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B.OBJETO

El presente Disefio del Sistema de Prevencion de Riesgos Laborales es realizado para
un empresa de embalajes de cartdbn mediana, que no cuenta con un Sistema
actualmente y esta interesa en la ejecucién de dicho proyecto, puesto que, siendo una
empresa de tipo familiar le interesa tener protegidos a todo su personal dentro de las
labores en la empresas, asi como también muestra interés en saber los costos de
realizar el trabajo en condiciones seguras.

Es de mencionar que en esta empresa se parte desde el andlisis de riesgos, ya que
desconocen la normativa existente en prevencion de riesgos laborales en el pais, asi
como las necesidades de condiciones seguras y mas importantes aun la forma segura
de realizar las actividades empresariales.

La necesidad real de realizar este trabajo surge de la combinacion entre estudiante
necesitado de aplicar sus conocimientos por peticibn de la Universidad en una
Empresa Real y la disponibilidad del empresario en proporcionar informacién para la

realizacion del proyecto. Con interés en evaluar los resultados para la implantacién.
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C. ALCANCE

La metodologia de aplicacion del proyecto se ha realizado en base a la norma
espafiola experimental UNE 81900:1996 EX, que son reglas generales para la
implantacion de un sistema de gestion de la prevencién de riesgos laborales (SGPRL).
De lo anterior surge que el procedimiento de realizacion del Sistema puede emplearse
para la realizacién de otros proyectos similares en cualquier industria manufacturera,
no asi los resultados obtenidos del Analisis de Riesgos, que éstos son especificamente
para las condiciones dadas en la empresa.

El Proyecto se limita a las condiciones de Higiene y Seguridad Industrial, Prevencion
de Incendios, consideraciones basicas de ergonomia y medicina del trabajo; quedando
postergado para estudios posteriores condiciones como estudio del método de trabajo,
etc.

El proyecto contiene el disefio del sistema y una guia de implantacién, asi como los
costos de realizarlo, pero no asi los costos de la operacion del proyecto, ya que dicha
informacion depende en gran medida del grado de accidentabilidad y/o uso correcto de
las medidas de seguridad.

El proyecto cumple la normativa salvadorefia en materia de prevencion de riesgos
laborales y se ha utilizado como referencia el cumplimiento de la normativa espafiola al
momento de evaluar riesgos y recomendar maquinaria, equipo, equipo de proteccion
personal, etc. No asi en las consideraciones de adquisicidn de dichos equipos, ya que

los precios son mejores en el pais y cumplimentan la normativa salvadorefia.
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D.GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON. Es fabricante de:

%+ Cajas de cartén plegadizo o corrugado en todos los tamafios, impresas y en
blanco

++ Discos y blondas para bases de pasteles

+» Cajas para zapatos impresas y en blanco

+ Bolsas de papel y cartén.

Cantidad de empleados: 23
Tipo de empresa: Mediana

1. RESENA HISTORICA DE LA EVOLUCION DE LA EMPRESA

La empresa. surge en la década de los 80’s debido a que las empresas grandes de la
industria exportan el 90% de sus productos y lo hacen bajo lotes altos de produccion
descuidando en el mercado local los requerimientos pequefios especialmente de
discos para pasteles. Inicia labores desde 1985 como empresa familiar donde laboran
todo el circulo familiar por las noches para satisfacer pedidos de discos que oscilan
entre 25 y 200 por mes. Inicialmente contaban con una sierra manual pequefia como

magquinaria Unicamente.

Esta empresa crece poco a poco, va contratando personas para que le ayuden,
adquiere nueva magquinaria, comprando otra sierra y una troqueladora haciendo los
moldes para la fabricacion de discos, estas inversiones le favorecen el irse
expandiendo para poder satisfacer pedidos mas grandes y asi crece poco a poco,
requiriendo mas espacio para la empresa, trasladandose de la casa a un predio baldio
que compran y ubican la planta, incrementan la cartera de clientes aumentan sus
productos cajas para pasteles, cajas de zapatos, bolsas de carton, etc. Hasta llegar a
convertirse en la empresa actual con sus 23 empleados permanentes y una amplia

cartera de clientes de todas magnitudes.
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2. CLASIFICACION DE LA EMPRESA SEGUN LA C.L.I.U. Revisidn

3.01

Categoria de tabulacion: D - Industrias manufactureras

Division: 21 - Fabricacion de papel y de productos de papel

Grupo: 210 - Fabricacién de papel y de productos de papel

Clase: 2102 - Fabricacién de papel y cartén ondulado y de envases de papel y

cartén

En esta clase se incluye la fabricacion de:

v' Papel y carton ondulado

v' Envases de papel y carton ondulado

v' Cajones, cajas y estuches, armados o plegados, de papel y

cartén no ondulado

v' Sacos y bolsas

v/ Oftros envases, incluso archivadores, fundas para discos

gramofénicos y articulos similares

Exclusiones: La fabricacién de sobres se incluye en la clase 2109.

3. CLASIFICACION DE LA EMPRESA SEGUN EL NUMERO DE

EMPLEADOS

Tomando el criterio del nUmero de personas que elaboran en la empresa, segln

AMPES y FUSADES la empresa se clasifica como mediana empresa ya que cuenta

con un numero de 22 empleados, segun el cuadro de clasificacion siguiente:

e Institucion
Clasificacion
AMPES FUSADES
Microempresa lab lal0
Pequefia empresa 6a20 11a19

! Esta clasificacién ha sido modifica, la correspondencia en nimero se mantiene y esta empresa se incluye
en esta misma clasificacion. Para ver la edicion revisada de esta clasificacion ver el anexo 1
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Mediana empresa Mas de 20 20 a 99

Gran empresa ok Mas de 100

Tabla 1 Clasificacion del tamafio de las Empresas segun su tamafio por diversas entidades

Salvadorefias

4. FINALIDAD DE LA EMPRESA

VISION.

Ser uno de los principales fabricantes de cajas de cartdén y discos para pasteles

en todo el pais, incrementando el nUmero de clientes.

MISION.

Fabricantes de los productos de cartén (cajas, discos para pasteles, bolsas de

papel) de la mejor calidad, a los mejores precios, satisfactores de las necesidades

crecientes de nuestros clientes.

OBJETIVOS ORGANIZACIONALES

» Modernizar la tecnologia de fabricacion.

» Crear un sistema de control de calidad.

» Estandarizar los métodos de trabajo.

» Informatizar y crear nuevos controles internos.

» Incrementar la cartera de clientes.

» Estandarizar procedimientos.

» Llevar un adecuado sistema de control de inventarios.

POLITICAS

» Pago de anticipos salariales solamente los sdbados.

» La contratacion de personal se realiza Unicamente a aquellas personas por
referencias.

» Adquisicién de nuevos clientes por recomendaciones.

» Compra de materias primas una vez al mes las nacionales y una cada tres
meses las importadas.

» Se aceptan devoluciones, previa comprobacion del dafio del producto.

» Compra de materiales en cantidades suficientes para evitar escasez.
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NORMAS

>

YV V V V

Prohibido fumar en la planta.

Todo operario debe ser registrado a la salida después de la jornada de trabajo.
Prohibido comer en el puesto de trabajo.

Obligatorio marcar entradas y salidas.

Obligatorio entregar las ordenes de trabajo y los reportes de produccion al

supervisor al terminar la jornada laboral.

5. ESTRUCTURA Y ORGANIZACION

Los distintos niveles jerarquicos que presenta la organizacién son de dos niveles de

organizacion.

a. EL NIVEL DIRECTIVO. Conformado por el Gerente General, maxima autoridad en

la empresa, y la Gerente Administrativo.

b. EL NIVEL OPERATIVO. Conformado por supervisores, operarios y transportistas.

La representacion grafica de la organizacion segun unidades se presenta a

continuacion.

Gerencia General

| -l

Gerencia . Supervisor General
Administrativay de |
Ventas

£

Secretaria

Corte 'y Transporte || Engomado

Troquelado

Empaque Impresion

Diagrama 1. Organigrama actual de la Empresa
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6. PRINCIPALES CLIENTES

+ Cakes Lorena < Biggest

% Cakes Carrusel + Pizza California

« Sweet's Cakes + Pan Santa Eduviges
% Cakes Carnaval % Elsy’s Cake

% Radicale’s Shop's % Le Panietere

< La Neveria

7. MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS
+ Bobinas de papel
+« Bobinas de cartén plegadizo
% Cartdn corrugado en todo tipo de flautas
« Pegamentos (cola)
< Almidones

« Tintas

8. EQUIPO Y MAQUINARIA EMPLEADA

« Maquinas impresoras

Esta maquina como su nombre lo dice, imprime leyendas sobre el cartbn ya sea
plegadizo o corrugado. Estas pueden ser de impresion tipografica (impresién a base de
agua y se utilizan rodillos grabados) e impresion flexografica (se emplea un conjunto de

rodillos de hule y la tinta es de viscosidad pastosa.

En las maquinas impresoras se pueden emplear tantos colores como el cliente los

necesite, solamente se dan tantas pasadas repitiendo el proceso en la maquina.

% MaAquinas troqueladoras
Estas maquinas efectlan los cortes, las sisas o dobleces necesarios para doblar y
armar la caja y pueden estar junto con una impresora o ser independiente de ésta. Las
matrices y dados que utilizan estan elaborados de madera con partes metalicas y

pueden ser de alimentacién manual o automatica.
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% Maguina Engomadora
Como su nombre lo indica, se utiliza para realizar el engomado para unir dos 0 mas
piezas de cartén en la elaboracion de discos principalmente.

% Guillotina
Se utiliza para realizar los cortes de la bobina de papel o cartéon a pliegos para la
realizacion de los productos que se ofrecen en la empresa.

s Sierra
Se utiliza principalmente cuando los niveles de produccion requeridos son extremos, es
decir, o cuando la producciéon demanda es muy alta y no da abasto el trabajo en las
guillotinas o cuando existen pedidos de productos demasiado pequefios que su trabajo
en el resto de la maquinaria significaria desperdicio de recursos, para el corte de
pliegos y llevar a medidas los productos, generando acabados mas bastos que con las

guillotinas y troqueladoras.

A continuacién se presenta el detalla de los origines de la maquinaria existente en la

empresa.
eEnie Nombre Tipo Aes il Origen Marca Afo
ad poseerla
2 Impresora (1 Semiautomatica 3 Alemania | Hooper_ swft 1972
color)
1 Impresora (4 Automatica 5 Alemania | Hooper_ swift 1972
colores)
1 Engomadora Semiautomatica 4 EU Bosttitch 1978
3 Troqueladora Semiautomatica 6 EU Baum pile Feeder | 1975
4 Troqueladora Semiautomatica 10 - - 1967
1 Guillotina Semiautomatica 3 EU Bosttitch 1986
1 Guillotina Manual 12 - - -

Tabla 2 Cuadro de informacion técnica de la maquinaria existente en la empresa

9. NIVELES DE PRODUCCION

Por el tipo de productos que se mueven en la empresa, su demanda es variable y los
niveles de produccién también, pero la empresa trabaja en linea blanca y en clientes
especificos en gran cantidad de tamafios de cajas y discos principalmente por lo que

se presenta a continuacion, los niveles de venta del afio pasado, detallados en los
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meses, por cantidades globales de productos en la tabla 3, que utiliza la empresa como
guia para la planificacion de la produccién en linea blanca y dan una nocion de por

donde andaran los niveles de produccién en la empresa para los distintos meses.

Cajas (unidades globales) Discos (unidades globales)
Mes Linea Linea

— Impresos | total Blanca Impresos | total
Enero 70.210 | 93.240 | 163.450 | 50.500 | 51.300 | 101.800
Febrero 84.730 | 95.260 | 179.990 | 52.125 | 59.400 | 111.525
Marzo 77.455 | 94500 | 171.955 | 47.625 | 62.300 | 109.925
Abril 91.340 | 98.780 | 190.120 | 50.000 | 67.850 | 117.850
Mayo 80.290 | 89.900 | 170.190 | 51.750 | 61.400 | 113.150
Junio 90.300 | 90.120 | 184.800 | 53.695 | 60.775 | 114.470
Julio 83.670 | 96.300 | 179.970 | 55.210 | 61.450 | 116.660
Agosto 78.950 | 91.250 | 170.200 | 51.250 | 59.700 | 110.950
Septiembre | g5 410 | 93.600 | 176.010 | 50.230 | 67.200 | 117.430
Octubre 167.290 | 124.320 | 291.610 | 120.010 | 109.475 | 229.485
Noviembre | 126.400 | 120.800 | 247.200 | 73.950 | 88.450 | 162.400
Diclembre | 101,830 | 99.700 | 201.530 | 60.460 | 80.150 | 140.610
Total Anual | 4 134 875| 1.187.770) 2.327.025| 716.805| 829.450 | 1.546.255

Tabla 3 Niveles de Produccion de la Planta del afio 2003

De lo anterior se denota el aumento significativo en los niveles de venta (y por
consiguiente de produccion) de la empresa durante los Ultimos tres meses, para lo cual

generalmente se contratan una o dos personas adicionales de manera temporal.
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10. FUNCIONES DE LAS UNIDADES

EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION

PAG. 1 DE 1

NOMBRE DE LA UNIDAD:

UNIDADES SUBORDINADAS:

Gerencia General Ninguna
DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:
Ninguna GG

OBJETIVO:

Planificar, Coordinar, Dirigir y Evaluar el
desarrollo de toda la actividad empresarial
encaminada a la elaboracién de cajas y

FECHA DE ELABORACION:
20-DICIEMBRE-2002

FECHA DE REVISION:

discos de carton.

FUNCIONES

Coordinar, Supervisar y Dirigir todas las actividades de la empresa.

Formular las politicas y estrategias necesarias para mejorar la productividad de la
empresa.

Proporcionar todos los recursos necesarios para alcanzar todos los niveles de
produccién.

Planificar, Organizar y Controlar el gasto de los recursos tanto materiales como
humanos de la empresa.

Evaluar el logro de las metas y objetivos alcanzados por la empresa.

Evaluar y vigilar los diferentes estados financieros con el propdésito de encontrar
una mayor estabilidad para la empresa.

Coordinar y Organizar reuniones con el supervisor para evaluar eficiencia.

Organizar y Controlar las reuniones de la mesa plan para planificar la produccién
semanal

Analizar y Proponer cambios en el programa semanal de produccién semanal de
acuerdo a necesidades
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION PAG. 1 DE 1
NOMBRE DE LA UNIDAD: UNIDADES SUBORDINADAS:
Gerencia Administrativa y de Ventas Supervision

DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:

Gerencia General GAV
OBJETIVO: FECHA DE ELABORACION:
Pla_ni_ficar, Organizar_y Controlar todas las 20- DICIEMBRE -2002
e e o on's | FECHA DE REVISION
las relaciones con el personal

FUNCIONES

- Realizar periédicamente registros estadisticos de las ventas de la empresa.
- Llevar controles de clientes potenciales, asi como de clientes ocasionales.
- Realizar pronésticos de ventas.

- Realizar controles de devoluciones.

- Llevar control sobre fechas de entrega de productos a clientes.

- Tramitar documentacién sobre ventas.

- Velar por el buen cumplimiento de las politicas y normas.

- Revisar con anticipacion los listados de cotizaciones de todos los proveedores
antes de cada compra.

- Cumplir por metas de ventas fijadas por la Gerencia General.
- Realizar planillas de pago.
- Llevar el control de asistencia de los empleados.

- Llevar lista de pedidos a las reuniones de planificacién de produccién semanal y
proponer orden de manufactura considerando urgencias, categorias, etc., de los
clientes.
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION

PAG. 1 DE 1

NOMBRE DE LA UNIDAD:

Supervision General

UNIDADES SUBORDINADAS:

Troquelado, Impresién, Transporte,
Empaque, Engomado

DEPENDENCIA JERARQUICA:
Gerencia General

CODIGO:
SUP

OBJETIVO:

Planificar, Organizar, Ejecutar y Dirigir las
actividades productivas.

FECHA DE ELABORACION:
20- DICIEMBRE -2002

FECHA DE REVISION:

FUNCIONES

Velar para que se cumpla la produccién segin érdenes.

Colaborar en la disminucion de los costos de produccion a través del buen uso de
los materiales y materias primas.

Determinar oportunamente a las unidades competentes acerca de los
requerimientos de recursos humanos y de materiales.

Efectuar el control de la calidad de los productos terminados, para evitar reclamos
por parte de los clientes.

Asistir a reuniones destinadas a solucionar problemas.
Asignar tareas diarias a los operarios.

Vigilar que se cumpla con la jornada de trabajo.

Autorizar la entrada y salida de materiales a bodega.

Crear ordenes de trabajo para todos los puestos de trabajo.
Llevar control de avance de la produccion.

Entrega de Reporte Semanal de Produccion.

Sugerir y ejecutar Cambios en el orden de Produccion de acuerdo a necesidades y
urgencias que puedan surgir en dicha area.
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION

PAG. 1 DE 1

NOMBRE DE LA UNIDAD:

UNIDADES SUBORDINADAS:

Empaque Ninguna
DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:
Supervisién EMP

OBJETIVO:

Preparar los productos terminados en
unidades de manejo adecuadas para los
clientes.

FECHA DE ELABORACION:
20- DICIEMBRE -2002

FECHA DE REVISION:

FUNCIONES

- Empacar los productos.

- Clasificacion y almacenamiento de los diferentes productos terminados.
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION

PAG. 1 DE 1

NOMBRE DE LA UNIDAD:

UNIDADES SUBORDINADAS:

Troquelado y Corte Ninguna
DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:
Supervision TRO

OBJETIVO:
Cortar y Sefializar a medida los cartones

de acuerdo a lo que seran utilizados.

FECHA DE ELABORACION:
20- DICIEMBRE -2002

FECHA DE REVISION:

FUNCIONES

- Perforar los diferentes tipos de cartdon que entran en el proceso productivo.

- Recortar cartén.
- Cortar de bobinas a pliegos.

- Mantenimiento de maquinaria
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION

PAG. 1 DE 1

NOMBRE DE LA UNIDAD:
Impresién

UNIDADES SUBORDINADAS:

Ninguna

DEPENDENCIA JERARQUICA:

Supervision

CODIGO:
IMP

OBJETIVO:

Crear formas,
cumplir con
clientes.

las expectativas de

figuras y colores para

los

FECHA DE ELABORACION:
20-DICIEMBRE-2002

FECHA DE REVISION:

FUNCIONES

- Imprimir los diferentes disefios para las cajas y discos de carton que lo requieran.

- Mantenimiento de maquinaria.
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EMPRESA DE

EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION

PAG. 1 DE 1

NOMBRE DE LA UNIDAD:

UNIDADES SUBORDINADAS:

Transporte Ninguna
DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:

Supervisién TRA
OBJETIVO: FECHA DE ELABORACION:
Distribuir los productos terminados a los 20-DICIEMBRE-2002

respectivos clientes.

FECHA DE REVISION:

FUNCIONES

- Movilizar el producto terminado hacia los clientes.

- Mantenimiento de los vehiculos.
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

MANUAL DE ORGANIZACION PAG. 1 DE 1
NOMBRE DE LA UNIDAD: UNIDADES SUBORDINADAS:
Engomado Ninguna
DEPENDENCIA JERARQUICA: CODIGO:

Supervision General ENG
OBJETIVO: FECHA DE ELABORACION:
Unir el carton corrugado con el plegadizo 20-DICIEMBRE-2002
impreso. FECHA DE REVISION:

FUNCIONES

- Unir las diferentes partes de carton de los discos para pasteles.
- Mantenimiento de la maquinaria.

- Descartonado.
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11.

PROCESOS PRINCIPALES DE MANUFACTURA

A Continuacién se detallan los dos procesos genéricos de manufactura empleados en

la empresa. Que son la elaboracion de cajas de cartén y la de discos para pasteleria.

En este documento se presentan la secuencia basica de las operaciones. Para ampliar

informacion ver los planos 1, 2, y 3 referentes al disefio de la planta, y diagramas de

recorrido actuales para estos productos.
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1.1 PROCESO DE ELABORACION DE CAJAS

Procede del almacén de materias primas.

En la guillotina manual se cortan los pliegos directamente de las bobinas.
Los pliegos son apilados en espera de acumular cierto nimero.

Los pliegos se transportan al area de maquinas.

Se cortan a la medida.

Se acumulan hasta cierto numero.

Se transportan al area de impresion (a excepcioén de las cajas libres).

Se imprimen los pliegos de cartén.

Se inspecciona la tonalidad de colores.

. Se espera hasta acumularlos.

. Se transportan al area de troquelado.

. Se troquelan las esquinas y se marcan las guias para el doblado de la caja.
. Transporte al area de empaque.

. Descartonado.

. Empaque de las cajas.

. Almacenamiento.

1.2 ELABORACION DE DISCOS DE CARTON

En la guillotina manual se cortan los pliegos directamente de las bobinas.
Los pliegos son apilados en espera de acumular cierto nimero.

Los pliegos se transportan al area de maquinas.

Se cortan a la medida.

Se acumulan hasta cierto numero.

Un disco liso se transporta al area de impresion.

Transporte de disco liso y corrugado al area de engomado.

Impresion de disco liso.
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9. Acumulacién de discos.

10. Engomado e disco liso y corrugado.

11. Esperar a que seque la unién.

12. Transporte de disco liso al area de engomado.
13. Engomado de disco liso impreso sobre los otros.
14. Esperar a que seque la union.

15. Transporte al area de empaque.

16. Empaque.

17. Almacenamiento.

12. PROCESOS DE RECIBO Y DESPACHO DE MERCADERIAS

A continuacién se muestran como se realiza el recibo de materiales y el despacho de
productos dentro de la empresa. Se ha realizado esta descripcion con la finalidad de
comprender el funcionamiento operativo de la empresa y los recorridos realizados.

Para ampliar informacion sobre los recorridos ver los planos 4 y 5.

12.1 PROCESO DE RECIBO

Llega el camién (o pick up) del proveedor o propio con los materiales al porton.
Verificacion de la mercaderia contra factura.

Descarga de la mercaderia hacia la rampa y/o bodega.

Firma de recibido.

a r w0 N E

Almacenamiento de documentos de compra.

12.2 PROCESO DE DESPACHO
Recibe orden de entrega del Supervisor.
Recibe mercaderia.

Verificacion de que esta en orden el pedido.
Firma de recibido.

Carga del Vehiculo.

Crear el recorrido.

Repartir los productos terminados.

Entrega de productos terminados.

© ©® N o gk~ DN PRE

Entrega de facturas.
10. Solicita firma de recibido.
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11. Recibo de pago.

12. Verificacion.

13. Se regresa a la fabrica.

14. Entrega de documentos y dinero a la Gerencia Administrativa y de Ventas.
15. Verificacion de dinero y facturas por la gerencia.

16. Almacenamiento de documentos de recibido.
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E.NORMAS Y REFERENCIAS

1. DISPOSICIONES LEGALES Y NORMAS APLICADAS

+ Norma UNE 157001:2002 sobre caracteristicas de presentacion de proyectos.

+ Norma UNE 81900:1996 EX sobre Reglas Generales para la Implantacion de
un Sistema de Prevencion de Riesgos Laborales.

+ Constitucién Politica de El Salvador.

+ Ley de Organizacion y Funciones del Sector Trabajo y Previsién Social, de El
Salvador.

+ Caodigo de Trabajo, de El Salvador.

+ Reglamento General sobre Seguridad e Higiene en los Centros de Trabajo, de
El Salvador.

+ Ley 31/1995, de 8 de noviembre de Prevencion de Riesgos Laborales, de
Espafa.

+ Normalizaciéon del Dibujo Industrial, Javier Rodriguez de Abajo y Roberto

Galarraga Astibia, Editorial Donostania, 1995.

2. BIBLIOGRAFIA

+ Técnica de Prevencion de Riesgos Laborales. Seguridad e Higiene en el
Trabajo, José Maria Cortés Diaz, 52 Edicidn actualizada, Editorial Tébar, Enero
2002.

+ Gestion de la Prevencién de Riesgos Laborales. OSHAS 18001- Directrices OIT

y otros modelos, Juan Carlos Rubio Romero, Editorial Diaz de Santos, 2002.

