instalado unsistema
de alarma que emita
sefales acusticas y
luminicas. (Arto 196 Ley
618)

NO

3.5.6

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

NO

Sub-Bloque 3.7: De la seg

uridad de los equipos d

e trabajo

Los equipos y
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dispositivos de trabajo
empleados en los
procesos productivos
cumplen  con los | NO
requisitos técnicos de
instalacion, operacion,

3.7.1 | proteccion

y

mantenimiento de los
mismos. (Arto 132 Ley
618)

El empleador solicito
inspeccioén previa para
iniciar sus operaciones al | NO
ministerio de trabajo.
(Arto 132 Ley 618)

INFRACCION S
o) GENERICA /
% DISPOSICION LEGAL N CAUSAS EFECTOS
8 (ARTOS Y NUMERALES | O

/ NA
BLOQUE 4: ERGONOMIA INDUSTRIAL

El empleador establece

por rétulos el peso de la
4.1 carga de bultos segun las | NO

caracteristicas de cada
trabajador. (Arto 216 Ley
618)
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Los bultos, sacos o fardos
llevan rotulacion en forma
4.3 clara y legible de su peso | NO
exacto. (Arto 218 Ley
618)

El empleador brinda las
condiciones para que la
labor o tarea se realice

comodamente, de
4.4 NO

acuerdo a las
particularidades de cada
puesto. (Arto 292 Ley
618)

Los asientos satisfacen
las prescripciones
4.6 ergonémicas establecidas | NO
en la presente ley. (Arto
294 Ley 618)

El empleador esté
adoptando las medidas
ergonoémicas necesarias
cuando el trabajo se hace
4.9 _ NO
de pie para que los
trabajadores no se vean
afectados. (Arto 297 Ley

618)

El empleador ha adoptado
en realizar actividades

4.10 fisicas y dinamicas y se NO
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toman las medidas
ergonoémicas pertinentes.
(Arto 298 Ley 618)

Tabla 12: Checklist Aplicado
Fuente: MITRAB

CONTEO SI | NO | NA | TOTAL

BLOQUE 1: ASPECTOS TECNICOS
ORGANIZATIVOS 12| 20 | 4 36

BLOQUE 2: CONDICIONES DE HIGIENE DEL 5 6 | 1 12

TRABAJO

BLOQUE 3: CONDICIONES DE SEGURIDAD DEL

TRABAJO 33/ 29 7| 69
BLOQUE 4: ERGONOMIA INDUSTRIAL 118 1] 10
TOTAL 51| 63 | 13 | 127

Tabla 13: Resultados del Checklist

Elaboracion Propia

Resultados del Checklist Aplicado

NA
10%

De acuerdo con los resultados obtenidos de la implementacion del Checklist, la
empresa cumpleen un 50% la normativa en materia de higiene y seguridad no

cumple en un 40% y no aplica en un 10%.

2.1 Descripcion del Puesto de jefe Mantenimiento
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Area de Mantenimiento

Jefe de

Mantenimiento

Cumplir en tiempo el programa
definido de mantenimiento de las
instalaciones, equipos fijos y
moviles para asegurar la
conservacion y funcionalidad de
los mismos. Asegurar el
cumplimiento del presupuesto
asignado garantizando la
ejecucion de las rutinas del
programa de mantenimiento,
apegado a los procesos
establecidos. Elaborar los analisis
de falla y/o causa raiz de las
oportunidades presentadas en los
equipos e instalaciones de su
unidad de negocio solicitando las
ordenes de trabajo necesarias
para la puesta a punto y
coordinando la actualizacion de
las rutinas, asegurando la

solucién de raiz

Computadora, escritorio,
papeleria, lapicero, silla,
engrapadora, impresora,

cinta métrica.

Tabla 14: Descripcion del puesto: jefe de Mantenimiento.

Elaboracion Propia

2.2 Descripcion del Puesto de Supervisor Mantenimiento
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Area de Mantenimiento

Supervisor de

mantenimiento.

Supervisar cada una de las
ordenes de trabajo de
mantenimiento que realicen en la
planta, asegurando el
cumplimiento de las
especificaciones definidas en las
rutinas y el cierre técnico de las
ordenes de trabajo. Participar en
los andlisis de falla y/o causa raiz
de las oportunidades presentadas
en los equipos e instalaciones de
su unidad de negocio generando
las ordenes de trabajo necesarias
para la puesta a punto y
coordinando la actualizacion y/o
modificacion de las rutinas.
Garantizar y dar seguimiento
proactivo a los mantenimientos
prioritarios, durante y al cierre de

operaciones, para asegurar la

continuidad de la operacion

Computadora,
herramientas eléctricas,

Tabla 15: Descripciéon del puesto: Supervisor de Mantenimiento.

Elaboracion Propia
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2.3 Descripcion del Puesto de Instrumentista

Instrumentista

Ejecutar los trabajos del plan de
mantenimiento preventivo de los
equipos de instrumentacion y
control para que estén dentro de
las tolerancias definidas por la
empresa y las diferentes entidades
gubernamentales. Reportar de
manera oportuna cualquier
oportunidad, mejora, riesgo o mal
funcionamiento detectado en los
equipos de instrumentacion para
evitar diferencias en las
mediciones. Identificar y
monitorear cada uno de los
sistemas automatizados de los
procesos de produccién para
asegurar su correcto

funcionamiento.

