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Resumen ejecutivo

El siguiente documento es presentado como trabajo monogréfico para
culminacion de estudios realizado en el taller metaltrgico Gonzalez; con el fin de

optar al Titulo de Ingeniero Industrial.

El tema es la evaluacion de riesgos, que identifica los riesgos para cada puesto
de trabajo segun las funciones y caracteristicas del area fisica. El enfoque, tomado
de una propuesta del Ministerio de Trabajo, implica desarrollar una lista de

verificacion, evaluacion de riesgos y acciones correctivas o preventivas a tomar.

Inicialmente, se evalla cada puesto para identificar todos los posibles peligros que
podrian lesionar al personal. Ademas de los datos cualitativos, también se
adquirieron datos cuantitativos como iluminacién, ruido y temperatura. Utilizando
una norma ISO especifica, se pueden obtener datos evaluados y compararlos con

los datos estipulados en la Ley de Higiene y Seguridad en el Trabajo N° 618.

La evaluacion, estimacion de cada riesgo se realiza de conformidad con lo
establecido en los Procedimientos de Higiene y Seguridad Industrial del
Reglamento de la Ley N° 618 (articulos 18 y 19 de la Ley). Evalua asignando un

valor de 0 a 10 y registra el resumen correspondiente en la tabla.

En base a los resultados obtenidos, se desarrolla un plan de accion acorde a las
necesidades de cada puesto, y se proponen mejoras y medidas correctivas para

gue el ambiente laboral sea el mas adecuado para los trabajadores.

Identificar puestos de trabajo y detectar los peligros presentes en cada puesto de
trabajo para realizar mediciones industriales higiénicas y evaluaciones de los

riesgos fisicos predominantemente presentes en su entorno.

Este estudio presenta un mapa de riesgos de las areas funcionales de trabajo del
taller metallrgico Gonzales, identificando cada puesto de trabajo y los riesgos
presentes. Esto se hace a través de la simbolizacion, que especifica el riesgo
enfrentado ademas del niumero de trabajadores y el impacto probable de la

exposicion al riesgo indicado.



Una vez finalizada la evaluacion de riesgos, se identifican las medidas
correspondientes que constituyen el plan de accion. Estos resultados deben ser
adoptados por las empresas para cumplir con las recomendaciones de los

reguladores de seguridad y salud y las leyes nacionales.



. Introduccion

Metallrgica Gonzalez es una empresa privada dedicada a brindar servicios de
soldadura para acabado, restauracion y reparacion de estructuras metélicas a
hogares y empresas en Managua. Compuesta por su propietario, colaboradores
de soldadura y pintura.

Ademas de soldadura, la empresa también ofrece servicios de yeso, aluminio,

vidrio y falsos techos.

En cualquier organizacion lo mas importante es cuidar la vida y la salud de los
trabajadores que se dedican a las actividades para realizar el trabajo, cualquier
accidente tiene impactos técnicos y economicos, pero también hace que los
trabajadores pierdan la oportunidad de realizar el trabajo. realizar nuevamente las
actividades.

Las organizaciones deben incorporar en su estrategia la variable “prevencion de
riesgos laborales”, y para ello se debe gestionar adecuadamente el proceso de
prevencion mediante el uso de instrumentos legales y/o normativos a nivel

nacional.

Con esta vision, se prevé desarrollar la “Evaluacion inicial de riesgos por
puestos de trabajo de laempresa Metallrgica Gonzalez, ubicada en la ciudad
de Managua.” Recopilando informacion que permita el analisis y evaluacién de
riesgos laborales. Puede ser causado por factores mecanicos, fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergondmicos, psicosociales en el area de trabajo de la empresa, a
partir de los cuales se disefian recomendaciones para el trabajo de investigacion

para identificar peligros y prevenir riesgos laborales a estos colaboradores.

El propdsito de esta investigacion es realizar una evaluacion de riesgos presentes
en el desempefio de labores de empleados y propietario que trabajan en dicha

empresa, basandose en la ley 618 de higiene y seguridad ocupacional por la cual



el ministerio de trabajo, podra determinar si MetalUrgica Gonzalez, posee los

requisitos que debe cumplir en materia de higiene y seguridad del trabajo.

Este documento esta estructurado por una introduccion donde se detallara el
desarrollo del trabajo a lo largo de la investigacion, antecedentes de los que
partiremos para redisefar la matriz y mapa de riesgo que establecen las leyes en
materia de higiene y seguridad, la justificacion en la que se especificara el motivo
por el cual se esté realizando dicho trabajo de investigacion, marco teorico el cual
serd un apoyo para conocer los términos que se utilizan en evaluaciones de
riesgos, el disefio metodolégico que es la parte fundamental del trabajo, donde se
establecera los métodos a utilizar en base a recoleccion de datos, tipo de
investigacion e instrumentos a usar para la elaboracion final del trabajo y al
finalizar se adjuntara el cronograma de trabajo con el que se pretende cumplir la

fecha limite de entrega.



[I. Antecedentes

La historia de la higiene ocupacional est4 estrechamente relacionada con la
historia de la salud ocupacional, las dos tienen el mismo origen, en el proceso de
desarrollo para proteger la salud y seguridad de los trabajadores, evitar
enfermedades causadas por las condiciones de trabajo y evitar accidentes.
actividades de trabajo.

Con el inicio de la Revolucion Industrial en Europa, los procesos y entornos de
trabajo cambiaron fundamentalmente y se utilizaron maquinas para aumentar la
velocidad, la productividad y las ganancias. Estos cambios han repercutido, en la
mayoria de los casos de forma negativa, en la salud y el bienestar de los
trabajadores; los accidentes de trabajo han aumentado su incidencia y
ocupaciones hasta ahora desconocidas "En 1871, el 50% de los trabajadores
morian a causa de accidentes y malas condiciones de trabajo antes de la edad de
20",

A partir de esos afios comenz0 a gestarse una conciencia internacional respecto
de la preocupacién por la salud de los trabajadores, por una serie de razones
esgrimidas y la resistencia de los trabajadores a condiciones laborales similares.
Habia dos razones fundamentales, la primera incluia el derecho de toda persona
a trabajar de la mejor manera posible, el nivel de trabajo y de vida, en segundo
lugar, debido a factores econdmicos, es aceptable que la productividad esté
estrechamente relacionada con la salud de los trabajadores.

En 1833 se fundd una empresa en Paris para asesorar a los industriales y la
seguridad industrial moderna avanz6 mucho. Pero no fue hasta el siglo XX, con la
fundacién de la Asociacion Internacional para la Proteccion de los Trabajadores,
gue la cuestion de la seguridad en el trabajo adquiri6 su maxima expresion.
Actualmente, la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) es el érgano rector
y guardian de los principios y preocupaciones de seguridad de los trabajadores en

todos los niveles y niveles.



El Programa de la OIT para América Latina, que se inicié en 1996, ha contribuido
a enfrentar el problema en Argentina, Bolivia, Chile, Colombia, Costa Rica,
Ecuador, El Salvador, Guatemala, Honduras, Nicaragua, Panama, Paraguay,

Perl, Republica Dominicana, Uruguay y Venezuela.

A nivel nacional, se tiene el preliminar de la ley general No. 618 la cual fue
aprobada en julio del afio 2007, con el objeto de establecer el conjunto de
disposiciones minimas que, en materia de higiene y seguridad del trabajo, el
Estado, los empleadores y los trabajadores deberan desarrollar en los centros de
trabajo, mediante la promocion, intervencion, vigilancia y establecimiento de

acciones para proteger a los trabajadores en el desempefio de sus labores.!

Dentro del &mbito nacional se tiene también el importante papel del MITRAB?,
quien vigila, regula, promueve y premia el actuar empresarial en vista del

cumplimiento de normativas legales de la ley de Higiene y Seguridad Ocupacional.

La necesidad de contar con estudios formales sobre analisis de riesgos en las
diferentes areas de trabajo, que permitan proponer acciones dirigidas a mejorar el
paso a paso del desarrollo en procesos seguros en materia de higiene y seguridad
laboral ajustdndose a las necesidades ocupacionales de Metallurgica Gonzalez,
es la razén de la realizacion del trabajo que se presenta “Evaluacion inicial de
riesgos por puestos de trabajo de la empresa Metallurgica Gonzalez, ubicada

en la ciudad de Managua.”.

1 Ley general de Higiene y Seguridad, Titulo 1. Capitulo 1, Articulo 1. Pag. 2.
2 MITRAB Ministerio de Trabajo Nicaragiliense.



I1l. Justificacion

En Nicaragua La Ley General No. 618 en Materia de Higiene y Seguridad del
Trabajo publicada en La Gaceta, Diario Oficial No. 133 del 13 de julio 2007, en su
TITULO I: Disposiciones generales y capitulo I: objetivo y campo de aplicacion, en
su Arto. 1: objeto de la ley: dice “La presente Ley es de orden publico, tiene por
objeto establecer el conjunto de disposiciones minimas que, en materia de higiene
y seguridad del trabajo, el Estado, los empleadores y los trabajadores deben
desarrollar en los centros de trabajo, mediante la promocion, intervencion,
vigilancia y establecimiento de acciones para proteger a los trabajadores en el

desempeno de sus labores.”

Partiendo de la obligacion de empleador y trabajador que obliga la ley general No.
618, surge la idea de elaborar una “Evaluacion inicial de riesgos por puestos
de trabajo de la empresa Metalurgica Gonzéalez, ubicada en la ciudad de

Managua.”
Que permita:

e Describir las situaciones que representen riesgo para los trabajadores, y
desarrollar a partir de los resultados cambios y propuestas que ayudaran a
corregir las dificultades encontradas.

e Elaborar el mapa de riesgos laborales de los servicios de: soldadura,
pintura, Gypsum, aluminio, vidrio y cielo falso.

e Fortalecer el desarrollo de la misibn en materia de higiene y seguridad
laboral, evitando los riesgos ocupacionales que puedan provocar
accidentes, enfermedades o cualquier dafio a la salud.

e Contar con un plan de accion que permita eliminar y reducir las fuentes de
peligros.

e Contribuir al cumplimiento legal sobre materia en higiene y seguridad
ocupacional de Metalurgica Gonzalez y del pais.



Muchas PYMES como Metallurgica Gonzalez, no toman acciones preventivas, ni
correctivas ante la higiene y seguridad ocupacional de sus trabajadores, razén

principal y probatoria de la realizacion de este estudio.

Es ademds que esta tesis, puede ser tomada en cuenta como futura directriz para
otras instituciones de la misma naturaleza que deseen y necesiten tomar en

cuenta legislaciones y medidas de higiene y seguridad.

Cabe sefialar también que se percibirA como beneficiarios principales de este
estudio a los trabajadores de la empresa; dado que, al utilizar los mecanismos de
seguridad necesarios, se detendra la exposicion a riesgos laborales; también es
importante destacar que no solo se detallara los componentes de seguridad, sino

también la manera adecuada y efectiva para la utilizacion de los mismos.

Si bien los beneficiarios directos con la ejecucion de este plan son los empleados,
no se perdera de vista la accién directa que tendra el empleador, quien invertira,
vigilara, cotejara y accionara, para el adecuado y efectivo uso los medios de
seguridad necesarios para la efectiva ejecucion de plan de accién, para controlar
los factores de riesgos presentes, con el fin de fortalecer la higiene y seguridad de
los trabajadores, asi como los dafios a la salud, mejorando sus condiciones de
trabajo para que el trabajador pueda desempefiarse con minimos riesgos

laborales.



IV. Objetivos

4.1. Objetivos General

e Evaluar los riegos laborales a los que estan expuestos los
trabajadores de la empresa Metallrgica Gonzalez, aplicando la

metodologia del ministerio del trabajo.

4.2. Objetivos Especificos

e |dentificar los peligros para empleados ante el ejercicio de sus
labores en los servicios prestados por Metallrgica Gonzalez.

e Estimar los riesgos a los cuales son sometidos los trabajadores,
ante el ejercicio de sus labores en los servicios prestados por
Metallrgica Gonzélez.

e Elaborar matriz de riesgos a los que son expuestos los trabajadores
ante el ejercicio de sus labores en los servicios prestados por
Metallrgica Gonzélez

e Elaborar mapa de riesgos conforme a los servicios prestados por
Metallrgica Gonzalez.

e Proponer un plan de accion para controlar los factores de riesgos

identificados en los servicios prestados por Metaltrgica Gonzalez.



V. Marco tedrico

La Higiene y Seguridad Ocupacional es una disciplina que procura el bienestar de
las personas involucradas en los lugares de trabajo, esta se desarrolla de manera
interdisciplinaria ya que se halla inmersa en todas las area, procesos y actividades
en la organizacidon y para su comprension es necesario que se definan y se

entiendan algunos principios fundamentales de la materia.

5.1. Conceptos generales

Evaluacion de riesgos: La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso
dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse,
obteniendo la informacién necesaria para tomar una decision apropiada sobre la
necesidad de adoptar medidas preventivas, en tal caso sobre el tipo de medidas

gue deben adoptarse.

Mapa de riesgos: Es la caracterizacion de los riesgos a través de una matriz y un
mapa, estos se determinaran del resultado de la estimacién de riesgo por areasy
puestos de trabajo de las empresas, donde se encuentra directamente e

indirectamente el trabajador en razén de su trabajo.

Plan de accién: Una vez estimado el riesgo, el plan nos permite definir acciones
requeridas, para prevenir un determinado dafio a la salud de las personas

trabajadoras.

Exposicién: Es la presencia de un contaminante en un puesto de trabajo bajo
cualquier circunstancia y donde no se evita el contacto de éste con el trabajador.
La exposicién asocia siempre la intensidad o concentracién de ese contaminante

durante el contacto y su duracion.

Enfermedad profesional: “Es todo estado patoldgico derivado de la accidn
continua de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio

en gque el trabajador presta sus servicios y que provoque una incapacidad o



perturbacion fisica, psiquica o funcional permanente o transitoria, aun cuando la

enfermedad se detectare cuando ya hubiere terminado la relacion laboral”

Lugar de trabajo: Las areas edificadas, o no, en las que las personas
trabajadoras deban permanecer o acceder como consecuencia de su trabajo; se
entienden incluidos en esta definicion también los lugares donde los trabajadores
y trabajadoras desarrollen su actividad laboral (vestuarios, comedores, lugares de

descanso, local para administrar primeros auxilios y cualquier otro local).

Seguridad del trabajo: Es el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen
como objetivo principal la prevencion y proteccion contra los factores de riesgo
gue pueden ocasionar accidentes de trabajo.

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.

Ergonomia: Es el conjunto de técnicas que tratan de prevenir la actuacion de los

factores de riesgos asociados a la propia tarea del trabajador.

Salud ocupacional: Tiene como finalidad promover y mantener el mas alto grado
de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las actividades;
evitar el desmejoramiento de la salud causado por las condiciones de trabajo;
protegerlos en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos;
ubicar y mantener a los trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes

fisiol6gicas y psicoldgicas.

Inspeccion de higiene y seguridad: Es el acto mediante el cual el Sistema
General de Inspeccion verifica el cumplimiento de la Ley, Reglamento y
normativas concernientes al mejoramiento de las condiciones de trabajo en

materia de higiene y seguridad y a proteccion de los trabajadores.



Prevencion: Conjunto de técnicas, meétodos, procedimientos, sistemas de
formacion, dirigidos a la mejora continua de las condiciones de seguridad e

higiene en el puesto de trabajo.

Acta de inspeccién: Es el documento administrativo que indica el grado de
cumplimiento de las disposiciones en materia de seguridad e higiene del trabajo,
en los centros de trabajo. Asimismo, dispone las medidas necesarias para el
cumplimiento de las normas que regulan esta materia. Esta acta es de certeza
indubitable.

Acta de infraccion: Es el documento administrativo mediante el cual se constata
una violacion a las obligaciones en materia de seguridad e higiene del trabajo y
gue da origen al procedimiento administrativo en el cual se dispone la imposicion

de sanciones por violaciones a las normas de higiene y seguridad del trabajo.

Acta de Re-inspeccion: Es el documento administrativo que sefiala el grado
cumplimiento, por parte del empleador, de las disposiciones indicadas en el acta

de inspeccidn.
Infraccién: Es la violacién a las normas relativas a seguridad e higiene del trabajo.

Multa: Es la sancidn monetaria impuesta a los sujetos que incumplan las
obligaciones establecidas en la legislacién laboral en materia de higiene y

seguridad del trabajo.

Inspector de higiene y seguridad del trabajo: El servidor publico encargado de
practicar visitas de inspeccion en materia de higiene y seguridad del trabajo, para
comprobar el cumplimiento de la Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo,
Cddigo del Trabajo y demas normativas en materia de higiene y seguridad del
trabajo en los centros de trabajo y que cuenta con el nombramiento y acreditacion
correspondiente, expedido por las autoridades del MITRAB. El inspector de
higiene y seguridad del trabajo es parte del Sistema General de Inspeccién del

Trabajo y un fedatario publico en su area de competencia.
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Accidente de trabajo

Es el suceso eventual o accion que involuntariamente, con ocasion o a
consecuencia del trabajo, resulte la muerte del trabajador o le produce una lesion

organica o perturbacion funcional de caracter permanente o transitorio.
También se tiene como accidente de trabajo:

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

trabajo.

b) el que ocurre al trabajador al ejecutar 6rdenes o prestar servicio bajo la
autoridad del empleador, dentro o fuera del lugar y hora de trabajo.

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.

Prevencion: Conjunto de técnicas, métodos, procedimientos, sistemas de
formacion, dirigidos a la mejora continua de las condiciones de seguridad e

higiene en el puesto de trabajo.

Accion preventiva: Es toda accidon necesaria para eliminar o disminuir las
condiciones del ambiente de trabajo que constituyen una fuente de exposicién y
gue pueda ocasionar un accidente y/o una alteracion a la salud de las personas

gue trabajan (enfermedad ocupacional).

5.2. Higiene Industrial

Una definicion de la higiene industrial es garantizar el ambiente idoneo para que
las personas involucradas desarrollen sus labores de manera eficiente y con el

mayor confort aportando de esta forma al desempefio 6ptimo de sus capacidades.

En la presente investigacion nos referiremos a ella como:
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“La ciencia de la anticipacion, la identificacion, la evaluacion y el control de los
riesgos que se originan en el lugar de trabajo o en relacion con él y que puedan
poner en peligro la salud y el bienestar de los trabajadores teniendo también en
cuenta su posible repercusion en las comunidades vecinas y en el medio ambiente
general.” (Herrick, Robert, 2002, p. 30.3)

Siguiendo esta definicion se orienta a los investigadores a considerar las
afectaciones fisicas y psicoldgicas en el entorno de los colaboradores.

Como antecedentes de la salud ocupacional se pueden mencionar la antigiiedad
en cuya época la actividad laboral mas representativa la constituia la mineria
donde el ambiente laboral era deplorable, caracterizandose principalmente por las
condiciones de esclavitud y por la abundante mano de obra para reemplazar a los
trabajadores que fallecia o quedaban incapacitados producto de accidentes o
enfermedades laborales ; situaciones que se presentaban continuamente por no

contarse con medidas de seguridad e higiene.