+ Diferentes Notas Técnicas de Prevencion, Instituto Nacional de Seguridad e

Higiene en el Trabajo, de Espafa.

http://www.mtas.es/insht/information/Ind temntp.htm

+ La Prevencién de Riesgos Laborales de Internet. Participante como estudiante.

http://www.prevention-world.com

+ Ministerio de Trabajo y Previsién Social, de El Salvador.

http://www.mtps.gob.sv

+ Consulta a diversos sitios del Internet.
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F. REQUISITOS DE DISENO

+ El propietario de la empresa, es consciente de las Necesidades un Sistema de
Seguridad y Salud, pero reconoce sus limitantes de costos al momento de
implantar una solucion al respecto, por lo que solicita una opcion de baja
inversion.

+ Se pretende que el sistema involucre los empleados para demostrar la
conciencia de la empresa y su preocupacion por la salud de todos los
trabajadores, por lo que hace énfasis en los programas de concientizacion
requeridos en ella.

+ Se requiere que el sistema sobrepase la normativa salvadorefia actual, debido
a la existencia de un anteproyecto de Ley sobre Prevencion de Riesgos

laborales, con el objeto de garantizar su efectividad en la posteridad.
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G.ANALISIS PRELIMINAR DEL PROCESO Y DE LOS
RIESGOS QUE CONLLEVA.

Antes de iniciar el proceso de evaluacién detalla en materia de Prevencion de Riesgos
Laborales es necesario iniciar con un breve analisis sobre la conveniencia de la
distribucién de la planta respecto al flujo del proceso y condiciones generales de la

planta.

1. EVALUACION DE LA PLANTA RESPECTO AL PROCESO
Es de considerar que la planta por ser una empresa catalogada mediana, y por ser su
crecimiento de manera natural las condiciones en que se ha ido acomodando y
organizando la empresa la ha llevado a sus condiciones actuales, no siendo estas las
mas propicias para realizar el trabajo.
En base al plano de la planta, y los diagramas de recorrido (planos del 1 al 5). y
considerando realizar una distribucion que mas se ajuste a las necesidades de la
empresa se recomienda reorganizar la empresa a como se detalla en el plano 6. Entre
los aspectos considerados se tienen:
e Adquirir el terreno de la casa contigua para la empresa?
o Realizar la distribucién de la planta conforme los criterios del flujo del material
en los procesos principales, manteniendo puestos similares cercanos.
e Cambiando la localizacion de las oficinas y de las bodegas de materias primas
y producto terminado.
e Contar con dos puertas de acceso a la planta.

¢ Realizar cambios manteniendo en esencia la estructura actual.

Las ventajas de esta distribucion son:
e Se reduce el doble esfuerzo de subir y bajar los materiales a segunda planta.
e Se reducen los transportes de materiales al mover los almacenes.
e Se acercan los puestos de trabajo de guillotinas.
e Se cuenta con almacenamiento de materiales delicados como la goma, tintas

en bodegas separadas y cercanas a la zona de uso.

? Esta casa es propiedad actual de los duefios.

MEMORIA 28



e Se posibilita el recibo y despacho simultdneo en la empresa al contar con

accesos separados.

2. EVALUACION DE LA PLANTA RESPECTO A LOS RIESGOS
LABORALES

Como un primer acercamiento a la evaluacion de riesgos laborales que se presentan
en la empresa a continuacién se enumeran los riesgos a los que estan propensos los
trabajadores en la empresa, considerando el disefio de la planta actual, posteriormente
se realiza la comparacion de las mejoras existentes con la nueva distribucién de la

planta.

2.1 LEGISLACION APLICABLE
Segun la legislacion salvadorefia a la fecha, la empresa no esta obligada a poseer un

delegado de prevencion de riesgos laborales, ni una estructura formal en materia de
prevencion; simplemente a proveerles el Seguro (proveido por el Instituto Salvadorefio
del Seguro Social, ISSS) y la afiliacién a la AFP (Afiliadora de Fondos para Pensiones).
Ademas de cumplir con lo que indica el Reglamento General sobre Seguridad e
Higiene en los Centros de Trabajo (este se utiliza posteriormente para el andlisis de

riesgo a detalle).

2.2 EVALUACION INICIAL DE RIESGOS
En este apartado se realiza una evaluacion general de la planta por lo que no se

profundizara en los puestos de trabajo especificos, sino que a la empresa en general y

los problemas mas evidentes de la planta.

2.2.1 INSTALACIONES

Se realiza el analisis de la empresa segun zonas indicadas en el plano 7.

En la zona 1, que es la utilizada para almacenaje se encuentra posicionada en el
segundo nivel de la planta, teniéndose que utilizar las escaleras para acceder a ellas
estas son de construccibn mixta de concreto y hierro, siendo los escalones

posicionados cada 15 cms. de altura por 28 de largo y contando con 21 escalones.
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La zona por su finalidad no requiere mucha ventilacién, cuenta con dos ventanas de
1m2. Lo que hace que este cuarto permanezca encerrado y al poseer la iluminacién
Unicamente por dos luminarias se oscuro y por el tipo de materiales que contiene
generalmente es humedo.

Posee dos extintores tipo A, localizados enano a la entrada y el otro al iniciar la zona
de bodega.

La sierra localizada en este puesto de trabajo es utilizada para cortes bastos,
generalmente para cortes de pedidos de clientes pequefos. Y siendo este un puesto
de trabajo poco utilizado. Ademas en esta zona estan almacenados todos los
materiales y herramientas utilizados en la fabrica. No existe equipo de manejo de
materiales tanto dentro del almacén. Como en el resto de la planta. Contando

Unicamente con el tecle. La zona generalmente se mantiene con algo de polvos.

En la zona 2, se encuentra localizada la guillotina de corte manual, no posee ventanas,
su Unico acceso es la puerta hacia la zona 5, y es su fuente de aire fresco. Aqui se
encuentran laborando dos trabajadores cuando esta en uso la maquina. Ademas tiene
espacio para mantener una bobina de cartdn, esto sucede para evitar estar subiendo y
bajando de una en una. Los trabajadores se mantienen por lo general de pie, junto a su
zona de trabajo en la maquina, y tienen que operar la maquina por energia humana. El
esfuerzo esta concentrado en el uso de los brazos. Por el tipo de corte y material
usado tiende a generarse polvos en esta zona. Se mantiene limpia la zona y esta poco

iluminada.

En la zona 3, se encuentran las oficinas de la empresa, ahi se ubican el Gerente
General, la Gerente Administrativo y de Ventas y la Secretaria. Contando cada uno con
Su propio escritorio y su silla no ergonémica. Ademas en esta zona esta localizado el
archivero. Unicamente posee computadora el escritorio de la Secretaria, los Gerentes
poseen Teléfono y la Gerente Administrativa y de Ventas el Fax. Contiene un sistema
de climatizacion artificial por lo que se puede regular la temperatura en esta zona. SE

mantiene bastante limpia y ordenada esta zona.

En la zona 4, se localiza el servicio sanitario, por ser menos de 25 empleados la
empresa la normativa salvadorefia la obliga a tener uno solo. Pero por contar con

empleados de ambos sexos debe poseer al menos un servicio sanitario por cada sexo.

MEMORIA 30



Generalmente se mantiene limpia esta zona por su ubicacion y porque existe un

encargado de la limpieza al menos dos veces al dia.

En la zona 5, se encuentra el acceso a la Fabrica, el exhibidor de productos, la
Guillotina automatica, dos puestos de troquelado, el basurero y las gradas hacia el
almacén (zona 1). Y las gradas hacia la zona 6, que se encuentra a 40 cm. Sobre el
nivel de esta zona.

Por su ubicacién es la zona con mejor iluminacién a base de energia solar, es una
Zona que se mantiene limpia por lo general y con funcionamiento en toda la jornada
generalmente de las dos troqueladoras. Ademas de realizar las funciones especificas
respectivas a sus puestos de trabajo se realiza muchas veces el descartonado en la
zona de las trogueladoras, cuando los pedidos son urgentes y/o existen retrasos de
produccion.

El basurero en su mayoria son residuos de carton que por el costo que implica
venderlo la empresa ha optado por depositarlo en los recolectores de basura, Es de
recalcar que ha optado por esta opcion ya que cuando lo vendia le generaba mayor
costo la venta, y que al regalarlo el tiempo que tardan los pepenadores en hacerlo es
muy alto y no se llevan toda la basura, por lo que decidi6 desde el 2003 botarlo.

El amplio espacio que se deja entre la entrada y los puestos de trabajo es para que
pueda ingresar a la planta el vehiculo repartido (propio o de proveedores y muy

raramente clientes).

En la zona 6, se encuentran 5 troqueladoras y tres impresoras, en dos tipos distintos,
es la zona de mayor cantidad de maquinas con alta frecuencia de trabajo en dias de
produccién alta. Cuenta con iluminacion deficiente, no existe delimitacion de los
pasillos, a excepcidn del uso de guantes no existe otro equipo de proteccién persona,
no existe extractores de aire y es la zona de trabajo con mayor nivel de ruido. Cada
maquina posee las herramientas basicas para su operacion y mantenimiento rutinario.
En esta zona se trabaja como en toda la planta a base del cartén, que por su nivel de
proceso, re hacen las impresiones en esta area, el descartonado, troquelado, etc.

Existe riesgo continuo de accidentes en las troqueladoras.

En la zona 7, que es el area para engomado se trabaja en base a dos procesos
distintos de forma alterna, unos dias manualmente y otros con uso de la Engomadora.
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Poseen tres mesas y la maquina Engomadora, en esta area generalmente se
encuentran tres operarios durante produccién manual y dos operarios cuando se utiliza
la Engomadora. Por dar cabida dos procesos de trabajo distintos en el plano se
muestra cuando se trabaja en base a produccion, manual, cuando se hace con uso de
la maquina la zona esta distribuida segun se puede ver en el plano 8. Esta zona no
posee extractor de olores y se mantiene impregnado un olor a pegamento durante todo
el tiempo de produccion. Para contrarrestar esta condicién lo que se realiza
habitualmente en esta zona de trabajo es dar descansos cada dos horas de trabajo de

unos 10 a 15 minutos.

Finalmente en la zona 8, es el area de trabajo del empaque, aqui es donde se realiza
el trabajo de empaquetado de los productos para los clientes. Basicamente consiste en
agrupar ordenes de trabajo con producto ya almacenado previamente y realizar los
grupos de productos a ser entregados a los clientes (en cajas y discos). Ademas esta
es el area de trabajo para las bolsas de papel que fabrica la empresa, llega el papel
troquelado a medidas, y aqui se encargan de realizar los dobleces, aplicado de goma
para uniones, perforado y colocacién de cintas y luego empacadas. Esta zona es

también el almacén de productos terminados, sobrantes y otros productos.

2.2.2 ENTORNO DE LA EMPRESA

La empresa posee un area aproximada de 127.75 m2, y tiene en su contorno casas,

zonas verdes, y un acceso a calle segin se puede ver en el plano 9. Sobre la micro
localizacion del emplazamiento. Por lo que la operacion de la fabrica afecta a los

vecinos de la empresa, respecto al ruido, emision de calor y gases contaminantes.

2.2.3 FORMACION DEL PERSONAL

Como requisitos de admisién en la empresa no existe redactado ninguno. Actualmente

por ser los Gerentes los duefios de la empresa no existe ninguna instruccién formal del
perfil de las personas en estos puestos de trabajo. Unicamente se requiere que la
Secretaria sea Bachiller en Secretario o Contaduria con conocimientos de
Computacion y para el resto de puestos de trabajo que sepan leer y escribir. El
supervisor por ser un puesto de confianza es la misma persona con la que se inicio el

trabajo, un ex compafiero de trabajo de fabrica con el duefio. Para el motorista
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obviamente se requiera que posea licencia para manejo de Pick up con carga. Que en
estos momentos desempefia un hermano de la duefia.

Todos los empleados tienen que entrar por ser recomendados de uno de los
propietarios o por los trabajadores, y todos tienen que pasar por el desempefio de
todos los puestos de trabajo para conocer su funcionamiento. Generalmente al quedar
una vacante los trabajadores muestran su interés de trasladarse de &rea (si la tienen),
y se hace automatico o por designios de la Gerencia, luego el nuevo empleado siempre

llega a laborar como Comodin.

2.2.4 MEDIDAS PREVENTIVAS Y CONTROLES EXISTENTES

Se realiza fumigacion cada 3 meses en los almacenes de materia prima y una vez al

afio en toda la planta, esto con el objeto de evitar que llegue polilla u otros insectos que
dafian los productos derivados de la madera.

Ademas de estar todos los empleados inscritos en el ISSS, y gozar de todos los
permisos que la ley otorga para salud. No existen chequeos médicos generales ni de
admision ni periédicos. Tampoco existe un procedimiento de adiestramiento del
personal uniformado, este depende de la persona a quién se le asigna la ensefianza,
las actitudes personales. Generalmente se encarga del adiestramiento la misma
persona que recomendd su ingreso.

No existe ningln control sobre accidentes con o sin lesiones, ni tampoco del uso de los
guantes o gabachas. No existen procedimientos de trabajo documentados por la
empresa, existen y se divulgan por la misma forma de operar de la empresa, pero
cada empleado lo ajusta a su propio gusto.

El mapa de riesgos a nivel general de la empresa se presenta en el plano 10.

2.3 COMPARACION DE LA PLANTA ACTUAL CON LA PLANTA
PROPUESTA

En este apartado se analizan las ventajas de la nueva distribucion de la planta respecto
a la actual.

2.3.1. Ventajas:
1. Disefio de la planta respecto al proceso, reduciendo recorridos

2. Eliminacién del doble trabajo de subir y bajar materiales al almacén, por

su cambio de ubicacion.
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3. Ampliacion de espacios en la s zonas de maquina delimitandose
claramente el espacio para pasillos.

4. Se cuenta con dos opciones de salida en caso de emergencias
Se poseen un area de despacho cercana a donde se finaliza el proceso
reduciendo recorridos innecesarios.

6. Se poseen dos servicios sanitarios en el area de produccion.

Con respecto a la nueva planta, se hace la aclaracién que se ha realizado en base a
condiciones del proceso, legislacién salvadorefia y previendo el minimo de condiciones
que debe poseer la empresa para operar de manera segura. Pero no se ha realizado
un estudio profundo de los riesgos por puestos de trabajo por lo que no se
complementa con el uso de equipo de personal, capacitacion, etc. Todas estas otras
partes se desarrollan en la parte del disefio del sistema. Que sus resultados se

presentan en el siguiente apartado. Ver el plano 6.
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H.DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA.

Primeramente se realiza la identificacion de los riesgos en todos los puestos de trabajo,
esto se realiza a partir del andlisis de todos los posibles factores de riesgo y se
presentan las fichas correspondientes a todos los puestos de trabajo en el anexo 2.
Esto se debe realizar a través de la observacion directa y la consulta con trabajadores.
Pero por las dificultades de observacion se ha realizado en base a estudios anteriores
y la memoria del investigador.

Para la observacion directa es recomendable utilizar fichas de observacion donde se
detallen los riesgos posibles existentes en la empresa (a partir de experiencias

anteriores y/o empresas similares), y estar el observador capacitado para dicho trabajo.

Para realizar el diagnostico de la empresa se debe realizar la evaluacion de los
riesgos, esto se hace a partir del procedimiento de evaluacion de riesgos, segun el

procedimiento, presentandose en el Anexo 3.

Es de aclarar que la evaluacion se realiza basandonos en la localizacién de los puestos
de trabajo propuestos, considerando que solo se realizan cambios de posicidon sin
agregar o quitar otros aspectos a los lugares de trabajo. Estas fichas se presentan en

el anexo 4.

Posteriormente se procede a la evaluacion de las propuestas de mejoras, en donde
para todos los riesgos color naranja y rojo, se hacen recomendaciones de medidas
preventivas / reductivas del riesgo y una valoracién de cuanto se puede reducir el

riesgo con la propuesta. Estas fichas se presentan en el anexo 5.

1. RESULTADOS DE LA EVALUACION DE RIESGOS

Estos resultados se presentan en la siguiente matriz, colocandose en ella, en las filas
los puestos de trabajo, y en las columnas los riesgos de accidentes, y en sus
intercepciones. El puntaje de los riesgos cuando sean superiores a 150 puntos o de
color naranja segun el cuadro de valoracion de prioridades. O el color correspondiente
cuando el riesgo es de relativa importancia. SE utilizan la misma simbologia de colores

gue en la evaluacién de los riesgos.
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MATRIZ DE RESUMEN DE EVALUACION DE RIESGOS POR TIPO Y PUESTOS DE TRABAJO
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MATRIZ DE RESUMEN DE EVALUACION DE RIESGOS POR TIPO Y PUESTOS DE TRABAJO
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2. ANALISIS DE RIESGOS DE INCENDIOS

Existe una amplia variedad de métodos para la valoracion de riesgos de incendios en
una empresa, pero por la facilidad que presenta realizar la evaluacion por medio de la

“Valoracién del grado de riesgo intrinseco”, se ha aplicado este método en la empresa.

2.1 EXPLICACION DE LA APLICACION DEL METODO DE VALORACION
INTRINSICA DE INCENDIOS

Método de valoracion de riesgos de incendios de Max Gretener.

Para aplicar este método se hace en base a la utilizacion de tablas (tomado de la NTP
37, del INSHT, de Espafia). Que contienen los valores de carga térmica mobiliaria (qm),
peligrosidad del producto (c), y riesgo de activacion del proceso (a = R,). A

continuacién se explican el procedimiento:

2.1.1 DENSIDAD DE CARGA DE FUEGO

Para el calculo manual de la carga térmica mobiliaria se realiza a través de la siguiente

formula:

Y (kgi)(Pci)
Q=T ——

Donde:

Q: Carta Térmica (o densidad de carga de fuego), del sector de incendio (MJ/m? o
Mcal/m?)

kgi: Masa, en kg, de cada uno de los combustibles que existen en le sector de
incendios.

Pci: Poder calorifico, en MJ/kg o ne Mcal/kg, de cada uno de los combustibles,
utilizando los valores de la tabla 1.4 del R.D. 786/2001 (ya anulado).

Se tendran en cuenta los materiales combustibles que forman parte del a construccion,
las necesidades paral a exploracion de los locales y las sustancias almacenadas.
Si consideramos despreciables las cantidades de combustibles empleadas en la

construccién y decoracion del inmueble, la carga Q, de la tabla corresponde al valor de
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Q de la formula anterior. Aplicable en este caso, puesto que la construccion del

inmueble es de ladrillo, duralita y columnas de hierro.

2.1.2 DENSIDAD DE CARGA PONDERADA

Se calcula mediante la siguiente férmula®:

Donde;

Qp=Qm*C

Qp: Carga de fuego ponderada

Qm: Carga de fuego mobiliaria

C: Coeficiente adimensional que pondérale efecto que sobre la carga de fuego tiene la

diferente peligrosidad de los productos combustibles existentes en el establecimiento

industrial por su inflamabilidad o explosividad, segun la siguiente escala.

Coeficiente C 1.6 1.2 1
Grado de ALTA MEDIA BAJA
Peligrosidad
» Liquidos clasificados
como clase A, en la
ITC MIE-APQO001
» Liquidos clasificados | » Liquidos clasificados
como subclase B;, en como subclase B,, en
la ITC MIE-APQO001 la ITC MIE-APQO001
» Sdlidos capaces de | » Liquidos clasificados | » Liquidos clasificados
iniciar su combustion como clase C en la como clase D en la
Tipos de a temperatura inferior IT9 MIE-APQO001 IT9 MIE-APQO001
Productos a 1002C » Sélidos que » Solidos que

» Productos que
pueden formar
mezclas explosivas
con el aire.

» Productos que
pueden iniciar
combustién

espontanea en el aire.

comienzan su ignicién
a temperatura
comprendida entre
100°C y 200°C.

» Sélidos que emiten
gases inflamables.

comienzan su ignicién
a una temperatura
superior a los 200°C.

Tabla 4 Coeficiente para ponderar la carga de fuego y peligrosidad dependiendo del tipo de

productos

2.1.3 DENSIDAD DE CARGA DE FUEGO PONDERADA Y CORREGIDA

Se calcula mediante la siguiente expresion:

! valido Gnicamente para situaciones donde el Valor Q = Qpn, Yy no se utiliza la evaluacién por diferentes
areas de riesgo de incendios.
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Qc=Qp XRa
Donde:
Qc: Carga ponderada corregida
Qp: Carga de fuego ponderada
Ra: coeficiente adimensional que corrige el grado de peligrosidad por la activacién
inherente a la actividad industrial que se desarrolla en el sector de incendio de acuerdo
a los valores que segun figuran en la tabla 1.2 del R.D. 786/2001 (anulado) y la

siguiente escala:

Coeficiente Ra 3 15 1
Fabricacion de aceites y | Almacenes en general,
Industrias quimicas grasas, d_estiler’ia_s, fa_lbricaci()n con _bebi_c{as
peligrosas, fabricacion Iaboratorlos quimicos, sin alcohol, fabricacion
TIPOS DE de pinturaé talleres de carpinterias y de cervezas, talleres de
ACTIVIDADES pintura fab'ricacic’)n ebani;ten’a, fabricacion | confeccidn, fabricacion
pirotécﬁica etc de_cajas de cartén, de conseryas,_talleres
T objetos de caucho, de mecanizacion,
tapicerias, etc. tintorerias, etc.
RIESGO DE
ACTIVACION ALTO MEDIO BAJO
Tabla 5 coeficientes de correccion del grado de peligrosidad por activacion inherente a la
industria

La valoracién del GRADO O NIVEL DE RIESGO INTRINSECO se realiza a partir del

valor que alcance la carga de fuego ponderada y corregida, de acuerdo con la tabla

siguiente:
GRUPO DE BAJO MEDIO ALTO
RIESGO
. 1 2 3 4 5 6 7 8

INTRINSICO

Carga de fuego >100| >200 | >300 | >400 | >800 |> 1600
_ , | 100 > 3200

corregida (Mcal/m?) <200 | <300 | <400 | <800 [<1600 |< 3200

Tabla 6 Grupo de Riesgos Intrinsico segun la carga de fuego

2.2 APLICACION DEL METODO A LA EMPRESA
Se selecciona segun la actividad de la empresa en la tabla 1, de la NTP 37, ofrecida

por el INSHT, de 1983 (ver anexo 6). Resultando ser los valores de:
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Actividad: fabricacién de cajas de cartdon

Qm = 200 Mcal/m?

C (Fe) = IlI

a(Ra)=3

Al cualificar C, y A para valores de Alto, medio y bajo y poder aplicar la férmula se

recomiendan las siguientes correspondencias:

Para valores de C Para valores de a (Ra)
Propuestos por | Utilizado en el R.D.|Propuestos por | Utilizado en el R.D.
Gretener 786/2001 Gretener 786/2001
I Alta (A) 1Y2 Bajo (B)
Il Media (M) 3 Medio (M)
... vi Baja (B) 4Y5 Alto (A)

Tabla 7 correspondencia de valores para interpretacién de la Tabla de riesgo intrinsico de
incendios

Por lo que para la empresa corresponden los valores de:
Qm =200

C =1 (valor numérico para baja)

Ra = 1.5 (valor numérico para medio)

Sustituyendo en las formulas, resulta que:

Qp =200,y

Qc = 300 Mcal/m?

Por lo tanto el Riesgo Intrinseco de Incendio en la empresa es Medio

Se concluye gue la empresa requiere la proteccion de incendios por medio del uso de

extintores, y contar con ruta de evacuacion en caso de siniestro.
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3. REGISTRO DE LOS REQUISITOS LEGALES

Al revisar la normativa salvadorefia respecto prevencién de riesgos laborales, nos
encontramos primeramente con la Constitucion Politica de El Salvador, donde En el
Régimen de Derechos Sociales se encuentra el Capitulo Il, denominado Trabajo y
Seguridad Social, el cual cuenta con dieciséis articulos que regulan al trabajo como
una funcién social, donde se generan los lineamientos generales y se da vida al Cédigo
de Trabajo.