Herramientas eléctricas /
computadora / herramientas
mecanicas.

Tabla 16: Descripcién del puesto: Instrumentista.

2.4 Descripcion del Puesto de Mecanico.

Elaboracion Propia
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Area de Mantenimiento

Mecanico Asegurar el correcto
funcionamiento de la maquinaria | Herramientas mecanicas,
y equipos de las diferentes areas | repuestos de maquinaria,
de la empresa mediante la |trapos para limpieza,
aplicacién del mantenimiento grasa, aceite, lampara.

preventivo y/o correctivo.

Tabla 17: Descripcion del puesto: Mecdnico.
Elaboracion Propia

2.5 Descripcion del Puesto de Eléctrico.

Area de Mantenimiento

Herramientas Eléctricas,

Ejecutar los mantenimientos prey repuestos de

y equipos empleados en el proce maquinarias, magquinas

Eléctrico definidos para garantizar su 6ptin| | oo oo

operacion.

Tabla 18: Descripcion del puesto: Eléctrico.

Elaboracion Propia

2.6 Descripcion del Puesto de Eléctrico.
52
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Area de Mantenimiento

Soldador Realizar trabajos de soldadura en |Soldador, maquinas
acero, reparacion y modificaciones [eléctricas, maquinas
estructurales en equipos o herramientas, gases
accesorios (bandas, machetes, industriales.
soportes, guardas), Cumpliendo
con las caracteristicas de calidad
correspondientes a los acabados

de soldadura.

Tabla 19: Descripcién del puesto: Soldador.

Elaboracién Propia

VIIl. Evaluaciones De Higiene Ocupacional
Para la toma de datos de higiene, se utiliz6 el método de limenes el cual consiste en

tomar medidas de las dimensiones (ancho, largo, altura de montaje de luminarias)
por puesto de trabajo, cuyos datos se ingresan en la formula de indice del local para
conocer el nimero de muestra que seran tomadas en dichos puestosen lo que, a
iluminacién, ruido, y estrés térmico respecta. El procedimiento utilizado para la
obtencién de los datos fue a través del uso de instrumentos especializados,como
luxdmetro, sonémetro y termometro digital, donde ninguno esta calibrado, porlo cual

estos datos tienen un margen de error considerable.
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INDICE DEL LOCAL

- ab
~h(a+b)

K
N° DE PTS A MUESTREAR
(K+2)?
a= ancho

b= largo

h= altura de montaje de luminarias

Los valores recomendados en materia de higiene ocupacional, contemplados en la

ley 618, para un lugar de trabajo seguro se muestran a continuacion:

En iluminacion: Puestos de oficina: 300-500 lux; taller; 300-500 lux

Para el ruido, la normativa describe que para una jornada de 8 horas el nivel
permisible es de 85 db (A).

En el ambiente térmico, basado en como esta estructurada la jornada laboral de
manera porcentual en descanso y trabajo, se determind que su estructura laboral
es 25% descansando y 75% trabajando, generando una temperatura de 30°C y una
humedad relativa de 40% - 70%.
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IX. Identificacion del Peligro y Estimacion del Riesgo

Mediante la observacion directa a los puestos de trabajo se identifico los peligros a
los cuales se encuentra diariamente expuesto el personal del area de produccion, asi
como sus fuentes generadas de peligro, definiéndolos segun la condicibn como
factores de seguridad, factores de higiene, contaminantes quimicos, contaminantes

biolégicos, trastornos musculo esquelético y factores organizativos.

Luego se muestra la estimacion de los riesgos, donde se determind la probabilidady
severidad de cada peligro identificado. Este procedimiento se generd en base a los
articulos 12,13 y 14 del procedimiento para la elaboracion de evaluaciones de riesgo,
segun la metodologia del MITRAB, donde el Arto. 12 especifica el célculo dela
probabilidad, a través de una ponderacién de 10 preguntas con un valor establecido,
el Arto. 13 describe la severidad del dafo, el cual se determina por el tiempo de baja
segun el riesgo, el Arto. 14 estima el riesgo bajo un analisis de cruzado de la
probabilidad y la severidad, categorizando los riesgos en: Intolerable,importante,
moderado, tolerable vy trivial.

2.7 Jefe de Mantenimiento

Area Puesto de Trabajo

Mantenimiento Jefe Mantenimiento

Condiciones de Seguridad

Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

Caidas al mismo nivel Desorden y limpieza
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Choque contra objetos inmoviles

Maquinaria, mesas de trabajo, archivador

Choque contra objetos moviles

Polines, Carrito Portapallet

Contactos Eléctricos Indirectos

Objetos puestos bajo tension

Condicion

es de Higiene

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Focos de Calor o frio

Oficina con aire acondicionado, alta

temperatura en planta productiva

Radiaciones no ionizantes

Computadora

Trastorno musculo-esquelético Psicosociales

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Estrés

Presioén laboral

Fatiga Mental

Carga Mental

Tabla 20: Identificacion de Peligro: jefe de Mantenimiento.