5.3. Riesgo

Es la probabilidad o posibilidad de que un trabajador (a) sufra un determinado

dafo a la salud, instalaciones fisicas, maquinas, equipos y medio ambiente.

En términos matematicos el riesgo puede definirse como la relacion entre un caso
de dafio y sus consecuencias, es aleatoria, la definicion anterior de riesgo del

siguiente modo:
R =Fx*D

R: Riesgo o magnitud de dafio producto de un conjunto de factores de riesgo en

un periodo considerado
F: Frecuencia esperada de casos en un periodo de tiempo [accidentes/afio]

D: Dafio esperable promedio de un nimero de casos asociados al mismo conjunto

de factores de riesgo
12



5.3.1. Estimacién de riesgos

Es el elemento o conjunto de elementos que estando presente en las condiciones
del trabajo pueden desencadenar una disminucion en la salud del trabajador o
trabajadora e incluso la muerte.

Estimacién de riesgo

Una evaluacién de riesgo es un sistema dinamico de enfoque integral a todos los
riesgos laborales presentes en un puesto de trabajo. Una vez que hemos logrado
tener una perspectiva de la situacién de la empresa procedemos a identificar los
factores de riesgo presentes en el centro de trabajo por area y por puesto de
trabajo de acuerdo a las listas de chequeo propuestas.

Para la evaluacion de los puestos de trabajo con exposicion a riesgos laborales,
se deberan considerar los siguientes aspectos.

Para la evaluacion de los puestos de trabajo con exposicidn a riesgos laborales,
se debera considerar los siguientes aspectos:

e Descripcion del puesto de trabajo.
e Tipo de trabajo (leve, moderado y pesado)

e Probabilidad de presencia de los agentes presentes en el proceso habitual
de trabajo

e Frecuencia de exposicion
e Factores relativos a la organizacién y procedimientos de trabajo
e Conocimiento de los posibles riesgos por parte de los trabajadores

e |dentificar actitudes y practicas laborales riesgosas.

Para estimar la probabilidad de los factores de riesgo a que estén expuestas las
personas trabajadoras en el puesto de trabajo, se tomaran en cuenta las
condiciones mostradas en la siguiente tabla:
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Tabla N°1: Valores para determinar la probabilidad de riesgos

CONDICIONES ‘INDICADOR VALOR INDICADOR VALOR

La frecuencia de exposicion de | Si 10 No 0
riesgos es mayor que media

jornada

Medidas de control ya | No 10 Si 0

implantadas con adecuadas

Se cumplen los requisitos | No 10 Si 0
legales y las recomendaciones
de buenas practicas

Proteccion suministrada por los | No 10 Si 0
EPP

Tiempo de mantenimientos de | No 10 Si 0
los EPP adecuada

Condiciones inseguras de | No 10 Si 0
trabajo

Trabajadores  sensibles a | Si 10 No 0

determinados Riesgos

Fallos en los componentes de | Si 10 No 0
los equipos, asi como en los
dispositivos de proteccion

Actos inseguros de las| Si 10 No 0
personas (errores no
intencionados o0 violaciones
intencionales de los

procedimientos establecidos)

Se lleva estadisticas de | No 10 Si 0
accidentes de trabajo
Total 100

Fuente: Compilacién de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

La aplicaciéon de la anterior tabla sera de acuerdo a los resultados obtenidos por
el equipo de exploracion a través de la toma de muestras y observaciones
realizadas en campo de la siguiente manera.

Tabla N° 2: Niveles de Riesgo
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SIGNIFICADO

PROBABILIDAD
CUALITATIVO CUANTITATIVO

Ocurrira siempre o casi

siempre el dafio

Ocurrira en algunas

ocasiones

Ocurrira raras veces 0-29

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB
Severidad del riesgo

Para cada uno de los Peligros identificados se deberd estimar el Riesgo,
determinando la Severidad del dafio (Consecuencias) y la Probabilidad de que

ocurra el dafio. Para determinarla se ocupara la siguiente tabla:

Tabla N° 3: Estimacién del Riesgo

SEVERIDAD DEL DANO

ALTA
(EXTREMADAMENTE
DANINA)

BAJA
(LIGERAMENTE
DANINO)

MEDIA
(DANINA)

TOLERABLE MODERADO

TRIVIAL

TOLERABLE MODERADO IMPORTANTE

PROBABILIDAD

ALTA MODERADO IMPORTANTE INTOLERABLE

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

A continuacion, se detallan los conceptos que encierran cada uno de los términos

dentro de la matriz

Tabla N° 4: Severidad de los dafos
15



SEVERIDAD DEL DANO SIGNIFICADO

BAJA Darfios superficiales (pequefios cortes, magulladuras,
(LIGERAMENTE molestias e irritacion de los ojos por polvo), lesiones
DANINO) previamente sin bajo o con baja inferior a 10 dias.

Quemaduras, conmociones, torceduras importantes,
fracturas, amputaciones menores, graves (dedos),

lesiones multiples, sorderas, dermatitis, asma,

MEDIA
. trastornos  musculo-esqueléticos, intoxicaciones
(DANINA) o
previsiblemente non mortales, enfermedades que
lleven a incapacidades menores, lesiones con baja
prevista en un intervalo superior a 10 dias.
Amputaciones muy graves (manos, brazos), lesiones
ALTA y pérdidas de ojos, cancer y otras enfermedades

(EXTREMADAMENTE | crénicas que acorten severamente la vida, lesiones
DANINA) muy graves ocurridas a varias 0 a muchas personas

y lesiones mortales.

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

En la siguiente tabla se describen los niveles en los que las exposiciones a los
distintos peligros son percibidos por la persona.

Tabla N° 5: Valoracion del Riesgo
RIESGO ‘ ACCION Y TEMPORIZACION
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Trivial No se requiere accion especifica
No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo, se
deben considerar soluciones mas rentables o mejora que no
Tolerable supongan una carga econOmica importante. Se requieren

Moderado

Importante

Intolerable

comprobaciones peridédicas para asegurar que se mantiene la

eficiencia de las medidas de control.

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 consecuencia extremadamente
dafina, se precisard una accidén posterior para establecer, con
mas precision, la probabilidad de dafio como base para

determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

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 esté realizando, debe remediarse el problema en un tiempo

inferior al del riesgo moderado.

No debe comenzar, ni continuar el trabajo hasta que se reduzca
el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recurso

ilimitado, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB
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5.3.2. Factores de riesgo

Estos factores deben evaluarse y diagnosticarse para establecer si cumplen con
los limites permisibles (Treshold Limit Values TLV)3 que estan regidos por normas

legales y de Salud Ocupacional.

Clasificacion de los factores de riesgo:
> Fisicos

> Quimicos

> Psicosociales

> Biomecanicos

> Biolbgicos

> Condiciones de seguridad

5.4. Peligro
Peligro se define como el agente, condicidbn o caracteristica individual o del
entorno que determina la probabilidad de ocurrencia de un evento accidental o la

aparicion de una enfermedad profesional.

5.5. Condiciones inseguras o peligrosas

En la organizacion se logré detectar una considerable incidencia de condiciones
gue propician el riesgo de sufrir accidentes laborales, para lo cual es objeto del
presente estudio exponerlos, analizarlos y mitigarlos en la medida de lo posible.
Se define como condicion insegura: “a 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

3 Threshold Limit Value - Time Weighted Average (TLV-TWA) o Valor Umbral Limite- Media
Ponderada en el Tiempo, es el valor [imite ambiental publicado por la ACGIH (American
Conference of Governmental Industrial Hygienists)
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(maquinas, resguardos, ordenes de trabajo, procedimientos entre otros)” (Ley
General de Higiene y Seguridad del Trabajo No. 618, 2007, p. 2)

5.6. Agentes Fisicos

En el Taller Metalurgico Gonzalez, especificamente para las areas de servicio de
soldadura, Gypsum, aluminio, vidrio y cielo falso; areas para las cuales estara
orientado este estudio, detectamos los contaminantes fisicos de mayor incidencia
gue son : ruido, exposicion a vibraciones, estrés térmico, iluminacion, desgaste
metabdlico, entre los agentes quimicos detectamos la constante exposicién a
sustancias téxicas, particulas de materiales de produccion de concreto, polvo
acumulacion de charcos, peligro de caidas a un mismo y a distinto nivel, contacto
con objetos corto punzantes y superficies calientes, riesgos por electrocucion,
como los mas relevantes de mayor riesgo para los operarios de produccién del
taller.

5.6.1. Ruido

El Ruido en la materia de higiene industrial es el contaminante fisico mas comun
gue existe, es detectado Unicamente por el sentido de la audicion y se percibe de
manera instantanea al entrar en contacto con el &rea inmersa bajo este agente. El
ruido se entiende como la alteracion de las ondas sonoras resultando ser molestas
al oido humano, dicho de otra manera, es la sensacion auditiva inarticulada
generalmente desagradable, “en Estados Unidos, por ejemplo, mas de 9 millones
de trabajadores se ven expuestos diariamente a nivel de ruido medios de 85
decibelios ponderados.” (Suter, 2002, pag. 47.2)

Para exposiciones mayores a los 85 dB es requerido que el empleador suministre
a los colaboradores equipos de proteccion personal auditiva tales como orejera o
tapones. En ningun caso se permitira sin protecciéon auditiva la exposicion a

ambientes con ruidos superiores a los 140 dB.
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La siguiente tabla muestra los niveles de exposicion al ruido establecidos por el

MITRAB segun el Arto. 24 de la Ley 618 de higiene y seguridad ocupacional.

Tabla N° 6: Niveles de exposicion al ruido

Horas de exposicion sonora por dia. Limites permisibles de nivel dB(A)

4 88

2 91

1 94

0.5 97
0.25 100
0.125 103

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

Equipos de medicién para nivel de ruido

Entre los instrumentos de medida del ruido cabe citar los sonémetros, los
dosimetros y los equipos auxiliares. El instrumento basico es el sonémetro, un
instrumento electrénico que consta de un micréfono, un amplificador, varios filtros,
un circuito de elevacion al cuadrado, un promediado exponencial y un medidor
calibrado en decibelios (dB). Los sondmetros se clasifican por su precision, desde

el mas preciso (tipo 0) hasta el mas impreciso (tipo 3). (L6épez, 2016)

llustracién N°1: Sonémetro

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.
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En cuanto a los métodos de medicion utilizados, estos dependen del objetivo de
la medicion, es decir, si la valoracion busca: riesgo de deterioro auditivo, tipos de
controles técnicos, compatibilidad de la carga de ruido o el nivel de ruido de fondo
necesario para mitigar los efectos perjudiciales.

e EI método de ingenieria
e EI método de precision

e El método de control

Es el método que emplearemos en nuestro estudio. Se miden los niveles de ruido
de una zona de trabajo con un sonémetro, utilizando un nimero limitado de puntos
de medida. Aunque no se realiza un analisis detallado del ambiente acustico, es
preciso observar los factores temporales, como por ejemplo si el ruido es
constante o intermitente y cuanto tiempo estan expuestos los trabajadores. Suele
utilizarse la red de ponderacion A, pero si existe un componente predominante de
baja frecuencia puede ser apropiado utilizar la red de ponderacién C o la

respuesta lineal.

5.6.2. lluminacién

La iluminacion como agente contaminante es el factor que se determina por los
niveles en que los trabajadores desarrollan sus actividades con la adecuada
luminancia, el grado de seguridad con que se ejecuta una tarea depende, en gran
parte, de la calidad de la iluminacién y de las capacidades visuales. Una de las
mas importantes es el contraste de luminancias debido a factores de reflexion, a
sombras, o0 a los colores del propio objeto y a los factores de reflexion del color.
Lo que el ojo realmente percibe son las diferencias de luminancia entre un objeto

y su entorno o entre diferentes partes del mismo objeto.

En la siguiente tabla se detallan las categorias bajo los cuales se deben realizar

las labores en los niveles de luminancia adecuadas.
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Tabla N° 7: Niveles de iluminacion segun el tipo de actividad

NIVELES DE ILUMINACION SEGUN TIPO DE ACTIVIDAD

Categorias Definicion Ejempl LRIt T
5 recomendad
a
l.- Tareas Observacion constante Trazado fino, fabricacion 1000 lux
muy finas y por mucho tiempo de de instrumentos de
detalles al limite del precisién, industria de
poder visual confeccion y electrénica
Il.- Tarea Recintos y trabajos n  Trabajos administrativos 500 - 1000
finas S incluidos en 0 normales, aulas, salas lux
categorias I, lllo IV la de reuniones,
S oficinas
, talleres mecanicos, etc.
.- Normalmente se Almacenes, de 250 - 500 lux
Tarea excluye la percepcion Tallere
snormales  de detalles pequefios S estampacion, etc.
IV.- Tarea No se Depasitos grandes.
vasta S trabaja 125 - 250 lux
S continuamente
Fuente: Norma DIN 5035 -Niveles de iluminacion recomendados en actividades
industriales.

Equipos de medicion para nivel de iluminacién

El luxmetro, es un instrumento disefiado para medir los niveles de luz. Este
instrumento normalmente te de la lectura luminica en unidades lux. El lux (Ix) es
la unidad derivada del Sistema Internacional de unidades para la iluminacion y
emisién luminosa, que mide el flujo luminoso por unidad de area. Es igual a un

lumen por metro cuadrado. (Consultores, 2013)

Cuando se selecciona un luxémetro, es importante comprender el rango de lux de
medicién, resolucién, precisibn y el mantenimiento necesario para lograr
mediciones repetibles. También se debe tener en cuenta el entorno en el que se
utiliza el luxdbmetro. Se recomienda tener el luxébmetro calibrado antes de tomar

una medicién, actualmente muchos consultores hacen mediciones sin tener
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calibrado el luxébmetro, generando mediciones incorrectas, teniendo que generar
la medicion otra vez. Tomar lecturas con un luxémetro es relativamente sencillo,
basta con exponer el sensor medidor de luz al entorno deseado y registrar la
lectura indicada en la pantalla.

llustracién N°2: Luxémetro

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

5.6.3. Ambiente térmico

Las condiciones climéticas y los controles en los niveles de temperatura (si es
posible) son factores que intervienen directamente en el desarrollo de las
actividades de los trabajadores, si se esta en un ambiente con temperaturas muy
bajas es posible que las funciones motoras disminuyan la sensibilidad dactilar y
las destrezas manuales, caso contrario un ambiente con altas temperaturas
pueden provocar niveles de carga y estrés al trabajador y esto resulta en fatiga y

un bajo desempefio.

El estudio de ambiente térmico requiere el conocimiento de una serie de variables
del ambiente, del tipo de trabajo y del individuo. La mayor parte de las posibles
combinaciones que se presentan en el mundo del trabajo, dan lugar a situaciones

no ergondmicas, sin que exista riesgo para la salud.

El riesgo de estrés térmico de una persona, para una persona expuesta a un
ambiente caluroso, depende de la produccion de calor de su organismo como

resultado de su actividad fisica y de las caracteristicas del ambiente que lo rodea,
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gue condiciona el intercambio de calor entre el ambiente y su cuerpo.
(PROCARION, 2007, pag. 160)

Tabla N° 8: Valores limites de referencia para el indice WBGT

WBGT limite °C

Consumo
) Persona

Metabdlico _

aclimatada
Kcal/Hora
<100 33 32 32 32
100 + 200 30 30 29 29
200 = 310 28 28 26 26
310 + 400 25 26 22 23
> 400 23 25 18 20

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

Procedimiento para la evaluacion del ambiente térmico
En exteriores o interiores sin carga solar: TGBH= 0.7 Th + 0.3 Tg Donde:

TGBH: indice de Temperatura de globo y bulbo hiimedo en °C. Th: Temperatura

himeda natural en °C.
Tg: Temperatura de globo en °C. Ts: Temperatura seca en °C.

La determinacion del valor del indice TGBH requiere el empleo de un termémetro
de globo negro, un termémetro de bulbo humedo natural y de un termémetro seco.
(Resolucién ministerial sobre higiene industrial en los lugares de trabajo, Capitulo
XV, Arto. 38, 39, 41y 42, 2008)

Las condiciones del ambiente térmico no deben constituir una fuente de
incomodidad o molestia para los trabajadores, por lo que se deberan evitar
condiciones excesivas de calor o frio. (Ley 618. Ley general de higiene y
seguridad del trabajo, Arto.3)
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Tabla N° 9: Valores medios de carga metabodlica al realizar distintas

actividades

ORGANIZACION DEL TRABAJO

Humeda | Continuo | 75% traba. | 50% traba. | 25% traba.
d (%) °C 25% desc. | 50% desc. 75% desc.
40-70 30.0°C 30.6°C 31.4°C 32.2°C
40-70 26.7°C 28.0°C 29.4°C 31.1°C
30-65 25.0°C 25.9°C 27.9°C 30.0°C

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

Los trabajadores que realizan sus operaciones en lugares abiertos expuestos
directamente a las radiaciones solares se le suministraran equipos de proteccién
adecuados, podran realizar trabajos continuos mientras la temperatura ambiente
no supere los 350 C, con régimen de 75% de trabajo y 25% de descanso, si la
temperatura ambiente estd entre 35.10C hasta 390 C. Si la temperatura es
superior al 39,10 C el régimen de trabajo sera de 50% de trabajo y 50% de

descanso

(Resolucién ministerial sobre higiene industrial en los lugares de trabajo, Capitulo
XIll, Arto. 30, 2001)

5.7.

Sefializacion de Higiene y seguridad del trabajo

Seguridad industrial

Es una medida que proporciona una indicacibn o una obligacion relativa a la
Higiene o Seguridad del Trabajo, mediante una sefial 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

El empresario debera adoptar las medidas necesarias para que en los lugares de

trabajo exista sefializacion de higiene y seguridad del trabajo que cumpla lo
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establecido en la presente Norma (Norma ministerial Sobre sefalizacion de

higiene y seguridad del trabajo, Cap. Il Art. 4, 1993)

Tabla N° 10: Aplicacion para sefiales de seguridad

COLOR SIGNIFICADO INDICACIONES Y
PRECISIONES
_ Prohibicién, Peligro — Alarma | Comportamientos  peligrosos
Rojo Material y equipo altos, paradas, dispositivos de
contra incendios emergencia.
Amarillo
Advertencia Atencion, precaucion
o amarillo Verificacion
anaranjado
o Comportamiento 0  accion
Azul Obligacion especifica. Obligacion de llevar
EPP
.. | Puertas, salidas, pasajes,
Verde Salvamento o] auxilios
. ., puesto de salvamento o de
Locales, etc. Situacion de .
. emergencia, etc.
seguridad

Fuente: Compilacién de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB

Tabla N° 11: Colores que se utilizan para sefiales de seguridad

COLOR DE COLOR DE
COLOR DE SIMBOLOS
SEGURIDAD CONTRASTE
Rojo Blanco Negro
Amarillo Negro Negro
Azul Blanco Blanco
Verde Blanco Blanco

Fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB
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VI. Disefio Metodolégico
Es importante presentar las etapas de como se realizar este trabajo de

investigacion, el cual ser4d mediante la herramienta de disefio metodoldgico. Este
disefio proporciona un plan a seguir para obtener la informacion que se desea al

final.