En el codigo de trabajo en el Titulo Il, denominado Seguridad e Higiene del Trabajo, es
donde se regula las actuaciones en materia de Higiene y Seguridad Industrial para los
centros de trabajo y se detallan las obligaciones y deberes de patronos y empelados de
manera general, pudiendo existir normativas especificas como para el caso de minas y
construccion.

Para el sector industrial al que pertenece la empresa no existe normativa especifica,
asi que se analiza a la Luz del Reglamento General sobre Seguridad e Higiene en
los Centros de Trabajo.

A continuacion se detallan los cambios y/o modificaciones a realizar en la empresa

segun la normativa vigente, haciendo mencién del Articulo correspondiente.

1. Pintar toda la planta, de colores claros y mates q contrasten con la maquinaria y
muebles, y en todo caso, no disminuyan la iluminacion, puesto que la planta no
esta pintada y el color de las paredes en unas zonas es gris y en otras
anaranjado conviene pintar para favorecer la iluminacién dentro de la planta.
(Art. 6)

2. La correcta sefalizacion de los pasillos contando con ancho minimo de 1 m.
(Art. 9, parrafo 2).

3. Mejoras del techo de la planta potenciando la iluminacién natural en la misma.
(Art. 11).

4. Mejorar el sistema de iluminacién artificial. (Art. 12).

Mejorar el sistema de ventilacion de la planta, para contar con 1/6 de ventanas
g abran hacia el exterior. (Art. 14).

6. Mejorar la zona de impresiones y engomado para evitar que los polvos, humos,

emanaciones o gases contaminen o vicien el aire. (Art. 17).

7. Proteger a los trabajadores de ruidos superiores a 80dB. (Art. 20).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

Regular las zonas para ingerir los alimentos. (Art. 23).

Colocar minimo un servicio sanitario para hombres y otro independiente para
mujeres. (Art. 35 a 37).

La empresa debera realizar las instalaciones de una regadera. (Art. 39).
Proporcionar asientos adecuados a las labores. (Art. 54).

Proporcionar proteccion mecéanica en aquellos dispositivos que lo requieran por
el peligro que generan. (Art. 55 1a.)

Revision y aislamiento de los cables conductores de las maquinas eléctricas.
(Art. 55 12a).

Mejorar el sistema de manejo de materiales e impedir que un trabajador cargue
por si solo pesos superiores a 120 Ib. (Art. 58).

Establecer un sistema de Prevencién de Incendios acorde al tipo de empresa.
(Art. 59).

Establecer las sefializaciones necesarias para la prevencién de accidentes y
utilizacién de colores para facilitar su comprension. (Art. 60).

Regular el vestuario que deben llevar los trabajadores en la empresa. (Art. 61).
proteger por medio de guantes a los empleados de las impresoras. (Art. 66).

Proteger con anteojos al trabajador de la sierra. (Art. 70).
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|. DISENO DEL SISTEMA.

Para el disefio del sistema se utiliza la norma experimental UNE 81900: 1996 EX, por
lo cual el sistema a realizar en la empresa es un Sistema de Gestion para la
Prevencién de riesgos Laborales (S.G.P.R.L.), siguiendo el proceso que dicha norma

propone para la realizacion del sistema.

1. POLITICA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Se ha realizado en base, la normativa detallada experimentalmente, y es:

“La Empresas de Embalajes de Cartén, se compromete a proporcionar las condiciones
de trabajo adecuadas para que todos / as los / as empleados /as puedan desarrollar
sus funciones de manera segura, y a discutir toda propuesta de mejora que conlleve a
mejorar las relaciones de trabajo para ambas partes, velando por la seguridad de todos

/ as”.

1.1 PRINCIPIOS DE PREVENCION
Con el objetivo de alcanzar los niveles mas altos de seguridad y salud declaramos los

siguientes principios de seguridad en nuestra empresa.

1. Estamos al servicio de nuestros clientes, comprometidos con nuestra sociedad, el
medio ambiente y la salud de nuestros trabajadores, respetando el marco legal y
normativo establecido para cada caso.

2. Se evitaran los riesgos y se evaluaran aquellos que no hayan podido ser
eliminados, combatiéndose en su origen.

3. La eleccién de los equipos de trabajo, de las sustancias y de los métodos de
trabajo y de produccién se efectuara de manera que se reduzcan los efectos
negativos para la salud y se atenle el trabajo monotono y repetitivo. Para ello se
tendra en cuenta, en todo momento, la evolucion de la técnica.

4. La prevencién de riesgos laborales se planificard logrando un conjunto coherente
que integre la técnica, la organizacion, las relaciones sociales, la influencia de los

factores ambientales y todo lo relativo a las condiciones de trabajo.
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10.

11.

12.

Las medidas de proteccion colectiva seran prioritarias a los sistemas de proteccion
individual.

Se tendran en cuanta las capacidades profesionales de los trabajadores en materia
de seguridad y salud en el momento de encomendarles las tareas, dando las
debidas instrucciones y asegurando que solo los que hayan recibido formacién
suficiente y adecuada puedan acceder a los lugares en los que puedan existir o
generarse peligros

A la hora de tomar medidas preventivas se tendra en cuanta la evolucién de la
técnica, con el fin de procurar disponer de los sistemas de proteccién mas idoneos
en cada circunstancia. Se adecuaran los aspectos materiales a las condiciones de
cada trabajador y se preveran las distracciones o imprudencias no temerarias que
se pudieran cometer.*

Asumimos la necesidad de una mejora continua en todos los ambitos de la Gestién
Empresarial, Calidad, Seguridad, Medio Ambiente, como variable fundamental para
el futuro de la empresa.

La Prevencién de Riesgos Laborales es un requisito basico para el logro de la
Calidad. Un trabajo bien hecho s6lo se considerara como tal cuando esté hecho en
las debidas condiciones de seguridad.

Las personas constituyen el valor mas importante que garantiza nuestro futuro. Por
ello deben estar cualificadas e identificadas con los objetivos de nuestra
organizacion y sus opiniones han de ser consideradas.

Todas las actividades las desarrollamos sin comprometer los aspectos de
seguridad y salud por consideraciones econdmicas o de productividad.

Trabajar con seguridad es condicion de empleo, considerdndose como grave
cualquier incumplimiento de normativa externa o interna que pueda generar dafios

a la salud.

1.2 COMPROMISOS DE PREVENCION DE LA EMPRESA

Para llevar a cabo los anteriores principios se asumen los siguientes compromisos:

! Principios del 2 al 7 estan recogidos en el articulo 15 de la Ley de Prevencién de Riesgos Laborales
Espafiola de 1995 vigente.

MEMORIA 45



1. Todo el personal con mando asegura unas correctas condiciones de los
trabajadores a su cargo. Para ello muestra interés y da ejemplo como parte de
su funcioén.

2. La empresa promueve Yy establece los medios necesarios para que la
comunicaciéon de deficiencias y/o sugerencias de mejora sean analizadas y de
ser posible aplicadas. El espiritu de innovacion y de mejora continua es
fundamental para el futuro de nuestra empresa.

3. Establecemos cauces de intercambio informacion y de cooperacion entre
nuestro personal y también con nuestros clientes y proveedores para mejorar
continuamente el modo de seleccionar nuestros suministros, de realizar nuestro
trabajo, de elaborar nuestros productos y de prestar nuestros servicios.

4. Informamos y formamos a nuestros trabajadores sobre los riesgos inherentes a
su trabajo, asi como de los me dios y las medidas a adoptar para su
prevencion. Para ello, disponemos de los procedimientos necesarios para el
desarrollo de las diferentes actividades preventivas.

5. Analizaremos todos los accidentes con potencial de dafio e iniciamos su

correccion de inmediato

Nuestra empresa asume lo expuesto anteriormente como garantia de pervivencia y

crecimiento de la misma.

2. OBJETIVOS PREVENTIVOS

A continuacién se plantean los objetivos que pretende alcanzar la empresa para los

préximos dos afos:

2.1 OBJETIVOS ESTRATEGICOS

» Establecer un sistema de Gestion de Prevencién de Riesgos Laborales
(SGPRL), y establecer los procedimientos reglamentariamente establecidos,
gue generen un clima agradable y seguro en la empresa.

» Mejorar nuestros niveles de produccién con respecto a calidad, procesos,
satisfaccion de nuestros clientes contando con operaciones seguras para

nuestros trabajadores.
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2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Proporcionar condiciones seguras de trabajo a todo el personal de la empresa
y vigilar el seguimiento de la normativa preventiva para mantener vinculos
amistosos y de interés mutuo en el bienestar tanto de la empresa como de los
trabajadores.

Mejorar los procedimientos de trabajo para la empresa de manera de favorecer
el proceso de trabajo sin menospreciar la seguridad de los trabajadores, es
decir favorecer la produccién a través de procedimientos seguros del trabajo.
Fomentar la sinergia empresarial que surge de la colaboracion e interés mutuo
entre la empresa por sus trabajadores, como de los trabajadores por la
empresa para mejorar niveles de seguridad, produccion, calidad, etc.

Mantener la moral industrial alta, debido a la seguridad ofrecida por la empresa
respecto a las condiciones de trabajo y esto contribuya a su vez a ser
eficientes el trabajo.

3. ORGANIZACION DE LA PREVENCION

Se ha realizado en base, la legislacion espafiola vigente, por lo que la empresa contara

con un delegado de prevencién. Ver anexo 7.

Por lo que a continuacion se presentan las relaciones del encargado de produccién con

la estructura organizativa establecida:

[ Gerencia General ]
e -
| Delegado de !

——— e —— ¢

] prevencion |

~
Gerencia Administrativa Supervisor General
y de Ventas

-

. | 1 1 ]
Secretaria
Empaque Cortey Impresion Transporte Engomado
Troquelado

Diagrama 2 Organigrama con Responsabilidades del Delegado de Prevencion
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Como se puede ver en el Organigrama, el delegado de prevencién, ademas de sus
responsabilidades de la funcion que desempefie dentro de la empresa debera ser el

consultor, asesor respecto prevencion de riesgos laborales dentro de la empresa.

3.1 DELEGADO DE PREVENCION
Los requisitos para elegir el delgado de prevencion son los siguientes:

1. Ser un empleado con experiencia de todas las areas productivas de la
empresa.

Bachiller como minimo

Responsable y con muestras de interés por la seguridad en el trabajo.

Ser electo por sus comparieros.

o M N

Tener dos afios al menos de trabajar para la empresa.

Las funciones del delegado de Prevencién son las Siguientes:

Dirigir y coordinar la actividad preventiva

2. Promover los comportamientos seguros y la correcta utilizacion de los equipos de
trabajo y proteccién y fomentar el interés y cooperacion de los trabajadores en la
accion preventiva.

3. Promover, en particular, las actuaciones preventivas basicas, tales como el orden,
la limpieza, la sefializacién y el mantenimiento general, y efectuar su seguimiento y
control.

4. Realizar evaluaciones elementales y el control de los riesgos generales y
especificos de la empresa, efectuando visitas al efecto, atencion a quejas y
sugerencias, registros de datos y cuantas funciones sean necesarias.

5. Gestionar las primeras intervenciones en caso de emergencia y primeros auxilios.
Promover, con caracter general, la prevencion en la empresa.

Realizar evaluaciones de riesgos, contando con la colaboracion de la direccion para
realizarlas, salvo se requiera la intervencion de especialistas.

8. Promover medidas para el control y la reduccion de los riesgos o plantearlos a la
direccion, a la vista de los resultados de la evaluacion.

9. Realizar actividades de informacion y formacion basica de trabajadores.
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10. Vigilar el cumplimiento del programa de control y reduccién de riesgos y efectuar
personalmente las actividades de control de las condiciones de trabajo que tenga
asignadas.

11. Colaborar con los Servicios de Prevencion.

12. La formacion e informacién de caracter general, a todos los niveles y en las
materias propias de su area de especializacion.

13.La planificacibn de la accion preventiva que requiera la intervencion de
especialistas.

14. La vigilancia y el control de la salud de los trabajadores.

15. El control y estadisticas de las actuaciones del programa.

16. la elaboraciéon de programas de capacitacion, consultas, etc. Y el control de la

ejecucioén de dichos programas.

El compromiso de la direccion con el delegado de la prevencién es el siguiente:

1. Proporcionarle todos los medios, fisicos, materiales para poder desarrollar su
trabajo ligado a la seguridad industrial.
2. Facilitar el tiempo que requiera para realizar sus funciones de seguridad,

tomandolo como tiempo laboral.

3.2 DIRECCION

La direccién es la encargada de cumplir los compromisos asumidos anteriormente para

la realizacién del SGPRL, y en:

1. Procurar los medios materiales y humanos necesarios para la implantacion del
sistema

2. Llevar adelante acciones cuyo fin sea asegurar la conformidad de la politica de
seguridad y cumplir los compromisos de prevencion.

3. Coordinar los planes y programas de accién preventiva junto al delegado de
prevencion.

4. Determinar las prioridades en la adopcién de las medidas preventivas
adecuadas y la vigilancia de su eficacia.

5. Actuar en situaciones de emergencia estableciendo los planes

correspondientes.
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6. Establecer las medidas de orden interno necesarias para garantizar en todo
momento que el SGPRL implantado en la organizacion satisface sus objetivos.
7. Cumplir la legislaciéon vigente y apoyar en todo lo que requiera al delegado de

prevencion.

3.3 EMPLEADOS

A los empleados les corresponde desarrollar sus funciones, segun lo descrito en el
manual de funciones segun procedimientos seguros y cumpliendo todas las normas de
seguridad que posee la empresa. Y a colaborar cuando se les requiera por el delegado

de prevencidn y/o direccién para mejorar continuamente el SGPRL.

4. PLANIFICACION DE LA PREVENCION

Una vez llevada a cabo la evaluacién de riesgos y en funcién de los resultados
obtenidos, se procede a planificar la accion preventiva para implantar las medidas

pertinentes en la empresa.

Para lo cual se deben realizar tres tipos de actuaciones preventivas, las cuales son:
Medidas Materiales para eliminar o reducir riesgos, Acciones de informacion /

formacién y Procedimientos para el control de riesgos.

A continuacion procedemos a realizar la primera de ellas, partiendo de la evaluacién de

riesgos.

4.1 MEDIDAS MATERIALES PARA ELIMINAR O REDUCIR RIESGOS
Para implantar las medidas para eliminar o reducir los riesgos se considera de primer

orden las medidas de proteccidn colectiva sobre las medidas de proteccién individual, y
ademas se procura eliminar el riesgo a implantar una medida de reduccion. Para ello a
continuacién se detallan y evallan las opciones para todos los riesgos que poseen

propuestas de medidas de mejora en el capitulo anterior.

4.1.1 Riesgo de Accidentes. Atrapamiento de Manos en Trogueladoras.
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El riesgo que resalta en la FGR es el de Atrapamiento de manos en la troqueladora, y
sucede por la alta frecuencia de exposicion al riesgo en el puesto de trabajo; y siendo,
gue su peligrosidad surge de la maquina en si. La recomendacion es realizar el cambio
de magquinaria en este puesto de trabajo, que vendria a favorecer ademas de la
seguridad para los trabajadores la produccion por utilizar equipo de mejor tecnologia.

Por lo que la opcién para este puesto de trabajo es el cambio de maquinaria, para lo

cual se evaluaran diversas alternativas a continuacion.

Para realizar el estudio de la necesidad de la nueva maquinaria, debemos valorar la

existencia de maquinas automaticas, semiautomaticas y manuales.

» Magquinaria automatica: Usualmente este equipo se tiene en empresas grandes,
con demandas altas y niveles de produccién altos.

» Magquinaria Semiautomatica: Se utilizan generalmente en partes del proceso
que requieren mayor produccidon y / o precision. Usualmente las poseen
empresas medianas a grandes.

las empresas medianas y pequefias

» Magquinaria Manual: Las poseen

dependiendo de los niveles de produccion.

De lo anterior, se filtra que la empresa debera obtener maquinaria manual, debido a

gue los niveles de produccion actuales son bajos.

Para realizar una inversion en maquinaria, se deben tomar en cuenta varios factores de
produccién y de seguridad industrial por lo que en el siguiente cuadro se comparan tres
opciones de maquinarias de proveedores diversos con las dos tipos de maquinas

actuales:

MAQUINARIA

ARACTERISTICA

c c STICAS Actual 1 Actual 2 Propuestal | Propuesta2 | Propuesta 3

Produccion Mensual | 198 000 | 158400 | 558 09g yni. | 594000 uni. | 462 000 uni,
(estimada) uni. uni.

Pliegos / hora 1500 1200 4 000 4 500 3500
Marcas Heidelberg | Heidelberg | Heidelberg T™MZ Yuyin
Modelo -- -- GTS TMZ H 142 MY1020P

Formato maximode | g5, 64 | 34x 46 34X 46 102 x 144 102 72
la hoja (cms)
Interior de rama 90x62 | 32X45 32 X 45 100 x 142 101x 71
(cms)
MEMORIA 51




Presion aprox. -- -- 400 Tm 200 Tm
Peso aprox. -- -- 2100 kg 6 000 kg 13 500 kg
Emplazamiento | 155, 175 | 102x90 | 208x 170 204 x 248 204 x 217
(ancho por largo)

Motor 1.5 KW 8.5CV 15.48 KW
Precio aprox. (CIF) - - $ 20 500 $ 22 000 $ 23 500
Tipo de proteccién . - . .

ante elementos Ninguno Ninguno Dispositivo Dispositivo Paragg
o salvamanos | salvamanos automatica
moéviles
Servicios Post venta Repue_stc_)s y Repue_st(_)s y Repue_st(_)s y
mantenimiento | mantenimiento | mantenimiento

Tabla 8 Comparacion entre diversas activas de maquinas trogueladoras

La maquina seleccionada es: la TMZ H 42, por presentar las posibilidades de mayores

niveles de produccién y contar con proteccion hacia el trabajador.

A continuacion se muestra la foto de dicha maquina:

Troqueladora TMZ H 42

4.1.2 Riesgo de Enfermedad Ocupacional por Ruido.

El siguiente riesgo corresponde al riesgo por ruido en las impresoras A, y las

troqueladoras A, pero como se puede visualizar en la FGR, pero por ser un riesgo que
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afecta completamente las zonas 5 y 6. Por lo cual se puede decir que se tiene aislado

el riesgo para no afectar el resto de trabajadores.

Por tener como factor comun el origen del ruido el proceso de operacion en si, tanto en

la guillotina al cortar, en las troqueladoras al generarse el impacto del troquel y en las

impresoras por el movimiento del trabajo y al considerarse que su emplazamiento al

trasladarse las maquinas es adecuado y se consigue una reduccion despreciable del

ruido, se procede a analizar el uso de equipo de proteccién personal (EPP).

Para ello se poseen las opciones de orejeras, tapones y cascos antirruidos.

Considerando que®:

El tipo de protector debera elegirse en funcion del entorno laboral para que la
eficacia sea satisfactoria y las molestias minimas. A tal efecto, se preferira, de
modo general:

a. Los tapones auditivos, para un uso continuo, en particular en ambientes
calurosos y humedos, o cuando deban llevarse junto con gafas u otros
protectores.

b. Las orejeras o0 los tapones unidos por una banda, para usos
intermitentes.

c. Los cascos antirruido o la combinacion de tapones y orejeras en el caso
de ambientes extremadamente ruidosos.

El protector auditivo debera elegirse de modo que reduzca la exposicion al ruido
a un limite admisible.

Usar un protector auditivo no debe mermar la percepcion del habla, de sefiales
de peligro o de cualquier otro sonido o sefial necesarios para el ejercicio
correcto de la actividad. En caso necesario, se utilizaran protectores
"especiales": aparatos de atenuacién variable segun el nivel sonoro, de
atenuacién activa, de espectro de debilitacion plano en frecuencia, de recepcién
de audiofrecuencia, de transmision por radio, etc.

La comodidad de uso y la aceptacion varian mucho de un usuario a otro. Por
consiguiente, es aconsejable realizar ensayos de varios modelos de protectores

Y, en su caso, de tallas distintas.

! Tomado de la Guia Orientativa para la seleccion y utilizacién de protectores auditivos.
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En lo que se refiere a los cascos antirruido y las orejeras, se consigue mejorar
la comodidad mediante la reduccion de la masa, de la fuerza de aplicacion de
los casquetes y mediante una buena adaptacion del aro almohadillado al

contorno de la oreja.

En lo referente a los tapones auditivos, se rechazaran los que provoquen una

excesiva presion local.

e« Antes de comprar un protector auditivo, éste deberia probarse en el lugar de
trabajo. Para tomar en consideracion las distintas variaciones individuales de la
morfologia de los usuarios, los protectores deberan presentarse en una gama
de adaptacion suficiente y, en caso necesario, en distintas

tallas.
-
Por lo tanto se escoge el EPP de Tapones auditivos, a ‘
continuacion se muestran fotos de algunos modelos de tapones que

se pueden usar.

Se deben normalizar por escrito todos aquellos aspectos tendentes a velar por el uso
efectivo de los tapones y optimizar su rendimiento. Para ello se debera informar de

manera clara y concreta sobre:

e En qué zonas de la empresa y en qué tipo de operaciones es receptivo el uso
de los tapones; estas zonas seran sefalizadas para el conocimiento tanto de
los trabajadores como del posible personal ajeno a la empresa.

e Instrucciones para su correcto uso.

e Limitaciones de uso en caso de que las hubiera.

e Fecha o plazo de caducidad de los tapones, sus componentes si la tuvieran o

criterios de deteccion del final de vida util cuando los hubiere.
Las normas a seguir en cuanto a su uso dentro de la planta son:

e Usar obligatoriamente los tapones en la zona de trabajo
e Colocarselos y ajustarlos correctamente siguiendo las instrucciones recibidas
e Considerar las condiciones del entorno para usarlo solo cuando se

estrictamente necesario
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e Controlar su correcto estado
e Guardar los tapones en los lugares determinados para ello
e Ante un posible deterioro o agotamiento de su eficiencia, entregarlo al

encargado para su reposicion controlada.

4.1.3 Enfermedad Ocupacional por Contaminantes Quimicos en area de

Engomado.
Ahora corresponde el analisis del area de engomado (manual y automatico). Por el tipo

de pegamento empleado (a base de almidén de maiz), sus efectos son relativamente
altos al existir alta exposicion a ellos. Los efectos del pegamento son los comunes para
los productos de bricolaje que consiste en que al ser inhalados pueden afectar la
respiracion, ritmo cardiaco al deprimirlas o enlentecerlas, mareos, euforia; en
exposiciones de corta duracién. Pero a la exposicién prolongada puede generar una
sobredosis que conlleve a la semiinconsciencia, desorientacion, perdida del control,
etc. Normalmente al recuperarse sus efectos no son duraderos pero si se puede
generar una dependencia. Y esto llevar a enfermedades cronicas.

Por lo que la medida a tomar en cuenta para proteccion de los puestos de trabajo es la

utilizacion de Extractor de gases.

Antes de seleccionar el tipo de extractor de gases a emplear en la empresa es

necesario hacer unas consideraciones generales:

v lalocalizacion del extractor debe estar diametralmente opuesta a la entrada del
aire.

v' Cerca del foco de contaminacion para captar el aire nocivo antes de que se
esparza por el local

v Alejar el extractor de una ventana abierta o entrada de aire exterior para evitar

gue entre de nuevo el aire expulsado.

Para ventilar el area de engomado por el sistema de ventilacion general o ambiental es

necesario conocer el caudal que se necesita estar moviendo por el (los) extractor (es).

Q (m3/h) =V x N
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Donde:
Q = caudal
V = volumen

N = numero de renovaciones / hora

Para ello haremos uso de la tabla que se muestra en el anexo 8 sobre el niumero de
renovaciones/ hora (N). Para este caso tomaremos un N = 10 ( para fabricas en
general), por ser una habitacion utilizada Unicamente para el engomado, generandose

focos de contaminacioén altos.