Elaboracion Propia
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Estimacién de la Probabilidad y Valoracion del Riesgo
Dpto.: Mantenimiento
m -8 Estimacion de !a Probabilidad del Probabilidad| Severidad Estlm_acmn del
n O Riesgo riesgo
29 S8
@ S [No° %Eg Efectos _
<
03_u>J 0—§ ABCDEFGHIJEPBPMPALDDED TO|M| |
= (=
Caicas | SO0EE_DeTO%S
1 |mismo ! 10/10(10{ 0|0|10/ 0| O |10| O |50 X X X
nivel raspones,
fracturas.
o Cortes,
o g:r?t(r:l:e desgarros,
= 2 ) torceduras, 10/10(10{ 00|10/ 0| O |10| O |50 X X X
= objetos ;
S AR contusiones,
9 inmoviles heridas
S Cortes .
% Choque des ar’ros
°© contra 9 !
Q 3 obietos torceduras, 0 {1010/ 0|0|10/0|10/10| 0O |50 X X X
2 J . contusiones,
moviles heridas.
Calambres,
Contactos |contracciones
4 |eléctricos |musculares, 10/10/10|/10/0(10|/0(10|10| O |70 X | X X
indirectos |irregularidades,
cardiacas.
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Focos  deir yoafisica  |10/10/10|10|0]10]0|10| 0 060 X
Calor o frio
Radiacione Disminucion de la
S no . . 10110/ 0|0 0 10/10 40 X
N capacidad visual
ionizantes
trastornos
gastrointestinale
S
Estrés : 10|10/ 0|0 0 10| O 30 X
cardiovasculares,
respiratorios,
musculares y
dermatoldgico.
Disminucion en la
atencion y
Fatiga capacidad de 10110l o1 0 0 10! 0 30 X
Mental respuesta,
Pérdida de
memoria.

Tabla 21: Estimacidn y Probabilidad de Riesgos: jefe de Mantenimiento.

Elaboracion Propia
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

2.8 Supervisor Mantenimiento

Area

Puesto de Trabajo

Mantenimiento

Supervisor Mantenimiento

Condiciones de Seguridad

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Caidas al mismo nivel

Desorden, limpieza

Choque contra objetos inmoviles

Maquinaria

Choque contra objetos moviles

Carrito Portapallet

Caidas a distinto nivel

Plataformas

Golpes/cortes por objetos o herramientas

Pliegos, planchas térmicas

Condiciones de Higiene
Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro
Exposicion a ruidos elevados Maquinaria

Focos de calor o frio

Areas con aire acondicionado, planta
productiva a altas temperaturas

Contaminante Quimicos

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicidn a sustancias nocivas o toxicas

Pinturas, detergentes

Trastorno musculo-esquelético Psicosociales

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Fatiga Postural

Permanecer mucho tiempo de pie

Organizativo

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Rotaciéon de horario laboral

Turnos por el dia y por la noche

Tabla 22: Identificacion de Peligro: Supervisor de Mantenimiento.

Elaboracion Propia
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la
planta de alimentos SuKarne.

Estimacién de la Probabilidad y Valoracién del Riesgo
Area Mantenimiento
Estimacion de la Probabilidad - : Estimacioén del
5 o del Riesgo Probabilidad | Severidad fiesgo
2.8 | o8
2 © N. 5.9 Efectos »
%c—:’s o= A|B|C|DIE| F|G|H| I |J| Z|PB|PM|PA |LD ED TO|M| |
a > el 5
L A=) F
Golpes,
Caidas al heridas,
1 ; . torceduras, 10{10|0({0|10|/0|0(10/0]40| x X X
mismo nivel
raspones,
fracturas.
Heridas,
contusiones,
*8 Caidas a torceduras,
k) 2 distinto nivel esguinces, 10/10|/0(010|0(0|10|0|40]| x X
£ lesiones
15 graves o muy
CE% graves.
5 Cortes
(@) y
2 S:r%?;e desgarros,
b} 3 . torceduras, 10/10|/0(0|10|0|0|10|0|40]| x X
o objetos :
= moéviles con.tu5|ones,
heridas.
4 g‘r?t?;‘e dcgsrg;sr’ros 10|10|0lol10|0|o|10|0]40 X X X
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la

planta de alimentos SuKarne.

objetos torceduras,
inmoviles heridas,
Golpes/corte |Golpes,
S por objetos Corf[es, 10110 10 10 40
o Heridas,
herramientas | Traumatismo.
Sordera
Profesional,
aumento de la
presion
., arterial,
Exposicion a aceleracion
ruidos de la 10|10 10 10 40
elevados | ividad
cardiaca,
tension
muscular,
ansiedad.
Focos  ~ de\riigafisica |0]10]10 10 10| 0/ 40
calor o frio
., Problemas
Exposicion a : )
sustancias resplratlorlos,
. afectacion al 10|10 10 10 40
nocivas ol .
toxicas sistema
nervioso
Fatioa Lesiones
9 Oteo 10|10 10 10|0/ 40
Postural )
articulares,

61



"

Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la
planta de alimentos SuKarne.