Con lo que se quiere obtener un trabajo estructurado, predeterminado es decir
que precede una recoleccién de datos y que conlleva a un estudio cuantitativo,
aun asi, se identificaran también datos cualitativos relacionados directamente con
trabajadores (aspectos psicoldgicos, sociales). El objetivo es generalizar los datos
de una poblacion a una muestra, analizarla detenidamente, e interpretarla para
asi poder aplicar las acciones requeridas para solucionar los peligros presentes.
La naturaleza de los datos es cualitativo y cuantitativos ya que se obtienen datos
directos de los puestos de trabajo que no pueden ser asignados huméricamente,

como los articulos de la ley 618.

6.1. Tipo deinvestigacion

Esta investigacion es considerada descriptiva — explicativa. Descriptiva dado que
se detallan: el area de estudio, los puestos de trabajo, procesos y actividades
realizadas por los trabajadores. Explicativa porque se identifican y clasifican los
riesgos ocupacionales, causas y consecuencias asociados a los puestos de

trabajo De la empresa Metallrgica Gonzalez, ubicada en la ciudad de Managua.

El alcance se determinard mediante los conocimientos adquiridos, las
experiencias precedentes, y los datos recopilados al largo de la evaluacion. El tipo
de investigacion que se realizara es directamente de campo. Las observaciones,
las entrevistas con los trabajadores, las mediciones realizadas con los
instrumentos de medicién, son directamente ligadas al ambiente fisico, psicolégico
y social de la empresa. Implicitamente, se describira la informacion mediante el

uso de datos cuantitativos obtenidos de instrumentos de medicion.
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6.2. Poblacion
Dentro del ramo de contratistas para mejora y construccion de viviendas, Se ha
elegido como poblacion la empresa metallrgica Gonzalez ubicada en la cuidad

de Managua en el Barrio el Edén.

6.3. Muestra
Como muestra se establecen las areas de trabajo: Soldadura, Pintura, Gypsum,
Cielos fasos y Aluminio/vidrio

6.4. Tipos de datos

Existen datos cuantitativos, los cuales se originan directamente de mediciones en
los lugares de la muestra. Estos pueden ser manipulados y representados
estadisticamente. Su recoleccion se basara en instrumentos estandarizados y
especializados en la evaluacién de riesgo, son confiables y validos en estudios
previos. Los datos cuantitativos en el trabajo de investigacion son los datos de
iluminacién (destello luminoso que emite la soldadura), voltaje/amperaje, y
ademas los de temperatura. Existen datos cualitativos, referentes a informaciones
clasificados en categorias no numéricas, estos datos cualitativos son toda la
informacion proporcionada por los trabajadores que ocupan los puestos de trabajo

gue seran analizados y evaluados por un instrumento de Listado de verificacion.
6.5. Herramientas de recoleccién de datos

6.5.1. Instrumentos de medicion
Listado de verificacién: Esta herramienta identifica la informacion que se
requiere obtener para asi poder identificar los peligros y debilidades que

presentaran los lugares en materia de higiene y seguridad industrial.

Ficha ocupacional: Detalla cada rasgo, responsabilidades, entre otras
caracteristicas de los cargos asignados en cada area de la Universidad Nacional
de Ingenieria. Esta ficha proporcionara informacién directa del ambiente en el que

se encuentran los trabajadores.
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6.5.2. Instrumentos humanos

Los actuales realizadores de la monografia, ademas, del tutor asignado, son los
recursos humanos que estardn involucrados en el trabajo de investigacion.
Utilizando técnicas para generar ideas y con trabajo cooperativo, se podra
presentar y cumplir con los objetivos planteados. El tutor dara total asesoria en el
transcurso del trabajo de investigacion ademas de dar el visto bueno de cada parte

del mismo.

6.6. Proceso de Investigacion

1. Visualizacién directa de los peligros existentes en las areas de trabajo:
Soldadura, Pintura, Gypsum, Cielos fasos y Aluminio/vidrio, principalmente en
los puestos de trabajo de cada area. Se identificard cada peligro,
determinando la causa y el riesgo de estos al personal que trabaja en cada
area de metalurgica Gonzéalez. Se ocupara herramientas visuales, como
fotografias, ademas entrevistas directas con los trabajadores que ocupan los

lugares de trabajo.

La gestién del riesgo comienza con identificacion de aquellas situaciones
como: Perfil del puesto, jornada de trabajo, exigencia laboral, procedimientos
de trabajo, procedimientos de parada de equipos por efectos de
mantenimiento, actividades y tareas profesionales en la que los trabajadores
puedan correr riesgo de exposicion. Se elaborara un cuestionario y/o lista de
revision incorporando las areas y los componentes presentes, aspectos que

van hacer objeto de evaluacion.

2. Se elaborara un Listado de verificacion aplicado a la situacion que se presenta
en cada area de trabajo de metalurgica Gonzalez. Entre los sugeridos, se
identificaran los riesgos aplicados a las especificaciones de cada espacio los
cuales son:

» Condiciones de seguridad:

En estos se comprenden:
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1. El espacio funcional

2. Seguridad contra peligros eléctricos

3. Seguridad contra incendios

4. Senalizacion o protecciones a caidas a mismo y a diferentes niveles.

» Condiciones higiénicas:

» Contaminantes fisicos
1. lluminacion en cada puesto de trabajo del taller.
2. Ruidos existentes que afecten a los trabajadores.
3. Temperaturas elevadas no aptas para ambiente laboral optimo
requerido por los trabajadores.
4. Otros.

» Condiciones bioldgicas
1. Bacterias que estén presentes en el taller y que puedan afectar
a los trabajadores.
2. Virus o enfermedades que puedan enfermar a los trabajadores.

» Contaminantes quimicos:

1. Productos toxicos se componen:
Pinturas liquidas.
Diluyentes.
Pinturas en Aerosol.
Pasta para gypsum.
Fastil (como sellador anti humedad).
Silicon liquido (para aluminio y vidrio).
Grasa.
Aceite WDA40 (afloja todo).

Thinner (zéner)

AN NN U N N N N
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» Afectaciones corporales:
1. Sobreesfuerzos ocasionados por la manipulacién manual de cargas,

dichas cargas que se manipulan son variables, pero a veces se

30



desplazan a través de distancias importantes sin ayuda mecanica de
ningun tipo. Esto origina problemas musculoesqueléticos, dolores de
espalda, hernias etc.

2. Exposicion visual a la soldadura que deriva afectacion de
guemaduras de la conjuntiva de los ojos; para lo que el afectado
muestra un enrojecimiento severo de los o0jos; que con el tiempo
puedo ocasionar dafos visuales leves, hasta ceguera.

3. Eccemas de contacto, ocasionados en la piel, por la exposicion a
componentes quimicos.

4. Torceduras/quebraduras/esquinces/golpes los cuales pueden ser
provocados por el manejo de las estructuras metalicas, o bien
provocados por las instalaciones donde se esté pintando o soldando.

5. Quemaduras ocasionadas por el manejo de equipo de soldar;
Cortaduras ocasionadas por cierras, lijas, cortadoras u otras
herramientas.

7. Electrocucion ocasionada por malas conexiones o equipos dafiados

gue podrian provocar descargas eléctricas.

En las etapas de esta evaluacion se deben considerar:

a) Identificaciéon del peligro
b) Estimacion del riesgo o evaluacion de la exposicién
c) Valoracion del riesgo o relacidon dosis respuesta

d) Caracterizacion del riesgo o control del riesgo.

Para la evaluacion de los puestos de trabajo con exposicidon a riesgos

laborales, se deberan considerar los siguientes aspectos:

Descripcién de puesto de trabajo de los empleados del taller.

> Tipo de trabajo (leve, moderado y pesado).
> Probabilidad de presencia de los agentes en el proceso habitual de trabajo.
> Frecuencia de la exposicion.
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> Factores relativos a la organizacién y procedimientos de trabajo.
» Conocimiento de los posibles riesgos por parte de los trabajadores.
> Identificar actitudes y practicas laborales riesgosas.

> Otros
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VII.

EVALUACION DE LA CONDICION ACTUAL DE LA EMPRESA
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7.1. Generalidades de la empresa

Descripcion y ubicacién

El giro inicial de la empresa se centraba en reparaciones domiciliares de pintura 'y
soldadura de portones y ventanas de casas.

Con el paso del tiempo y demanda dentro de la microempresa, esta cambio su
ubicacion para establecerse y constituirse de manera formal, situdndose hoy en
el barrio el edén, ubicado en el distrito IV de Managua, especificamente en la

direccion: del Puente el edén 3c al norte, 1 Y4c al sur.

A partir de junio de 2005 a la fecha, la empresa conserva como giro principal los
servicios Metalurgicos, pero han afiadido ademéas multiservicios enfocados en la
manutencion, mejoras e implementacion de servicios de: Instalacion estructuras

de Gypsum; Instalaciones de estructuras de aluminio y vidrio; cielo falso.

En la actualidad la empresa Metallrgica Gonzalez, es una empresa privada
clasificada como pequefia empresa*, trabaja como contratista independiente®, y
en cumplimiento de la magnitud y demanda del contrato subordina y contrata de
6 a 10 trabajadores.

7.2. Descripcion de procesos
Dentro de empresa Metallrgica Gonzalez, desglosa sus procesos para las areas
de soldadura, Gypsum, cielo falso y aluminio/vidrio; las areas en mencion cumplen

de manera acostumbrada con tareas que describiremos a continuacion:

7.2.1. Levantamiento de requerimientos del cliente

Esta es el primer proceso a desempefiar por parte de Metallurgica Gonzalez, con

€l se pretende interactuar con el cliente para saber que es desea obtener o lograr.

4 Ley MIPYME, Titulo 1, Capitulo 1, Arto. 3. Pag. 1.
5 Reglamento General de Ley de Seguridad Social, Decreto No. 975, Capitulo 1, Arto. 1, Inciso C.
Pag. 1.
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Con el cumplimiento de este aspecto se plantean interrogantes directas sobre:

colores, formas, tamafios, lugares e informacion de contacto.

Dentro de los posibles requerimientos con los cuales puede sufragar metallrgica

Gonzélez encontramos:
Area de Soldadura:

e Portones / puertas

e \Verjas

e Percheros

e Estantes

e Muebles: Mesas, sillas y escritorios
e Estructuras de techado con perlines.

e Pintura de estructuras
Area Gypsum:

e Montaje de paredes

e Montaje de ventanas

e Montaje de divisiones

e Montaje de pilares

e Rellenado de agujeros/paredes/ventanas

e Pintura interior/exteriores
Area de Aluminio y vidrio:

e Puertas
e \Ventanas
e Persianas

e Estantes
Area de Cielo falso:

e Instalacion de cielo falso
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Para todas las areas en mencion Metallurgica Gonzalez incluye sus servicios en

aspectos de: manutencion, mejoras e implementacion desde cero.

7.2.2. Realizacion de medicion.

Una vez establecidos los requerimientos del cliente entre lo el lugar en donde se
realizara el trabajo en mencion, el experto en medicion de metallrgica Gonzalez,
procedera a dirigirse a la zona en mencion para realizar las mediciones

pertinentes.

Para la medicion se utiliza una cinta métrica y/o calibrador de vernier; el encargado

de mediciéon toma nota manual en libreta de las medidas tomadas.

llustracién N°3: Cinta Métrica

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

llustracién N°4: Calibrador de Vernier

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.
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7.2.3. Cotizacién de materia prima.

Ya teniendo fijadas las medidas y requerimientos del cliente, Taller Metallrgico
Gonzélez, procede al establecimiento de precios/gastos de materiales, esto es
fijado a través de cotejados a proveedores, fabricantes y distribuidores de los
productos necesarios para los trabajos a realizar; esto es realizado en empresas
ferreteras, Industrias de venta de metal y hierro, tiendas de pintura,

comercializadoras de aluminio y vidrio.

7.2.4. Presentacion de presupuesto al cliente
Para presentar el presupuesto al cliente, Taller metallrgico Gonzalez, entrega al
cliente un formato de presupuesto, dicho formato es entregado en formato impreso

o bien via correo electrénico, o redes sociales enviado el documento en mencién.

CLIENTE COTIZACION # FECHA

[Mombre Cliente] 1654 28/07/2019
[Mombre de la compafiia]
[Direccién de la empresa]

DESCRIPCION DEL TRABAJO

lUsa esta seccidn para describir el trabajo a realizar. Se muy especifico.

DESCRIPCION CANT. PRECIO UNIT. TOTAL

Semicio 1 1 C30.00 -

Labor: Ghr 1 C$0.00 -

Material 1 1 C$0.00 -

Material 2 1 C$0.00 -
TOTAL $

llustracién N°5: Cotizacion

Fuente: Taller MetalGrgico Gonzélez.
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En dicho presupuesto se incluye el precio/costo y cantidades totales a utilizar para
la elaboracion del trabajo, ademas de incluir el precio de la mano de obra por parte

de taller metaltrgico Gonzalez y descripcion del trabajo a realizar.

7.2.5. Aprobacion de presupuesto y desembolso primera parte
Una vez examinado por parte del cliente el documento del presupuesto, este
decidira si aprobar o no el mismo; de manera que, si este es aprobado, debera

desembolsar para Taller MetallUrgico Gonzalez el 50% del total de la cotizacion.

Taller Metalurgico Gonzalez, establece un documento legal (contrato de servicios)
en donde se establecen por menores como descripcion del trabajo, fechas,
nombres, lapsos de tiempo y cantidades de dinero desembolsadas; dicho

documento es firmado y constatado por ambas partes.

7.2.6. Realizacion del trabajo

Para la realizacion de trabajos el taller metalirgico Gonzalez, labora en
dependencia del area, delegando para cada una un personal distinto, ademas de
equipos y herramientas correspondientes ligadas a cada area, por consiguiente,

tendremos la definicion siguiente:
Area de soldadura

Esta area es la encargada de realizar la fijacion/unién de dos o mas piezas de un
material que generalmente es hierro, para este proceso se realizan los siguientes

pasos:
i. Conexién eléctrica

Para la conexion eléctrica el soldador encargado, debera cerciorarse que la
conexién a la linea de alimentacion eléctrica sea de un voltaje determinado de

220V, obtenido directamente de instalacion eléctrica previamente realizada.
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llustracién N°6: toma corriente trifasico a 220v.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Se verifica también el estado del cable de conexidn, cerciorandose de no

encontrar en €l, quebraduras, mordeduras o distenciones.

llustracién N°7: Cable de corriente trifasico 220v.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Ademas, con ello asegurara cada linea que alimenten al soldador, de ser
necesario extensiones eléctricas; colocando el soldador en un lugar seguro (seco,

sin fuentes de luz solar), evitando el sobrecalentamiento o cortos circuitos.
ii.  Mediciony corte para cada pieza

Para realizar la creacion de las estructuras metdlicas, primeramente, se
establecen las partes que conformaran la misma, para ello se realizan mediciones

pertinentes para luego hacer los cortes.
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Los cortes de los fragmentos a soldar se realizan en un caballete de corte, el cual
tiene adaptado en si, un tornillo de banco (prensa) la cual ayuda a sostener las

piezas para hacer los cortes correspondientes

llustracién N°8: Caballete de corte y tornillo de banco.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Cuando las piezas son colocadas y ajustadas con el tornillo de banco en el

caballete, estas son cortadas con sierras eléctrica o manual.

Para la sierra eléctrica, le es ajustado un disco de corte, el cual al ser conectado

a la corriente eléctrica realizara su funcién de corte

llustracién N°9: Sierra eléctrica de corte.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.
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Para la sierra manual, le es adaptada una hoja de sierra la cual es oprimida en

la sierra para luego ser usada manualmente.

llustracién N°10: Sierra manual de corte.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Otro de los elementos de corte son las tijeras para metal las cuales son utiles
para cortar materiales blandos, pelar cables o cortar chapas, son muy utilices

para cortes precisos.

llustracién N°11: Tijeras para corte de metal.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

iii.  Amoldado

El proceso de amoldado consiste en ajustar una pieza a una forma deseada, para
el caso de Taller Metallrgico Gonzalez hay ocasiones en las que es necesario

modelar una pieza de hierro a una forma querida.
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Para estructuras metalicas como verjas, ventanas o puertas, es necesario obtener
disefios de piezas en los mismos, para ello la empresa implementa de forma

creativa y original los esbozos deseados.

llustracion N°12: Molde para hacer Colochos de metal.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Los moldes de forma improvisada y artificiosa son soldados y adaptados en el

caballete de corte.

iv. Soldadura de estructura

Para realizar la descripcion del proceso de soldado, tomaremos la imagen
representativa de la ilustracion N°13, con la cual describiremos los pasos llevados

a cabo para soldar.
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Manija de traslado

llustracién N°13:

Baton Partes del soldador
encendido/apagado 3 )
Eléctrico.
Perilla selectora de amperaje
Fuente: Google
Cable de masa imégenes, foto con
s g fines ilustrativos.

Pinza de masa

Pinza porta electrodo

Se debe
primeramente encender el soldador a través de su boton de encendido/apagado;
Seguido de ello se hace la seleccion del amperaje, a través de la perilla selectora
de amperaje; luego se toma el cable de masa y sus pinzas se oprimen sobre la
pieza a soldar, con el fin de cerrar el circuito; seguido de ello se coloca en la pinza
porta electrodo, el electrodo de soldadura; por altimo se juntan las piezas a soldar,
para con ciertas fricciones del electrodo de soldadura, generar el chispeo

caracteristico de la soldadura.

Al usar la porta electrodo, se deben aplicar ciertos movimientos, los cuales

definiran el tipo de soldadura en si. Para los cuales tenemos los siguientes:

e Movimiento de zig — zag (longitudinal)

Es el movimiento zigzagueante en linea recta efectuando con el electrodo en
sentido del cordon este movimiento se usa en posicion plana para mantener el
crater caliente y obtener una buena penetracion. Cuando se suelda en posicién
vertical ascendente, sobre cabeza y en juntas muy finas, se utiliza este
movimiento para evitar acumulacion de calor e impedir asi que el material

aportado gotee.
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llustracién N°14: Movimiento Longitudinal.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

e Movimiento semicircular

Garantiza una fusion total de las juntas a soldar. El electrodo se mueve a través
de la junta, describiendo un arco o media luna, lo que asegura la buena fusion en

los bordes. Es recomendable, en juntas chaflanadas y recargue de piezas.

VUL U U

llustracién N°15: Movimiento Semicircular.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

e Movimiento en zig — zad (transversal)

El electrodo se mueve de lado a lado mientras se avanza. Este movimiento se
utiliza principalmente para efectuar cordones anchos. Se obtiene un buen
acabado en sus bordes, facilitando que suba la escoria a la superficie, permite el
escape de los gases con mayor facilidad y evita la porosidad en el material

depositado. Este movimiento se utiliza para soldar en toda posicion.
YR
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llustracién N°16: Movimiento transversal.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

e Movimiento entrelazado
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Este movimiento se usa generalmente en cordones de terminacion, en tal se
aplica al electrodo una oscilacion lateral, que cubre totalmente los cordones de

relleno. Es de gran importancia que el movimiento sea uniforme, ya que se corre
el riesgo de tener una fusidn deficiente en los bordes de la union.