Para el calculo del volumen, es necesario contar con las dimensiones de la seccion, A

continuacion se presentan:

=

3.7
3.2

AREA -

LATERAL

V = (3.7 x 3) (3.2 + 0.8/2)
V=11.1x3.6
V =39.96 m®

Por lo tanto el caudal es

Q =399.60 (m?/h)

Conociendo el caudal que se necesita estar desalojando, procedemos a la seleccion
del extractor que cumpla los requerimientos tedricos, con la precaucion que supere al
menos en un 10% el célculo realizado.

De lo anterior se denota que se debe adquirir un extractor de aire de 500 m*h para
mantener el desalojo deseado. Operar bajo frecuencia de 60 watts y a 220 Voltios. La
seleccion serd principalmente bajo esas condiciones técnicas pero ademas considerar

los aspectos de ruido, vibraciones, calidades y garantias.
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4.1.4 Riesgo de Accidentes. Accidentes de Tréfico.

El siguiente riesgo a analizar es el correspondiente a los accidentes de tréfico al que
esta expuesto el ayudante de reparto, que debe viajar en la cama del pick up, para
cuidar los materiales que transporta la empresa. Para lo cual se recomienda que se
utilice Campers, y asi el ayudante puede viajar cémodamente en la cabina y el
producto se maneja cubierto y oculto en la cama.

Ademas existe el riesgo intrinseco que se genera de viajar en zonas altamente
transitas y con indices elevados de accidentes por lo que se recomienda
adicionalmente la formacién en conduccién a la defensiva y dar un mantenimiento

preventivo al vehiculo.

Para seleccionar el camper, es necesario considerar las condiciones bajo las cuales se
trabaja en la empresa
v La utilizacion de la cama del pick up es variable dependiendo de la cantidad de
pedidos a entregar y el tipo de clientes, segln las temporadas variables que se
poseen.
v" Ocasionalmente se emplea el pick para eventos extrafios a la empresa, puesto
gue por ser un negocio familiar, los fines de semana se utiliza para viajes

familiares.
Por lo expuesto anteriormente se ve la necesidad de un camper especial que se
adecué a variaciones sin ¢ limite la capacidad de carga. A continuacion se muestra la
alternativa seleccionada.
Su principal ventaja de adquirirlo es la facilidad de montaje y desmontaje que presenta,
para poder ser utilizada en variedad de modelos diferente y la Facilidad de uso del
espacio cubico del pick up.

La seleccion es el Pickup Truck Soft Top Canvas Camper Shell

Caracteristicas:
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Ventajas

competitivas

Posibilidad de montaje por una sola persona en un minuto.
Proteccidn del pick up cuando se requiere, o de utilizar todo

su espacio volumétrico con facilidad.

Caracteristicas

Peso 11.4 kg Aproximado.

Pabellones de Tela llamada Sunbrella. De Primera calidad,
grado marina, 100% solucion tefiida, tela de acrilico tejida.
Bastidor y guarniciones realizados con materiales de la

industria marina por su resistencia a todo tipo de

fisicas
condiciones climéticas.
Se prueba los materiales contra el agua, viento, lluvia, luz
del sol, descolorandose, moho y putrefaccion, y seguira
siendo hermoso por afos.
Midsize/ Compact (largo de 1.83 a 1.91 my ancho de 1.37
a1.45m).
Midsize/ stepside (largo de 1.83 a 1.91 my ancho de 1.17 a
1.24 m).
Tamafios Full Size Short Bed (largo de 1.88 a 2.03 m y ancho de 1.55
disponibles a 1.65 m).

Full Size Long Bed (largo de 2.44 a 2.49 m y ancho de 1.55
al.65m).

Dodge Dakota Regular Bed (largo de 1.93a1.98 my
anchode 1.45a 1.73 m).

Tabla 9 Evaluacién de caracteristicas del Camper seleccionado

A continuacion se muestra el disefio del camper
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4.1.5 Riesgo de Accidentes. Cortes / Golpes en Guillotina Manual.

Este riesgo consiste principalmente al realizar operaciones de limpieza, ajustes,
manipulacion de la maquina, por estar desprotegida la hoja de la guillotina.

La propuesta para este puesto es crear un procedimiento de trabajo y limpieza de la
guillotina, ademas de la correcta utilizacién de seguros para mantener la guillotina fija
cuando no se esta operando. Y la formacién de los trabajadores sobre los peligros que
incurre este puesto de trabajo y el porque seguir procedimientos seguros de trabajo.
Por lo anterior mencionado, las medidas para este riesgo se detallan en el apartado

posterior.

4.1.6 Riesgo de Accidentes. Cortadura en Sierra de cinta

Ahora se procede a buscar alternativas de solucién para las cortaduras de dedos y
manos a las que se expone el operador principalmente al operar la maquina por la
exposicion de contacto de los dedos y manos con los dientes de la sierra, para lo cual
se debe recurrir a resguardos que impidan o dificulten el acceso principalmente de los
dedos a la sierra cuando se esta en operacion.

Para la valoracién de esta alternativa consiste en la adquisicion de resguardo para la
sierra que se utiliza en la empresa, y se considera adquirir un resguardo para facilitar
su seleccion puesto que por el uso discontinuo de dicha maquinaria conviene un

dispositivo de bajo costo comparado con los alimentadores manuales.

Existen diversas posibilidades de resguardos, pero a continuacion se muestran los mas

representativos para aplicar a una sierra como la de la empresa:

! para ver mas informacion ver NTP 92 del INSHT
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1. Protector autorregulable de la zona de corte
de rampa invertida.

Esta formado por una regla (1) que se
desplaza verticalmente por delante de los
dientes de la hoja. Cuando los pliegos de
carton entran en contacto con las pantallas (2)
acciona las mismas que a su vez levantan la
regla solidaria a ellas. Un juego de varillas
articuladas a las que se acopla un muelle
compensador de equilibrio facilita la apertura
de la proteccién. La tension del citado muelle
debe permitir la caida de la proteccién a su
posicion original una vez concluido el aserrado

de la pieza.

Figura

2. Protector autorregulable de la zona de corte
de media luna.

Otro sistema mucho mas simple es el que
corresponde al esquema de la figura anterior,
formado por dos sectores en material plastico
transparente que oscilan alrededor de un eje
solidario a la barra guia. La instalacion de un

resorte antagonista entre los sectores de
pléstico y la barra guia incrementaria la
resistencia a efectuar, por la mano del
operario para levantar la proteccion,
disminuyendo consecuentemente el riesgo de

acceso al dentado de la cinta.
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3. Protector de reglaje manual del punto de
operacion.

Entre los dispositivos de reglaje manual, el de
la Figura 8 representa una carcasa de madera,
realizada en el mismo taller. Fijada a la barra
guia mediante tornillos que en lugar de tuercas
llevan palomillas, al inicio de cada operacion
se regla en altura de forma que sélo quede al
descubierto la zona de cinta equivalente al

grosor de la pieza a cortar, por lo que, durante

el trabajo no puede entrar en contacto con la

cinta la mano del operario.

De los tres disefios anteriores se escoge el tercero por presentar facilidades para su
construccion, acoplamiento y uso. A esto se le suma el uso obligatorio de gafas para el

operario a partir del cambio en el puesto de trabajo.

4.1.7 Riesgo de Fatiga Fisica en Guillotina manual y en Engomadora.

Este puesto requiere realizar un estudio del trabajo, principalmente enfocado a
modificar el método de trabajo y acondicionarlo para reducir movimientos bruscos y
amplios de brazos y hombros, pero para ello es necesario hacerlo con observacion

directa. Y queda para un estudio posterior.

4.1.8 Riesqgo de insatisfaccion. Monotonia en Troqueladoras.

La medida a implantar para reducir este riesgo en las Troqueladoras es la rotacion de
personal, partiendo que todos los empleados al ingresar a la planta deben adquirir
practica en todos los puestos de trabajo, que presentan este mismo riesgo en niveles
tolerables para la empresa, asi se logra compartir no solo la monotonia de este puesto
sino también la fatiga fisica y mental y la incomunicacion a la que estan sometidos los
empleados de este puesto. Es decir al rotar el personal, se mejoran las condiciones del
trabajador de este puesto de trabajo al distribuir los aspectos psicosociales entre los
demas trabajadores. Que para este caso seran los puestos con cédigos GUM, GUA,
ENG, ENM, SIE.
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Debiéndose aclarar que los puestos de GUM Y GUA, son puestos de trabajo que
funcionan normalmente de 3 a 4 horas diarias y el trabajo de la Sierra es variable.
Siendo los puestos de trabajo continuo Unicamente el Engomado (Manual o en
maquina) y las troqueladoras. En la siguiente tabla se muestran los tiempos que los

trabajadores deben dedicar a un puesto de trabajo en particular.

Puesto de Trabajo . Trabajadores seg_t’m _cantidad de tigmpo _

Tiempo total Medio tiempo Tiempo parcial
Gerencias 2 - -
Secretarias 1 - -
Supervisores 2 - -
Impresoras 2 2 -
Troqueladoras 3 1 3
Guillotinas - 3 -
Engomado 2 1 -
Sierra - - 1
Acabados 2 - -
Reparto 2 - -
Totales 16 7 4

Tabla 10 NUumero de trabajadores en las areas de trabajo, segun el tiempo dedicado

De la tabla anterior, seleccionamos los puestos que se pretenden rotar en la empresa y

nos queda:
Puesto de Trabajo . Trabajadores sean gantidad de tie_mpo _
Tiempo total Medio tiempo Tiempo parcial

Troqueladoras 3 1 3

Guillotinas - 3 -

Engomado 2 1 -

Sierra - - 1

Totales 5 5 4

Tabla 11 NUmero de trabajadores segun cantidad de tiempo empleado, en los puestos a rotar

De la tabla anterior se recoge que 9 empleados se alternan en esta zona, donde la
rotacion principal es hacia el descanso de los trabajadores tiempo completo en las
troqueladoras, esto se consigue con el cambio programado de engomado por

troquelado y de uno de los dos guillotinistas con el troquelado.

4.1.9 Riesgo de Accidentes. Cortes / Golpe en Troqueladoras.

La medida a implantar para reducir este riesgo de trabajo que sucede en las

troqueladoras es cambiar el procedimiento de trabajo para el manejo de materiales
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dentro del puesto de trabajo y de las herramientas de trabajo, puesto que sucede
debido a la forma de ordenar el puesto de trabajo y la manipulacién deficiente de las
herramientas. Esto se logra reducir al sustituir la maquinaria, pero partiendo que se
pueden mantener en operacion las maquinas existentes es necesario modificar el

procedimiento de trabajo pero esto se realiza en un estudio posterior.

4.1.10 Riesgo de Accidentes. Cortes / Golpe en area de Empacado.

La medida a tomar en este puesto de trabajo consiste en la realizaciéon de un nuevo
procedimiento de trabajo, considerando los factores de espacios requeridos para
realizar el trabajo, asi como también la correcta manipulacion de los materiales y
equipos. Por ser un estudio detallado especifico sobre el puesto de trabajo, no se
plantea la solucién en este estudio, sino que se deja indicado para la realizacién de un

estudio posterior.

4.1.11 Riesgo de Enfermedad Ocupacional por Stress Térmico en area de

Impresoras.
La medida a tomar en consideracion en este puesto de trabajo es mejorar las

condiciones de ventilacién natural, es decir, construyendo una ventana cercana al
puesto de trabajo para que los trabajadores la puedan regular dependiendo del clima
predominante en el entorno, y asi cuando sea necesario ventilar el area de trabajo. Se
toma esta opcidn ya que un sistema de ventilacion artificial tenderia a incurrir en una
mayor inversion y siendo, que la incomodidad generada es tolerable se recomienda
buscar mantener el equilibrio del clima en toda la planta. Ademas cambiar los guantes
de cuero ya desgastados.

Las ventanas a construir deben ser autorregulables y de dimensionesde 1 mx4 m. A

la maxima altura posible para reducir efectos adversos del viento en la planta.

4.1.12 Riesgo de Enfermedad Ocupacional por Iluminacién deficiente en

Guillotinas e Impresora tipo A.

La medida a tomar para reducir este riesgo es realizando mejoras en la estructura
fisica de la empresa para poder mejorar el sistema de iluminacion natural en la planta y
crear un sistema de iluminacion artificial dentro de la misma. De lo anterior se denota la

necesidad de colocar techos de trasluz en la zona de central de la planta, una
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verificacion del sistema eléctrico y la colocaciéon de lamparas en las zonas mas

desfavorecidas por la iluminacién natural.

4.1.13 Riesgo de Enfermedad Ocupacional por Contaminantes Quimicos en

Impresoras.
La medida a tomar para reducir este riesgo a largo plazo en el trabajo es la utilizacion

de un extractor de aires en la zona de impresoras para favorecer la eliminacién no solo
de residuos de solventes disipados en la atmésfera sino que también ciertos polvos de
papel cartén generados en la planta. Pero por ser un riesgo de bajo valor por el
momento se considera suficiente la alternativa de la construccion de la ventana que

favorecera a reducir este riesgo.

4.1.14 Riesgos de fatiga Fisica en el area de oficinas.

La medida a tomar para la reducciéon de este riesgo es la asignacion de sillas
ergondémicas a los tres empleados de esta area por el uso continuo que tienen de dicho

mobiliario para mantener mayor comodidad al realizar sus funciones.

Sillas Modelo Serie CONTAC: (mod. D-718 R/Bajo y D-720 R/Alto)
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Mecanismo CONTACTO PERMANENTE que proporciona una contrapresion
permanente y constante con independencia del angulo del respaldo, lo que proporciona

mayor comodidad al momento de trabajar.

De los dos modelos de sillas presentados el de la izquierda es para la secretaria y el
segundo para los gerentes, a continuacion se presentan las caracteristicas:

¢ Asientos y respaldos acolchonados para mejor ajuste del cuerpo

e Altura regulable

o Rodillos para facilitar giros del cuerpo

o Respaldo ajustable a diferentes caracteristicas del cuerpo

4.1.15 Riesgos de fatiga Fisica del Supervisor General.

Este riesgo consiste en la fatiga ocasionada al supervisor debido a los recorridos que
debe realizar para supervisar la produccion, calidad, etc. De todos los puestos de
trabajo. Esto se puede lograr reducir al desarrollar el amor al trabajo por los
trabajadores, una forma de ayudar esto es por medio de la creacién de habitos por la
seguridad, fomento de la responsabilidad y al sentirse el trabajador que al empresa se
preocupa por ellos, estos tenderdn a responsabilizarse mas de sus tareas, lo que en
efecto domind tiene que reducir la frecuencia de observaciones realizadas por el

supervisor.

4.1.16 Riesgo de Fatiga Mental en el area de oficinas.

La medida a tomar es formarlos sobre el control del stress y el trabajo bajo presion,
ademas de la ensefianza de algunas técnicas para relajarse y mantener el control en

épocas de crisis. Esto se amplia en el siguiente apartado.

4.1.17 Riesgo de Incendios.

Considerando el resultado de la evaluacion del riesgo de incendio la empresa requiere
un Sistema de Prevencion de Incendios que incluya Unicamente la colocacion de
extintores, sefializacién de rutas de emergencia y de zonas de peligrosidad debido a
ser una empresa con instalaciones pequefias su sistema no requiere ser automatico ni
complejo, pero si contar con buenos extintores portatiles, iluminaciéon de seguridad y

rutas de evacuacion.
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Para la seleccién de el (los) extintores a emplear en la empresa, se hace conforme a la

siguiente tabla:

TIPO DE EXTINTOR CLASES DE FUEGO (UNE-EN2 1994)
A B C D

Agua pulverizada XXX 2 X
Agua a chorro XX &
Polvo BC (convencional) XXX XX

Polvo ABC (polivalente) XX XX XX
Polvo especifico metales XX
Espuma fisica XX XX
Anhidrido carbénico X U X
Hidrocarburos halogenados X U XX

Tabla 12 Adecuacion de los extintores

Siendo: XXX Muy adecuado / XX Adecuado / X Aceptable

Notas:
1. En fuegos poco profundos (profundidad inferior a 5 mm) puede asignarse XX.
2. En presencia de corriente eléctrica no son aceptables como agentes extintores el
agua a chorro ni la espuma; el resto de los agentes extintores podran utilizarse en
aquellos extintores que superen el ensayo dieléctrico normalizado en UNE-23.110.

Tomando en cuenta que las clases de fuegos son:
A: Sdlidos

B: Liquidos

C: Gases

D. Metales Especiales

Por lo anterior descrito se selecciona el extintor tipo ABC por presentar las siguientes
ventajas:
v" No dafia los materiales al ocurrir un siniestro, reduciendo las perdidas
materiales g se producen.
v" No dafa la maquinaria ni el sistema eléctrico (acepta una tensién hasta de 1000
V).
v" Permite mantener toda la empresa con el mismo tipo de extintor, facilitando la

formacién del personal en la forma de utilizacion.
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La cantidad de extintores a instalar en la empresa se hace en base a la recomendacion
de no poseer un extintor a mas de 25 m de distancia en caso de producirse incendios

clase A, y a una distancia no mayor de 15 metros de producirse uno clase B.

Considerando los espacios de la planta para su circulacion se recomienda el uso de 4

extintores distribuidos de la siguiente manera:

1 En zona de almacenaje de materias primas (justo cerca de la entrada), para
mantener provista la proteccion de la zona mas sensible de incendios. (de 6 kg)

2 En la area de maquinas, ubicados uno entre las Guillotinas y las Impresoras
pequefias (de 6 kg) y el otro entre la zona de impresoras y troqueladoras (justo en
al entrada de las areas de engomado y empacado (de 3 kg).

1 El dltimo extintor debe colocarse en las bodegas de productos terminados y otros

materiales (de 6 kg)

De lo anterior se deduce que se requieren 4 extintores en la empresa, 3 de 6 kg de

contenido y 1 de tres kg de contenido.

Todo el personal del establecimiento sera informado de los conocimientos basicos y
precisos para la adecuada utilizacion de los extintores. Los vigilantes y miembros del
equipo de seguridad contra incendios se adiestraran en la utilizacion de los extintores
sobre simulacros de fuego real. Para ello se programaran practicas adecuadas al

menos una vez al afio, a ser posible en colaboracion con el cuerpo de bomberos.

Los extintores portatiles se colocaran sobre soportes fijados a paramentos verticales o
pilares, de forma que la parte superior del extintor quede como maximo a 1.65 m del

suelo.

La instalacion de Extintores Méviles, debera someterse a las siguientes operaciones de
mantenimiento y control de funcionamiento:
v Se verificara periédicamente y como maximo cada tres meses, la situacion,

accesibilidad y aparente buen estado del extintor y todas sus inscripciones.
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v/ Cada 6 meses se realizaran las operaciones previstas en las instrucciones del
Fabricante o Instalador. Particularmente se verificard el peso del extintor, su
presion en caso de ser necesario, asi como el peso minimo previsto para los
botellines que contengan agente impulsor.

v' Cada 12 meses se realizara una verificacion de los extintores por personal

especializado.

Las verificaciones semestrales y anuales se recogeran en tarjetas unidas de forma
segura a los extintores, en las que constara la fecha de cada comprobacién y la
identificacion de la persona que la ha realizado. En caso de ser necesarias

observaciones especiales, éstas podran ser indicadas en las mismas.

4.1.18 Seializacion de la Planta.

Para poder dar cumplimiento a todas las medidas sefaladas anteriormente es
importante especificar el tipo de sefiales que se utilizaran en la empresa para uso del
equipo, acomodo de materiales e indicativos de zonas de riesgos para dar soporte a la
efectividad que las medidas anteriores traen a la seguridad en el trabajo, asi como

incluir las zonas de circulacion.

A continuacion se detallan todas las sefializaciones que se requiere en la empresa y el

area en que se requiere:

TIPO DE SENAL

Slgn|f|celdo e la Sefial de Seguridad Area a aplicar
sefial
Sefiales de Prohibicion, de Prevencion de Incendios
PROHIBIDO Area de Produccion y
FUMAR Almacenes
FROHIEIED FLUMAR
PROHIBIDO )
CONSUMIR Area de Produccién y
ALIMENTOS EN et Almacenes
ESTA ZONA CINSIMIR ALIMENT (5
EN ESTA AREA

MEMORIA 68



LOCALIZACION
DE

Puntos de ubicaciéon en toda

EXTINTORES la planta
RUTA HACIA . .
Recorrido hacia los
EQUIPO DE extintores en los puestos de
LUCHA CONTRA bl ale.z doe
INCENDIO J0 al€]

Sefales de Obligacién

PROTECCION
OBLIGATORIA
DEL OIDO

USEFROTECTORDE 01D

Area de Produccion
(Maquinas)

LIMPIEZA DE LA
PLANTA

MANTENGA
ASEADO
ESTE LUGAR

Toda la Empresa

Sefial de Advertencia

RIESGO DE

INCENDIOS

MATERIAS
INFLAMABLES

Area de Produccion y
Almacenes

RIESGO
ELECTRICO

A

FELKGR0 ELECTRICDAD

Area de Maquinas

CAIDA A
DISTINTO NIVEL

A

Area de Maquinas

Sefial de Salvamento

LOCALIZACION

DE SALIDA DE I Salida de Emergencias
SOCORRO o1

DIRECCION DE | Rutas de evacuacion en
SOCORRO _ caso de emergencias

Tabla 13 Sefializacién a utilizar en la Empresa
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Ademas esta sefalizacién debe incluir la demarcacién de los pasillos con bandas de
color amarilla en las zonas reservadas para ello, manteniéndolos en lo posible limpios y

libre de obstaculos.

4.1.19 lluminacién de Emergencia.

Conteniendo los simbolos a utilizar en la empresa, se procese a la Ultima medida de
seguridad a utilizar que es el sistema de iluminacién de emergencia, el cual debe ser
independiente del sistema de iluminacion artificial, de la empresa. Para facilitar su
acceso de encendido y apagado su interruptor sera localizado en la entrada principal
de la empresa, y el otro localizarse en la salida de emergencia. Contando ademas con

un tercer switch en la entrada de las oficinas.

Su colocacion es:
+ 1 cerca de cada extintor, inmediatamente arriba o en algin lado cercano, que
no supere los 2 m De distancia.
+ 1 sobre el mando eléctrico.
+ 1 en cada bafio.
«+ 1 iluminando la puerta de salida de cada habitacion.

+ 1 enla puerta de emergencias.

La sefializacion de seguridad debe abarcar y mostrar el camino a seguir de las salidas
de seguridad Con una distancia entre ellas maxima de 12 metros.
Ademas de contar con una fuente de energia alterna, que se pueda activar en casos

de no funcionar correctamente la red.

4.2 ACCIONES DE INFORMACION / FORMACION
Para iniciar las acciones de informacion y formacioén del personal de la empresa es

necesario primeramente contar con las medidas materiales listas para implantar y
algunas veces ya implantadas. Lo primero que se debe realizar en la empresa es la
formacién sobre la prevencién de riesgos laborales, es decir, formarlos sobre la
necesidad de un trabajo seguro, motivarles a trabajar sin realizar actos inseguros, etc.
Y luego iniciar la formacion especializada sobre el uso correcto de su puesto de

trabajo, formacién sobre como realizar las operaciones de forma segura, etc.
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Después se debe formar sobre el uso de equipo de proteccién personal, la correcta
circulacion en la empresa y el respeto de la sefializacion existente en la empresa.

Y finalmente se debe realizar la formacién sobre las medidas de actuacién en caso de
emergencias. Para realizar lo anterior se detalla a continuaciébn el tipo de
capacitaciones que se deben realizar en la empresa y las partes que se requieren tener

ya instaladas en la empresa para realizarlos.
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

1. CAPACITACION DE LOS
SUPERVISORES Y LA

GERENCIA

Obijetivo: concienciar a todos los
puestos de mando sobre la
necesidad de un sistema de
prevencion de riesgos laborales y el
rol que juegan para su correcta
aplicacion.

Contenido General:
Responsabilidades legales
Investigacién de Accidentes
Inspeccién de Seguridad
Estadisticas de siniestrabilidad
Rol de los Supervisores y la
Gerencia.