Lumbalgias,
Dorsalgias

10

Rotacion de
horario
laboral

10

10

10

40

Tabla 23: Estimacion y Probabilidad de Riesgos: Supervisor de Mantenimiento.

Elaboracion Propia
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

2.9 Instrumentista

Area

Puesto de Trabajo

Mantenimiento

Instrumentista

Condiciones de Seguridad

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Caidas al mismo nivel

Desorden, limpieza

Choque contra objetos inmdviles

Maquinaria

Choque contra objetos moviles

Carrito Portapallet

Caidas a distinto nivel

Plataforma

Golpes o cortes por objetos o herramientas

Pliegos de papel, planchas térmicas

Condiciones de Higiene

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicion a ruidos elevados

Maquinaria

Focos de calor o frio

Areas con aire acondicionado, planta

productiva a altas temperaturas

Contaminante

Quimicos

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

Tintas

Trastorno musculo-esquelético Psicosociales

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Fatiga Postural

Permanecer mucho tiempo de pie

Tabla 24:

Identificacion de Peligro: Instrumentista.

Elaboracion Propia
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la

planta de alimentos SuKarne.

Estimacién de la Probabilidad y Valoracién del Riesgo

Area:

Mantenimiento

Estimacion de la Probabilidad

Estimacién del

" 8 ° del Riesgo Probabilidad| Severidad riesgo
g S 3
2 S|NO 2 Efectos =
= &5 B |C|DIE| F|G|H| I = |PB|{PM| PA|LD|D|ED TO| M| |
it S 2
Golpes, heridas,
1 |Caldas = aljtorceduras, 10 |10|0 [0|100 |0 |10|0[40 | x X X
mismo nivel raspones,
fracturas.
Heridas,
contusiones,
o |Caidas ~  ajtorceduras, 10 |10/0|o|10|0 |0|10[0]40 | x X X
o distinto nivel  |esguinces,
2 lesiones graves o
o muy graves.
% Cortes,
7 desgarros,
£ | 3 |Choque contra torceduras, 10 [10|0 |0|10|0 |0]10|0|40 | x X X
objetos maoviles X
contusiones,
heridas.
Cortes,
Choque contra |desgarros,
4 |objetos torceduras, 10|10/0|0|10|0 (0|10/|0|40 X X X
inmoviles contusiones,
heridas.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la

planta de alimentos SuKarne.

Golpes o cortes|Golpes  Cortes \
por objetos o|Heridas 0 |10 (10 10 10/0(40 X \
herramientas |Traumatismos
Sordera
Profesional
Aumento de la
Exposicion  a presion _,arterial
. Aceleracion de laj|0 |10 |10 10 10/0/40 X X
ruidos elevados|_ .. .
actividad
cardiaca Tension
muscular
Ansiedad
E?ﬁgs de calor Fatiga fisica 0 |10 |10 10 10|0{40 X
Exposicion  a|Problemas
sustanmas resplrat.o,nos, o |10 110 10 10l0l40 « X
nocivas olafectacién al
Toéxicas sistema nervioso
Lesiones  Oteo
. articulares
Fatiga Postural Lumbalgias 0 |10 |10 10 10(0(40 X
Dorsalgias

Tabla 25: Estimacion y Probabilidad de Riesgos: Instrumentista.

Elaboracion Propia
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B Eyaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

2.10 Mecanico

Area Puesto de Trabajo

Mantenimiento Mecanico Industrial

Condiciones de Seguridad

Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro
Caidas al mismo nivel Desorden, limpieza
Choque contra objetos inméviles Maquinaria
Choque contra objetos moviles Carrito Portapallet
Caidas a distinto nivel Plataforma

Golpes o cortes por objetos o herramientas | Pliegos de papel, planchas térmicas

Condiciones de Higiene

Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro
Exposicion a ruidos elevados Maquinaria
Focos de calor o frio Areas a temperatura ambientes o
elevadas

Contaminante Quimicos

Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

Exposicion a sustancias nocivas o toxicas | Tintas

Trastorno musculo-esquelético Psicosociales

Peligro Identificado Fuentes generadas de peligro

Fatiga Postural Permanecer mucho tiempo de pie

Tabla 26: Identificacion de Peligro: Mecdnico.

Elaboracion Propia
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B Eyaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

2.11 Eléctrico

Area

Puesto de Trabajo

Mantenimiento

Eléctrico

Condiciones de Seguridad

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Caidas al mismo nivel

Desorden, limpieza

Choque contra objetos inméviles

Maquinaria

Golpes o cortes por objetos o herramientas | Pliegos de papel, planchas térmicas

Condiciones de Higiene

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicion a ruidos elevados

Maquinaria

Focos de calor o frio

Areas sin aire acondicionado, planta

productiva a altas temperaturas

Contaminante Quimicos

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicidn a sustancias nocivas o toxicas | Tintas

Trastorno musculo-esquelético Psicosociales

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Fatiga Postural

Permanecer mucho tiempo de pie

Tabla 27: Identificacion de Peligro: Eléctrico.