AR

llustracién N°17: Movimiento entrelazado.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

v. Lijado

Después de realizar el soldado entre piezas se podran observar ciertas

rugosidades e irregularidades entre las piezas soldadas, como consiguiente para
pulir y alisar dichos detalles estos deben ser lijados.

El proceso de lijado, se realiza con herramienta presentada en la llustracion N°10,

dicho instrumento tiene como pieza intercambiable el disco de corte, el cual es
sustituido por un disco de lijado.
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Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.
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vi. Pintura

Para el proceso de pintura de estructuras soldadas, tenemos categorizadas

diferentes tipos de pintura, ambas de base de aceite: Anticorrosiva y Esmalte.

Para el paso a paso del pintado, se procede primeramente a la preparacion de la
pintura, las proporciones de pinturas deben ser las siguientes: por cada galon de
pintura (3.79 litros), se utilizara 1 litro de diluyente. Esto se realiza con el
anticorrosivo y con el esmalte, por partes separadas.

Ya teniendo preparada la pintura se procede a la aplicacion de una capa ligera de
pintura anticorrosiva, se espera el secado de la misma, para luego afadir la pintura

de esmalte que definira el acabado final de nuestra estructura metalica.

Area Gypsum

Las estructuras de gypsum constituyen una solucién practica y muy rapida para
construir muros en el hogar, oficina, salones o cualquier ambiente. Antes de
construir un acabado basado en muros de gypsum, es fundamental tomar en
cuenta las condiciones climaticas de la obra. Taller Metalurgico Gonzalez,
recomienda a su clientela para la construccién de muros o estructuras de Gypsum
para interiores, en las cuales la estructura no tendré predisposicion a la humedad.
Para la instalacion y creacion de este tipo de estructuras se siguen los siguientes

pasos:
i. Fijacion/instalacion de estructura interna

Una vez definida la posicion de la futura pared, se marcara sobre el piso, una linea

con la ayuda de lienza y tiza.
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llustracién N°19: Marcacién de piso con lienza.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Seguido se debera fijar la base para ello se utilizara parante metalico
galvanizado (canaleta, para fijacion en pared y piso) en las paredes y piso
ayudandose de clavos de acero y pistola de fijacion (opcionalmente martillo),

colocandolos cada 40cm.

llustracién N°20: fijacion de canaleta (utilizada para pared y piso).

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Se proseguira a ubicar verticalmente los parantes intermedios, cada 40 cm, dentro
de las canaletas inferior y superior, fijandolos a éstas con tornillos T1. Si la pared
alojara instalaciones eléctricas o tuberias, utilice las perforaciones de los parantes

para realizar el tendido del cableado/tuberia antes del emplacado.
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T1 PUNTA AGUJA.
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llustracién N°21: fijacién de parantes intermedios.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Para la fijacién de los parantes, se debera utilizar los tornillos en mencion,

también denominados tornillos de aguja de 1V4 “pulgadas y un taladro.

llustracién N°22: Taladro.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

i. Revestimiento de estructura

Una vez armada la estructura, se podra colocar las placas de revestimiento de
yeso. Para fijarlas a los parantes, utilice tornillos T2 colocandolos cada 30 cmy a

10 mm de los bordes de las placas de yeso (juntas) que coinciden con el centro
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del ala del parante. Las placas de yeso se colocan en sentido vertical u horizontal,

trabando las juntas; ayudandose también de un taladro.

TORNILLOS
T2 PUNTA AGUJA. AN

llustracién N°23: colocacién de placas de yeso.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

La placa de yeso debera cubrir los parantes en ambas caras.

iii.  Sellado de juntas y masillado

Después que todos los tableros de yeso estan en su lugar, inicie la terminacién o

acabado de las juntas.

Primeramente, debera sellar con cinta (cinta para Gypsum) las juntas de las

laminas, sellando todos los espacios entre las laminas.
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Luego abrira el compuesto de masilla y ayudandose de una espatula y tomando
cantidades justas, aplicara sobre la cinta la masilla dejando una capa fina, una
franja de aproximadamente 2" a 3" de ancho a lo largo de toda la junta/cinta.
Debera Mantener la hoja de la espétula limpia. Los pedazos secos de compuesto
dejaran imperfecciones, por lo tanto, tire a la basura el compuesto que pueda tener

pedazos secos.

4
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v

llustracién N°24: Enmasillado.

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Debera aplicar una segunda capa de masilla y dejar secar por alrededor de 24

horas.
iv. Lijado

Raspe, lije 0 use una esponja himeda para quitar suavemente las imperfecciones.
Pase una hoja de cuchilla de 10" a lo largo de la superficie para dejarla bien

nivelada.
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llustracién N°25: Resultado final de Superficies lijadas

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

V. Pintura

Para el proceso de pintura de estructuras de Gypsum, tenemos categorizadas
diferentes tipos de pintura de esmalte: pintura de aceite y pintura de agua. La

escogencia de la misma dependera del cliente, asi mismo referente al color.

Si la pintura es de aceite, se procede primeramente a la preparacién de la pintura,
las proporciones de pinturas de aceite: por cada galén de pintura (3.79 litros), se

utilizard 1 litro de diluyente.

Si la pintura es de agua, a manera de base podriamos apartar una porcion de la
pintura para diluirla en agua y dar la primera capa de base, la proporcion de
disolucién en agua es de 1 por 1 (1 litro de pintura, 1 litro de agua); luego dejamos

secar la base y luego aplicamos el esmalte que no ha sido adulterado.
Area de cielo falso

El cielo falso es un elemento muy utilizado en la construccién y reparacion de

viviendas y oficinas. Ofreciendo una solucion estética y funcional.

Cuando se instala se encuentra ubicado a cierta distancia del techo, ofreciendo
diversas soluciones decorativas, ademas de cubrir instalaciones eléctricas con la
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creacion y definicion de espacios, creacion de efectos iluminacion, reduccion de

alturas, y cubertura de instalaciones eléctricas y sanitarias.

Existen diferentes clasificaciones para los cielos falsos, entre las cuales

encontramos una en base al tipo de material usado, como resultante tenemos:

Cielo falso de fibra de vidrio.
Cielo falso con estructura metalica colgantes.
Cielo falso de PVC.

Cielo falso de madera.

AN N NN

Cielo falso de Gypsum.

Taller Metallrgico Gonzalez Trabaja principalmente con los de tipo de Estructura

metélica, con los de Gypsum y con los de PVC.

En particular el de cielo falso de gypsum y el de PVC abarca la misma idea que la
estructuras de gypsum planteadas en el &rea antes citada; por consiguiente, se
hara la aclaracion del proceso llevado a cabo para para instalacion de cielo falso

de estructuras metalicas colgantes.
Por tanto, el proceso de instalacion es el siguiente:
i. Montaje de estructura

Con un lapiz/tiza, marcaremos en la pared la altura donde instalara el cielo raso.
Trazaremos una linea perimetral en la habitacion con ayuda del nivel, para

asegurarte que el techo quede completamente horizontal.
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llustracién N°26: Nivel de burbuja

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Cuando se tenga marcada la linea perimetral, se fijaran los rieles del cielo, con los

clavos galvanizados, esto con ayuda de la pistola de fijacion.

llustracién N°27: Rieles de cielo falso

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Lo siguiente es colocar los parales verticales que sostendran la estructura de
metal para el cielo raso del techo actual. Se clavara un extremo al techo y con
ayuda del nivel comprueba que el paral descienda de manera vertical, formando

un angulo de 90 grados con el techo.
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Ademas, se Instalaran los parales horizontales, los cuales crearan la cuadricula
metalica estructural del cielo falso; Atornillando los rieles perimetrales y los parales

verticales con los tornillos de una pulgada, los cuales sostendran la estructura con
el techo.

llustracién N°28: fijacién Parales verticales y rieles horizontales

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

ii. Colocacion de laminas de plycem

Una vez bien sujeta la estructura metélica, quedaria instalar las laminas de
plycem, fijandolas entre los rieles de la estructura creada; Finalmente quedara
asegurarse que las laminas hayan quedado completamente fijas.

llustracién N°29: Resultado final cielo falso

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Area aluminio y vidrio
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Para el area de aluminio y vidrio en Taller Metalurgico Gonzalez, se encarga de
crear espacio y estructuras a través de la fabricacion, instalacion y mantenimiento
de componentes arquitectonicos en aluminio y vidrio, tales como fachadas o

divisiones internas, para edificios residenciales y comerciales.

A manera genérica para toda creacion, edificacion o estructura de aluminio y vidrio

se siguen los siguientes pasos:
i. Estructura de aluminio

Después de haber hecho las mediciones, para la creacion de una estructura de
aluminio es necesario fijar las partes a través de tornillos autoperforantes o

conocidos como golosos.

ML,

R

llustracién N°30: tornillo autoperforante aluminio 9 x 1.1/2"

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Las partes son fijadas hasta constituir el marco de una puerta o ventana o bien la

armazon para un estante o fachada o cubiculo de un hogar u oficina.
ii. Corte de vidrio

Teniendo constituida la armazon de aluminio, corresponde realizar el corte de

piezas de vidrio.

Cuando las piezas der vidrio son pequefias se utiliza una cortadora manual.

llustracién N°31: cortadora de vidrio manual
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Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos.

Cuando las piezas son grandes estas son directamente solicitadas a empresas
comercializadoras de vidrio, quienes poseen maguinaria industrial para el corte

del vidrio a una medida especifica solicitada por el cliente.

llustracién N°32: cortadora de vidrio industrial

Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos

iii.  Lijado de vidrio

Después de cortar, habra bordes del vidrio las cuales necesiten ser lijados, para
ello es recomendable utilizar una lija de grano medio (lija 50); esta debera unirse
a un taco de madera y pasarla por la superficie que sea necesario lijar.

Cuando se logre el lijado deseado se repetird el proceso, pero en este
cambiaremos la lija por una de grano fino (lija 10 o 20).

El ljado en mencion se realiza con piezas de vidrio que fueron cortadas de manera
manual, para los elementos cortados en industrias de vidrio, estas tienen

empotrada una lijadora, la cual le dar& el acabado eminente.
iv. Montado de piezas Aluminio y vidrio

Para finalizar el trabajo solicitado de aluminio y vidrio, quedaria Gnicamente unir
las piezas a la estructura/armazon realizado, para ello es utilizado el silicon para
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vidrio y aluminio el cual es transparente y es especificamente utilizado para estos

casos.

llustracién N°33: Silicon liquido para vidrio y aluminio
Fuente: Google imagenes, foto con fines ilustrativos

Este es aplicado en los bordes del aluminio en donde sera asentado el vidrio

7.2.7. Entrega del trabajo

Una vez conseguidas con éxito los procesos descritos para las areas en mencion
del apartado anterior, solo quedara notificar, informar y mostrar al cliente el
acabado final del trabajo, de manera que este denotara su satisfaccion o bien

inconformidad/reclamos, para mejoras o agregados a su trabajo.

Si los reclamos 0 mejoras quedan fuera del contrato previamente aprobado segun

presupuesto, se realizara un nuevo acuerdo entre la empresa y su cliente.

Taller Metaltrgico Gonzéalez, acordara con el cliente los detalles finales a manera
de entregar finalmente el trabajo realizado

7.2.8. Cancelacion del trabajo realizado

Segun el planteamiento del contrato de servicios bosquejado en el apartado de
aprobacion de presupuesto de este documento (apartado 2.5.), se habia pagado
el 50% del presupuesto aprobado, como consiguiente solo quedara solventar por
parte del cliente, el 50% restante para la liquidacion y pago total del contrato en

mencion.
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7.3. Analisis Cualitativo de los riesgos por proceso

7.3.1. Organigrama Taller MetalUrgico Gonzélez

Gerente General

Y v

] [ [
]

llustracién N°34: Organigrama Taller MetalGrgico Gonzalez
Fuente: Elaboracion propia

se toma de referencia los puestos ya existentes en la empresa
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7.3.2. Funciones y caracteristicas de los puestos de trabajo

Tabla N° 12: Funciones y puestos de trabajo

Gerente

General

Maxima autoridad,

esté vela por el buen
funcionamiento del
taller y lo representa

ante sus clientes.

Gerente de
administracion

y finanzas

Planea, organiza,
coordina, dirige y
supervisa los
procesos y las
actividades
relacionadas con la
Administracion de los
Recursos Humanos y
Financieros, la
prestacion de los
Servicios, el
abastecimiento y
resguardo de
materiales, apoyo
logistico; ademas de
adquisicion de los
bienes materiales o

productos que

D N NI NI NN

Computadora
Escritorio
Silla
Papeleria
Impresora
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necesita el taller para

su funcionamiento.

Soldadura

Encargado de

construir estructuras Yy

piezas metélicas ¥ Maquina de soldar
B o v' Mascara de
utilizando medidas, soldadura
instrumentos y v' Gafas de soldadura
. . v
maquinarias de Guantes
dad v' Delantal de cuero
soldadura,
Soldador _ desc_arne
implementando v Martillo
ademas las técnicas v Electrodo de
q dad , soldadura
e soldadura que rige v Alicate
la empresa, con fin de v Mesa de soldar
lograr un refinado v' Extension Eléctrica
v' Botas de soldar
acabado en los
trabajos delegados.
Ejecucion correcta de
las tareas de pintura
asignadas; locales, ,
9 v" Pintura
muebles y equipos; v Brocha
de acuerdo al v Diluyente
Pintor programa v Compr_esor de aire
_ _ para pintura
establecido, cuidando v Lija
la conservacion de v Lima de hierro
herramientas y
equipos.
v' Cinta métrica
Cortador v' Vernier
v" Nivel
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Realiza el tizado, v' Sierra de corte
tendido, corte, manual
numeracion y v Sierra  de Corte
despacho de las eléctrica
piezas, segun v Discos de corte
criterios de precision, v Tijeras para cortar
especificaciones hierro
técnicas de medida, v Lija
6rdenes de v Lima
produccién y v' Cepillo de hierro
considerando la v Tiza
optimizacion del v' Papel/Lapiz/Libreta
material. v' Caballete de corte
Realiza el marcado y
corte, ademas de
numeracion . ,
y v" Cinta métrica
despacho de las v Vernier
piezas, segun v" Nivel
o v i
criterios de Cutter /Cuchillas
e Cortador L v Serrucho de punta
S especificacion técnica v Liia
m H 7 J - -
= de medidas, 6rdenes v Papel/Lapiz/Libreta
o de produccién y v' Mesa o0 superficie
i doll para corte.
considerando la v Mascarilla
optimizacién del
material.
Armador v Pistola de presion
v' Taladro
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Realiza el armado y
estructurado de la
pieza o pared;
Marcando, clavando,
atornillando las partes
de la estructura con
fin de preparar el

armazon total

SRV NE VRN NENEN

Alicate
Desarmadores
Martillo

Tijeras

Masilla

Espatula

Cinta para Gypsum
Tonillos

Realizaciéon de tareas

de pintura asignadas

de medidas, 6rdenes

de produccion y

tructura d v" Pintura
a estructura de v Brocha
Gypsum, realizando v Rodos
Pintor esto de acuerdo al v Diluyente
programa v Compresor de aire
para pintura
establecido, cuidando v Mascarilla
la conservacion de
materiales,
herramientas y
equipos.
Realiza el marcado y
corte, ademas de v Cinta métrica
numeracion y v Vernier
7 despacho de las Y Nivel _
G _ ] v' Cutter /cuchillas
S Cortador piezas, segun v Serrucho de punta
_(a_)a criterios de v Papel/Lapiz/Libreta
especificacion técnica v Mascarilla
v Lija
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considerando la
optimizacién del

material.

Realiza el armado y

estructurado de las

estructura de
aluminio/vidrio;

Marcando y

piezas del cielo falso; v Pistola de presion
v' Taladro
Marcando, clavando, .
Armador v Alicate
atornillando las partes v Desarmadores
de la estructura con v' Martillo
fin de preparar el
armazon total
Realiza el marcado y
corte, ademas de
numeracion .
4 v Cortador de vidrio
despacho de las v Cinta métrica
piezas de aluminio v' Vernier
y/o vidrio, segun v Nivel y
o v Lentes de proteccion
Cortador criterios de v Guantes
i) especificacion técnica v Lija
2 de medidas, 6rdenes v’ Papel/Léapiz/Libreta
= q duccis v" Mesa
2 € produccion’y v' Mascarilla
= .
= considerando la
5 optimizacion del
material.
Realiza el armado y
estructurado de las v' Pistola de presion
piezas de la v’ Taladro
Armador v Alicate
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atornillando las partes
de la estructura con
fin de preparar el

armazon total

Fuente: Elaboracion propia
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7.3.3. Diagramas de flujos de procesos

Area de Soldadura

Soldadura de

estructura

Conexion Medicidn y
eléctrica corte

Amoldade Pintura

ACTIVIDAD O

1.- Verificacidn de cables
y conexion 220v

2.- Ajuste en caballete
3.- Corte con sierra

4.- Disefiar colocho

5.- Colocar colocho en

caballete
6.- Soldar estructura
7.- Lijado

8.- Pintura anticorrosivo
9.-Pintura de esmalte

10.- Entrega trabajo

TRANSPORTE [

1.- Transporte de soldador
hacia panel electrico

2.- Transporte drea de
medician

3.- Transporte areade
amoldado

4.- Transporte area de
armado/Estructurado

5.- Transporte drea de
pintura

6. -Transporte a domicilio
cliente

7.- Transporte a taller

NO

DEMORAS
D

1.- Secado pintura anticorrosiva

2.- Secado de pintura de
esmalte.
3.- Mejoras

CONDICIONAL C
1.-éCliente conforme?
ALMACEN v

1.- Pila de revisién
2.- Pilade producto terminado

llustracion N°35:
Flujograma de
procesos — Area de
soldadura
Fuente: Elaboracion

propia
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Area de Gypsum

Estructura
Interna

Revestimiento

ACTIVIDAD O

1.- Marcacion del piso
2.- Fijacion de canaletas
3.- Fijacion de parantes
intermedios

4.- Colocacion placas de
yeso

5.-Masillado
6.-5ellado con Cinta
7.- Lijado

8.- Pintura base
9.-Pintura de esmalte

Sellado /
Masillado

TRANsPORTE [

1.- Transporte de Placas de

yeso
2.- Transporte de masilla
3.- Transporte de pintura

10.- Entrega trabajo

Pintura

1))-8l

NO

pemoras [

1.- Secado de masilla.
2.-Secado pintura base
3.- Secado de pintura de
esmalte.

4.- Mejoras

conpicionaL <_>

1.- iCliente conforme?
AWMACEN W

1.- Pila de revision

2.- Pila de producto terminado

llustracion N°36:
Flujograma de procesos
— Area de Gypsum
Fuente: Elaboracion

propia
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Area de Cielo Falso

Montaje de
estructura

Colocacion de
laminas

ACTIVIDAD O

1.- Marcacion pared con
nivel

2.- Colocacién de rieles
horizontales

3.- Fijacién de Parales
verticales

4.- Colocacién laminas
de plycem

5.- Fijacion de laminas
6.- Entrega trabajo

NO

TRANSPORTE .