G & & & &

Presentacién con medios
audiovisuales y ejemplos
tangibles ( 3 HORAS)

Gerencia General
y Coordinador de
la Implantacion

Supervisores y

Gerencia
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

2. INTRODUCCION A LA
PREVENCION DE RIESGOS

LABORALES

Objetivo: Generar conciencia en los
trabajadores sobre los riesgos
laborales existentes y la
importancia de conductas seguras
en la empresa.

Contenido General:

Definiciones relacionadas
Tipos de riesgos laborales
Perspectiva legal de accidentes
de trabajo

Enfermedades ocupacionales
Perspectiva legal de la
enfermedad ocupacional
Comparativa entre accidente de
trabajo y salud ocupacional
Obligaciones legales del
trabajador

G b e v D

Recursos audiovisuales, folletos
informativos (2 HORAS)

Gerencia 'y
Coordinado de la
Implantacion

Todo el personal
de la empresa.
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

3. LIDERAZGO Y TRABAJO EN

GRUPO

Objetivo: Proporcionar las
caracteristicas que debe poseer un
lider en materia de Seguridad
Industrial* que propicie los actos y
condiciones seguras en la empresa.

Contenido General:

4 Definicion de Liderazgo

< Relevancia entre buena

comunicacion entre lider y

subordinados

Estilos de liderazgo en materia

de prevencion

Habilidades requeridas por el

lider de prevencion.

Participacion activa en materia

de prevencion

4 Integracion de Grupos de
Trabajo

<4 Din&micas relacionadas

& b 4

*Se elige al delegado de prevencion

Recursos audiovisuales, folletos
complementarios (3 HORAS)

Coordinador de la
Implantacion.

Todo el personal
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

4. INFORMACION DE LOS
RIESGOS EN LOS LUGARES DE
TRABAJO

Objetivo: Garantizar toda la
informacion necesaria en materia
de prevencion de riesgos laborales
a todos los trabajadores de la
organizacion.

Contenido General:

4 Riesgos de accidentes
generales en la organizacion
Medidas de proteccién de la
empresa

Acciones preventivas de la
organizacion

Sistema de Prevencion de
Incendios

Riesgos especificos por
puestos de trabajo.

Fichas de riesgos de cada
puesto de trabajo.

L -

Recursos Audiovisuales, Realizar
recorrido en la empresa. (2
HORAS)

Delegado de
Prevencion y
Coordinador de la
Implantacion

Todo el personal
de la empresa.
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MEDIOS NECESARIOS Y

FORMACION SINTESIS DE CONTENIDO DURACION RESPONSABLE | DIRIGIDO A
Objetivo: Instruir a todo el personal
en materia de su implicacién para la
implantacién correcta del Sistema
de Prevencion de Riesgos y
establecer lineamientos general de | Recursos audiovisuales, folletos
la organizacion. informativos para los trabajadores
(2 HORAS)*.
5. FORMACION PREVENTIVA | Contenido General: Delegado de | 04, o/ hersonal
CONTINUA < Politica de la Em_presa en . Prevencmn yla de la empresa.
Prevencion de Riesgos Esto debe estar a partir de esta Gerencia.
Laborales capacitacion ampliamente
% Procedimientos Generales de divulgado y reforzandolo a la
Actuacién memoria.
4 Normas Generales de
Prevencion de la Empresa
4 Plan de Emergencia
Objetivo: Concienciar a los
trabajadores para realizar actos
seguros en las empresas y la
) necesidad de convertirlos en Recursos audiovisuales, Delegado de
6. APRENDIENDO HABITOS | h&bitos de trabajo. demostraciones practicas y Prevencion y la Todo el personal
POR LA SEGURIDAD folletos para los empleados (2 Gerencia de la empresa.

Contenido General:

% Definicién de habitos

4 Como adquirir / eliminar habitos
4 Desarrollo de habitos seguros

HORAS).
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

7. SENALIZANDO Y
RESPETANDO LAS SENALES
EN LA EMPRESA

Obijetivo: Dar a conocer la
sefializacion a utilizar en la
empresa a los empleados para que
la respeten al realizar su trabajo.

Contenido General:

<4 Tipo de sefializacion utilizado
en la empresa

<4 Colores de sefializacion y
significados

4 Sefalizacion de pasillos

% Importancia de respetar las
sefializacion en la empresa

<4 Utilizacion de las Escaleras

Recursos Audiovisuales, contar
con los tipos de sefializacion a
utilizar la empresa al menos lista
para mostrar. (3 HORAS)

Delegado de
Prevencion y la
Gerencia

Todo el personal
de la empresa

8. SEGURIDAD EN MAQUINAS
Y LOS EQUIPOS DE TRABAJO

Obijetivo: Orientar al personal del
area de maquinas sobre el uso de
la troqueladora y sobre la
importancia de mantenimiento
preventivo en todas las maquinas.

Contenido General:

4 Peligrosidad general de una
maquina y un dispositivo

<4 Tipos de proteccion empleados

4 Importancia del uso seguro de
los equipos

<% Utilizacion de los accesorios de
la maquinaria

Recursos Audiovisuales, mostrar
uso de al menos una maquina
real de la empresa, folletos
informativos (2 HORAS)

Delegado de
Prevenciony la
Gerencia

Personal area
de Maquinas
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

9. MANIPULACION MANUAL DE
CARGAS

Objetivo: Establecer procedimientos
de trabajo seguro en la
manipulacién manual de cargas.

Contenido General:

4 Pesos recomendados para su
manipulacién

4 Recomendaciones para forma
de asir y transportar la carga

< Enfermedades que ocasiona el
manejo deficiente de materiales

Uso de equipo audiovisual y
folletos. (2 HORAS)

Delegado de
Prevencion y
Supervisores

Area de
Produccion

10. CONTROL DEL STRESS

Objetivo: Proponer diversas
técnicas para el control del stress
en el personal administrativo de la
empresa para lograr mayor
efectividad en el trabajo.

Contenido General;

Factores Estresantes

Efectos del stress

Medicion del stress

Métodos para reducir/ controlar
el stress

Técnicas de relajacion colectiva

R

Uso de equipo audiovisual,
folletos (2 HORAS)

Delegado de
Prevencion

La Gerencia 'y
Supervisores
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

11 LA FATIGA. MITOS Y

REALIDADES

Objetivo: Establecer condiciones de
partida en los puestos de trabajo a
partir de los nuevos procedimientos
de trabajo en la empresa.

Contenido General:

Significado de Fatiga

Fatiga Fisica

Fatiga Mental
Recomendaciones para
contrarrestar la fatiga fisica
Recomendaciones para
contrarrestar la fatiga mental
Mitos sobre la fatiga
Realidades de la fatiga

R o

Recursos audiovisuales, folletos

(2 HORAS)

Delegado de
Prevencion y
Gerencia

A todo el
personal de la
empresa

12. USO Y MANEJO DE TINTAS
Y PEGAMENTOS

Obijetivo: Mejorar la forma de
utilizacién de tintas y pegamentos
dentro de la empresa para un uso
econdmico y seguro.

Contenido General:

Productos de bricolaje
Principales riesgos de tintas y
pegamentos

Forma correcta de utilizacion
Almacenamiento

Limpieza de equipos

Uso de disolventes

R

Recursos audiovisuales,
demostraciones, folletos (2
HORAS)

Delegado de
Prevencion y
Supervisor
General

Area de
Produccion
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MEDIOS NECESARIOS Y

DURACION RESPONSABLE | DIRIGIDO A

FORMACION SINTESIS DE CONTENIDO

Objetivo: Fomentar la cultura del
ahorro de energia dentro de la
empresa y apoyar a la reduccién de
riesgos eléctricos.

Contenido General:

4 Riesgos
eléctricos

4 Reglas para el
encendido/
apagado de
aparatos
eléctricos

4 Responsables
dela
iluminacion

% |Importancia del
ahorro
energético

Coordinador de la
Implantacion,
Recursos Audiovisuales, folletos Delegado de Todo el personal

(2 HORAS) prevencion y de la empresa
Supervisor
General

13. CONSERVACION DE LA
ENERGIA ELECTRICA
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

14. PREVENCION DE RIESGOS

DE INCENDIOS

Objetivo: concienciar al personal de
la empresa el riesgo de incendios
en la empresa y el grado de
peligrosidad para el personal y la
empresa.

Contenido General:

4 Tipos de Fuego

<4 Triangulo y
Tetraedro del
fuego

4 Prevencion de
Incendios

4 Actuaciones en
caso de
siniestros

% Tipos de
Extintores

4 Formade
utilizacion los
extintores

4 Practicas del
uso de
extintores

Recursos audiovisuales, folletos,
extintores cargado, material con
fuero para realizar la practica.
(4 HORAS)

Coordinador de la
Implantacion,
Delegado de
prevencion y

Supervisor
General

Todo el personal
de la empresa
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

15. USO DEL EQUIPO DE
PROTECCION PERSONAL

Objetivo: Ensefiar la forma correcta
del uso del equipo de proteccién
personal en la empresay la
importancia de este para la
seguridad en el trabajo.

Contenido General:

<4 Definicion de equipo de
proteccion personal

% Riesgos que requieren uso de

equipo de proteccion personal

en la empresa

Equipo auditivo. Uso y

mantenimiento

Equipo respiratorio. Uso y

mantenimiento

Equipo visual. Uso y cuidados

Otros equipos de proteccién

personal usado en la empresa

Importancia del uso del equipo

de proteccion personal en los

puestos de trabajo

4 Almacenamiento del equipo de
proteccion personal

4 e b b

Recursos Audiovisuales, Equipo

de Proteccion Personal a usar en

la empresa, folletos, instructivos,
etc. (4 HORAS)

Coordinador de la
Implantacion,
Delegado de
prevencion y

Supervisor
General

Area de
Produccion.
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

16. COMUNICACION DE
RIESGOS Y SUGERENCIAS DE
MEJORAS

Obijetivo: Hacer participes a los
trabajadores en la mejora continua
del Sistema de Seguridad dentro de
la empresa, para favorecer la
integracion y adaptacion al sistema.

Contenido General:

4 Mejora Continua

<4 Sistema de sugerencias de
mejora

4 Que debe informarse

% Porque deben informarse los
incidentes

Recursos audiovisuales, folletos
(2 HORAS)

Coordinador de la
Implantacion

Todo el personal
de la empresa

17. INVESTIGACION DE
ACCIDENTES/ INCIDENTES

Objetivo: Establecer el
procedimiento a seguir para la
investigacion de accidentes,
incidentes (relevantes y/o
repetitivos), en la empresa para
corregir y mejorar el sistema.

Contenido General:

4 Procedimiento de Investigacion
de accidentes

Etapas importantes de la
Investigacién de accidentes
Formularios a utilizar

indices de Siniestrabilidad
Control de fallas y mejoras.

& v e 4

Recursos audiovisuales, folletos
(4 HORAS)

Coordinador de la
Implantacion

Delegado de
Prevencion,
Gerencia,
Supervisores.
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FORMACION

SINTESIS DE CONTENIDO

MEDIOS NECESARIOS Y
DURACION

RESPONSABLE

DIRIGIDO A

18. MODIFICACIONES EN LOS
PUESTOS DE TRABAJO

Objetivo: Mejorar continuamente los
puestos de trabajo de manera que
sean mas eficientes y seguros para
el trabajador.

Contenido General:

< Cambio en las Organizaciones

<4 Consideraciones Generales de
un puesto de trabajo

% Consejos para mantenimiento
limpio del puesto de trabajo

% Formas de mejorar el puesto de

trabajo sin necesidad de

consultar al jefe

Sintomas de tener un puesto

deficiente

Utilizacién correcta de

materiales, herramientas y

equipo.

&

Recursos audiovisuales, folletos
(2 HORAS)

Coordinador de la
Implantacion

Gerencia,
Supervisores,
Delegado de
Prevencion.
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4.2.1 INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Objetivo: Establecer la metodologia para la elaboracion y el tratamiento de las

instrucciones de trabajo.

Alcance: Es conveniente elaborar instrucciones de trabajo escritas de aquellas tareas
gue se consideren criticas, bien sea debido a su complejidad y dificultad, bien sea
debido a que la mala ejecucion u omision de dicha tarea pueda repercutir

significativamente en la calidad o seguridad del proceso.

Implicaciones y responsabilidades: La elaboracion de las instrucciones de trabajo
deberia correr a cargo del supervisor general, pues es quien debe tener un buen
conocimiento de las actividades y el entorno de trabajo. Es importante que se cuente
con la opinién y colaboracién de los trabajadores implicados. Es responsable de
identificar las necesidades de instrucciones de trabajo en tareas consideradas criticas.
No obstante lo anterior, el responsable podra delegar esta funcién de elaboracion a
especialistas concretos para aquellas instrucciones de trabajo cuya complejidad
requiera unos conocimientos especializados, Ademas de ser el responsable directo de
su transmision y distribucion. También debera velar por su correcto cumplimiento y
detectar necesidades de actuacién y mejora.

El Delegado de Prevencion serd el responsable del asesoramiento y la revisién de las
instrucciones de trabajo, asi como estar informado de las tareas criticas e instrucciones
vigentes.

Los trabajadores deberan cumplir con lo indicado en las instrucciones de trabajo,
comunicando a su mando directo las carencias o deficiencias que encuentren en su
aplicacion. Los trabajadores asignados participaran en la elaboracién y/o revision de la
instruccion de trabajo.

Toda la organizacion debera cumplir con lo indicado en las instrucciones de trabajo,
comunicando a su mando directo las carencias o deficiencias que encuentre durante su

seguimiento.

Las instrucciones de trabajo desarrollan secuencialmente los pasos a seguir para la
correcta realizaciéon de un trabajo o tarea. Por tanto, deben servir de guia al trabajador

en el desarrollo de actividades que pueden ser criticas.
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Para la elaboracion e implantacion de las instrucciones se deberian seguir las
siguientes fases:
1. Determinacion de las actividades o tareas objeto de instruccion
Planificacion de la elaboracion de instrucciones
Estudio o analisis de la tarea a sistematizar
Redaccion de la instruccion
Aprobacion, tratamiento y control de la instruccion

Distribucion y divulgacién de la instruccion

N o o bk wDd

Revision periddica y actualizacion

1. Determinacion de los actividades o tareas objeto de instruccién

El primer paso para la iniciacién en la elaboracion de instrucciones es establecer un
listado de aquellas actividades, tareas o0 aspectos que las requieran. Se han de

elaborar las instrucciones estrictamente necesarias.

Como criterios generales en la elaboracién de instrucciones se tendran en cuenta los
siguientes:

1. No sera preciso detallar una determinada tarea si la realiza siempre
personal con suficiente y demostrada formacién y experiencia, como para
que les resulte trivial y sea impensable cometer errores relevantes durante
la ejecucion. No obstante, si la tarea es compleja o critica y puede repercutir
significativamente en la calidad y seguridad del trabajo, deberia
protocolizarse.

2. No se deberia caer en un abuso de la normalizacién si no hay una
repercusion directa en la calidad del trabajo.

3. Se procurard que la normalizacion de las tareas no conlleve una limitacion
considerable de la aportacién personal y de la creatividad del trabajador. Es

preciso normalizar estrictamente lo necesario.

2. Planificacion de la elaboracién de instrucciones

Una vez dispuesta la lista de tareas para las que se cree conveniente realizar
instrucciones de trabajo, se debera fijar una priorizacion en funcién de su importancia,
nivel de riesgo, frecuencia de ejecucion y otros aspectos que determinen el grado de

necesidad de dicha instruccion escrita. Una vez realizada esta priorizacion se
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designaran los responsables e implicados en la elaboracion y los plazos
correspondientes, estableciéndose asi un plan de trabajo de la elaboracién de las

instrucciones.

3. Estudio o andlisis de la tarea a sistematizar

Es conveniente realizar un estudio de la tarea objeto de instruccidén antes de proceder

a su redaccion.

Se debe efectuar un andlisis detallado de los posibles riesgos que pudieran derivarse
de la ejecucién de dicha tarea teniendo en cuenta tanto los factores técnicos como
humanos y organizativos que inciden en cada uno de los posibles peligros.

Para ello, es fundamental no so6lo la propia experiencia o buenas practicas del
trabajador, sino también las indicaciones o recomendaciones que respecto a una
maquina, equipo o sustancia aporta el fabricante o suministrador. Los manuales de
instrucciones del fabricante, las fichas de seguridad y etiquetado, son documentos
béasicos para consultar a la hora de determinar los aspectos importantes a incluir en la
instruccion.

Aquellos aspectos de seguridad a tener en cuenta deben ser destacados dentro del
propio contexto de la instruccidn de trabajo, para que el operario sepa cédmo actuar
correctamente en las diferentes fases de la tarea y ademas perciba claramente las
atenciones especiales que debe tener en momentos u operaciones clave para su
seguridad personal, la de sus comparieros y la de las instalaciones.

Las normas de seguridad deberian estar integradas dentro de la estructura secuencial
de la instruccion de trabajo. Sin embargo, también se podrian desarrollar en un

apartado especifico si se trata de una cuestién general.

4. Redaccion de la instruccion

La redaccién de una instruccibn debe ser lo mas sencilla y clarificadora posible
indicando, paso por paso, todo lo que hay que seguir para la consecucién del objetivo
de la misma. Una instruccién bien redactada y estructurada deberia facilitar que hasta
una persona no entendida en la materia pudiese conocer la actividad tan sélo
leyéndola. Las tareas que deban realizarse por personal autorizado, con la formacion o
experiencia necesarias, se deben hacer constar claramente en la instruccién de

trabajo. También debera constar si para la realizacién del trabajo se requieren medios
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y equipos de proteccion individual. Para facilitar la comprensién se puede recurrir a

dibujos, esquemas, diagramas, cuadros, etc.

5. Aprobacioén, tratamiento y control de la instruccién

Las instrucciones, al igual que los documentos del sistema de prevencion de riesgos
laborales, deberan ser sometidas al control documental de la gerencia. Una vez
elaborada la instruccion debera ser revisada y aprobada. Esta revision la llevaran a
cabo las personas que hayan realizado la instruccion en colaboracién con el servicio de
prevencién de la empresa o trabajador designado. Una vez aprobada la instruccion se

facilita el acceso a todo el personal.

6. Distribucién v divulgacion de la instruccion

Una vez aprobada una instruccion debe distribuirse adecuadamente para poder ser
aplicada correctamente.

Se ha de llevar un control de las instrucciones de trabajo que disponen los
trabajadores, asegurdndose de que todos poseen las necesarias para realizar su
trabajo. Para ello se establecera una lista de distribucién en la que aparezcan las
copias entregadas, la version vigente y los destinatarios de las mismas. La entrega de
instrucciones debe ir siempre acompafiada de una explicaciéon suficiente para su
comprension. Ademas de esta entrega personalizada, las instrucciones de trabajo
deberian localizarse en lugares concretos de facil acceso y consulta. Dado que la
instruccion de trabajo suele comportar no solo conocimientos sino el desarrollo de
destrezas, hay que prever el tiempo necesario para que pueda ser asumida
plenamente y el trabajador pueda actuar de manera autbnoma.

Es necesario tomar todas las medidas para que sea leida, comprendida y aceptada,
tanto por parte de los trabajadores como de los mandos. Si la instrucciéon no fuera
aceptada o aplicada, se deberan buscar los motivos de tal actitud y, en el caso de que
no hubiera justificacion vdlida, deberd ser exigida, sobre todo si la instruccion

corresponde a una tarea critica.

7. Revisién periédica y actualizacion

Se debera vigilar la posible variacion del contenido de las instrucciones a tenor de las
necesidades que se planteen en la ejecucion de los trabajos para, de esta forma, lograr

unos documentos permanentemente al dia.
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Las revisiones son necesarias porque en el trabajo se pueden efectuar modificaciones
sustanciales del trabajo original debidas a la inercia, la experiencia, la confianza o
porque el trabajo ya no es el mismo.

A través de la actividad preventiva “Observaciones Planeadas del trabajo” se pueden

evidenciar incumplimientos, deficiencias o carencias de las instrucciones existentes.

4.3 CONTROL DE RIESGOS EN LA ORGANIZACION

Existen dos actividades que se pueden diferencias para el control del riesgo dentro del
a empresa, por un lado tenemos el control activo (o control preventivo que consiste
practicamente en prever los posibles efectos negativos que se pueden generar en la
empresa en la seguridad o salud de un trabajador y establecer medidas reductoras /
eliminadores de dichos riesgos), o el control reactivo (que consiste en establecer
medidas para cuando sucedan emergencias 0 sucesos inesperados que conlleven al
accidente, incluyendo su posterior investigacion).

A continuacion se detallan todas las medidas a realizar dentro de la empresa.

4.3.1 CONTROL ACTIVO

Actuaciones que se llevan a cabo para controlar el cumplimiento de las actividades
establecidas en materia de prevenciéon de riesgos laborales con la finalidad de que los
trabajos se realicen con la maxima eficacia y seguridad. Podemos destacar, entre otras
actuaciones: observaciones planeadas del trabajo, mantenimiento preventivo,
inspecciones y revisiones de seguridad, auditorias del sistema preventivo, controles
ambientales de riesgos higiénicos y ergondmicos y vigilancia de la salud de los
trabajadores. A continuacion se desarrollan las actividades a desarrollar en la empresa.

INSPECCIONES Y REVISIONES DE SEGURIDAD

Esta actividad se debe realizar una vez al afio de manera general y planeada dentro de
todos los puestos de la empresa para verificar la efectividad de las medidas
preventivas o correctivas que se han implantado nuevamente y para recabar
informacién que conlleve a mejorar el sistema implantado. El responsable de coordinar
las inspecciones planeadas es el Delegado de Prevencion y la Gerencia debe

proporcionar todos los medios necesarios para su correcta ejecucion en la empresa. La
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primera inspeccién se debe realizar no antes del primer afio de instalado el sistema

para permitir estabilizarse y haber corregido los fallos.

Alcance

Se revisardn las condiciones peligrosas que presenten o puedan presentar las
instalaciones, maquinas, equipos Yy herramientas por disefio, funcionamiento o
situacion dentro del contexto de la empresa y aquellos elementos y sistemas de

seguridad que sirven para actuar ante fallos previstos o situaciones de emergencia.

Desarrollo
Se debera definir qué tipos de revisiones deben ser realizadas por las propias unidades
funcionales y qué cuestiones han de ser inspeccionadas el delegado de prevencion.
Los extintores se inspeccionan en dos fases, una por el delegado de prevencién y otra
por el personal externo competente para evaluar su vida util.
Para cada puesto de trabajo se utilizara la ficha de inspeccion (ver modelo), segun las
zonas criticas a revisar en cada uno de ellos (ver tarjeta de registro de partes criticas,
gue el encargado de area debe mantener actualizada, y con revisiones de cada seis
meses), y considerando los aspectos mas relevantes. Para la primera inspeccion
resulta muy util revisar las fichas de riesgos iniciales y las fichas con propuestas de
mejora para determinar puntos de mayor riesgo en cada puesto de trabajo.
La preparacion de la inspeccion conlleva las siguientes etapas:
1. Planificar la inspeccién/ revision: Definir limites, frecuencias, coberturas y
rutas de revision.
2. Determinar que se va inspeccionar o revisar: Debera poseerse un listado
completo de los elementos o partes criticas de las instalaciones, maquinaria
y equipos (basado en el andlisis de riesgos inicial incluyendo las revisiones
o0 modificaciones que se hayan realizado), para lo anterior deberan tenerse
ordenados y clasificados segun zonas y auxiliados de un mapa.
3. establecer un programa de revisiones e inspecciones: Establecer un
programa anual el cual concrete la planificacion de la inspeccidn / revision.
4. Elaborar listas de chequeo o de verificacion: A partir de la lista de chequeo
basica, adaptarla a las caracteristicas de cada puesto de trabajo.

5. Determinar los recursos necesarios para la inspeccion.
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Los siguientes son algunos de los puntos clave que ayudaran a hacer mas efectiva la
inspeccién y revision:

v' Orientarse mediante mapas de planta y listas de chequeo. Resulta practico
relacionar las listas de chequeo con los elementos a inspeccionar,
previamente codificados, y su ubicacion.

v' Buscar los aspectos que se encuentran fuera de la vista y puedan pasar
desapercibidos.

v' Adoptar medidas temporales inmediatas cuando se descubran peligros o
riesgos graves.

v' Describir e identificar claramente cada deficiencia o factor de riesgo.