Elaboracion Propia
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puestos de trabajo en el taller de

mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

m Evaluacion inicial de riesgos por

2.12 Soldador

Area

Puesto de Trabajo

Mantenimiento

Soldador

Condiciones de Seguridad

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Caidas al mismo nivel

Desorden, limpieza

Choque contra objetos inméviles

Maquinaria

Golpes o cortes por objetos o herramientas

Pliegos de papel, planchas térmicas

Condiciones de Higiene

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicion a ruidos elevados

Maquinaria

Focos de calor o frio

Areas sin aire acondicionado, planta

productiva a altas temperaturas

Contaminante

Quimicos

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Exposicidn a sustancias nocivas o toxicas

Tintas

Trastorno musculo-esquelético Psicosociales

Peligro Identificado

Fuentes generadas de peligro

Fatiga Postural

Permanecer mucho tiempo de pie

Tabla 28: Identificacion de Peligro: Soldador.

Elaboracion Propia
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la

planta de alimentos SuKarne.

Estimacién de la Probabilidad y Valoracién del Riesgo

Area: Mantenimiento
o ° Estimacion de !a Probabilidad Probabilidad| Severidad Estlmamon del
n o o del Riesgo riesgo
29 S 3
2 S|NO 2 Efectos =
= &g A|B|C|DEElF|GH| I |J] &= |PB/PM|PA|LD|D|ED TO| M| |
LL o O
= [
Golpes, heridas,
p |Caidas - aljtorceduras, 0 |10|10[0|0|10/0 |0|10|0[40 | X X X
mismo nivel raspones,
fracturas.
5 Heridas,
3 contusiones,
'D Ve
o | g |Gadas ajlorceduras, g 46 110]0(0|100 |0 [10]0]40 | x X X
n distinto nivel esguinces,
g lesiones graves o
% muy graves.
R Cortes,
u; Choque contra desgarros,
O 3 . . . |torceduras, 0 |10(10|0|0|10|0|0|10/0}40 | x X X
= objetos moviles :
3 contusiones,
o heridas.
= Cortes,
Choque contra |desgarros,
4 |objetos torceduras, 0 (10|10|0|0|10|0|0|10|0|40 X X X
inmoviles contusiones,
heridas.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de mantenimiento industrial de la

planta de alimentos SuKarne.

Golpes o cortes|Golpes  Cortes \
por objetos o|Heridas 0 |10 (10 10 10/0(40 X \
herramientas |Traumatismos
Sordera
Profesional
Aumento de la
Exposicion  a presion _,arterial
. Aceleracion de laj|0 |10 |10 10 10/0/40 X X
ruidos elevados|_ .. .
actividad
cardiaca Tension
muscular
Ansiedad
E?ﬁgs de calor Fatiga fisica 0 |10 |10 10 10|0{40 X
Exposicion  a|Problemas
sustanmas resplrat.o,nos, o |10 110 10 10l0l40 « X
nocivas olafectacién al
Toéxicas sistema nervioso
Lesiones  Oteo
. articulares
Fatiga Postural Lumbalgias 0 |10 |10 10 10(0(40 X
Dorsalgias

Tabla 29: Estimacion y Probabilidad de Riesgos: Mecdnico, Eléctrico, soldador.

Elaboracion Propia
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B Eyaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

X.  Matriz de Riesgos Ocupacionales
Una vez obtenida la evaluacion de riesgo se procedi6 a realizar la Matriz de Riesgos
Ocupacionales, donde se indica, ademas de la estimacion de cada riesgo, la
cantidad de trabajadores expuestos, asi como las medidas preventivas para
controlarlos. Dicha informacion se muestra en las tablas posteriores siguiendo el
formato establecido en el articulo 24 de los procedimientos para la elaboracion de

la evaluacion de riesgos del MITRAB.

2.13 Matriz de riesgo jefe Mantenimiento

i
PUESTO ) g O
DE PELIGRO ESTIMACION a b MEDIDAS
< W
IDENTIFICADO | DEL RIESGO 2 2 PREVENTIVAS
TRABAJO g £
<
04
|_
Orden vy Limpieza
en el area de
1. Caidas al _ .
_ . 1. Moderado trabajo, utilizar
o mismo nivel
‘GEJ calzado con suela
E antideslizante.
g
= 1 Sefalizar
% adecuadamente
©
Q@ 2. Choque cada area, respetar
[}
ik contra objetos | 2. Moderado las lineas amarillas
inmoviles de seguridad,
concentracion al
caminar.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

Mantener las zonas
de paso libres de
obstaculos,
respetar el transito
del portapallet.

Mantenimiento
preventivo a las
instalaciones

eléctricas.

Regular
temperatura de los
aires
acondicionados 'y
del area de

acabados.

Regular el brillo y el
contraste de los
monitores de las

computadoras.

3. Choque
contra objetos | 3. Moderado
moviles
4, Contactos
eléctricos 4. Moderado
indirectos
5. Focos de
. 5. Tolerable

Calor o frio
6. Radiaciones

o 6. Tolerable
No Ionizantes
7. Estrés 7. Tolerable
8. Fatiga Mental 8. Trivial

Entrenamiento  en
técnicas Cognitivo-
Conductuales y de

relajacion.