1.- Transporte de Laminas
de Plycem

pemoras [

1.- Mejoras
CONDICIONAL <>
1.- éCliente conforme?
AMACEN W

1.- Pila de revision
2.- Pila de producto terminado

llustracién N°37: Flujograma de
procesos — Area de Cielo falso

Fuente: Elaboracion propia
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Area de Aluminio y vidrio

Estructura de
aluminio

ACTIVIDAD O

1.- Corte de aluminio
2.- Atornillado aluminio
3.- Corte de vidrio

4.- Lijado de vidrio

5.- Union aluminio y
vidrio

6.- Pegado aluminio y
vidrio

7.- Entrega trabajo

Corte de vidrio

Montado de
aluminio y
vidrio

NO

TRANSPORTE .

1.- Transporte de
estructura de aluminio
2.- Transporte de partes
aluminio y vidrio para
montado

3.- Transporte a domicilio
de cliente

4.- Transporte a taller
L

pemoras [P

1.- Secado de silicon
2.- Mejoras

CONDICIONAL <>

1.- ¢Cliente conforme?
ALMACEN v

1.- Pila de revision

2.- Pila de producto terminado

Sl

llustracién N°38: Flujograma de
procesos — Area de Cielo falso

Fuente: Elaboracion propia
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7.3.4. Aplicacion de lista de verificacion MITRAB

Tabla N° 13: Lista de verificacion MITRAB.

CODIGO

INFRACCION GENERICA
DISPOCISION LEGAL
(ARTOS Y NUMERALES)

Sl
N[@)

MEDIO DE
VERIFICACION /

N/A MEDIDAS PREVENTIVAS

(PLAZA / AREA)

BLOQUE 1: ASPECTOS TECNICOS ORGANIZATIVOS
: La empresa no tiene
Se tiene a una persona encargada de -
g . constituido un encargado
atender la higiene y seguridad| NO
. para HSO en la empresa.
11 (Art18, num.3).Ley618 . .
: Se recomienda capacitar y
obtener certificacion.
Se realiz0 evaluacion inicial de los
riesgos, mapa de riesgo lan de No se posee mapa de
riesgos, map goyp NO |riesgo. Se recomienda
intervencion. (Art 18, num. 4 y 5). .
retomar mapa de riesgo
1.2 Ley
elaborada con este
618 .
estudio.
Se recomienda gestionar
Tiene licencia en materia de higiene y, NO licencia en materia de
seguridad (Arto 18, num.6) Ley 618 higiene y  seguridad
13 ocupacional ante
el MITRAB
Tiene elaborado e implementado su Las instalaciones
plan de emergencia (primeros S| eléctricas fueron llevadas
auxilios, prevencién de incendios y a cabo para certificacién
evaluacion). de los Bomberos,
1.4 (Arto 18, nim.10, Arto.179 ley 618) emitiendo un permiso para
portar medidor de con
lineas de alimentacion de
220v
Tienen inscritos a los trabajadores en Se verifico la factura del
régimen del seguro social.(Arto 18, Sl |[INSS
1.5 NUm.15 Ley 618) correspondiente al mes de
Julio del 2019
Hay botiquin de primeros auxilios S| Fotografia en anexos de
1.6 (Arto tesis
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18, nim.16 Ley 618)

monografica

Se da formacién e informacion en

Se recomienda brindar
informacion al personal en

materia de higiene, seguridad y salud| NO . )
17 (Arto 19y 20 Ley 618) rr?a.terla de seguridad e
' higiene
ocupacional
Se realiza capacitacion en los temas Se recomienda a la
de: primeros auxilios, prevencion de empresa. planeacion  de
incendio y evaluacion de los NO ca Fz)acitac,:iérﬁ ara SUS
1.8 trabajadores notificando al ministerio trazaja dores P
del trabajo (Arto 21. Ley 618)
Se realizan los exdmenes medicos
pre- empleo y periddicos, se lleva
expediente
meédico. (Arto 23,25y 26 Ley 618) Se recomienda realizar
Se da la informacibn a los examenes médicos en
trabajadores de su estado de salud conformidad a los articulos
19 basados en los resultados de las NO |23, 24,2526y 27 de la ley
valoraciones médicas 618, informar a los
practicadas. (Arto 24 Ley 618) trabajadores los
Se notifican los resultados de los resultados.
examenes médicos al MITRAB en el
plazo de los 5 dias después de su
realizacion (Arto 27 Ley 618)
Reportan al MITRAB los accidentes
leves, graves, muy graves y mortales
en formato establecido. (Arto 28 Ley Se recomienda hacer
618) reporte de incidencias de
110 NO |accidentes ante MITRAB
Reportan al MITRAB la no ocurrencia
de los accidentes (Arto 29 Ley 618)
Investigan los accidentes laborales Se recomienda  hacer
en coordinacion con la comisién mixtaj NO [reporte de incidencias de
111 de higiene y sequridad accidentes ante MITRAB
Llevan registro de las estadisticas de _
los accidentes y enfermedades NO Se recom_len_da . hacer
112 laborales reporte de incidencias de

(Arto 31 Ley 618)

accidentes ante MITRAB
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El empleador, duefio o el
representante legal del
establecimiento principal exige a
contratistas y subcontratistas que
cumplan con las disposiciones en

La empresa no hace uso
de subcontratistas.

materia de prevencion de riesgos N/A

laborales (Arto 35 Ley 618)

Los contratistas y subcontratistas

estdn dando cumplimiento a las

disposiciones en materia de higiene y La empresa no hace uso
1.13 seguridad del trabajo en relacion a de subcontratistas.

sus trabajadores. (Arto 33 y 35 Ley

618)

El empleador que utilice el servicio

de contratistas y permitiese a estos la

subcontratacion, le exige a ambos la N/A La empresa no hace uso de

inscripcion  ante el instituto subcontratistas.

Nicaraglense de seguridad Social.

(Arto 34 Ley 618)

Se notifica mensualmente  al Se recomienda elaborar

Ministerio de trabajo, el listado de los fichas quimicas de los

Importadores y productos quimicos NO |Productos quimicos

autorizados para su importacion. utilizados y proveedores
1.14 (Arto 36 Ley 618) de dichos productos y

remitirlas al MITRAB.

Se tiene conformada y/o actualizada

la Comisiébn Mixta de Higiene vy

Seguridad del trabajo. (Arto4l Ley Se recomienda

618) reestructurar la comision

Se solicita al MITRAB la autorizacion| NO | mixta de seguridad e

de despido de uno de los miembros higiene ocupacional de
115 de las CMHST, con previa acuerdo con el arto. 41 de

comprobacion de la

causa justa alegada. (Arto 47 Ley
618)

la ley 618.
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Se notifica al MITRAB la modificacion
y/o reestructuracion que se realice en
la

CMHST. (Arto49 y 54 Ley 618)

La Comision Mixta registrada tiene
elaborado y aprobado su plan de
trabajo anual. (Arto 53 Ley 618)

Se recomienda constituir

La Comision Mixta registrada tiene NO comisién mixta y ademas
elaborado y aprobado Reglamento registrar la misma ante
1.16 Interno de Funcionamiento (Arto 55 MITRAB.
Ley
618)
Los miembros de la comisién mixta se
estan reuniéndola menos una vez al Se recomienda constituir
mes. (Arto 59 Ley 618) NO [comisién mixta y ademés
Se registran en el libro de actas los registrar la misma ante
1.17 acuerdos de las reuniones. (Arto 60 MITRAB.
Ley 618)
El empleador tiene elaborado vy
aprobado el reglamento técnico| NO |Se recomienda elaborar el
organizativo en materia de Higiene y RTO y remitirlo al MITRAB
Seguridad del Trabajo. (Arto 61y 66 para su aprobacion.
Ley 618)
118 El reglamento técnico organizativo .
. iy . Se recomienda elaborar
en materia de Higiene y Seguridad
: . RTO 'y hacerlo de
del trabajo es del conocimiento de los conocimiento a los
trabajadores. (Arto.67 Ley 618) .
trabajadores
El empleador ha realizado evaluacion . .
. o . . Se recomienda realizar
de los riesgos higiénicos industriales . .
. . L. evaluacion de los riesgos
(fisicos, quimicos 6 biologicos) que| Qo L . :
. higiénicos industriales por
contenga el mapa de riesgos y plan .
1.19 : . : un experto certificado en
de intervencion correspondiente. )
materia de HSO
(Arto 114 Ley 618)
La persona empleadora tiene
elaborado los procedimientos y Se recomienda contratar
métodos detrabajo segun al riesgo al un experto certificado para
que se exponen las personas NO |elaborar ~ manual  de
1.20 procedimientos en materia

trabajadoras. Arto. 18 numeral 4
incisos c. Resolucion ministerial

de higiene y seguridad
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de higiene y seguridad del
trabajo

La persona empleadora realiza
controles  periodicos  de las
condiciones de trabajo, a los equipos

Presenta  facturas de
refacciones y de servicios

y dispositivos dg trabajo en Io§ SI |de mantenimientos a

p.roce.sos pro,duc_:tlvos pqra corrg}gw equipos utilizados, previos

sﬂuacpr\es téecnicas de _|rlstaIaC|on, a su operatividad.
1.21 operacion, proteccion y

mantenimiento del mismo (Arto. 131

ley

618)

El equipo generador de vapor de la

empresa tiene licencia vigente de| \;a La Empresa no posee sala
1.22 funcionamiento autorizada por el de calderas

MITRAB (Arto. 200 Ley 618)

El equipo generador de vapor de la

empresa tiene los respectivos libros

de bitacora Yy mantenimientos N/A La Empresa no posee sala
1.23 autorizados por el MITRAB (Arto. 25 de calderas

y 27 Norma

EGV)

La persona operadora de los equipos

generadores de vapor, tienen vigente N/A |La Empresa no posee sala
1.24 su licencia autorizada por el MITRAB de calderas

(Artos. 201y 203 Ley 618)

BLOQUE 2: CONDICIONES DE HIGIENE DEL TRABAJO

Ambiente térmico

Las condiciones del ambiente térmico Al revisar las instalaciones

en los lugares de trabajo no son| g del taller se constata que las

fuente de incomodidad y se oper_acp/nes que necesitan
2.1 encuentren ventilados. (Arto 118 y ventilacion las tienen.

119 Ley 618)

Ruidos

En los riesgos de exposiciéon a ruidos

y/o vibraciones se cumple en evitar o La estructura que cubre el

reducir en lo posible su foco de S| ta_lller, es Qypsum con
2.2 origen, tratando de disminuir su aislante de ruido y de fuego.

propagacion a los locales de trabajo.
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(Arto 121 Ley 618)

lluminacion
La iluminacion de los lugares de
trabajo reune los niveles de

iluminaciéon adecuados para circular
y desarrollar las actividades laborales

Sl

Los trabajadores poseen
equipos de proteccion.

23 sin riesgo para su seguridad y la de
terceros con un confort visual
aceptable. (Arto 76 Ley 618)
Sustancias quimicas en ambientes industriales
El empleador a puestos bafios en
optimas condiciones a disposicionde| \/an [No hay trabajadores
los trabajadores expuestos a expuestos a plaguicidas y
2.4 plaguicidas y agroquimicos. agroquimicos
(Arto.175 Ley 618)
Las aguas residuales del proceso se _
”t estan drenando debidamente hacia] N/A |No hay aguas residuales
' una pila séptica para su tratamiento. de procesos productivos
BLOQUE 3: CONDICIONES DE SEGURIDAD DEL TRABAJO
De las condiciones de los lugares de trabajo
Las zonas de paso, salidas y vias de La empresa cuenta con un
circulacion de los lugares de trabajo lugar aislado er.1 9'°”de Son
estan libres de obstaculos, de forma Si puestos y clasificados los
3.1 que permita su evacuacion (Arto.79 (?esechos ggnerados del
Ley 618) area productiva.
Los lugares de trabajo, incluidos los El 4rea de trabajo, los
lugares de servicio y sus respectivos _ armarios y las bodegas
equipos e instalaciones, se les han S presentan condiciones
3.2 dado mantenimiento y limpieza 6ptimas.
periodica (Arto. 180 Ley 618)
Los cimientos, pisos y demas . i
33 elementos de los edificios, ofrecen El" piso del area de

resistencia segura. (Fisuras,

produccion se encuentra

en buenas condiciones.
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fracturas, entre otros). El piso
constituye un conjunto homogéneo,

llano y liso sin soluciones de Si

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 10

por 100(Arto 83y 87 Ley 618)

Los locales de trabajoretnen los

espacios minimos:

a. Tres metros de altura desde el piso La empresa cuenta cuenta

al techo. sj [con techo a 3 mts de altura;

B. Dos metros cuadrados de ademas cada trabajador

superficie por cada trabajador. cuenta con 12mts? para sus
3.4 C. Diez metros cubicos por areas de trabajo

cada trabajador (Arto 85. Ley

618)

Las paredes son lisas y pintadas en Los colores de las paredes

tonos claros y susceptibles de ser ~ison colores crema, amarillo
35 lavadas o blanqueadas. (Arto.88 Ley| S' |y verde en tonalidades

618) pastel.

Los.. .techos reunen las condiciones Si se verifica anualmente

suﬂugntes para rgsguardar .a los Si |en tiempos de verano las
36 trabajadores de las inclemencias del condiciones del techo.

tiempo. (Arto.89 Ley 618)

Los corredores, galerias y pasillos

tienen una anchura adecuada al

numero de personas que hayan de El ancho el pasillo, al cual

circular por ellos y a las necesidades todos tienen acceso es de
5 7 propias del trabajo. Sus dimensiones| g; |5mts. de ancho

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)
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La separacion entre maquinas u
otros aparatos no debe ser menor a
0.80 metros, del punto mas saliente
del recorrido de los 6rganos moviles
de cada maquina, asimismo, cuando
los aparatos con érganos moviles,

Aunque hay separacion
entre los equipos de
trabajo, se recomienda a la

. . : parte empleadora
invadan en su desplazamiento una| Si . .
3.8 ) i sefalizar con franjas
zona de espacio libre de Ia . .
. L, _ pintadas en el piso la
circulacion del personal, este espacio .
L . . separacion entre cada
esta sefalizado con franjas pintadas L o
. . maquina con movimiento o
en el piso, y delimitado el lugar por recorrido
donde debe transitarse. (Arto. 91 y '
92 Ley 618)
Las salidas, las puertas exteriores y
las puertas transparentes de los
centros de trabajo, cuyo acceso es Las puertas y portones del
visible, estan E)rotegldag contra N/A |lugar y area administrativa
rotura y estdn  debidamente son de hierro.
3.9 sefializadas, son suficientes en
namero y anchura para que todos los
trabajadores puedan abandonarlos
con rapidez y seguridad.
(Arto.93 Ley 618)
Las instalaciones del comedor estan
ubicadas en lugares préximos a los La ergpr/esa llclzuenta con unl
de trabajos, y separadas de otros| Si corredoripasiiio - principa
3.10 locales de focos insalubres o para el cual todos los
' y trabajadores tiene acceso.
molestos. (Arto. 97 y 99 Ley 618)
El local destinado a cocinas se esta
cumpliendo con los requisitos
siguientes: a. Se realiza la captacion
de humos, vapores y olores .

) La empresa no tiene un
desagradables, mediante campana- area de cocina. Gnicamente
ventilacion. b. Se mantiene en| N/A |cuenta con un Aarea de
condicion de absoluta limpieza y los comedor.

311 residuos alimenticios se depositan en

recipientes cerrados hasta su
evacuacion. c. Los alimentos se
conservan en el lugar y a la
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temperatura adecuada, y en
refrigeracion si fuere necesario.
(Arto.101 Ley 618)

El centro de trabajo tiene
abastecimiento suficiente de agua
potable en proporcion al nimero de

Al final del pasillo la
empresa cuenta con una
toma de agua, ademas de

Si
312 trabajadores, facilmente accesible a un oasis colocado en el
todos ellos y distribuido en lugares mismo lugar.
proximos a los puestos de trabajo.
(Arto.102 Ley 618)
Los centros de trabajo, que asi lo Se recomienda construir en
ameriten, disponen con vestidores y bafio, al menos un vestidor
de aseo para uso del personal NO |paralos colaboradores de la
3.13 debidamente diferenciado por sexo empresa.
(Arto. 106 ley
618)
Estan provistos de asientos de Los objetos personales de
.p. o y valor son dejados en la
armarios individuales, con llave para| NO | oficina de Gerencia.
3.14 guardar sus objetos personales. Se recomienda condicionar
(Arto.107 Ley 618) un espacio para lockers.
Existen lavamanos con su respectiva NO Se recomienda
315 dotacién de jabon. (Arto. 108 Ley Proporcionar jabén para el
618) lavado de manos
El centro de trabajo cuenta con Se recomlepfja mejorar la
- o o desodorizacion de los
servicios sanitarios en Odptimas| NO itarios del 4 q
3.16 condiciones de limpieza. (Arto.109 sani ano.s, clarea de
produccion.
Ley 618)
De los equipos de proteccion personal
Los equipos de proteccion personal y
ropa de trabajo son sumlnlstradps La empresa entrega a los
polr el empleador de manera gratuita| g trabajadores de soldadura
317 a las personas trabajadoras. Estos guantes y mascara para
deben _iser -gdecuados y brindar realizar trabajos.
proteccion eficiente (Arto. 135y 138
Ley 618)
El empleador tiene por escrito un plan Se recomienda la
mantenimiento de los equipos de NO fecha;/ y estlpulando
3.18 duracion de equipos Y

proteccion personal y esta
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supervisando sistematicamente el
uso de los mismos. (Arto.134 Ley
618)

sustitucion de los mismos.