<\

Clasificar los factores de riesgo en funcién de su importancia.

v' Determinar las causas basicas de los factores de riesgo para su eliminacion.

Posterior a la inspeccion es importante la realizacién de las medidas correctoras y el
correcto seguimiento de las medidas implantadas, el delegado de prevencién debe
tener el mando suficiente para poder proponer medidas correctoras en los puestos de
trabajo, sin requerir consultar la gerencia. No obstante, en casos de alto riesgo o

magquinaria especializada debera consultarse con personal experto en esa materia.
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

TARJETA DE REGISTRO DE PARTES CRITICAS

Cadigo:

Maquinaria / equipo:

Unidad Funcional:

Ubicacion:
Periodicidad:

Aspectos a Realizado Fecha proxima

Revisar S| NO revision

Partes Criticas*

Fecha de Revision: Responsable Revision

Firma del Delegado de Prevencién:

(*) Nota: CRITERIOS PARA ELEGIR LAS PARTES CRITICAS DE LOS EQUIPOS
Elementos que, de fallar, puedan generar riesgo de accidente.
Elementos que puedan verse sometidos a un envejecimiento de necesario control.
Elementos que puedan verse sometidos a un deterioro.
Elementos que, de fallar, puedan generar defectos de calidad en el producto o proceso.
Elementos gue tengan funciones especificas de seguridad.

Formulario 1
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EMPRESA DE EMBALAJES DE CARTON

FICHA DE INSPECCION DE RIESGOS LABORALES

Area o Puesto de Trabajo: Fecha:

Inspeccionado por:

/ 1200 Hora:

Riesgo

Control

Sl

| NO

Observaciones

Riesgos de Accidentes en el puesto de Trabajo

Personal capacitado para el uso de maquinaria,
equipo y sus utensilios en el puesto de trabajo?

Posee el personal equipo de proteccién personal
para realizar las tareas de trabajo?

Existen resguardos en las maquinarias que
dificulten accidentes en partes en movimiento, corto
punzantes, que dificulten el dafio fisico del
trabajador?

El trabajador realiza el proceso de trabajo Opera lo
establecido por la empresa?

Esta el puesto de trabajo limpio y ordenado antes
de iniciar Operaciones y al finalizar la jornada de
trabajo?

Los empleados mantienen en un lugar adecuado
sus utensilios de trabajo?

Se encuentran los materiales en una posicion
adecuada para su uso?

Se encargan los empleados de guardar la
magquinaria, equipo y herramientas después de
utilizarla?

Se encuentra el equipo eléctrico con sus polos a
tierra y con aislamiento adecuado?

Riesgos de Enfermedad profesional

Se realizan chequeos médicos de todo el personal
expuesto a sustancias peligrosas?

El personal es conciente de los riesgos que existen
y sus puestos de trabajo y se sienten protegidos
con las medidas proporcionadas por la empresa?

La iluminacion en el puesto de trabajo es la
suficiente?

El contraste en el puesto de trabajo es el adecuado
para el tipo de tarea que se realiza?
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Se verifica que se utilice la iluminacién artificial
solamente en los casos que es necesario?

Se verifica el correcto uso de la proteccién auditiva
en los puestos de trabajo?

Existen controles para mantener el nivel de estrés
térmico bajo?

La ventilacion en el puesto de trabajo es la
adecuado al tipo de tarea?

Riesgos de Fatiga

Las Posiciones que se realizan en el puesto de
trabajo son adecuadas para la salud fisica?

Se acatan las recomendaciones de la forma del
cuerpo al realizar las tareas?

El tipo de trabajo es acorde a las caracteristicas
fisicas del empleado?

Existen sobre esfuerzos para el manejo de
materiales en el puesto de trabajo?

Las cualidades del personal son las adecuadas
para entender las instrucciones de su puesto de
trabajo?

Existe sobreesfuerzo mental en la zona de trabajo?

Ante situaciones de trabajo continuado y
emergente, el trabajador sabe mantener el control?

Riesgo de Insatisfaccién

Existe rotacion de personal en este puesto de
trabajo, con personal de caracteristicas similares a
las requeridas en este puesto de trabajo?

El personal que labora en este puesto de trabajo
realiza el rol que se espera de éI?

Existen los medios para que el personal pueda
estar comunicandose con sus compafieros de
trabajo?

Los vinculos de amistad entre el empleado con sus
compafieros es el adecuado?

Revision de las Partes criticas
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Otros riesgos en la organizacion

Se mantienen los pasillos despejados de cualquier
cosa que dificulte el libre transito a través de ellos?

Cuenta con la adecuada sefalizacion de rutas de
emergencia?

El trabajar conoce los riesgos inherentes a los
puestos de trabajo de su entorno?

Existe conciencia del rol que desemperfia para
prevenir los riesgos de accidentes?

Riesgos de Incendios

Existen implantadas en la empresa las medidas
adecuadas para prevenir los riesgos de incendios?

El trabajador conoce su rol en materia de
prevencion de incendios?

Conoce la localizacion y forma de uso de los
extintores en caso de un siniestro?

Conoce las caracteristicas del fuego?

Observaciones Generales:

Formulario 2
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El responsable de mantenimiento (persona con mayores habilidades de dicha
maquina), en colaboracién con el supervisor, elaborard un programa de mantenimiento
preventivo que conste de los siguientes puntos:

El supervisor poseera un libro de registro del programa de revisiones a realizar en cada
de las maquinas, en el que se recogeran los trabajos de mantenimiento y reparacion
realizados. Para ello estaran identificados los elementos y las partes criticas de los
equipos objeto de revisién y los aspectos concretos a revisar.

Se dispondra de hojas de revision mediante cuestionarios de chequeo especificos para
facilitar el control de los elementos y aspectos a revisar, en donde el personal indicara
las actuaciones y desviaciones detectadas de acuerdo con los estandares
establecidos. En dichas hojas constaran la frecuencia y la fecha de las revisiones asi
como los responsables de realizarlas. Las hojas de revision cumplimentadas, asi como
los registros de los trabajos realizados, se guardaran en las propias unidades
funcionales.

Se diferenciaran, en funcién de la frecuencia requerida, las diferentes actuaciones, bien
sea de verificacion de estandares o bien porque se trate de tareas especificas. Se
registraran en la hoja destinada a tal efecto (ficha integrada de mantenimiento de

equipo, que se muestra al final, Formulario....).

Resultados de las revisiones preventivas: cuando en el curso de una revisién se
detecten anomalias, éstas deberan ser notificadas. Obviamente, siempre que sea
posible se reparardn inmediatamente o se programard su solucién. La anomalias
encontradas se reflejaran en el formulario destinado a este fin recogido en el formulario
antes mencionado. Independientemente de las actuaciones surgidas de las
desviaciones detectadas en el programa de mantenimiento existe una via de
comunicacién de cualquier anomalia que el personal detecte en su equipo a través del
cumplimiento del formulario de registro de incidencias (Formulario xXxxx).

Para cada anomalia detectada se debe crear un codigo, para llevar bitdcora de
frecuencias y circunstancias en las que se genera, las primeras anomalias seran

determinadas y codificas en b ase a informacién del fabricante y / o experiencias.
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FICHA INTEGRADA DE MANTENIMIENTO DE SEGURIDAD DE EQUIPOS

Tipo de maquinaria / equipo: Cadigo:
Responsable de la revision: Mes:
FRECUENCIA .
DE REVISION* FRECUENCIA DE REVISION SEMANAL FRECUENCIA DE REVISION
MENSUAL QUINCENAL
ASPECTOS
A REVISAR Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha
Cod. | Firma |Cod.| Firma |Cod.| Firma Cod Firma Cod.| Firma |Cod.| Firma |Cod.| Firma
MTTO.
1.
2.
3.
LIMPIEZA
1.
2.
3.
SEGURIDA
D
1.
2.
3.
ANOMALIAS *La frecuencia de revision del mantenimiento vendra determinada por las
COD. DETECTADAS ACCIONES ADOPTADAS | especificaciones del fabricante contenidas en el manual de instrucciones, los

resultados obtenidos en revisiones anteriores y, en su caso, por el
conocimiento y experiencia en el uso del equipo. En el caso de detectar
anomalias en algunos aspectos, se le asignard un c6digo numérico y se
cumplimentara el cuadro anterior indicando las anomalias detectadas y las
acciones que se han llevado a cabo para subsanarlas.

Formulario 3
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FORMULARIO DE REGISTRO DE INCIDENCIAS

Fecha: Cadigo:

Instalacion / maquinaria / Equipo:

Unidad Funcional:

ANOMALIAS

ENCONTRADAS ORIGEN CONSECUENCIAS

MEDIDAS ADOPTADAS

Responsable:

Firma del Supervisor:

Formulario 4
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OBSERVACIONES PLANEADAS DEL TRABAJO

Mediante la observacion planeada del trabajo se controla, fundamentalmente, el
cumplimiento de las instrucciones de trabajo y la efectividad de la formacién en la
realizacion de tareas, también puede contemplar el control del cumplimiento de
procedimientos de actividades preventivas tales como permisos de trabajo y
consignacion de maquinas.

Por su importancia, se recomienda iniciar a realizarlas al menos 6 meses después de
iniciar la implantacién del sistema, con una frecuencia variable dependiendo de los
riesgos del puesto de trabajo, pero en ningln caso puede dejarse mas de dos afios sin

hacer una observacién en un puesto de trabajo.

Las observaciones del trabajo suelen usarse de manera informal cuando llega un
nuevo empleado a la empresa y se esta capacitando en la ejecucion de sus funciones
o cuando ha existido algun cambio en parte del proceso o la forma de ejecutarse, pero
ademas de estas observaciones informales se requiere una estructurada y ordena. Por

lo que las observaciones planeadas del trabajo se desarrollaran asi:

Al igual que las inspecciones se debe prepara el supervisor junto con el delegado de
prevencién, almacenando toda la informacién dejando copia en secretaria y una copia

disponible al delegado de prevencion.

La preparacion de la observacion de la tarea planeada consiste en:

1. Seleccionar la tarea y persona a observar. Si bien es cierto que es
importante realizarlo en todas las tareas, para un primer momento se deben
priorizar las tareas criticas y establecer las frecuencias para realizarlo.

2. Asignar la persona que lo va a llevar a cabo, ya sea este el delegado de
prevencion o el supervisor.

3. Programar y planificar las observaciones. Es importante revisar todos los
elementos claves de la tarea, y al realizar la observacién estar claro de
todos los elementos a cumplimentar en la ficha de observacién del trabajo
(formulario....), asi como programas los tareas a observar en el tiempo de
planificacion.

4. Elaboracion de cuestionarios auxiliares para los puestos que requieren
profundizar en algun aspecto critico.
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La ejecucion de la observacion, consiste en llenar el formulario de observacion de la
tarea, de encontrarse deficiencias en la ejecucion de la tarea debera proponerse la
mejora en al ejecucion de la tarea, de ser posible un acuerdo entre observador y

observado. De no ser esto posible debera ser decision del jefe inmediato superior.

Finalmente se debe realizar el control de que se estén realizando la tarea segin las
propuestas de mejora y midiendo la eficacia, de ser baja, se deben replantear
alternativas de solucién mas convenientes. Para implantar la tarea debe haber sido el
sistema de prevencién ampliamente divulgado, y debe entenderse la observacién como
una busqueda de mejora de la ejecucion del trabajo y condiciones seguras y no como
una fiscalizacion hacia el empleado, por lo que debe ser explicado claramente hacia el

empleado.
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FORMULARIO DE OBSERVACION DEL TRABAJO

Area de trabajo:

Persona Observada:

Observador(a):

Tarea.

Antigliedad en el puesto:
Fecha observacion:

Firma:

Fecha préxima observacion:

Actos inseguros o deficientes:

Actos Engafosos:

Actos Destacables:

ND* ND
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO .
NORMALIZADO. FORMACION DE LA TAREA
Inexistente Desconoce procedimiento
Incompleto o no actualizado Inexperiencia
Incumplimiento Habitos incorrectos
HERRAMIENTAS EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
Inadecuado Inadecuado
Mal estado Mal estado
Uso incorrecto Uso incorrecto
INSTALACIONES FIJAS ASOCIADAS A
LA TAREA ENTORNO, ORDEN Y LIMPIEZA
Inadecuadas o nocivas Proceso inadecuado o falta de medios
Mal estado Limitacién de Espacio por Desorden
Uso Incorrecto Uso incorrecto
ASPECTOS ERGONOMICOS
Posturas forzadas
Trabajos repetitivos
Esfuerzos excesivos
MEJORAS ACORDADAS Responsable Grado de Fecha

cumplimentacién?

'Codigos de Nivel de Deficiencia (ND)

1. ACEPTABLE. Situacion tolerable, de existir deficiencia es de poca importancia
2. MEJORABLE. Se han detectado anomalias a corregir, no demasiado

importantes

3. DEFICIENTE. Se han detectado algunas anomalias importantes

2Codigo del Grado de Cumplimentacién de las Mejoras Acordadas

Copia: Para el

ORIGINAL: Para el
Supervisor.

Fecha de Entrega:

Aun no ha sido adoptada mejora alguna N delegadqlde
S ; . Prevencion.
Aplicacion Parcial de la Mejora R
Mejora aplicada correctamente B .
Fecha:
Formulario 5
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ORDEN Y LIMPEZA DE LOS LUGARES DE TRABAJO

Esta es una medida de prevenir los accidentes de trabajo mas comunes en la empresa
como lo son caidas al mismo nivel, golpes, etc. Par a lo anterior la gerencia debe
establecer unas normas de conducta y divulgarlas directamente a los empleados asi

como también verificar que se estén cumpliendo adecuadamente.

Para lo anterior las normas que poseera la empresa en esta materia son las siguientes:
1. Cada empleado es responsable de mantener limpia y ordenada su zona de trabajo y
los medios de su uso: EPI y ropa de trabajo, armarios de ropas y prendas, sus
herramientas, materiales y otros asignados especificamente a su custodia.

2. Los empleados no pueden considerar su trabajo terminado hasta que las
herramientas y medios empleados, resto de equipos y materiales utilizados y los
recambios inutilizados estén recogidos y trasladados al almacén o montén de
desperdicios dejando el lugar y area limpios y ordenados.

3. Los derrames de liquido, aceites, grasa y otros productos se limpiaran
inmediatamente, una vez eliminada la causa de su vertido.

4. Los residuos inflamables, como algodones de limpieza, trapos, papeles, restos de
madera, envases, contenedores de grasas y aceites y similares, se meteran en
recipientes especificos metalicos y tapados.

5. Las herramientas, medios de trabajo, materiales, suministros y otros equipos nunca
obstruiran los pasillos y vias de comunicacion dejando aislada alguna zona de la
seccion.

6. Todo clavo o angulo saliente de una tabla o chapa se eliminard inmediatamente bien
sea doblandolo, cortandolo o retirandolo del suelo o paso.

7. Las areas de trabajo y servicios sanitarios comunes a todos los empleados seran
usados de modo que se mantengan en perfecto estado.

8. Los desperdicios (recortes de material, trapos, etc.) se depositaran en los recipientes
dispuestos al efecto. No se verteran en los mismos liquidos inflamables, colillas,...

9. Como liquidos de limpieza o desengrasado se emplearan preferentemente
detergentes.

10. Las zonas de paso, 0 sefalizadas como peligrosas, deberan mantenerse libres de
obstaculos.
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11. No deben almacenarse materiales de forma que impidan el libre acceso a los
extintores de incendios.

12. Los materiales almacenados en gran cantidad sobre pisos deben disponerse de
forma que el peso quede uniformemente repartido.

13. No se deben colocar materiales y Gtiles en lugares donde pueda suponer peligro de
tropiezos o caidas sobre personas, maquinas o instalaciones.

14. Las operaciones de limpieza se realizaran al iniciar la jornada y al terminar la
misma. La persona encargada de realizar la limpieza general de la planta debe
procurar no interrumpir la forma natural del proceso sino adecuarse a la forma de

actuar en la empresa.

Estas normas deben ademas de transmitirlas directamente a los empleados estar
colocadas en un lugar visible para todo el personal al ingresar a la empresa. La
verificacion del cumplimiento corresponde directamente a los supervisores y ante
cualquier variacion el delegado de prevencion debe reunirse con ellos para proponer

cambios de mejora basicos sin necesidad de recurrir a la gerencia.

VIGILANCIA DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

En la empresa se deberd vigilar la salud de los trabajadores expuestos al area de
engomado de manera continua, entendiéndose aquellos empleados que al rotar los
puestos de trabajo les corresponde trabajar en dicho puesto de trabajo 100 dias
laborales o més en un afio calendario. Para lo cual se deben contratar los servicios de
un médico especializado en medicina del trabajo que conozca el tipo de trabajo que
desempefian y realice los chequeos médicos una vez al afio y conserve los registros
para los trabajadores y conceda las conclusiones al delegado de prevencién y la
gerencia para establecer mejoras, hacer correcciones y/o tomar medidas antes que

sucedan enfermedades ocupacionales.

COMUNICACION DE RIESGOS DETECTADOS Y SUGERENCIAS DE MEJORA
Evidentemente la comunicacion de riesgos y sugerencias de mejora se puede realizar
de formas muy diferentes, de manera oral o escrita 0 de ambas al mismo tiempo.
Estableciendo una via de comunicacion escrita se consiguen una serie de ventajas:

v' Se agiliza la adopciéon de medidas tendentes a eliminar riesgos o mejorar las

condiciones de trabajo.
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v' Permite disponer de un mayor conocimiento de las situaciones de riesgo o con
deficiencias existentes tanto en un ambito especifico como en el contexto global de
la empresa.

v' Facilita el control de los riesgos. También permite aplicar algin sistema de
seguimiento y control de las actuaciones que se derivan de tales comunicaciones.

v Al estar claramente definidas por escrito las obligaciones y responsabilidades se
incentiva la adopcion de medidas correctoras.

v' Se facilita la participacién y la aportacion de ideas por parte de los que mejor
conocen y conviven con su puesto y entorno, los trabajadores.

v Esto no solo repercutirdA en un aumento de los niveles preventivos sino

probablemente también desembocara en aumentos de productividad y de calidad.

Pero para que el sistema de comunicacion de mejoras el trabajador debe sentir el
apoyo de su jefe inmediato en la busqueda de mejores condiciones, por lo que el
camino para las propuestas de mejoras o eliminacion de un factor de riesgo consiste
en que el empleado se lo comunica al supervisor, éstos se ponen de acuerdo para
reducir o eliminar el riesgo y/o crear una condicion de mejora (de no existir cambio
también se debe comunicar al delegado para un estudio posterior), esta es pasada al
delegado de prevencion quién se encarga de verificar la efectividad de la modificacion

y/o mejorarlo nuevamente, esto se detalla en el diagrama 2
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COMUNICANTE Empleado detecta un riesgo o SUPERVISOR

recomienda una mejora

Se detecta un factor de%lgk
o posible mejora“/

o)sandoud oiqued |3 Jediunwo)

Verifica la efectividad del cambio DELEGADO DE

ORGANIZACION propuesto y lo mejora de ser posible PREVENC|ON

Diagrama 3 Comunicacién de Propuesta de mejora o deteccion de riesgo

Posteriormente estos cambios se incorporan en las fichas de los puestos de trabajo y
se debe actualizar por la gerencia para que sea oficial, de no generarse el cambio,
debe hacerse un estudio posterior para analizar detenidamente el caso cuando el

supervisor y/o el delegado consideren que requieren mayor informacion.

SEGUIMIENTO DE LAS MEDIDAS CORRECTORAS

Por accién correctora se entiende el proceso formal y sistematico de implantacion de
mejoras. Existe una serie de acciones y actividades, planificadas o no, cuyo objetivo es
la deteccién de carencias, disfunciones, desviaciones o, en general, cualquier tipo de

deficiencias; y la consecuente aplicacion de medidas correctoras.

Cada situacion o circunstancia deficiente debe tener su propio indicador que nos
permita verificar el cambio producido antes y después de aplicar la medida correctora.
Como ejemplo de posible indicador encontramos la evolucion de los indices de
accidentalidad para controlar las medidas adoptadas ante las situaciones de riesgos de

accidente.
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El delegado de prevencién debera llevar el seguimiento de la implantacion de las

medidas correctoras, al menos cada seis meses realizar un informe hacia la gerencia.

A continuacion se muestra el formulario que debe completar el delegado de prevencién

para llevar el control de las medidas correctoras:
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FORMULARIO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL DE ACCIONES CORRECTORAS

Periodo: Cadigo:
Riesgo/ Deficiencia| Origen Prioridad revista
Propuesta

Ejecucién | Seguimiento | Inicio | Fin | Todo | Parte | Nada | Si No

Prioridad: Inmediata, Urgente, Relativamente Urgente o Justificar

Origen: de Identificaciéon del Riesgo. -
correccion.

Formulario 6
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4.3.2 CONTROL REACTIVO

Controlar sucesos relevantes se realiza para: evitar que se produzcan, para optimizar

los recursos disponibles a fin de que los dafios sean minimos, y también para
aprovechar las experiencias de los fallos y errores acontecidos, como lecciones para
aprender, 0 sea actuaciones de control reactivo cuya naturaleza es investigar, analizar
y registrar lo acontecido. Dichas actuaciones son de caracter general, afectan a la
practica totalidad de trabajadores del centro de trabajo y son de obligado cumplimiento
en el ambito general de la empresa. Entre ellos tenemos los planes de emergencias,

Primeros auxilios y la Investigacion de Accidentes.

PLAN DE EMERGENCIA

El objetivo del plan de emergencia es considerar y prever actuaciones frente a
situaciones catastréficas que tengan un minimo de probabilidad de materializarse.

Primeramente se debe considerar informar a los empleados sobre las situaciones que
pueden generar desalojo de las instalaciones (Incendios o Terremotos Principalmente),
donde los empleados deberan seguir las rutas de evacuacién marcadas segun la
sefalizacion de la empresa y reunirse en el punto de reunién externa demarcado. Para

mayor comprension de ello ver el Mapa de Rutas de Evacuacion en el Plano 11.

A continuacién se presenta el contenido de la ficha informativa que deberd estar
ampliamente divulgada por todo el personal de la empresa y colgada en todas las

zonas para recordar las normas de actuacion ante accidentes y/o emergencias:

ACTUACIONES ANTE ACCIDENTES

Lesién Leve Acudir al botiquin y realizar las
(de Poca Importancia) primeras curas con el material
disponible y por parte de personal

autorizado.
Lesién de Mayor Realizar la primera cura, de ser
Importancia posible con los medios adecuados por
(que precisen atencion médica) el personal autoizado, faciltando el

traslado del accidentado al centro
sanitario establecido. Cuando sea
necesario, para ello: Alertar el resto

de trabajadores, Pedir una
ambulancia y Evitar mover al
trabajador.
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TELEFONO DE EMERGENCIA

Emergencias: 911 Ambulancias: 222-5777
P. N. C. (Delegacion S.M.) : 297-4130 Hospital Nacional de Soyapango:
Bomberos: 295-0310 291-0050

NORMAS DE ACTUACION ANTE INCENDIOS U OTRAS EMERGENCIAS |

v' Comunicar inmediatamente a los mandos superiores, siguiendo la cadena de
mando. Indicando claramente que sucede y donde sucede.

v' Actuar de acuerdo de acuerdo al plan siempre y cuando este preparado para
ello. De ser un incendio intentar apagarlo con el extintor mas proximo, si se
sabe, se puede y sin poner en peligro la integridad fisica.

v' De ser peligroso el regreso a la zona de riesgo no hacerlo.