Realizar pausas,
descansos entre

tareas
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

L5l

2.14 Matriz de riesgo Supervisor Mantenimiento

inmoviles

n
AR
PUESTO ; o ©
DE PELIGRO ESTIMACION A (|7) MEDIDAS
< W
IDENTIFICADO | DE RIESGO < 2 PREVENTIVAS
TRABAJO o &
SOt
|_
Orden y Limpieza en
1. Caidas al o el area de trabajo,
_ _ 1. Trivial -
mismo nivel utilizar calzado con
suela antideslizante.
Sefalizacion
o 2. Caidas a adecuada, caminar
€ o , 2. Tolerable _
k3] distinto nivel con precaucion, no
£
'c correr
[}
5
~ 9 Mantener las zonas
L 3. Choques de paso libres de
'8 contra objetos| 3. Tolerable obstaculos, respetar
>
g moviles el transito del
>
n portapallet.
Sefalizar
4, Choques adecuadamente
contra objetos | 4. Moderado cada area, respetar

las lineas amarillas

de seguridad,
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

concentraciéon al

caminar.

Utilizar los equipos
de proteccion
adecuados tales

como guantes

Utilizar los equipos
de proteccion
adecuados tales
como tapones

auditivos

Mejorar el sistema
de ventilacion,
mantenimiento

periodico a la
maquinaria y

equipos.

5. Golpes o
cortes por
_ 5. Moderado
objetos 0
herramientas
6. Exposicion a
_ 6. Moderado
ruidos elevados
7. Exposicion a
altas
7. Tolerable
temperaturas
ambientales
8. Exposicion a
sustancias
_ 8. Moderado
nocivas 0
toxicas
9. Fatiga
9. Tolerable
Postural

Utilizar los equipos
de proteccion
adecuados tales

Ccomo guantes.

Realizar
estiramientos y

pausas entre tareas
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

L5l

2.15 Matriz de riesgo Instrumentista

i g
PUESTO L O
DE PELIGRO ESTIMACION A '(7) MEDIDAS
<
IDENTIFICADO | DEL RIESGO < %J PREVENTIVAS
TRABAJO o 2
< 0
o
|_
Orden y Limpieza
] en el area de
1. Caidas al _ -
_ ) 1. Tolerable trabajo, utilizar
mismo nivel
calzado con suela
antideslizante.
Sefalizar
adecuadamente
@ 2. Choque cada area, respetar
% contra objetos | 2. Tolerable las lineas amarillas
) o 1 i
£ inmoviles de seguridad,
>
*g concentracion  al
B caminar.
Mantener las
zonas de paso
3. Choque )
_ libres de
contra objetos | 3. Tolerable )
. obstaculos,
moviles L
respetar el transito
del portapallet.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de

mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

4. Contactos

Mantenimiento
Preventivo a las
instalaciones

eléctricas.

Regular
temperatura de los
aires
acondicionados vy
del area de

acabados.

Regular el brillo y
el contraste de los
monitores de las

computadoras.

Mejorar el sistema
de ventilacion,
mantenimiento

periodico a la
maquinaria y

equipos.

eléctricos 4. Tolerable
indirectos
5. Focos de

) 5. Tolerable
Calor o frio
6. Radiaciones o

o 6. Trivial

no ionizantes
7. Exposicién a
altas 7. Moderado
temperaturas
8. Estrés 8. Moderado

Entrenamiento en
técnicas Cognitivo-
Conductuales y de

relajacion.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

2.16 Matriz de riesgo Mecanico, Eléctrico, Soldador
n
W
PUESTO ; L O
DE PELIGRO ESTIMACION a MEDIDAS
<
IDENTIFICADO | DEL RIESGO < L:I)J PREVENTIVAS
TRABAJO o %
o]
|_
Orden y
Limpieza en el
1. Caidas al area de trabajo,
_ _ 1. Tolerable N
mismo nivel utilizar calzado
con suela
_ antideslizante.
o
3 .
T Seializar
3 adecuadamente
o cada area,
2 2. Choque
o _ respetar las
O contra objetos | 2. Tolerable ] )
W o lineas amarillas
- inmoviles .
S de seguridad,
:% concentracion al
(&)
Qo caminar.
=
Mantener las
3. Choque zonas de paso
contra objetos | 3. Tolerable libres de
moviles obstaculos,
respetar el
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

transito del

portapallet.

Mantenimiento
Preventivo a las
instalaciones

eléctricas.

4, Contactos
eléctricos 4. Moderado
indirectos
5. Focos de

5. Tolerable
Calor o frio
6. Radiaciones

6. Tolerable

no ionizantes

Creacion de
zonas
intermedias para
cambios de
temperatura,
revision de las
instalaciones
eléctricas de la

empresa.

Ajustar el equipo
(Computadora)
en la mejor
posicion,
distancia,
reduciendo los
reflejos y
mejorando la
iluminacién  del

lugar de trabajo.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

7. Exposicion a
altas

temperaturas

7. Moderado

8. Exposicion a
sustancias
nocivas o)

toxicas

8. Moderado

Mejorar el
sistema de
ventilacion,

mantenimiento
periédico a los
equipos, portar

ropano calurosa

9. Estrés

9. Tolerable

Sequir las
instrucciones de
la ficha de

seguridad  del

producto.