De la sefializacién

El empleador esta adoptando
correctamente la sefalizacion en los
lugares de trabajo como técnica
complementaria de seguridad, y de
acuerdo con la normativa que rige la

Se recomienda a la parte
empleadora sefalizar la
ruta de evacuacion, salidas
de emergencia, areas de
trabajo, bafios y vestidores,

NO
3.19 materia, de forma que todas las cuadro de extintores, paso
personas trabajadoras observen vy peatonal en patio,
sean capaces de interpretarlas. recorrido  de
(Arto.140y 141 ley 618, Arto. 12 de montacargas y cuadro de
norma ministerial sobre los paneles eléctricos
lugares de trabajo)
Toda sustancia liquida o sélida que Al adquirir sus productos
sea manipulada en la empresa retine estos tienen de manera
los requisitos de llevar adherido su| g E;i‘litaerri?;nada’pa?gquete}z
3.20 i i : idi ) N
embaNIaje, etllqueta 9 r.otulo en |d|qma identificacion de los
espafol, o bien en idioma local si es mismos.
necesario. (Arto.147 Ley 618)
T recipien ntenga flui :
odo e.(?pe te qlfe contenga fluidos Se recomienda al
a presion (tuberias, ductos, entre .
empleador sefalizar los
otros) cumple en llevar grabada su| NQ :
. e ., . flujos denotando el
321 identificacion en lugar visible, su . L
. . o simbolo quimico de cada
simbolo  quimico, su nombre -
: . liguido que fluye en ellas.
comercial y su color correspondiente.
(Arto.148 Ley 618)
De los equipos e instalaciones eléctricas
Las herramientas y aparatos La empresa trabaja con
eléctricos  estdn  debidamente| g, equipos eléctricos
392 polarizados y con sus respectivos debidamente polarizados.

protectores (Arto. 157
Ley 618)
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Los interruptores de palanca o
cuchilla, fusibles, breaker y corta
circuitos estan debidamente
protegidos con sus respectivas
tapaderas, se toman medidas de

Si

Para el establecimiento del
sistema eléctrico cuentan
con aprobacion de

3.23 seguridad en relacion a despejar las bomberos.
areas del piso y sin obstruccion de
objetos y materiales
(Arto 160 Ley 618)
Prevencion y proteccion contra incendios
El centro de trabajo cuenta con .
. , , : Se constatd que aunque
extintores de incendio del tipo : . .
. existen extintores vigentes
adecuado de material usado y a la
. estos se  encuentran
clase de fuego, estan en perfecto : .
L obstruidos por materiales y
estado de conservacion,| NO .
. . : herramientas por lo tanto
funcionamiento, revisados : .
3.24 . se recomienda realizar
anualmente, visiblemente . .
. L despejes en areas donde
localizados y de facil acceso, .
o . se encuentran localizados.
asimismo, cuentan con un sistema
de alarma que emita sefales
acusticas y luminicas. (Arts. 193,
194,195y 196 ley 618)
De los equipos generadores de vapor
Los accesorios: manometros,
indicadores de nivel, dispositivos de La Empresa no posee sal
3.25 .(:lerre y valvulas de seguridad, de calderas
instalados en calderas llevan su
correspondiente sefalizacion
Realizan y notifican al MITRAB con
anticipacion las pruebas
hidrostaticas que se le aplique al| /A
3.26 equipo generador de vapor. (Arto. 26 La Empresa no posee sala
de la norma ministerial de equipos de calderas
generadores
de vapor).
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Las paredes y cimientos de la sala de

calderas estan construidas de
mamposteria reforzada o cualquier| ny/a L2 Empresa no bosee sala
3.07 otro material que cumpla el requisito e caldperas P
anterior (Arto. 49 de la norma
ministerial de equipos
generadores de vapor).
Tienen instaladas pasarelas vy
escaleras para tener acceso seguro
a los lugares .,elevados auel nva Las instalaciones no
3.28 demandan la atencion d_e .Ia cqldera cuentan con escaleras
(Arto. 56 de lanorma ministerial de
equipos generadores
de vapor)
De la seguridad de los equipos de trabajo
Los equipos y dispositivos de trabajo
empleados en los procesos Se proporciona a los
productivos  cumplen con los| g eqqif)qs mantenimientos
3 29 requisitos técnicos de instalacion, periodicos frecuentes,
operacion, proteccion y antes de realizar los
mantenimiento de los mismos. (Arto trabajos.
132 Ley 618)
Sub-Bloque 3.8: De las escaleras de mano
Las escaleras de mano estan en Las instalaciones del taller
perfecto estado de conservaciéon y no poseen escaleras.
3.30 las partes y accesorios deteriorados N/A
se repararan inmediatamente. (Arto
34 Normativa de construccion)
BLOQUE 4: ERGONOMIA INDUSTRIAL
La carga manual que excede los
i . . Los empleados se
25mts, se esta haciendo por medios| NO :
. organizan  grupalmente,
41 mecanicos. _ .
(Arto.217 Ley 618) para ca.rg_a.r,,se recomlenda
la adquisicion de equipo de
carga.
Los bultos, sacos o fardos llevan
4.2 rotulacién en forma clara y legible de| N/A |Se trabaja con estructuras

Su peso exacto.(Arto218 Ley 618)

de hierro.
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El empleador ha adoptado las La mayor del trabajo v

medidas necesarias en cuanto a tiempos para realizar los

ergonomia si el trabajo que se va a mismos estan clasificados

realizar es 100% sentado y los N/A ~ como trabajo_s pesados los
4.3 asientos satisfacen las cuales roquieren mucho

2 o esfuerzo fisico.

prescripciones ergonémicas

establecidas en la presente ley (Arto

293y 294 Ley 618)

El empleador ha adoptado las

med"?'as previas .cuando el NA | No hay labores repetitivas
4.4 trabajador vaya a realizar una labor

repetitiva. (Arto.295

Ley 618)

El empleador estd adoptando las

medidas ergonémicas necesarias Se recomienda proveer de

cuando el trabajo se hace de pie,| NO |calzado adecuado
45 para que las personas trabajadoras

no se vean afectadas. (Arto.296 Ley

618)

Fuente: Ministerio del trabajo, MITRAB

7.3.5. Resultado de la lista de verificacion MITRAB

Bloque 1: Aspectos técnicos Organizativos

Los resultados de la aplicacion de nuestra lista de verificacion en cuanto aspectos

técnicos organizativos mostrados en la llustracion 39, arrojan a manera general,

gue en su mayoria van en contra de las disposiciones de la ley general de higiene

y seguridad del trabajo (Ley 618); por tanto, puede evaluarse que es uno de los

aspectos mayor correccion y evaluacion de Taller Metaltrgico Gonzalez.
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Bloque 1: Aspectos Técnicos Organizativos

lustracion N°39: Bloque 1: Aspectos Técnicos organizativos

Fuente: Elaboracion propia

Bloque 2: Condiciones de Higiene del trabajo

En la parte de las condiciones de higiene del trabajo la organizacion, mostrado en
llustracion 40, se cumple en un 40% (consecuentemente 100%), dada las
disposiciones reguladas por el MITRAB, el resto no estd contemplado para la
naturaleza de la empresa; todo esto ante los agentes contaminantes fisicos de
ruido, iluminacion y ambiente térmico, estas se hayan detalladas dentro de la lista

de verificacion.

Bloque 2: Condiciones de higiene del trabajo 25/3
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llustracién N°40: Bloque 2: Condiciones de Higiene del trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Bloque 3: Condiciones de Seguridad del trabajo

En cuanto a los aspectos de las condiciones de seguridad del trabajo, Ilustracion
41, el andlisis de los resultados nos muestra efectivo de un 50%, que, al
desligar los aspectos no aplicados, nos arrojaria como resultado un 65%; que es

bastante bueno, pero aun mejorable.

Bloque 3: Condiciones de seguridad del
trabajo

o

llustracién N°41: Bloque 3: Condiciones de seguridad del trabajo

Fuente: Elaboracion propia
Bloque 4: Ergonomia Industrial

En cuanto a ergonomia, este seria el aspecto mas preocupante, dado que los
porcentajes arrojados en la llustracion 42, no muestran ningun aspecto en positivo

para la ley de higiene y seguridad del MITRAB.
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Bloque 4: Ergonomia Industrial

N/A
60%

)

0%
llustracion N°42: Bloque 4: Ergonomia Industrial

Fuente: Elaboracion propia

Indicadores

Como andlisis final de la condicidén actual de la empresa se muestra el siguiente
gréfico de indicadores de desempefio originado de la consolidacion de los distintos

aspectos evaluados dentro de la lista de verificacion aplicada.

100%
100
80
60
40
0,
"5
0 -
Bloque 1: Aspectos Bloque 2: Bloque 3: Bloque 4:
Técnicos Condiciones de Condiciones de Ergonomia
Organizativos Higiene del trabajo Seguridad del Industrial

trabajo

llustracién N°43: Indicadores

Fuente: Elaboracion propia
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VIIl. EVALUACION INICIAL E HIGIENICA DE RIESGOS POR
PUESTOS DE TRABAJO
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8.1. Evaluacioén de los niveles de iluminacién

8.1.1. Metodologia de Medicidn
En este apartado se exponen criterios que justifican la metodologia empleada en
la medicion de los niveles de iluminacion, basandose en propiedades importantes

de los puestos de trabajo del taller.

Para la implementacion de este inciso clasificaremos los puestos de trabajo,
llustracion 44, segun la ubicaciéon de los mismos, para con ello definir para cada

area, el nivel de luminosidad.

=
@©
a
i
)
)
@
8
7]
@
S
o

llustracién N°44: Clasificacion puestos de trabajo

Fuente: Elaboracién propia

Segun las areas la aplicacion de la empresa, considerando ademas los puestos
de trabajo, para esta Clasificacién tendriamos lo siguiente:

La ubicacion fija, refiere que la actividad se realiza en las instalaciones del taller.

La ubicacién variable, refiere que la actividad se realiza fuera de las instalaciones

del taller, o sea los domicilios de los clientes.

La clasificacién Interna, refiere que se realiza dentro del local.

La clasificacién Externa, refiere que se realiza fuera del local.

Como consiguiente para cada area de trabajo tendremos:

Tabla N° 14: Ubicacién actividades.
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Gerencia Interna

Cortar

Soldar Fija Interna

Pintar

Cortar

Estructurar Variable Interna

Pintar

Estructurar

Variable Interna / Externa
Armar

Estructurar

aluminio Interna

Cortar vidrio Fija

Montaje
T Externa
aluminio/vidrio

Fuente: Elaboracion propia

8.1.2. Instrumento de medicion

El instrumento de medicién apropiado para realizacion de calculos, es el
luxdbmetro; cabe aclarar que durante este estudio no se tuvo acceso al mismo;
ademas de ello se debe considerar que es necesario certificaciones de dicho
instrumento para el uso del mismo; por tanto, usaremos normativas establecidas
en 1SO 8995% ademas de calculos y conversiones correspondientes de
dispositivos luminosos (lamparas, focos, luz natural, etc.), los cuales estaran
dados en watts, para su conversion correspondiente en lux; considerando ademas

cantidades de superficies y metros cuadrados que tiene cada area de trabajo; para

61SO 8995: Normativas de iluminacién de puestos de trabajo para interiores y exteriores
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conseguir con ello los lux dentro de cada area de trabajo de Taller Metalurgico

Gonzalez.

Segun la tabla 14, la clasificacion de las actividades para el taller es interna, pero
cabe mencionar que el taller al instalar en su techo laminas traga luz, cuenta
efectivamente para las &reas de trabajo con luz natural, pronunciada por dichas

laminas.

Para las actividades de Gypsum y cielo falso, donde su ubicacion es variable y la
realizacion de las actividades dependera del ambiente provisto por la ubicaciéon
que el cliente disponga; cabe mencionar que Taller Metallrgico, transporta para
sus trabajos fuera del taller, instalacion eléctrica con terminal de portalamparas,

el cual proporcionaria, de ser necesario iluminacion extra.
Para realizar los calculos de lux de las fuentes de luz artificial tenemos lo siguiente:

watts * (lumens por watts)

lux =
b metros cuadrados
)
W * (Ilm/W)
lux =—————
m

Tabla 15: [lomenes/watts para algunos tipos de luz

bombillo incandescente de tungsteno 12.5-17.5 Im/W
lampara de halégeno 16-24 Im/W
lampara Fluorescente 45-75 Im/W
lampara LED 80-100 Im/W
lampara de Halégeno metalica 75-100 Im/W
lampara de sodio de alta presion 85-150 Im/W
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lampara de sodio de baja presion 100-200 Im/W
lampara de mercurio 35-65 Im/W

Fuente: rapidtables’

Otro calculo es la conversion de Metros a Metros cuadrados
m? = largo * ancho

Por tanto, los calculos para taller metaltrgico Gonzalez, serian los siguientes, en

cuanto al Area total de taller se refiere:

1. Oficina: 6. Aluminio y vidrio:

m?=6+5=30m?
m? =6+5=30m?

2. Soldadura:
7. Desechos:

m2=6+5=30m?
mZ =6+*5=30m?

3. Pintura:
8. Parqueo:

m?=6+5=30m?
m? =6+5=30m?

4. Secado:
9. Comedor:

m2=6+5=30m?
m?=6+5=30m?

5. Corte: o
10.Servicio higiénico:

m?=6+5=30m?
m?=2+5=10m?

7 https://www.rapidtables.com/calc/light/how-watt-to-lux.html
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El total del terreno de taller metallrgico Gonzéalez es de 30 metros de largo, por

15 metros de ancho, con un total de 450 mts?.

Si bien es cierto que la mayor parte del tiempo Taller Metalirgico Gonzalez

Trabaja con luz solar; habra condiciones climéticas, como dias nublados o dias

en los que oscurezca mas temprano; en las que se encuentren en la necesidad

de trabajar con luz artificial; Ademas de esto, tomaremos en cuenta la luminosidad

del area de comida y descanso, y el area de servicio higiénico.

Para el calculo de los lux tendriamos lo siguiente:

Area direccion:

Lampara T12 (2—2 "grosor), 57.5 LUmenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

_ 50+ (57.5)

lux = 30 misZ = 96 lux

Area soldadura:
Lampara T12 (18—2 "grosor), 57.5 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

hux = 50 * (57.5) 96 |
we= 30 mts?2 w

Area Pintura:
Lampara T12 (18—2 "grosor), 57.5 LUumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

o 505 (575)
we= 30 mts?2 w

Area de secado:
Lampara T12 (18—2 "grosor), 57.5 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

_ 50+ (57.5)

lux = 30 misZ = 96 lux
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Area corte:
Lampara T12 (18—2 "grosor), 57.5 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

505 (575)
Y S omes? w

Area Aluminio y vidrio:
Lampara T12 (2—2 "grosor), 57.5 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

_ 50+ (57.5)

lux = 30 misZ = 96 lux

Area desechos:
Lampara T12 (2—2 "grosor), 57.5 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

_ 50+ (57.5)

lux = 30 misZ = 96 lux

Area Parqueo:
Lampara LED (30 Watts), 90 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

30  (90)

= 30mis? = 96 lux

lux

Area Comedor:
Lampara LED (30 Watts), 90 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

30 * (90)

= 30 mis? = 90 lux

lux
Area servicio higiénico:
Lampara LED (30 Watts), 90 Lumenes/Watts (valor medio, Tabla 15)

30 % (90)

lux =
w 10 mts?

= 270 lux
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Total de lux para el taller de 1128 lux.

8.1.3. Procesamiento de Datos
Tabla N° 16: Calculo de lux.

Luz
) Artificial
Gerencia 192 150-200 +17
fluoresce
nte
Cortar Luz solar 1575 750-1200 +375
Soldar Luz solar | 1575 975-1300 +375
Pintar Luz Solar | 1575 975-1300 +375
Artificial
Cortar 270 200-250 +45
LED
Avrtificial
Estructurar 270 200-250 +45
LED
Artificial
Pintar 270 200-250 +45
LED
Artificial
Estructurar 270 200-250 +45
LED
Artificial
Armar 270 200-250 +45
LED
Estructurar
o Luz solar | 1575 975-1300 +375
aluminio
Cortar vidrio | Luz solar | 1575 975-1300 +375
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Montaje
aluminio/vid 1575 975-1300 +375
rio Luz solar
Secado y Luz
colocacion Artificial
Secado 192 150-200 +17
de fluoresce
terminados nte
Descanso/
Comedor | alimentacié | Artificial 270 200-250 +45
n LED
Ingreso y Artificial
Parqueo salida de fluoresce 192 120-150 +17
vehiculos nte
Entrada y Artificial
Desechos salida de fluoresce 192 120-150 +17
desechos nte
- Vestidor/nec
Servicios ] .
- esidades Artificial 270 200-250 +45
higiénicos | .
fisiol6gicas LED

Fuente: Elaboracion propia

8.1.4. Resultados de evaluacién cuantitativa de iluminacién

Segun el andlisis total de los datos y segun las normas ISO de lluminacion se
prevé tener iluminado cualquier taller en un rango de 750 a 1200 lux, esto en
especifico para lugares donde se realizan tareas de tipo fisico como: soldar,
cortar, pintar, medir, etc.; si analizamos el dato final del total de lux del taller de
1128 lux, podemos constatar y darnos cuenta que el margen es totalmente
aceptable, sacando promedio tendriamos un total de 975 lux segun la ISO 8995;
y sacando de diferencia tendriamos +145; segun lo establecido este valor debe
rondar 20% de perdida y no mas de 80% de ganancia, siendo la ganancia de 35%;

0 sea un valor totalmente recomendable.
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8.2. Evaluacioén de niveles de ruido

8.2.1. Metodologia de medicion

En este inciso se exponen criterios que justifican la metodologia empleada en la
medicion de los niveles de ruido, basdndose en propiedades importantes de los
puestos de trabajo del taller.

Para la implementacién de este apartado clasificaremos los puestos de trabajo,
llustracion 44, asi mismo involucraremos ademas los instrumentos de trabajo
utilizados en dichas areas para con ello definir los niveles de exposicion, horas de
trabajo y cantidades de decibeles involucrados en cada uno, para con ello definir

el nivel de ruido.

8.2.2. Instrumento de medicion

El instrumento de medicion apropiado para realizacion de calculos, es el
sondémetro; cabe aclarar que durante este estudio no se tuvo acceso al mismo;
ademas de ello se debe considerar que es necesario certificaciones de dicho
instrumento; por tanto, usaremos normativas establecidas en ISO 96128, ademas
de calculos correspondientes a los equipos y herramientas utilizadas durante la

jornada laboral en Taller Metallrgico Gonzalez.

Segun la tabla 14, la clasificacion de las actividades para el taller es interna, por

lo consiguiente la exposicién al ruido es por tareas realizadas dentro del taller.

Para las actividades de Gypsum y cielo falso, donde su ubicacion es variable y la
realizacion de las actividades dependera del ambiente provisto por la ubicacion
gue el cliente disponga; cabe mencionar que se vuelve practicamente
impredecible el nivel de ruido del ambiente de trabajo, por tanto, para ello se haran
los célculos correspondientes al ruido de herramientas utilizadas para cada

proceso llevado a cabo por los colaboradores de Taller Metalurgico Gonzalez.

81S0 9612: Determinacion de la exposicion al ruido en el trabajo
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8.2.3. Procesamiento de datos
Tabla N° 17: Calculo de Ruido.

Computador

Impresora 45 Yo 97 +52
Fotocopia 45 Ya 100 +55
Teléfono 82 94 +12
Méaquina de soldar 90 4 88 -2
Martillo 121 94 -27
Compresor de aire para

_ 100 3 89 -11
pintura
Taladro 120dB 4 88 -32
Pistola de presion 102 Yo 97 -5
Sierra de corte Eléctrica 93 2 91 -2
Sierra de corte Manual 85 91 +6
Serrucho de punta 85 4 88 -3
Conversacion entre 2 _— 5 o1 436
personas
Grabadora / Radio 110 8 85 -25

Fuente: Elaboracion propia

9 Para los valores dados en cantidad de horas de exposicién, se solicité un promedio a cada

trabajador, sobre el uso de dicha herramienta.

10 | os valores de cantidad de horas de exposicion y cantidad de horas permitidas, fueron tomados
de Tabla 6 de este trabajo, con fuente: Compilacion de Leyes y Normativas de HYST, MITRAB
11 Resta entre columnas de cantidad permitida y de dB de herramienta.
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8.2.4. Resultados de evaluacion cuantitativa de Ruidos.

Los resultados reflejan que existe incumplimiento de “nivel de ruido” para los
puestos: Soldadura, Gypsum, Cielo Falso y corte; areas en las cuales las
diferentes actividades y herramientas incluidas en las mismas, arrojaron valores

negativos.