NORMAS DE ACTUACION EN CASOS DE EVACUACION |

La evacuacion se puede generar ante emergencias como terremotos, incendios y/o
otra emergencia; En tal caso se deben seguir las siguientes normas:

v
v

ASANEN

Iniciar la evacuacion sin perder la serenidad, no correr

Seguir las instrucciones de los encargados de evacuacion existentes y de
acuerdo con la direccion de las flechas que indican las salidas de emergencia
Una vez iniciada la evacuacion no intentar volver

Dirigirse a la zona designada de reunién en el exterior

Colaborar a mantener la calma de todo el grupo de personas

PRIMEROS AUXILIOS

Para esto la empresa debe preparar a una persona sobre Primeros Auxilios, contando

para ello con la colaboracion del Ministerio de Trabajo, en su unidad de Prevencién de

Riesgo Ocupacionales para dar dicha formacion al empleado.

La formacién del socorrista debe ser en las siguientes areas:

v

AU IR NN

Pérdida de conocimiento.

Paros cardiorrespiratorios.
Obstruccién de vias respiratorias.
Hemorragias y shock.
Quemaduras.

Heridas.

EL CONTENIDO MINIMO BASICO DE UN BOTIQUIN DE LA EMPRESA SERIA:

&

Instrumental basico
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» Tijeras y pinzas
<% Material de curas
» 20 Apdsitos estériles adhesivos, en bolsas individuales.
» 2 Parches oculares
» 6 Triangulos de vendaje provisional
» Gasas estériles de distintos tamafios, en bolsas individuales.

» Celulosa, esparadrapo y vendas

4 Material auxiliar
» Guantes
» Manta termo aislante

» Mascarilla de reanimacion cardiopulmonar
% Oftros

» Bolsas de hielo sintético.

» Agua o solucién salina al 0,9% en contenedores cerrados desechables.
» Toallitas limpiadoras sin alcohol.

» Aguay jaboén

» Bolsas de plastico para material de primeros auxilios usado o

contaminado

Este contenido minimo ha de ampliarse siempre que existan riesgos particulares, a
partir de los resultados en las revisiones del sistema y haber sucedido algun siniestro.

Como parte de los servicios de la empresa hacia el personal también debe contenerse
en el botiquin de primeros auxilios medicina antigripal, contra dolor de cabeza,
enfermedades estomacales y para las empleadas: toallas sanitarias y pastillas para

dolores de vientre.

Se recomienda que la persona encargada de llevar el suministro para el contenido del
botiquin sea la Secretaria, y el socorrista sea electo en base las personas interesas

para estudiar para dicho carga, requiriendo estudios minimos de bachillerato.
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INVESTIGACION Y ANALISIS DE ACCIDENTES/ INCIDENTES.

Para conseguir el mejor conocimiento de las causas que provocaron un
accidente, se deberan evitar demoras en la investigacion y analizar lo antes posible los
documentos, partes materiales del entorno afectado, testimonios de las personas
afectadas, etc.

Se debe partir de la premisa de que rara vez una Unica causa provoca un accidente,
méas bien al contrario, todos los accidentes tienen varias causas que suelen estar

relacionadas y que pueden agruparse en cuatro grandes bloques:

v/ Causas materiales: Instalaciones, maquinas, herramientas y equipos, asi como los

inherentes a los materiales y/o a las sustancias componentes de materias primas y
productos.

v' Entorno _ambiental: agentes fisicos (iluminacién, ruido, ventilacion), quimicos,

biolégicos, espacio de trabajo (orden y limpieza, etc).
v' Organizacion: Organizacion del trabajo y gestién de la prevencion (formacion,
métodos de trabajo, etc).

v Caracteristicas personales: De caracter individual: aptitud y actitud del trabajador

para el control de los peligros de accidente.

Algunas de las causas son inmediatas, es decir, circunstancias o hechos que ocurren
justo antes de producirse el accidente y que suelen ser facilmente reconocibles.

Anteriormente a éstas se encuentran las causas basicas que son las que estan en su

origen. Generalmente, para llegar a las causas basicas y ser capaces de controlarlas,

se requiere profundizar en la investigacion .

En principio los responsables de los lugares de trabajo en los que ha sucedido el
accidente deben ser capaces de identificar aquellas causas que ellos mismos pueden
solucionar. Asi, por ejemplo, los supervisores deben detectar al menos las causas
inmediatas que han generado el accidente y los la gerencia debe asegurarse de que
las causas bésicas debidas a fallos de gestién han sido detectadas y se han tomado

las medidas pertinentes para su correccion.

No existe un método Unico ni de valor universal para la investigacion de accidentes.

Cualquier método es valido si garantiza el logro de los objetivos perseguidos. Sin
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embargo, cualquier procedimiento de investigacion de accidentes debera definir quién,

cuando y como debe procederse y deberia contemplar también las siguientes etapas:

SN X

v
v

Reaccionar ante el accidente de forma adecuada y positiva.

Reunir la informacion pertinente acerca del accidente.

Analizar todas las causas significativas.

Desarrollar y tomar medidas correctoras para evitar que se vuelva a repetir el
incidente.

Seguimiento de la puesta en practica de las medidas de control.

Mantener un registro de la siniestralidad.

También deberan ser recogidos los partes internos cumplimentados de las

investigaciones de accidentes realizados, segun el formulario (ver anexo 9) y el

procedimiento correspondiente.

El procedimiento de investigacion de accidentes basicamente consiste en:

S T o

10.

Después de detectar la ocurrencia de un accidente se procede a realizar las
acciones iniciales (primeros auxilios de ser posible y necesarios, prevenir
accidentes secundarios, notificar al mando directo, etc.)

Registro del accidente (datos generales).

toma de datos (entrevistar testigos, examinar materiales, documentos, etc.)
Reconstruccion del accidente

Andlisis causal (Materiales, organizativas, entorno y personales)

Muestra el andlisis lo que sucedid?, o que deberia haber sucedido y el porque de
las causas?, de ser afirmativo continuar a paso 7, de lo contrario repetir pasos del 3
al 6.

Implantacion de las Medidas correctoras

Seguimiento y control de las acciones

Verificacion del cumplimiento de las medidas correctoras y su eficacia, de detectar
fallas repetir paso 7 y 8, de lo contrario pasar a paso 10

Mantener acciones para evitar accidentes. (revisiones periddicas como las demas

del Sistema).
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ACCIDENTE

ACCIONES INICIALES

e

TOMA DE DATOS

RECONSTRUCCION DEL
ACCIDENTE

ANALISIS CAUSAL

UESTRA: QU
SUCEDIO?, PORQUE
SUCEDIO, QUE DEBERIA
BER SUCEDIDO?

SI

IMPLANTACION MEDIDAS
CORRECTORAS

SEGUIMIENTO Y CONTROL

Sl

INCORPORACION AL PLAN
PREVENTIVO

Diagrama 4 de Flujo de la Investigacion de accidentes/ incidentes

A partir de la informacidon extraible de los partes internos de investigacién
mencionados, deberian recogerse y tratarse estadisticamente los datos mas

significativos de los accidentes, que son:

v' Datos del accidente (lugar, forma, agente material causante, dafios y costes
generados, etc.)
v Datos del accidentado (nombre, ocupacion, experiencia, etc.)

<

Identificacién de causas

v' Medidas correctoras a adoptar
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Tales datos seran, en la medida de lo posible, codificados para facilitar su andlisis
estadistico. Como indices estadisticos de siniestralidad a utilizar en la empresa

encontramos los siguientes:

. . NuUmero total de accidentes 6
Indice de Frecuencia = — , x10
Numero total de horas - hombre trabajadas

Indice de Gravedad = — Numero de Jornadas Perdidas _ 10°
Numero total de horas - hombres trabajadas

. . . Numero total de accidentes 3
Indice de Incidencia = — _ x10
Numero medio de personas expuestas

Jornadas Perdidas
NuUmero de Accidentes

Duracion Media =

El control de dichos indices en la empresa es importante para poder realizar
comparaciones cuantitativas de los accidentes generados en la empresa.

Para poder realizar su calculo y llevar los controles es necesario capacitar al delegado
de prevencién sobre la forma de célculo de cada una de las variables. Esto se

contempla en el plan de capacitacion.

5. CONTROL DE LA DOCUMENTACION
Como es predecible, la importancia de un buen sistema de Prevencion de Riesgos
laborales debe ser ampliamente divulgada y actualizada para que sea efectivo, puesto
gque si se desarrolla un estudio que no es divulgado posiblemente nunca fue

implantado.

Para ello se debe recordar los documentos importantes dentro del Sistema:
1. Evaluacién de Riesgos
2. Planificacion de la accion preventiva
3. Medidas y material de proteccion y prevencién a adoptar
4. Resultado de los controles periédicos de las condiciones de trabajo y de la

actividad de los trabajadores

MEMORIA 114



5. Practica de los controles del estado de salud de los trabajadores
6. Relaciobn de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales con

incapacidad laboral superior a un dia.

Y para cada uno de ellos, debe irse actualizando cada vez que surjan cambios en la
empresa, ya sea por modificacion de un proceso, incorporacion de maquinaria,
sustitucion de materiales, modificaciones al sistema de prevencién, nueva normativa en
materia de prevencion, etc. Para todo ello los responsables directos son la Gerencia en
colaboracion del Delegado de Prevencion.

Para el control de la documentacion se recomienda utilizar cédigos para facilitar su
almacenamiento y relaciones, y mantener los documentos con anillas para facilitar las
modificaciones de partes cuando sea necesario sin tener que reimprimir el documento

completo. Y Facilitar incorporaciones cuando sucedan cambios en el sistema.

La empresa por su tamafio no realizara auditorias del sistema por cuenta propia, pero
las inspecciones que realice el ministerio de trabajo jugaran ese rol para las mejoras

pertinentes.

6. EVALUACION DEL SISTEMA DE GESTION

Para poder determinar la efectividad del sistema de gestion al finalizar la implantacién
es necesario realizar una evaluacion con el objeto de comparar lo planeado con lo
realizado y a partir de esa experiencia hacer las correcciones 0 mejoras posibles al
sistema para su mejor funcionamiento, esto aplica también para ciertos periodos de
tiempo luego de dejar establecerse el sistema.
Se recomienda que el sistema obtenga auditorias, de manera de verificar el correcto
funcionamiento e implantacion del Sistema de Gestién. La auditoria debe verificar:

1. La Politica. Su propdésito, &mbito y adecuacion.

2. La organizacion.

a. La aceptacion de responsabilidades en materia de prevencion y
seguridad por parte del personal directivo y lo adecuado de las
disposiciones para asegurar la implantacion.

b. Lo adecuado para asegurar las competencias de todos los trabajadores

3. La planificacion e Implementacién de la Politica.
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El control del programa del SGPRL en su conjunto
El establecimiento de objetivos, su suficiencia y sustancia

La asignacién de recursos adecuada para el cumplimiento

o o o p

El grado de cumplimiento de las medidas y su eficacia en el control de
riesgos laborales

e. La mejora de actuacién a largo plazo respecto a accidentes e incidentes
4. Los sistemas de revision y la capacidad de organizacion para aprender de la

experiencia y mejorar sus actuaciones.

Lo anterior es la linea a verificar en la auditoria.

Para su propdsito, el auditor debe verificar la ejecucién de actividades y tareas de
todos los puestos de trabajo, iniciando con aquellos de riesgos mayores segun el
analisis de accidentes con medidas nuevas incorporadas, hasta llegar los puestos con
menores riesgos. En cada uno de los puestos de trabajo auxiliandose de las fichas de
los puestos verificara el uso correcto de las medidas preventivas impuestas por la
empresa. Y llevard observaciones en caso de existir para mejorar.

La frecuencia de observacion puede variar dependiendo del puesto de trabajo, y del
resultado de la evaluacion anterior, esto se recomienda hacerlo después de la primera
vez al afio, donde se tendra q evaluar la fecha de la préxima auditoria en base a los

resultados.

Para realizar la auditoria el personal a emplear puede ser de la empresa o0 no,
preferiblemente el uso de personal externo y especializado para favorecer la

imparcialidad.
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J. IMPLANTACION DEL SISTEMA.

A continuacion se procede a establecer la guia de implantacion del sistema en la

empresa, de manera general, estableciendo tiempos probables para su ejecucion.

Tomando en cuenta que debe ser lo suficiente flexible para acomodarse a los

requerimientos de la empresa.

Se contempla que la implantacién del Sistema inicie en Enero del 2005, puesto que el

ultimo trimestre del afio es cuando se presentan los mayores niveles de produccién en

la empresa y eso dificultaria la entrega de pedidos a tiempo y mantener la satisfaccion

de la clientela.

La estrategia a seguir durante la implantacién del sistema es la siguiente:

v

v
v

Conferir la responsabilidad de la implantacion a todo el personal de la empresa
para que se sientan involucrados desde el inicio en el Sistema.

Recibir formalmente la version definitiva del sistema.

Preparar la documentacion necesaria, como manuales especificos, para el
personal y materiales de capacitacién, con su estructura de fechas.

Elegir al personal que sera el delegado de prevencion, socorrista, auxiliar de
prevencion.

Capacitar a los empleados que tengan las funciones anteriores en los campos
pertinentes.

Propiciar un cambio de cultura en la empresa para facilitar la adaptacién al
Sistema de Prevencion de Riesgos Laborales.

Informar y capacitar en todas las areas pertinentes.

Es necesario verificar que la implantacion se este generando en los plazos
previstos y con los resultados esperados para introducir los cambios
emergentes de ser necesarios a tiempo.

Darle mantenimiento al sistema, y realizar las correcciones iniciales.

Asegurar que se el personal sea competente completamente del uso del
sistema, de las modificaciones de su proceso y de los habitos que se quieren

inculcar.
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v' Asegurar que se ha practicado lo suficiente y divulgado lo necesario la
actuacion en caso de emergencias.

v' Retroalimentar las deficiencias después de la implantacién para el correcto
funcionamiento del sistema.

v Aplicar cualquier mejora aprobada por la direccion.

A continuacion se agrega el programa de Implantacion del Sistema, Marcando las

fechas previstas para la entrega de los hitos importantes.
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Actividades

Enero 2005

Febrero 2005

Marzo 2005

Abril 2005

Mayo 2005

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

1. ADQUISICION DE
LOS RECURSOS
ECONOMICOS
PARA EL
PROYECTO.

Busqueda de
financiamiento

Seleccion de
propuesta econémica
favorable

Firma de contratos y
establecimiento de
forma de pago

Fin Hito 1

2. ACTUALIZACION
DEL ESTUDIO

Contratacion del
Coordinador de la
Implantacion

Analisis de la
Informacién

Establecimiento de
Proveedores
probables y
actualizacion del
presupuesto.
Correcciones

Fin Hito 2
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Actividades

Enero 2005

Febrero 2005

Marzo 2005

Abril 2005

Mayo 2005

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

3. REMODELACION
DE LA
INFRAESTRUCTURA

Contratacién de la
empresa responsable
de las
remodelaciones

Reconstruccion en
las oficinas y
almacenes materas
primas

Construccién de las
ventanas en area de
Impresoras

Instalacién del
Extractor en area de
Engomado

Remodelacion de
techos y mejoras del
Sistema Eléctrico

Remodelacién de la
Ampliacién de la
Empresa

Construccién de los
Servicios Sanitarios

Pintura de las
Instalaciones
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Actividades

Enero 2005

Febrero 2005

Marzo 2005

Abril 2005

Mayo 2005

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Colocacién de Los
Extintores y
Sefializacién anti-
incendios

Sefalizacion de
Seguridad e
Incendios de la
Empresay
demarcacion de
pasillos.

Fin del Hito

4. ADQUISICION DE
MEDIDAS
MATERIALES PARA
ELIMINAR O
REDUCIR RIESGOS

Negociacion y
compra de la
Maquina
Troqueladora

Adquisicion y
colocacion del
resguardo en la sierra

Adquisicion del
Camper y ubicacion e
instrucciones de uso
al personal
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Actividades

Enero 2005

Febrero 2005

Marzo 2005

Abril 2005

Mayo 2005

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Establecimiento del
Sistema de rotacion
de personal

Adquisicion de las
Sillas Ergonémicas

Adquisicion de los
Extintores

Adquisicion de todo el
equipo de
Sefializacion

Adquisicion de los
Tapones, pruebas, y
seleccion de los
modelos a comprar

5. ACCIONES DE
FORMACION E
INFORMACION

Capacitacion de los
Supervisores y la
gerencia.

Introduccion a la
Prevencion de
Riesgos Laborales

Liderazgo y Trabajo
en Grupo

Informacidn de los
riesgos en los lugares
de trabajo
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Actividades

Enero 2005

Febrero 2005

Marzo 2005

Abril 2005

Mayo 2005

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Formacion Preventiva
Continua

Aprendiendo Habitos
por la Seguridad

Sefalizando y
respetando las
sefiales en la
empresa

Seguridad en
Maquinas y los
equipos de trabajo

Manipulaciéon manual
de cargas

Control del Stress

La fatiga, mitos y
realidades

Uso y manejo de
tintas y pegamentos

Conservacion de la
Energia Eléctrica

Prevencion de
riesgos de incendios.
(Cuerpo de
Bomberos)
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Actividades

Enero 2005

Febrero 2005

Marzo 2005

Abril 2005

Mayo 2005

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Quincena 1| Quincena 2

Uso del equipo de
proteccion personal

Comunicacion de
riesgos y sugerencias
de mejoras

Investigacion de
accidentes/
incidentes.

Modificaciones en los
puestos de trabajo

Instrucciones de
Trabajo

Fin del Hito

6. IMPLANTACION
DEL CONTROL DE
RIESGOS EN LA
ORGANIZACION

CONTROL ACTIVO

Elaboracion de
todos los
procedimientos y
documentacion
requeridos para la
realizacion de las
actividades del
control activo.
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Enero 2005 Febrero 2005 Marzo 2005 Abril 2005 Mayo 2005
Actividades
Quincena 1| Quincena 2| Quincena 1| Quincena 2| Quincenal| Quincena 2| Quincena 1l Quincena 2| Quincena 1| Quincena 2
CONTROL
REACTIVO

Elaboracion de los
procedimientos
requeridos de
actuacion en caso de
Ser necesarios.

AUDITORIA DEL
SGPRL

Fin de Hito
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ANEXO 1: CLASIFICACION INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME PARA LA
EMPRESA

Norma ISIC Rev.3.1 code 2102

Hierarchy

Section: D - Manufacturing

Division: 21 - Manufacture of paper and paper products

Group: 210 - Manufacture of paper and paper products

Class: 2102 - Manufacture of corrugated paper and paperboard and of
containers of paper and paperboard

Explanatory note

This class includes:

- manufacture of corrugated paper and paperboard

- manufacture of containers of corrugated paper or paperboard
- manufacture of folding paperboard containers

- manufacture of containers of solid board

- manufacture of other containers of paper and paperboard

- manufacture of sacks and bags of paper

- manufacture of office box files and similar articles

This class excludes:

- manufacture of envelopes, see 2109

- manufacture of moulded or pressed articles of paper pulp (e.g. boxes for packing
eggs, moulded pulp paper plates), see 2109

tomado de http://unstats.un.org
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ANEXO 2: IDENTIFICACION DE RIESGOS EN LA EMPRESA

EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GG NOMBRE DEL PUESTO: |\ s\er0 DE PUESTOS: 1
Gerencia General
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de la gerencia consiste en|JUNIO 2004
coordinar todas las actividades
empresariales y busqueda de mejorar los | FECHA DE REVISION:
resultados financieros para la empresa.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Puesto de Trabajo

1.1.1 Al transitar, golpearse con el escritorio 0 algin objeto mal puesto.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en este puesto de

trabajo.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biol6gicos.

2.3 Ruido
2.3.1 EIl ruido en el puesto de trabajo es bajo, poca interferencia

acustica por el generado en la planta.

2.4 Vibraciones
2.4.1 No se producen vibraciones.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura de la ofician esta regulada por aire

acondicionado.

2.6 lluminacion
2.6.1 Cuenta con muy buena iluminacion este puesto de trabajo.
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3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 Al permanecer sentado tiempos prolongados tiende a ser

cansado por el uso de sillas, en este puesto de trabajo.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1 Sus funciones requiere que controle el funcionamiento de
la planta de manera esporadica, pero requiere el control

de proveedores.

3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Formacién sobre administracion de empresas
3.2.1.2 Emprendedor y con conocimientos del negocio.

3.2.2 Atencién.
3.2.2.1 Puesto sometido a alta concentracién y requiere poder

trabajar bajo presion.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es

alto.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Autonomia
4.1.1 La organizacion del trabajo depende del estilo que quiera
desarrollar, es a libre eleccion de este puesto de trabajo.
4.2 Comunicaciones
4.2.1 Facilidad de comunicarse con todos los puestos de trabajo.

4.3 Relaciones Personales y/o laborales
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4.3.1 Es el puesto de mayor jerarquia y desde aqui tiene que mantener
buenas relaciones con todos los puestos de trabajo para lograr la

integracion hacia los objetivos empresariales.

4.4 Rol en la organizacion
4.4.1 Administrar el funcionamiento de la empresa, requiere tener

vision y pensamiento de futuro.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:
CODIGO: GAV Gerencia Administrativay | NUMERO DE PUESTOS: 1
de ventas
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de la gerencia administrativa y | JUNIO 2004
de ventas consiste en coordinar las
actividades de mercadeo, ventas y de|FECHA DE REVISION:
personal en la empresa.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Puesto de Trabajo
1.1.1 Al transitar, golpearse con el escritorio 0 algin objeto mal puesto.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en este puesto de

trabajo.

2.2 Contaminantes Biol6gicos
2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biolégicos.

2.3 Ruido
2.3.1 EIl ruido en el puesto de trabajo es bajo, poca interferencia

acustica por el generado en la planta.

2.4 Vibraciones
2.4.1 No se producen vibraciones.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura de la ofician esta regulada por aire

acondicionado.

2.6 lluminacion

2.6.1 Cuenta con muy buena iluminacion este puesto de trabajo.
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3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 Al permanecer sentado tiempos prolongados tiende a ser

cansado por el uso de sillas, en este puesto de trabajo.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1 Sus funciones requiere la comunicacion y visita ocasional

de clientes.

3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Formacion sobre administracién de empresas

3.2.1.2 Emprendedor y con conocimientos del negocio.

3.2.2 Atencién.
3.2.2.1 Puesto sometido a alta concentracién y requiere poder

trabajar bajo presion.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es

alto.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Autonomia
4.1.1 La organizacion del trabajo depende del estilo que quiera

desarrollar, es a libre eleccion de este puesto de trabajo.

4.2 Comunicaciones
4.2.1 Facilidad de comunicarse con todos los puestos de trabajo.

4.3 Relaciones Personales y/o laborales
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4.3.1 Es el puesto que requiere mayor relaciones interpersonales por
comunicarse tanto con clientes como con el personal, y saber

equilibrar la produccioén junto con el supervisor general.

4.4 Rol en la organizacion
4.4.1 Ser capaz de ofrecer los productos requeridos a los clientes,

pensamiento innovador.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SUP NOMBRE DEL PUESTO: | \y\mERO DE PUESTOS: 1
Supervisor General
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de la gerencia administrativa y | JUNIO 2004
de ventas consiste en coordinar las
actividades de mercadeo, ventas y de|FECHA DE REVISION:
personal en la empresa.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Puesto de Trabajo
1.1.1 No posee puesto de trabajo definido, su ubicacion corresponde
habitualmente a la entrada de la oficinas (hoy la bodega), porque

tiene colocada la informacion de produccion.

2.0 Se expone a todos los riesgos del os puestos a su cargo IMP-A, IMP-B, TRO-A.
TRO-B, GUM, GUA, ENG, ENM, SIE, EMP y TER.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: IMP-A NOMBRE DEL PUESTO: | \y\mERO DE PUESTOS: 1
Impresora A
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de la impresora consiste en|JUNIO 2004
imprimir en un color, dos colores o
multiples colores sobre el cartén o papel la| FECHA DE REVISION:
cantidad de productos deseados.

1.0 Riesgo de Accidente

1.1 Maquinas
11.1

11.2

1.13

En operacion

1.1.1.1 Esta maquina esta protegida por resguardos, que
raramente estan colocados.

1.1.1.2 Atrapamiento entre objetos en las zonas de carga y
descarga.

1.1.1.3 Choque contra objetos moviles en la zona de carga.

1.1.1.4 Exposicion a altas temperaturas.

1.1.1.5 Contactos térmicos.

1.1.1.6 Incendios.

En mantenimiento
1.1.2.1 Caida de objetos.
1.1.2.2 Atrapamiento entre objetos.