10. Fatiga

Mental

10. Trivial

Entrenamiento
en técnicas
Cognitivo-
Conductuales y

de relajacion.

Realizar pausas

entre tareas
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mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

m Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de

Xl. Plan de Accioén.

Este capitulo presenta una propuesta de plan de accion para el area de

produccionde SuKarne que tiene como objetivo definir acciones que ayude a

reducir o mitigar los riesgos a los cuales se encuentran expuestos los

trabajadores del area de produccion.

Ha sido elaborado segun el articulo 18 del procedimiento para la elaboracion

de la evaluacion del riesgo del MITRAB, integrando las disposiciones

sefialadas en los articulos 16 y 17, teniendo en cuenta la jerarquia de

prioridades como punto de partida para la toma de decisiones y la urgencia con

gue deben adoptarse las medidas de prevencion de los riesgos.

Peligro No | Medidas Preventivasy/o Respensable | Fecha de | Comprobacion
Controlado | Accién Requerida R ey i e
ejecucién Finalizaci accion
on

Evaluar el sistema

eléctrico para Reevaluar

la  colocacion de los

paneles y valorar el

estado de las conexiones
C?ntéctos eléctricas; realizar| COMISION
eléctricos mantenimiento preventivo | MiXta
indirectos

Méaquinas y equipos

de trabajo.
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

de

Calor o frio

Focos

Reparacion

sistemas de
ventilacion instalando
y regulando la
temperatura en

habitaciones con

0 sean tan bruscos.

aire
acondiciones para que los

cambios de temperatura n

de

Comision
Mixta

Rl Responsable | Fecha de SO
identificado | Medidas preventivas . eficacia de la
de la inicio y
no y/o Accién requerida : ., . _.__ .. | accion (Firma
Ejecucion | finalizacion
controlado y Fecha)
Sefializaciones de
Choques choques contra
contra objetos por franjas| Comision
objetos amarillas y negras.|Mixta
inmoviles (art. 145,139,90de la
Ley 618
Golpes ©|usar EPP (Guantes).
cortes  por . .. | Comisién
Realizar operacion
objetos 0 . Mixta
con precaucion
herramientas
Exposicion a Usar EPP (tapones | Comisién
ruidos auditivos) Mixta
elevados
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Evaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

Exposicién a
sustancias Comision
] Usar EPP _
nocivas 0 Mixta
toxicas
. Realizar ausas L,
Fatiga P Y| Comisién
estiramiento .
Postural Mixta
musculares.
Rotacién de .,
Comision
horario .
Mixta
laboral

mantenimiento
preventivo a la
maquinaria 'y los

equipos de trabajo.

Medidas Preventivas | Responsable | Fecha de | Comprobacion
Peligro No y/o Accién de la inicioy | Eficacia de la
Controlado Requerida ejecucion | Finalizacion accion
Realizar una
evaluacién del
sistema eléctrico
para revalorizar las
ubicaciones de los
Contactos paneles y valorar el o
electricos estado de las C(.)m|5|on
indirectos conexiones Mixta
eléctricas;  realizar
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Reacondicionar el

sistema de
ventilacion mediante
la colocacion de

extractores de aire y

abanicos en la planta

productiva.

Focos de regular la| COmision
Calor o frio temperatura de las Mixta
areas con aire
acondicionado de
manera que no sea
tan brusco el cambio
de temperatura.
Redisefio del sistema
o de ventilacion,
Exposicion a . o
colocacion de | Comision
altas _ _
extractores de aire y | Mixta
temperaturas

_ Medidas Preventivas | Responsable | Fecha de | Comprobacion
Peligro No » - -
y/o Accidn de la inicio y Eficacia de la
Controlado . R )
Requerida ejecucion | Finalizacion accion
] Mantener limpia vy
Caidas al| i Comision
) _ libre de obstaculos el|
mismo nivel | _ Mixta
area de trabajo.

83



B Eyaluacion inicial de riesgos por puestos de trabajo en el taller de
mantenimiento industrial de la planta de alimentos SuKarne.

Mantener libre las

Choque zonas de paso del
contra objetos | portapallet, aislar los| Comision
inmoviles elementos movilesde | Mixta
la maquina (bandas,
rodillos).
Realizar una
evaluacion del
sistema eléctrico
para revalorizar las
ubicaciones de los
Contactos
o paneles y valorar el | Comision
eléctricos
o estado de las | Mixta
indirectos _
conexiones

eléctricas; realizar
mantenimiento

preventivo a la
maquinaria y los

equipos de trabajo.

Focos deCalor

o frio

Reacondicionar el
sistema de

ventilacion mediante
la  colocaciéon de
extractores de aire y
regular la
temperatura de las
areas con aire
acondicionado de
manera que no sea

tan brusco el cambio

ComisionMixtal
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de temperatura.

Redisefio del

sistema de
Exposicion a | ventilacion, ComisionMixta|
altas colocacion de

temperaturas |extractores de aire y
abanicos en la planta

productiva.