Con estas referencias se comprueban los factores de riesgo por ruido en los
puestos evaluados de forma cuantitativa. Debe valorarse asi mismo, las medidas
preventivas para este riesgo fisico en el plan de accion méas adelante. Las medidas

a proponer estaran en funcion de los resultados de esta evaluacién cuantitativa.
8.3. Evaluacion de ambiente Térmico

8.3.1. Metodologia de medicion
En esta parte se exponen criterios que justifican la metodologia empleada en la
medicién del ambiente térmico, basandose en propiedades importantes de los

puestos de trabajo del taller.

Para la implementacién de este apartado clasificaremos los puestos de trabajo,
llustracién 44, asi mismo involucraremos ademas de un recuento de horas de
trabajo y cantidades Kcal/hora involucrados en cada uno, para con ello definir el

nivel de térmico.

8.3.2. Instrumento de Medicidn

Para la medicién se hara uso de la asignacién correspondiente para cada area de
trabajo de las kcal/hora consumidas por dicho trabajador; realizando célculos
correspondientes a las horas de la jornada laboral en Taller Metalurgico Gonzalez.

El calculo de Kcal/hora, estara dado en dependencia del tipo de trabajo realizado

en los diferentes puestos de trabajo, para ello tendremos lo siguiente:

Tabla N° 20: Consumo Metabdlico
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Consumo Consumo

Tipo de trabajo Metabolico Metabolico

kcal/min kcal/hora
Ligero 3.5 210
Moderado 5.0 300
Pesado 7.0 420
Muy pesado 9.0 540

Fuente: INSHT12, 1993

8.3.3. Procesamiento de datos

Tabla N° 21: Kcal/hora por puesto de trabajo.

. Tipo de
Area Nombre del puesto Kcal/Hora _
trabajo
Gerente General 125 Ligero
Direccién Gerente de
o y ) 125 Ligero
administracion y finanzas
Soldador 540 Muy Pesado
Soldadura Pintor 300 Moderado
Cortador 420 Pesado
Cortador 420 Pesado
Gypsum Armador 420 Pesado
Pintor 300 Moderado
_ Cortador 420 Pesado
Cielo Falso
Armador 420 Pesado
Aluminio y Cortador 300 Moderado
vidrio Armador 420 Pesado

Fuente: Elaboracion propia

12 INSHT: instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo del gobierno de Espafia
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8.3.4. Resultados de evaluacion cuantitativa de ambiente térmico.

En cuanto a resultados podemos deducir la siguiente grafica:

Tipo de de trabajo

M Ligero
B Moderado
B Pesado

W Muy pesado

llustracién N°45: Tipos de trabajo — Ambiente Térmico

Fuente: Elaboracion propia

Para la cual, predominantemente con un 50% se denota que el trabajo pesado es
el de mayor indice en Taller MetalUrgico Gonzalez; por tanto, dentro de nuestro
Plan de accién se debera incluir aspectos que valoren e incluyan medidas
preventivas para amortiguar las condiciones térmicas presentes para este tipo de

trabajo.
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8.4. Estimacion de riesgos laborales

La estimacion de los riesgos se determina en funcion de la probabilidad y
severidad de los factores de riesgo (peligros identificados). Para esta parte
utilizamos una tabla de datos para cuantificar dichos peligros y estimar el nivel de

riesgo al que se hallan expuestos los colaboradores.

Para estimar la probabilidad de los factores de riesgo a que estén expuestas las
personas trabajadoras en sus puestos de trabajo, se tomaran en cuenta las
condiciones definidas en nuestro marco teérico y usaremos un codigo de color
para facilitar la interpretacion de los resultados para los niveles de probabilidad

definidos también en el marco teodrico.

Los puestos de trabajo fueron evaluados segun estos parametros a través de la
observacion de campo y entrevistas in situ que se hicieron a los colaboradores a
la hora de toma de muestras de datos de los agentes fisicos contaminantes,

obteniendo asi los siguientes resultados.
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8.4.1. Determinacion de la probabilidad de riesgo por puestos de trabajo

Tabla N° 22: Probabilidad de Riesgos: Soldador para estructura Metalica — Area de soldadura
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Media
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 23: Probabilidad de Riesgos: Cortador para estructura metalica - Area soldadura
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 24: Probabilidad de Riesgos: Pintor de estructura Metalica: Area soldadura
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 25: Probabilidad de Riesgos: Cortador — Area de Gypsum
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Contactos 20
) 0 0 0 10 10
eléctricos %
Inhalacién de 30 )
. 10 0 10 0 10 Media
residuos %
Proyeccion de 20
particulas en 0 10 10 0 10 o Media
0
los ojos
Ruido 40 Media
10 10 10 0 10
%
Estrés 30 Media
o 10 10 0 0 10
Térmico %

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 26: Probabilidad de Riesgos:

Armador — Area de Gypsum
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Tabla N° 27: Probabilidad de Riesgos: Pintor — Area de Gypsum
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 28: Probabilidad de Riesgos: Cortador — Area de Cielo falso
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herramienta
de corte
Contactos 10
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Fuente: Elaboracion propia
Tabla N° 29: Probabilidad de Riesgos: Armador — Area de cielo falso
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Factores de

Riesgo
Caida 30
10 0 0 10 10 Alta
%
Herida
30
cortantes con 0 0 10 10 10
%
taladro
Contactos 10
] 0 0 0 0 10
eléctricos %
Inhalacién de 40 .
) 10 0 10 10 10 Media
residuos %
Proyeccién de 40
particulas en 10 0 10 10 10 % Media
0
los ojos
Ruido 40 Media
10 10 10 0 10
%
Estrés 30 Media
) 10 10 0 0 10
Térmico %

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 30: Probabilidad de Riesgos: Cortador — Area de Aluminio y vidrio
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Tabla N° 31: Probabilidad de Riesgos: Armador — Area de Aluminio y vidrio
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8.4.2. Evaluacién de Riesgos

A partir de las tablas anteriores tomamos las probabilidades calculadas para cada

uno de los riesgos por puestos de trabajo y elaboraremos las matrices de

evaluacion de riesgo, detallando en ellas numero de trabajadores expuestos, asi

como informacion acerca de los riesgos y si cuentan con medidas preventivas.

Las matrices posteriormente seran nuestra referencia para la elaboracion del

mapa de riesgos, de sefalizacién y de evacuacion en el siguiente capitulo. Para

la representacion de los riesgos por puestos de trabajo, nimero de trabajadores

y estimacion del riesgo usaremos la siguiente tabla de codigos de color.

Tabla N°32: Descripcion de agentes de riesgo por color

O

O

O

Agentes
fisicos

Agentes

quimicos

Agentes

biolégicos

Agentes
organizativos

(ergonomia)

Riesgos
para la
seguridad

del trabajo

Riesgo a la
salud

reproductiva

Fuente: Compilacion de leyes y normativas de HYST, MITRAB

A continuacion, se muestran las evaluaciones de riesgo por puestos de trabajo

con los resultados por puestos de trabajo de Taller Metaltrgico Gonzélez.
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Tabla N°33: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Soldador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion: Taller — Area de soldadura Evaluacion
T . . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Soldador | Inicial v ﬁfogu'm'e g jé Riesgo
_ Z controlado
Trabajadores expuestos: 2 Fecha de la] 05/08/2022 3 o g c °
evaluacion: S |leg .89 co®
T . = o 0 Y o 0
Hombres 2 Mujeres ‘ Fecha de la ultima evaluacion: - 8 e 9ETIG g a
o £ o 9 © S o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 3389 ESH
Ne Peligro Identificado 22938 ot
— [
B |M| A| LD D ED T TL M £ = Si No
1 Quemaduras piel X X Sl NO SI
2 Atrapamiento entre objetos X X S| NO S|
3 Aplastamiento X Sl NO S X
4 Derrumbe de estructura X Sl NO S| X
S Radiacion ionizante X X Sl NO Sl X
6 Inhalacién de vapores X Sl NO Sl X
7 |caidas X S| NO S| X
8 Contactos eléctricos X X Sl NO Sl X
9 Golpes X X X X Sl NO Sl X
10 Quemadura globo ocular X X Sl NO Sl X
. X
11 Ruido Sl NO Sl
12 Estrés Térmico Sl NO Sl X

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°34: Tabla de resumen de la evaluacién de riesgos para el puesto “Cortador Estructura Metélica”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion: Taller — Area de soldadura Evaluacion
T . . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Cortador | Inicial N ﬁteogwmle g % Riesgo
- 2 controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de Ia] 05/08/2022 G o g - °
evaluacion: g 2 .5 o p®
T 7 = o o0 9 o © @
Hombres 1 Mujeres ‘ Fecha de la ultima evaluacion: - @ 9ETIS g a
g =993 ® E o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 3389 ESH
No Peligro Identificado 2aqg9s g+
— c
B |M| Al LD D ED T TL M & £ si | No
1 Heridas corto punzantes X X X Sl NO S| X
por piezas cortadas
Corte manipulaciéon  de X X X
2 herramienta X Sl NO Sl
Caida X
3 X X X SI NO Sl
4 Quemadura por friccion en X X X
corte SI NO Si X
5 Contactos eléctricos X X X S| NO S| X
; X
6 Ruido S| NO sl
7 Estrés Térmico S| NO S|

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°35: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Pintor”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion: Taller — Area de soldadura Evaluacion
Actividad / Puesto de trabajo Rintor Inicial V' | Seguimie % - E Riesgo
nto o o
: 2 controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de la] 05/08/2022 3 o g c °
evaluacion: g e . 5 22
Hombres 1 Mujeres ‘ Fecha de la ultima evaluacion: - 2 9 -‘é’ = 9 2 é g
g=23 © £ o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 3389 ESH
Ne Peligro Identificado 22938 st
B M| A| LD D ED T TL M g £ si No
1 Incendio / Explosién X X X Sl NO S| X
- - X
2 Alergias en la piel X X X S| NO S|
Inhalacion X
3 X X X S| NO S|
4 Ingestion
X X X S| NO S| X
S Caidas X X X Sl NO Sl X
6 Golpes X X X Sl NO S| X
7 Contactos eléctricos X Sl NO Sl X
8 Proyeccion de particulas en X Sl NO Sl
los ojos
9 |Ruido SI NO S|
10 Estrés Térmico Sl NO Sl

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°36: Tabla de resumen de la evaluacién de riesgos para el puesto “Cortador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion: Domicilio cliente — Area de Gypsum Evaluacion
Actividad / Puesto de trabajo Cortador | Inicial N Seguimie g = g Riesgo
nto o o
- 2 controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de Ia] 05/08/2022 G o g - °
evaluacion: S £ .= c92
Hombres 1 Mujeres | 0 Fecha de la Gltima evaluacion: - g E o -‘é’ = o 2 é g
g =9 5 © £ o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 3389 ESH
No Peligro Identificado 2aqg9s g+
B |M| Al LD D ED T TL M & £ si | No
1 Corte manipulacion con[ x X X Sl NO S| X
herramienta
i X
o |Calda X X X | s | NO .
Contactos eléctricos X
3 X X X SI NO Sl
4 Inhalacion de residuos
X X X S| NO S| X
5 . s
Pro;{ecuon _ de X X X S| NO S|
particulas en los ojos
® Ruido S| NO SI
7 Estrés Térmico S| NO S|

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°37: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Armador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacién: Domicilio cliente — Area de Gypsum Evaluacion
. N . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Armador Inicial N ﬁteogwmle g % Riesgo
- n controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de Ia] 05/08/2022 G o g c 2
evaluacion: g £ .= 0D
o — = O 0 Y o 0B
Hombres 1 Mujeres ‘ Fecha de la ultima evaluacion: - 45 9ETIC g a
g =9 5 © £ o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 3389 ESH
No Peligro Identificado 2aqg9s g+
— c
B |M| A| LD D ED T TL M & £ S No
1 Caida X X X Sl NO S| X
Herida  cortantes  con X
X X
2 taladro X S| NO S
Contactos eléctricos X
3 X X X Sl NO Si
4 Inhalacién de residuos
X X X S NO S| X
5 Proyeccion de X X X S| NO S| X
particulas en los ojos
6 Alergias en la piel X X S| NO S| X
7 .
Ruido S NO Sl
8 Estrés Termico S| NO S|

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°38: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Pintor”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacién: Domicilio cliente — Area de Gypsum Evaluacion
T . : . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Bintor Inicial v ﬁfogu'm'e g jé Riesgo
: 2 controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de la] 05/08/2022 3 o g c 9
evaluacion: S c .5 c9®
o — = O 0 Y o 0B
Hombres 1 Mujeres ‘ 0 Fecha de la dGltima evaluacion: - Qe 9ET Q5 g o
E S0 9 s S o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 3389 ESH
No Peligro Identificado 22938 ot ®
— [
B |M| A| LD D ED T TL M a = Si | No
1 Incendio / Explosion X X X S NO S X
- . X
2 Alergias en la piel X X X S| NO S|
Inhalaciéon X X X X
3 SI NO Sl
4 Ingestion
X X X sI NO S| X
5 .
Caidas X X X SI NO S| X
6
Golpes X X Sl NO Sl X
7 Contactos Eléctricos X S NO Sl X
8 i X
Ruido X Sl NO Sl
9 Estrés Térmico X Sl NO Sl X

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°39: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Cortador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion: Domicilio cliente — Area de Cielo falso Evaluacion
Actividad / Puesto de trabajo Cortador | Inicial N Seguimie g = g Riesgo
- nto < o a controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de Ia] 05/08/2022 G o = c 2
evaluacion: g 2 .5 9D
: o cien £ 85852 T
Hombres 1 Mujeres ‘ 0 Fecha de la ultima evaluacion: 25 9ET IS g o
g =9 2 S o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacion de Riesgo E E 33 89 E ° D
Ne Peligro Identificado 22938 2 @
B |M| A| LD D ED T TL M & £ S No
. X
1 Herida cortantes X X Sl NO
. X Sl
herramienta de corte
7z . X
> Contactos eléctricos X X X S| NO .
L, . X
Inhalacién de residuos
3 X X X SI NO Sl
4 Proyeccién de particulas en X X X
los ojos Si NO Sl X
5 . .
Alergias en la piel X X X S| NO S| X
6 Ruido sl NO sl X
7 Estrés Térmico S| NO S|

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°40: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Armador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacién: Domicilio cliente — Area de Cielo falso Evaluacion
T . . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Armador Inicial N ﬁteogwmle g % Riesgo
n controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de la 05/08/2022 I o g - °
evaluacion: g 2 .5 o p®
T . = o 0 Y o 0
Hombres 1 Mujeres ‘ Fecha de la ultima evaluacion: - @ 9ETIS g a
g =993 ® E o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 33 89 E R
Ne Peligro Identificado 22938 2 @
— c
B |M| A| LD D ED T TL M & £ Sf No
1 Caida X X X Sl NO S| X
Herida  cortantes con X
X X
2 taladro X S| NO S
Contactos eléctricos X
3 X X X SI NO Sl
4 Inhalacién de residuos
X X X S NO S| X
> Proyeccion de X X X S| NO S|
particulas en los ojos
6 Ruido sl NO Sl
! Estrés Térmico S| NO S|

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°41: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Cortador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacién: Taller — Area de Aluminio y vidrio Evaluacion
T . . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Cortador | Inicial N ﬁteogwmle g % Riesgo
2 controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de Ia] 05/08/2022 G o g - °
evaluacion: g £ .= 0D
o — = O 0 Y o 0B
Hombres 1 Mujeres ‘ 0 Fecha de la ultima evaluacion: - 45 9E T3 = g a
g =9 2 S o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 33 89 E R
Ne Peligro Identificado 22938 2 @
— c
B |M| A|] LD D ED T TL M & £ si | No
. X
1 Herida cortantes X X Sl NO
. X Sl
herramienta de corte
— , X
2 Inhalacién de residuos X X S| NO .
Proyeccién de particulas en X X
X
3 los ojos = NO SI
4 Ruido S| NO SI X
S Estrés Térmico X S| NO S

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°42: Tabla de resumen de la evaluacion de riesgos para el puesto “Armador”

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacién: Taller — Area de Aluminio y vidrio Evaluacion
T . . . © ~ o
Actividad / Puesto de trabajo Armador Inicial N ﬁteogwmle g % Riesgo
- o ) controlado
Trabajadores expuestos: 1 Fecha de la 05/08/2022 I o = - °
evaluacion: g £ .= 0D
o — = O 0 Y o 0B
Hombres 1 Mujeres ‘ 0 Fecha de la ultima evaluacion: - 45 9E T3 = g a
g =82 5 c o
Probabilidad| Severidad del dafio |Estimacién de Riesgo| 5 E 33 89 E R
Ne Peligro Identificado 22938 2 @
— c
B |M| A| LD D ED T TL M & £ S No
Herida cortantes
1 X X X SI NO S| X
Contactos eléctricos
2 X X X sl NO S| X
Inhalacién de residuos
3 X X X Sl NO Si
4 Ruido Sl NO SI X
S Estrés Térmico X S NO S

Fuente: Elaboracion propia
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8.4.3. Matrices de Riesgos

Se elaboro las siguientes matrices del mapa de riesgo con la informacion mas relevante de la evaluacion y con las

medidas preventivas a considerar a la hora de formular nuestro plan de accion.