Utilizar equipos de

Exposicion a | proteccion personal

sustancias como guantes y |(ComisionMixtal
nocivas o | mascarilla, utilizar
toxicas recipientes

adecuados.
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1l. Costo de Prevencion

En este capitulo se presenta un andlisis sobre los costos de las actividades que se

realizaran y de los recursos que se utilizaran en materia de Higiene y Seguridad del

trabajo en la empresa del taller de mantenimiento industrial de la planta de

alimentos de SuKarne.

Para disminuir o eliminar los accidentes es necesario realizar diferentes actividades

tales como capacitaciones en materia de higiene y seguridad del trabajo y compras

de equipos de proteccion personal.

Cabe destacar que dichas capacitaciones se realizaran en jornadas labores.

COSTO DE PREVENCION

Variable de costos

Costo Total C$

Capacitacion en materia de Higiene y Seguridad del Trabajo 59,500
Equipos de Proteccion 20,673
Sefializaciones 128,000
TOTAL 208173
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XII.

Conclusiones.

Mediante la observacion directa se identificd los riesgos a los que se
encuentran expuestos los trabajadores del area taller de mantenimiento
industrial de la planta de alimentos de SuKarne, los cuales han sido
caracterizados segun el tipo de riesgo,teniendo que para las condiciones de
seguridad, los riesgos encontrados fueron: caidas a mismo y distinto nivel,
choque contra objetos moviles, choque contra objetos inmoviles, golpes o
cortes por objetos o0 herramientas, contactos eléctricos indirectos,
atrapamiento por o entre objetos, contactos térmicos, caida de objetos en
manipulacion e incendios; para las condicionesde higiene: focos de calor o
frio, exposicion a radiaciones no ionizantes, exposicion a elevados niveles
de ruido y exposicion a altas temperaturas; para contaminantes quimicos,
exposicidbn a sustancias nocivas o0 toxicas; para trastornos musculo
esqueléticos: estrés, fatiga mental, fatiga postural ymonotonia; en el aspecto

organizativo, la rotacion del horario laboral.

Es importante, focalizar la directriz de accion al drea en mencion para

controlar los factores de riesgos de alto impacto.

Se realizdé las mediciones de higiene industrial haciendo uso de los
instrumentos de medicién: termdémetro digital, sonémetro y luxémetro,
obteniendo que en el area de mantenimiento se cumple con lo estipulado
por la ley 618, en el articulo 20, capitulo Ill, sobre las condiciones de
iluminacion industrial, las cuales deben ser superiores a los 300 luxes. Se
encontré que temperaturas que superan los 32°C. De igual manera respecto
al ruido, se encontré puestos que superan los 85 decibeles que establece el
MITRAB como limite maximo para una exposicion de 8 horas laborales

diarias, estos puestos fueron Mecanico, eléctrico, soldador.
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Se obtuvo la estimacion de los factores de riesgo haciendo uso de las tablas
sobre las condiciones para la probabilidad y la severidad establecidas por el
MITRAB, a partir de las cuales se valoro el nivel de cada riesgo al que se
encuentran expuestos los trabajadores. Posteriormente se procedido a
realizar la evaluacion de los riesgos.

Se defini6 la matriz de riesgos para cada puesto de trabajo de acuerdo con
los resultados obtenidos en la evaluacion de riesgos, asi como la
caracterizacion del mapa de riesgos laborales, los cuales han dado pauta
para la creacion de una propuesta de plan de accidén que permita minimizar
los riesgos en el area de taller de mantenimiento industrial de la planta de

alimentos de SuKarne.
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XIII. Recomendaciones

e La bodega de mantenimiento debe disponer de condiciones minimas de
seguridad:

Ventilacion

Separacion de sustancias inflamables vs sustancias oxidantes

corrosivas

Barriles y/o bidones deben estar sobre pallet

Ubicaciones de extintores, 1.20 mts del suelo hacia arriba.

e Llevar a cabo la evaluacién de riesgos higiénicos industriales a fin de definir
si estos afectan o no la salud laboral del ocupante del puesto.

e Elaborar protocolos de seguridad del trabajo.

e Realizar mantenimiento preventivo al sistema eléctrico y a la maquinaria
utilizada en la empresa.

e Realizar capacitaciones al personal de la empresa sobre la higiene y
seguridad laboral para que se tenga conocimiento de los riesgos y las
medidas preventivas que se deben tomar en cada puesto de trabajo.

e Sefalizar adecuadamente el area de taller segun lo establecido en la ley
618.

e Dar seguimiento a la vigilancia a la salud, segun matriz de riesgos por
puestos de trabajos definidas en este estudio.

e Colocar el mapa de riesgos laborales en un lugar visible de manera que al
ingresar a la planta productiva se pueda visualizar los riesgos a los que se
esta expuesto por cada area o puesto de trabajo.

e Proporcionar a los trabajadores los equipos de proteccion personal

pertinentes segun las caracteristicas de cada puesto de trabajo.
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V. Cronograma de Actividades.

Actividades ene-23 feb-23 mar-23

Elaboracion de protocolo

Aprobacién de protocolo

Diagnostico Actual

Evaluacion de los trastornos

Aplicacién de los formatos

Plan de Accidn

Elaboracion de Documento

Entrega de Monografia

Pre-defensa

Defensa