Tabla N°43: Matriz de riesgos, para el puesto “Soldador”

o Trabajadores ) _
Trivial Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
Quemaduras Atrapamiento entre 1. Usar adecuadamente EPP:
_ objetos e Mascara de soldar
_ en la piel e Guantes de soldar
o e Guantes para
© .z . ., , .
K ° Inhalacion de vapores manipulacién eléctrica
(16) s e Gafas de soldar
= ruide Derrumbe de o I\D/Ielanta_I”de cuero
2 | Golpes estructura 2 * Mascarilia
= e Botas
) o C
> Radiacion ionizante e Lasco
© S e Tapones
% o Caidas auditivos/orejeras
3 Estrés Contactos Eléctricos g E)/Iags/tomgs de f”:tgdua e
I A Inhalacion de vapores - Mantener despeja a, limpia
O Térmico y ordenada el éarea de
S Quemadura del globo trabaio
o ocular 10-

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°44: Matriz de riesgos, para el puesto “Cortador”

o Trabajadores _ _
Trivial Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
Quemadura _ 1. Usar adecuadamente
S o Heridas corto EPP:
=) or friccion i
g o o en corte cortadas manipulacién eléctrica
o g g e Gafas de proteccion
2 e Mascarilla
b= Contactos L e Casco
o Caida - i '
© eléctricos . _I?otas industriales
o e Tapones
g k=) auditivos/orejeras
& kS Ruido Corte manipulacién de 3. Oasis/tomas de agua
~ H 1
S herramienta 2. I\_/Ian_tener despej{:lda,
- limpia y _ordenada el area
e Estrés de trabajo.
a
Térmico

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°45: Matriz de riesgos, para el puesto “Pintor”

o Trabajadores _ _
Trivial Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
. 1. Usar adecuadamente
< Inhalacion EPP:
S -cé; Incendio / Explosion e Guantes para
S Ingestion manipulacion eléctrica
§ e Gafas de proteccion
e Mascarilla
S Golpes
@ e Casco
2 e Mono
b= Alergias | Proyeccion e Guantes
. 3 enla | de particulas 1 e Botas
0 o piel en los ojos e Amés para alturas
N .
- 2 Contactos Caidas mayores a 1.5mts
e |4 eléctricos e Tapones
D auditivos/orejeras
a Ruido 2. Oasis/ tomas de agua
3. Mantener despejada,
Estrés limpia y ordenada el area
térmico de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°46: Matriz de riesgos, para el puesto “Cortador”

. Trabajadores _ _
Trivial Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
Contactos
- eléctricos _ » 1. Usar adecuadamente
o| £ iy Corte manipulacion Epp-
g 2 Inhalacion con herramienta '
=t IS de e Guantes para
S @S residuos manipulacién eléctrica
S e Gafas de proteccion
= e Mascarilla
S Ruido 1 e Casco
k) e Botas
© % e Tapones/ orejeras
3 S | Proveccion Corte manipulacion 2. Oasis/tomas de agua
3 a yde con herramienta 3. Mantener despejada,
o articulas Estré limpia y ordenada el
= P - -SUES area de trabajo.
T en los ojos Térmico

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°47: Matriz de riesgos, para el puesto “Armador”

Trabajadores

Trivial Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
Contactos
£ eléctricos
4 1. Usar adecuadamente
6 Inhalacion Caida EPP:
= de residuos  Guantes ~  para
o o manipulacion eléctrica
] = -
g s e Gafas de proteccion
2 | = _ Proyeccion * Mascarilla
o Alergias de 1 e Casco
o en la piel particulas e Botas
. 2 en los ojos e Tapones/orejeras
] 2 :
P = . 2. Oasis /tomas de agua
\E o He”da cortantes con 3. Mantener despejada,
5 Estres taladro limpia y ordenada el
g termico area de trabajo.
>
D- .
Ruido

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°48: Matriz de riesgos, para el puesto “Pintor”

Trivial

Tolerable

Moderado

Trabajadores

expuestos

Medidas Preventivas

Pintor

/Gvpsum

Puesto / area:

Alergias
en la piel

Peligro Identificado

Inhalacién

Incendio / Explosion

Golpes

Ingestion

Contactos
Eléctricos

Estrés
térmico

Ruido

Caidas

1.

w N

Usar adecuadamente
EPP:

e Guantes para

manipulacion eléctrica
Gafas de proteccion
Mascarilla

Casco

Mono

Guantes

Botas

Arnés para alturas
mayores a 1.5mts

e Tapones/Orejeras

Oasis / tomas de agua
Mantener  despejada,
limpia y ordenada el
area de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°49: Matriz de riesgos, para el puesto “Cortador”

Trabajadores

Trivial Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
Lo 1. Usar adecuadamente
o Contactos EPP:
Ol o eléctricos '
. e Guantes para
S Ec; o manipulacion eléctrica
IS 9 Inhalacion e Gafas de proteccion
S ke de residuos e Mascarilla
:JC_; Alergias Proyeccion Herida cortantes 1 * Casco
° en la piel de herramienta de corte * Guantes
3 o particulas e Botas
T | o en los ojos o Orejeras/tapones
N o ] 2. Oasis/tomas de agua
3 E,stre_:s 3. Mantener despejada,
= Térmico limpia y ordenada el
§ area de trabajo.
Ruido

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°50: Matriz de riesgos, para el puesto “Armador”

Trabajadores

Ruido

Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
- O
—_ (V)] , .
ol Contactos eléctricos
@ '-; 1. Usar  adecuadamente
£ = EPP:
<5 2 | Inhalaci6n de residuos e Guantes para
S _ : . L
S Proyeccion de gafnlpuc:auon eIe.cFrlca
= particulas en los ojos ¢ afas de proteccion
S . Caida 1 e Mascarilla
g S Herida cortantes con e Casco
= % taladro e Botas
5 = . 2. Mantener despejada,
2 |l a Estres térmico limpia y ordenada el area
g de trabajo.
a

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°51: Matriz de riesgos, para el puesto “Armador”

Trabajadores

Tolerable Moderado Medidas Preventivas
expuestos
ol o Inhalacién de 1. Usar. adecuadamente
3 =2l . _ EPP:
©f =| - residuos
el g - e Guantes para
d g | S manipulacion eIeg’Erlca
S e Gafas de proteccion
':g Contactos Eléctricos ¢ Mascarilla
. Q< Heridas cortantes 1 * Casco
S = . e Botas
XS = Ruido e Tapones / Orejeras
S = 2. Oasis / tomas de agua
‘qm: o 3. Mantener  despejada,
S _ limpiay ordenada el area
o Estrés Térmico

de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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IX. MAPAS DE RIESGOS, SENALIZACION Y EVACUACION
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9.1. Metodologia de elaboracién de Mapas de Riesgos

Para la elaboracion de nuestro mapa de riesgo se emplea el siguiente

procedimiento

Donde:

e Color: Tipo de agente de riesgo presente en el puesto de trabajo
e Letras: Estimacion del riesgo en el puesto de trabajo

¢ Numero: Cantidad de trabajadores expuestos en el area

Consideraciones de sefalizaciéon

Las medidas generales de las sefales de seguridad deberan ser tales que el area
superficial “S” de la sefial y la distancia maxima de observacion “L” satisfagan la

formula

>
52 2000

Donde:
e S: Superficie de la sefial en m?
e L: distancia maxima de observacion en metros.

e 2000: Constante

Esta relacion es aplicada a la empresa dado que los puestos de trabajo abordados
en esta evaluacion estan a distancias no mayores de 5 m unos de otros y en

relacion a los puntos adecuados para la ubicacién de las sefales, se deben aplicar
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sefalizacion por cada tipo de peligro identificado y acorde a la naturaleza de los
mismos. Para que toda sefalizacion sea eficaz y cumpla con su finalidad debe

emplazarse en el lugar adecuado a fin de que:

e Atraiga la atencion de quienes sean los destinatarios de la informacion.

e Deé a conocer la informacién con suficiente antelacion para que pueda ser
cumplida.

e Sea clara y con una interpretacion Unica, informe sobre la forma de
actuacion en cada caso concreto.

e Ofrezca la posibilidad real de cumplimiento.

La sefalizacién debe permanecer en tanto persista la situacion que la motiva y
eliminarse cuando desaparezca la situacion que la motivo.
La sefalizacibn de mayor importancia a emplear debera seguir el siguiente

esquema

Tabla N°52: Formas Geométricas empleadas en sefializacién

COLOR
FORMA COLOR DE DE EJEMPLO
cEOMETRICA S CNIFICADO o cribaD  conTRA  PICTOGRAMA e 450
STE
Riesgo
eléctrico
) ) Riesgo alta
Advertencia Amarillo Negro Negro temperatura
Riesgo de
impactos
Uso de EPP
Uso de
Obligacioén Azul Blanco Blanco casco Uso
de
mascarilla
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Condicion de Dlreccu?n a
Seguridad seqguir
Escape Pu nto. fje
Reunidn
Seguridad Extintor
contra Rojo Blanco Blanco
Incendios Alarma

Fuente: Norma Ministerial de sefializacién de HYST, COSEP

Para la definicibn de las dimensiones que debe tener la sefializacion nos
basamos en la férmula de superficie “S” detallada anteriormente, obteniendo asi

los siguientes datos.

Tabla N°53: Superficies para sefializacion

DISTANCIA CIRCULAR TRIANGULAR CUADRANGULAR

De0a5 >1.25 m? >1.25 m? >1.25 m?
De5a10 > 5 m? > 5 m? > 5 m?

Fuente: Elaboracion propia

La sefalizacion de rutas de evacuacion y salidas de emergencia sera siempre
desde adentro del local hacia afuera, indicando asi la ruta critica a seguir para
todos los puestos de trabajo desde su origen hasta el punto designado como
zona de seguridad o punto de reunion, dicha ubicacion debe cumplir ciertas

condiciones para ser considerada como tal.

o De féacil acceso para la evacuacion

o De féacil evacuacion en un momento dado

o No estar situado bajo lineas eléctricas

o Estar retirado de depdsitos de sustancias combustibles y/o inflamables
o De dificil penetracion al humo

o Alejado de acopios o estructuras moviles que puedan derrumbarse
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9.2. Mapa de Riesgos
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9.3. Mapa de sefalizacion
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9.4. Mapa de Evacuacion
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9.5. Mapa de Plano Acotado
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X. PLAN DE ACCION
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10.1. Plan de accidon de acuerdo a riesgos

Tabla N°54: Plan de accidon

MEDIDAS FECHA DE 3
COMPROBACION
PELIGROS PREVENTIVAS Y/O | ARTO.LEY | RESPONSABLE | INICIO Y FECHA
) ) DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS ACCION 618 DE EJECUCION DE .
i DE LA ACCION
REQUERIDA FINALIZACION
Usar adecuadamente
Quemaduras en | EPP:
. 135
la piel por *Guantes de soldar 136
soldadura *Delantal de cuero
e Comprobantes
*Botas
: de compra de
Atrapamiento Usar adecuadamente 02/09/23
_ Gerente de EPP
entre objetos por | EPP: 135 . 16/09/23
produccion e Formato para
estructuras *Botas 136 _ _
. inspeccion  de
metalicas *Casco
EPP
) Usar adecuadamente
Aplastamiento por
EPP:
estructuras 135
. *Botas
metalicas
*Casco
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Derrumbe de

Usar adecuadamente
EPP:

135
estructura *Botas
*Casco
MEDIDAS FECHA DE i
COMPROBACION
PELIGROS PREVENTIVAS Y/O ARTO. LEY | RESPONSABLE | INICIOY FECHA
. , DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS ACCION 618 DE EJECUCION DE ,
. DE LA ACCION
REQUERIDA FINALIZACION
Usar adecuadamente
EPP:
o *Mascara de soldar
Radiacion Comprobantes
o *Guantes de soldar
ionizante por 125 de compra de
*Gafas de soldar 02/09/23
soldadura Gerente de EPP
*Delantal de cuero . 16/09/23
produccion Formato para
*Botas
inspeccion  de
*Casco
_ EPP
Inhalacién de Usar adecuadamente
vapores de EPP: 135
soldadura *Mascara de soldar
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Mascarilla

Usar adecuadamente
EPP:

*Botas 267
Caidas a alturas
*Casco 281
*Mono
*Arnés
MEDIDAS FECHA DE .
COMPROBACION
PELIGROS PREVENTIVAS Y/O | ARTO. LEY | RESPONSABLE | INICIO Y FECHA
. i DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS ACCION 618 DE EJECUCION DE .
i DE LA ACCION
REQUERIDA FINALIZACION
Usar adecuadamente
Contactos EPP:
o 02/09/23 e Comprobantes
eléctricos por *Guantes para Gerente de
_ _ . o . 16/09/23 de compra de
manejo de manipulacion eléctrica 162 produccion

equipos eléctricos

*Botas
*Casco

EPP
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Usar adecuadamente e Formato para
Golpes por 136 _ _
. , EPP: inspeccién  de
manipulacion de 137
) *Botas EPP
herramientas 138
*Casco
Usar adecuadamente
Quemadura
EPP: 134
Globo ocular por
Mascara de soldar 135
soldadura
*Gafas de soldar
Usar adecuadamente
EPP:
Ruido *Casco 121
*Tapones
auditivos/orejeras
COMPROBACION
PELIGROS MEDIDAS ARTO. LEY | RESPONSABLE FECHA DE
. DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS PREVENTIVAS Y/O 618 DE EJECUCION | INICIO Y FECHA

DE LA ACCION
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ACCION
REQUERIDA

DE
FINALIZACION

Estrés Térmico

*Oasis y tomas de
agua

*Entretiempos para
ambientacion y

refrescamiento

118
223

Heridas corto
punzantes por

piezas cortadas

Usar adecuadamente
EPP:

*Guantes

*Botas

*Casco

*Gafas de proteccion

134
135

Corte
manipulacion de

herramienta

Usar adecuadamente
EPP:

*Guantes

*Botas

*Casco

*Gafas de proteccion

134
135

Gerente de

produccion

02/09/23
16/09/23

Comprobantes
de compra de
EPP
Formato para
inspeccién de
EPP
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MEDIDAS FECHA DE .
COMPROBACION
PELIGROS PREVENTIVAS Y/O ARTO. LEY RESPONSABLE | INICIO Y FECHA
3 3 DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS ACCION 618 DE EJECUCION DE .
3 DE LA ACCION
REQUERIDA FINALIZACION
Usar
adecuadamente
EPP:
Quemadura por
L *Guantes 135
friccion en corte
*Botas
*Casco e Comprobantes
*Gafas de proteccion de compra de
: : 02/09/23
Incendio / Extintores 181 Gerente de EPP
_ _ 16/09/23
Explosion 182 produccion e Formato para
Usar inspeccion  de
Alergias en la piel | adecuadamente EPP
por exposicion a | EPP:
sustancias y *Guantes 135
particulas *Botas
guimicas *Casco

*Gafas de proteccion
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Usar
Inhalacion adecuadamente
sustancias EPP: 135
quimicas *Guantes
*Mascarillas
MEDIDAS FECHA DE 3
COMPROBACION
PELIGROS PREVENTIVAS Y/O | ARTO. LEY | RESPONSABLE | INICIO Y FECHA
) ) DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS ACCION 618 DE EJECUCION DE .
3 DE LA ACCION
REQUERIDA FINALIZACION
Usar adecuadamente
EPP: e Comprobantes
Quemadura por | *Guantes de compra de
o 135 02/09/23
friccion en corte | *Botas Gerente de EPP
_ 16/09/23
*Casco produccién e Formato para
*Gafas de proteccion inspeccion  de
Incendio / Extintores 181 EPP
Explosion 182
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Alergias en la piel

por exposicion a

Usar adecuadamente
EPP:

_ *Guantes
sustancias y 135
] *Botas
particulas
o *Casco
quimicas .
*Gafas de proteccion
_ Usar adecuadamente
Inhalacion EPP:
sustancias 135
‘ *Guantes
quimicas *Mascarillas
MEDIDAS FECHA DE .
COMPROBACION
PELIGROS PREVENTIVAS Y/O | ARTO. LEY | RESPONSABLE | INICIO Y FECHA
. i DE LA EFICACIA
IDENTIFICADOS ACCION 618 DE EJECUCION DE 3}
i DE LA ACCION
REQUERIDA FINALIZACION
Ingestiéon Tener  debidamente 02/09/23
_ _ N Gerente de
sustancias rotulado e identificado 135 . 16/09/23
o produccion
qguimicas los frascos que
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contienen sustancias

quimicas

Proyeccioén de
particulas en los

0jos

Usar adecuadamente
EPP:

*Guantes

*Botas

*Mascarillas

*Gafas de proteccién

133
134
135

e Comprobantes

de compra de
EPP
Formato para

inspeccion de EPP

Fuente: Elaboracion propia
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XI.  Conclusiones
La lista de verificacion (Check list) para empresas tiene como objetivo determinar

el grado de conformidad e incumplimiento, determinando que aspectos de la
evaluacion de seguridad e higiene en su mayoria no cumplen con lo establecido
en la ley general de higiene y seguridad. Seguridad en el trabajo (Ley 618). Pero
cabe mencionar que las condiciones de higiene laboral cumplen al 100% con las
normas estipuladas por el MITRAB, por lo tanto, se debe prestar mas atencion a
los aspectos técnicos de la organizacion y al cumplimiento de menos del 50% de

las condiciones de seguridad laboral.

Se realizé la descripcién de puestos de trabajo con el fin de identificar los peligros

y factores de riesgo presentes en cada puesto de trabajo.

Se realiz6 una evaluacion cualitativa de los riesgos laborales, que permitié estimar
el riesgo de peligros previamente identificados y evaluar la prioridad en la que se

deben tomar acciones preventivas.

En cuanto a la iluminacion, las mediciones obtenidas en lugares de trabajo
relevantes seleccionados se compararon con el limite inferior acordado de 375 lux
en las regulaciones nacionales, lo que indic6 el pleno cumplimiento de los niveles

de iluminacién para el trabajo y las areas de trabajo.

En cuanto a la uniformidad luminica, se detectd una eficiencia en varios puestos
de trabajo, la cual se determiné como el cociente entre los niveles minimo y

maximo de iluminacion presentes en el lugar de trabajo.

En términos de ruido, se encontré que casi todas las operaciones en el area de
produccion no cumplian con las regulaciones nacionales. El procedimiento
utilizado fue calcular la suma de fracciones segun las condiciones de operacion
(también conocidas como dosis de ruido) de la normativa nacional; comparando
estos resultados con el calculo del nivel de ruido diario equivalente para el limite

prescrito a nivel nacional de 85 dB se obtuvo el mismo resultado. .
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Con respecto al estrés térmico, se encontré6 que para el taller metalirgico
Gonzalez la mayoria de las tareas realizadas dentro del mismo requerian de un
esfuerzo y contacto fisico considerable, por lo que se debe considerar que las
condiciones de trabajo deben ser ergondmicas y eficientes, para brindar un

servicio de alta calidad. ambiente de trabajo humano.

El propdsito de elaborar los mapas de riesgo de una empresa es comprender los

puntos en los que existen factores de riesgo.

Se elaboraron mapas de evacuacion para comprender los medios de proteccion
disponibles y las areas de peligro existentes, asi como las rutas de evacuacion,
areas seguras y puntos de reunién para garantizar que los trabajadores puedan
actuar rapidamente en caso de emergencia, aumentando la eficiencia y el

compromiso.

Se elabora un mapa de sefalizacion que permite la comunicacion de forma facil y
rapida : avisos, obligaciones, prohibiciones. Esto es siempre para evitar

accidentes.

Se propone un plan de accién de prevencion de riesgos. Para los riesgos
evaluados como triviales, tolerables y moderados, que incluye las medidas

preventivas necesarias para disminuir los riesgos.
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XIl. Recomendaciones

Poner en practica el plan de accion propuesto de acuerdo a la disponibilidad de

recursos de la empresa hasta lograr su total cumplimiento.

Monitorear constantemente las modificaciones que puedan hacerse a los puestos
de trabajo para poder establecer seguimientos con una nueva evaluacion
higiénico industrial, la cual debe realizarse por personal acreditado y certificado

por el MITRAB y se recomienda realizarla al menos una vez al afo.

Capacitar y comunicar periédicamente a los colaboradores sobre materia de
higiene y seguridad de forma que cuenten con informacion/formacion sobre

peligros en los puestos de trabajo.

Conformar la comisién mixta de la empresa de acuerdo con los requerimientos del
MITRAB dado que este organismo contribuye a las labores de seguridad de para

los colaboradores.
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llustracién N°50: foto Extintor

Fuente: Imagen in situ

llustracién N°51: foto botiquin

Fuente: Imagen in situ
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llustracién N°52: Trabajo realizado -barandilla

Fuente: Taller metalirgico Gonzalez

llustracién N°53: Trabajo realizado — Portén metalico

Fuente: Taller metallrgico Gonzalez
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llustracién N°54: Trabajo realizado - ~ puerta metalica

Fuente: Taller metallrgico Gonzélez

llustracién N°55: Trabajo realizado —Porton y serpentina

Fuente: Taller metallrgico Gonzalez
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llustracién N°55: Trabajo realizado —Verjas

Fuente: Taller metalirgico Gonzalez

llustracién N°56: Trabajo realizado —Mesa Hierro y vidrio

Fuente: Taller metallrgico Gonzélez
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