1.1.2.3 Exposicion a sustancias nocivas.

Otros

1.1.3.1 Fallo de algun elemento en operacion no necesariamente
genera paro automatico de la maquina.

1.1.3.2 No existe sefial acustica de puesta en marcha

1.1.3.3No existe manual de la maquina, respecto al

mantenimiento, limpieza, operacion, etc.

1.2 Herramientas Manuales

121

Existen herramientas ya desgastadas
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1.2.2
123

Algunas herramientas para esta maquina son compartidas

No usan fundas protectoras para herramientas corto-punzantes

1.3 Manipulacién de Objetos

131
1.3.2

133
134
135

1.3.6
1.3.7

Algunas piezas son de dificil manipulacién por contener fluidos.
Por la variedad de tamafos en los productos algunas veces
resultan de dificil manipulacion.

Existe posibilidad de corte al manejar materiales.

La eliminacion de residuos en el producto se realiza manual.

Los guantes asignados a los empleados ya estan rotos y
desgastados.

No se poseen elementos de estabilidad o sujecion adecuados.

Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas

141

Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional

2.1 Contaminantes Quimicos

211

21.2

2.13

214

2.15

Conocimiento parcial de los riesgos que genera trabajar con
tintas Serigraficas y Flexograficas.

No se utiliza equipo de proteccién respiratoria.

No existe sistema de ventilacion forzada

No existen prohibiciones de comer o beber en este puesto de
trabajo.

No se realizan reconocimientos médicos perioddicos a los

trabajadores en esta area.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

221

2.3 Ruido
2.3.1

Se considera minimo el riesgo a contaminantes biol6gicos.

El ruido en el puesto de trabajo ocasiona que los trabajadores

tengan que elevar la voz al conversar.

ANEXOS

136



2.3.2 El ruido produce molestias que se consideran normales para los
trabajadores.

2.3.3 No se realizan mediciones del nivel de ruido.

2.3.4 No se realizan reconocimientos médicos para medir la capacidad
auditiva.

2.3.5 No se usa equipo de proteccion auditiva.

2.3.6 No existe ninguna medida para la reduccion del ruido.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico

2.5.1 Se esta expuesto a temperaturas entre los 60°c y 70°. En la
maquina.

2.5.2 Las superficies calientes son las zonas de los rodillos, y ciertas
zonas de la maquina.

2.5.3 Existe poca entrada de aire fresco.

2.5.4 Latemperatura de la zona de trabajo ronda los 30°c a 35°c.

2.5.5 Se encuentran expuestas las zonas calientes de la maquina sin
sefializacion.

2.5.6 Las corrientes de aire que entran al puesto de trabajo es a través

de ventilacion natural.

2.6 lluminacién
2.6.1 La iluminacion en este puesto de trabajo es deficiente debido al
sobreesfuerzo que una persona hace al llegar a este puesto de
trabajo.
2.6.2 Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
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3.1.2

3.1.3

3.14

3.2 Mental
321

3.2.2

3.1.1.1 Por ser variable el trabajo no existe una posicién definida,
pero durante el mantenimiento de la maquina existen
posiciones forzadas con inclinaciones superiores a 20° de

la columna.

Desplazamiento
3.1.2.1 La tarea exige desplazamientos, alrededor del 10% de la

tarea.

Esfuerzo

3.1.3.1 El manejo manual de carga es entre los 15 y 30 minutos
(duracién de un ciclo promedio).

3.1.3.2 La forma de la carga dificulta asirla.

3.1.3.3El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas del

operario en este puesto de trabajo.

Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos
3.2.1.1 Bachillerato industrial preferentemente en Mecénica
General.

3.2.1.2 Conocimientos previos en el resto de area de produccion.

Atencion

3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencién durante la carga de los
materiales, ajuste del arte y calibracion de la maquinaria.

3.2.2.2 Ademés requiere control durante la maquina esta en

operacion del trabajo realizado de manera esporadica.
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3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente medio, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 No existe riesgo de insatisfaccion por monotonia en este puesto

pero si existe posibilidad de aburrimiento.

4.2 Autonomia
4.2.1 La organizacion del trabajo de manera general es definida por la
alta gerencia, pero cada operario adecua los procesos, de

manera que lo sienten mejor.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con el
otro operario porque demanda dos personas. Y por no existir
restricciones de desplazamientos pueden comunicarse con los

demas compafieros.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia el supervisor, aunque se

puede consultar con trabajadores experimentados en el area.

4.5 Rol en la organizacién
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45.1 Los operarios son concientes de su funcién dentro de la empresa
y de las responsabilidades que conlleva hacia el producto y con

el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: | \ymERO DE PUESTOS: 2

CODIGO: IMP-B
Impresora b

. FECHA DE ELABORACION:
DESCRIPCION DE LA TAREA: JUNIO 2004

El trabajo de esta impresora consiste en
imprimir en un color sobre el cartén o
papel la cantidad de productos deseados.

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1 En operacion.

1.1.1.1 Atrapamiento entre objetos en las zonas de carga y
descarga.

1.1.1.2 Choque contra objetos madviles en la zona de carga.

1.1.1.3 Exposicién a altas temperaturas.

1.1.1.4 Contactos térmicos.

1.1.1.5 Incendios.

1.1.2 En mantenimiento
1.1.2.1 Caida de objetos.
1.1.2.2 Atrapamiento entre objetos.

1.1.2.3 Exposicion a sustancias nocivas.

1.1.3 Otros
1.1.3.1 Fallo de algun elemento en operacién requiere revision
inmediata de la maquina.
1.1.3.2No existe manual de la maquina, respecto al

mantenimiento, limpieza, operacidn, etc.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Existen herramientas ya desgastadas.
1.2.2 Algunas herramientas para esta maquina son compartidas.

1.2.3 No usan fundas protectoras para herramientas corto-punzantes.
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1.3 Manipulacién de Objetos

131
1.3.2
1.3.3
134
1.35
1.3.6

Algunas piezas son de dificil manipulacién por contener fluidos.
Existe posibilidad de corte al manejar materiales.

La eliminacion de residuos en el producto se realiza manual.
No se utilizan los guantes.

No se poseen elementos de estabilidad o sujecién adecuados.
Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas

141

Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional

2.1 Contaminantes Quimicos

211

212

2.13

214

2.15

Conocimiento parcial de los riesgos que genera trabajar con
tintas Serigraficas y Flexogréficas.

No se utiliza equipo de proteccion respiratoria.

No existe sistema de ventilacion forzada

No existen prohibiciones de comer o beber en este puesto de
trabajo.

No se realizan reconocimientos médicos periddicos a los

trabajadores en esta area.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

221

2.3 Ruido
2.3.1

2.3.2

2.3.3
234

235

Se considera minimo el riesgo a contaminantes biolégicos.

El ruido en el puesto de trabajo ocasiona que los trabajadores
tengan que elevar la voz al conversar.

El ruido produce molestias que se consideran normales para los
trabajadores.

No se realizan mediciones del nivel de ruido.

No se realizan reconocimientos médicos para medir la capacidad
auditiva.

No se usa equipo de proteccion auditiva.
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2.3.6

No existe ninguna medida para la reduccién del ruido.

2.4 Vibraciones

24.1

Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico

251

2.5.2

253

254

255

256

Se esta expuesto a temperaturas entre los 60°c y 70°. En la
maquina.

Las superficies calientes son las zonas de los rodillos, y ciertas
zonas de la maquina.

Existe poca entrada de aire fresco.

La temperatura de la zona de trabajo ronda los 30°c a 35°c.

Se encuentran expuestas las zonas calientes de la maquina sin
sefializacion.

Las corrientes de aire que entran al puesto de trabajo es a través

de ventilacion natural.

2.6 lluminacion

26.1

Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo. Y se considera deficiente la iluminacion.

2.7 Otras Exposiciones

3.0 Riesgo de Fatiga

3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 Por ser variable el trabajo no existe una posicién definida,
pero durante el mantenimiento de la maquina existen
posiciones forzadas con inclinaciones superiores a 20° de
la columna.
3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1 La tarea exige desplazamientos, alrededor del 10% de la
tarea.
ANEXOS 143



3.1.3

3.14

3.2 Mental
321

3.2.2

3.2.3

Esfuerzo

3.1.3.1 El manejo manual de carga es entre los 15 y 30 minutos
(duracién de un ciclo promedio).

3.1.3.2 La forma de la carga dificulta asirla.

3.1.3.3El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas del

operario en este puesto de trabajo.

Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos
3.2.1.1 Bachillerato industrial preferentemente en Mecénica
General.

3.2.1.2 Conocimientos previos en el resto de area de produccion.

Atencion

3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencién durante la carga de los
materiales, ajuste del arte y calibracion de la maquinaria.

3.2.2.2 Ademés requiere control durante la maquina esta en
operacion del trabajo realizado de manera esporadica.

Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente medio, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion

4.1 Monotonia

411

El trabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
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4.1.2 No existe riesgo de insatisfaccion por monotonia en este puesto

pero si existe posibilidad de aburrimiento.

4.2 Autonomia
4.2.1 La organizacién del trabajo de manera general es definida por la
alta gerencia, pero cada operario adecua los procesos, de

manera que lo sienten mejor.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con los
operarios cercanos a este puesto de trabajo, ya que cuando la
maquina esta en operacién la funcion de este puesto es de

monitoreo Unicamente.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia el supervisor, aunque se

puede consultar con trabajadores experimentados en el area.

4.5 Rol en la organizacién
4.5.1 Los operarios son concientes de su funcién dentro de la empresa
y de las responsabilidades que conlleva hacia el producto y con

el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TRO-A NOMBRE DEL PUESTO: | \y\mERO DE PUESTOS: 3
Troquelado A
DESCRIPCION DE LA TAREA. FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de la troqueladora consiste en el | JUNIO 2004

corte del cartén ondulado y plegadizo a .
las medidas requeridas para el producto y FECHA DE REVISION:
la realizacion de las sisas de dobles.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1 En operacion
1111 Esta maquina por su manera de operacion, el
trabajador estd expuesto a golpes con ella continuamente.
Debido a que su trabajo implica esa exposicién a golpes o
cortaduras.

1.1.1.2 El interruptor de parada emergente se acciona con el

pié.

1.1.2 En Mantenimiento
1.1.21 Caida de objetos.
1.1.2.2 Atrapamiento entre objetos.

1.1.2.3 Cortadura con las matrices.

1.1.3 Otros
1131 Requiere limpieza y revisidn general diariamente.
1.1.3.2 No existe manual de la maquina respecto al
mantenimiento, limpieza, operacion, etc.
1.1.3.3 No existen proveedores de repuestos originales de la

maquinaria.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Existen herramientas ya desgastadas
1.2.2 No usan fundas protectoras para herramientas corto punzantes.
1.2.3 Uso de guantes ya desgastados al limpiar matriceria.

ANEXOS 146



1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Laeliminacién de residuos en el producto se realiza
manualmente.
1.3.2 No se poseen elementos de estabilidad o sujecién adecuados.
1.3.3 En cierto tipo de productos se requieren movimientos de brazos y

hombros prolongados.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible a incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos

2.1.1 No existen riesgos quimicos en este puesto de trabajo.

2.2 Contaminantes Biol6gicos
2.2.1 No existen riesgos de contaminantes biolégicos en este puesto

de trabajo.

2.3 Ruido
2.3.1 Existe ruido intermitente en este puesto de trabajo lo que
ocasiona stress.
2.3.2 Ocasiona molestias auditivas el ruido.
2.3.3 No se utiliza equipo de proteccién auditiva.

2.3.4 No existe ninguna medida para la atenuacioén del ruido.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura general de la planta anda entre los 20° y los 28°c
durante toda la jornada laboral en verano, en invierno se reduce
unos 2°c el rango.
2.5.2 Existe poca entrada de aire fresco y no se controla su forma de

ingreso.
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253

No estan regulados los periodos de descanso.

2.6 lluminacion

26.1

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.11

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2 Mental
321

La iluminaciébn que se tiene en este puesto de trabajo es
deficiente y se trabaja en base a iluminacién natural

principalmente.

Posicién
3.1.1.1 El trabajador tiene que permanecer de pie, enfrente de
la maquina realizando movimientos de brazos en su

mayoria durante toda la jornada laboral.

Desplazamiento
3.1.21 Los desplazamientos surgen al finalizar un ciclo de

trabajo o al descansar.

Esfuerzo

3.1.3.1 La carga del producto durante operacion es
relativamente de poco peso, pero por la repeticion de
movimientos tiende a cansar los musculos del brazo.

3.1.3.2 La forma de colocar el material debe ser lo més
comodo para la realizacién del trabajo.

3.1.3.3 Al finalizar el ciclo de trabajo es el operario quién debe

trasladar el producto hacia el siguiente puesto de trabajo.

Manejo de Cargas
3.14.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos
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3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidad de concentracion.

3.2.2 Atencibn
3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencion durante toda la

jornada laboral por el tipo de trabajo desempefiado.

3.2.3 Esfuerzo
3.23.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo
es bajo, consiste en proceso repetitivo y con poca

necesidad de ensefianza.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 Tiende a existir monotonia en este puesto de trabajo por lo que

los operarios descansan normalmente cada 30 a 45 minutos.

4.2 Autonomia
4.2.1 Este puesto de trabajo no genera posibilidad de personalizar la
forma de operar, aunque cada operario tiene pequefias variantes

para realizarlo.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 Este puesto de trabajo, restringe la comunicacién de los
operarios cuando la maquina esta en operacién pero pueden

visitar a sus compafieros en los momentos de descanso.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente

amistosa.
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4.4.3 EXxisten pocas consultas de este puesto de trabajo.

4.5 Rol en la organizacion
45.1 Este puesto es el del trabajo mas monétono y repetitivo,
generalmente tienden a quedarse trabajando aqui aquellos
operarios por eleccion propia porque les gusta o por poseer
habilidades escasas para los demas. Pero todos conocen las

funciones y operaciones de los demas puestos de trabajo.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TRO-B NOMBRE DEL PUESTO: | \ymERO DE PUESTOS: 4
Troquelado B
DESCRIPCION DE LA TAREA. FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de la troqueladora consiste en el | JUNIO 2004

corte del cartén ondulado y plegadizo a .
las medidas requeridas para el producto y FECHA DE REVISION:
la realizacion de las sisas de dobles.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1 En operacion
1111 Esta maquina por su manera de operacion, el
trabajador estd expuesto a golpes con ella continuamente.
Debido a que su trabajo implica esa exposicién a golpes o
cortaduras.

1.1.1.2 El interruptor de parada emergente se acciona con el

pié.

1.1.2 En Mantenimiento
1.1.21 Caida de objetos.
1.1.2.2 Atrapamiento entre objetos.

1.1.2.3 Cortadura con las matrices.

1.1.3 Otros
1131 Requiere limpieza y revisidn general diariamente.
1.1.3.2 No existe manual de la maquina respecto al
mantenimiento, limpieza, operacion, etc.
1.1.3.3 No existen proveedores de repuestos originales de la

maquinaria.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Existen herramientas ya desgastadas
1.2.2 No usan fundas protectoras para herramientas corto punzantes.
1.2.3 Uso de guantes ya desgastados al limpiar matriceria.
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1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Laeliminacién de residuos en el producto se realiza
manualmente.
1.3.2 No se poseen elementos de estabilidad o sujecién adecuados.
1.3.3 En cierto tipo de productos se requieren movimientos de brazos y

hombros prolongados.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible a incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos

2.1.1 No existen riesgos quimicos en este puesto de trabajo.

2.2 Contaminantes Biol6gicos
2.2.1 No existen riesgos de contaminantes biolégicos en este puesto

de trabajo.

2.3 Ruido
2.3.1 Existe ruido intermitente en este puesto de trabajo lo que
ocasiona stress.
2.3.2 Ocasiona molestias auditivas el ruido.
2.3.3 No se utiliza equipo de proteccién auditiva.

2.3.4 No existe ninguna medida para la atenuacioén del ruido.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura general de la planta anda entre los 20° y los 28°c
durante toda la jornada laboral en verano, en invierno se reduce
unos 2°c el rango.
2.5.2 Existe poca entrada de aire fresco y no se controla su forma de

ingreso.
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253

No estan regulados los periodos de descanso.

2.6 lluminacion

26.1

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.11

3.1.2

3.1.3

3.14

La iluminaciébn que se tiene en este puesto de trabajo es
deficiente y se trabaja en base a iluminacién natural
principalmente. Se requiere esfuerzo moderadamente alto para

trabajar en este puesto de trabajo.

Posicion
3.1.1.1 El trabajador tiene que permanecer de pie, enfrente de
la maquina realizando movimientos de brazos en su

mayoria durante toda la jornada laboral.

Desplazamiento
3.1.2.1 Los desplazamientos surgen al finalizar un ciclo de

trabajo o al descansar.

Esfuerzo

3.1.3.1 La carga del producto durante operacion es
relativamente de poco peso, pero por la repeticion de
movimientos tiende a cansar los musculos del brazo.

3.1.3.2 La forma de colocar el material debe ser lo mas
cémodo para la realizacion del trabajo.

3.1.3.3 Al finalizar el ciclo de trabajo es el operario quién debe

trasladar el producto hacia el siguiente puesto de trabajo.

Manejo de Cargas
3.14.1 No existe instrucciéon formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.
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3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidad de concentracién.

3.2.2 Atencion
3.221 Requiere prestar mucha atencién durante toda la

jornada laboral por el tipo de trabajo desempefiado.

3.2.3 Esfuerzo
3.23.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo

es bajo, consiste en proceso repetitivo y con poca

necesidad de ensefianza.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 Tiende a existir monotonia en este puesto de trabajo por lo que

los operarios descansan normalmente cada 30 a 45 minutos.

4.2 Autonomia
4.2.1 Este puesto de trabajo no genera posibilidad de personalizar la
forma de operar, aunque cada operario tiene pequefias variantes

para realizarlo.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 Este puesto de trabajo, restringe la comunicacién de los
operarios cuando la maquina esta en operacién pero pueden

visitar a sus compafieros en los momentos de descanso.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto

produccién, calidad, etc.
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4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente

amistosa.
4.4.3 Existen pocas consultas de este puesto de trabajo.

4.5 Rol en la organizacion
Este puesto es el del trabajo mas mondétono y repetitivo, generalmente tienden a
guedarse trabajando aqui aquellos operarios por eleccion propia porque les gusta o por
poseer habilidades escasas para los demas. Pero todos conocen las funciones y

operaciones de los demas puestos de trabajo.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GUM

NOMBRE DEL PUESTO:
Guillotina Manual

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de la guillotina manual consiste
en que a partir de las bobinas de papel
que posee cortarlas a lo largo de manera
gue se optimice el papel y sirva para dejar
los pliegos al largo deseado para el
producto a realizar

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1 En operacion

1.1.1.1 No posee resguardos por lo que la funcién de seguridad

recae en el trabajador.

1.1.1.2 Corte con guillotina su principal riesgo.

1.1.1.3 Choque con el brazo.

1.1.1.4 No posee dispositivo de accionamiento seguro.

1.1.1.5 Incendios.

1.1.2 En mantenimiento

1.1.2.1 Contacto del cuerpo con la guillotina.

1.2 Herramientas Manuales

1.2.1 Golpes por caidas de las herramientas.

1.3 Manipulacién de Objetos

1.3.1 El avance del papel es por medio de una manivela
1.3.2 Por las dimensiones que se manejan es necesaria la
participacion de dos personas en ella.
1.3.3 Existe la posibilidad de cortes con los materiales.
1.3.4 Laeliminacién de los residuos se realiza con una franela.
1.3.5 No utilizan los guantes los trabajadores de esta maquina.
1.3.6 Inexistencia de elementos de estabilidad o sujecion.
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1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en este puesto de

trabajo.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

2.2.1 No existe riesgo de contaminante biolégico en este puesto.

2.3 Ruido

2.3.1 El ruido de este puesto de trabajo es el mismo que el general de
la planta, oscilando entre 80 y 85 db.

2.3.2 El ruido produce molestias que se consideran normales para los
trabajadores.

2.3.3 No se realizan mediciones del nivel de ruido.

2.3.4 No se realizan reconocimientos médicos para medir la capacidad
auditiva.

2.3.5 No se usa equipo de proteccién auditiva.

2.3.6 No existe ninguna medida para la reduccion del ruido.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia

2.5 Estrés Térmico

2.5.1 Se trabaja a una temperatura del ambiente general de la planta.

2.6 lluminacion
2.6.1 La iluminacién en este puesto de trabajo es deficiente debido al
sobreesfuerzo que una persona hace al llegar a este puesto de
trabajo.
2.6.2 Principalmente se trabaja en base de fuente de luz natural en

este puesto de trabajo.
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3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2 Mental
321

Posicion

3.1.1.1 En este puesto de trabajo se requiere que el trabajador
gue usa la manivela este de pie, y realice movimientos
para alimentar de papel y acomodamiento en la mesa.
Mientras que el otro trabajador se encarga de colaborar
en el ajuste de papel y de hacer el corte con la guillotina.

3.1.1.2 SE requiere estar haciendo movimientos amplios de
manos y hombros durante el tiempo de trabajo en esta

maquina (maximo 3 horas continuas).

Desplazamiento
3.1.2.1 Se requieren desplazamientos cortos en el puesto de
trabajo, principalmente por el tamafio de los materiales

gue se manejan.

Esfuerzo

3.1.3.1 La carga del producto durante operacién es relativamente
de poco peso, puesto que se utiliza la manivela, pero por
la repeticion de movimientos tiende a cansar los musculos
del brazo y hombros.

3.1.3.2La forma de colocar el material exige estiramientos de
brazos y hombros y un ajuste correcto para no

desperdiciar materiales.

Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos
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3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidad de concentracion.

3.2.2 Atencibn
3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencion durante ciertas partes
del proceso para no desperdiciar materiales y para evitar
accidentes.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
bajo, consiste en proceso repetitivo y con poca necesidad

de ensefianza. Pero si requiere concentracion.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Tiende a existir monotonia en este puesto de trabajo porque las
operaciones que realizan son pocas y por tiempo prolongado.
Por lo que toman descansos generalmente cada media hora.

4.1.2 Realizan paradas voluntarias sin regulacién alguna.

4.2 Autonomia
4.2.1 Este puesto tiene un método de trabajo definido que sirve para la
optimizacién del tiempo de la tarea establecido por la empresa,

los trabajadores hacen pequefios ajustes para su comodidad.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 Este puesto de trabajo por su ubicacion fisica, mantiene a los
trabajadores alejados de sus compafieros por lo que su

interaccion es Unicamente entre ellos.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
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4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.

4.4.3 Existen pocas consultas de este puesto de trabajo.

4.5 Rol en la organizacion
4.5.1 Este puesto de trabajo es el inicial dentro del proceso productivo
y sobre el radica la produccion y entrega a tiempo de materiales.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GUA NOMBRE DEL PUESTO: | \y\ERO DE PUESTOS: 1
Guillotina Automatica

El trabajo de la guillotina automatica | ;N0 2004
consiste en que a partir de los pliegos
cortados en la parte anterior se realizan
los cortes a medidas deseadas
dependiendo del trabajo a realizar y a dar
los limites exactos.

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1 En operacion
1.1.1.1 Esta maquina para ejecutar la accion de corte, requiere
imprescindiblemente la activacion de los sujetadores que
incluye el movimiento del resguardo, y esto impide

introducir la mano o dedos en la zona de corte.

1.1.2 En mantenimiento
1.1.2.1 Corte con la cuchilla

1.1.2.2 Atrapamiento entre objetos

1.1.3 Otros
1.1.3.1 No existe sefal acustica de puesta en marcha
1.1.3.2No existe manual de la maquinaria respecto al

mantenimiento, limpieza, operacion, etc.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Herramientas de dudosa procedencia y calidad.
1.2.2 Almacenamiento deficiente.
1.2.3 No usan fundas protectoras para las herramientas corto-

punzantes.

1.3 Manipulacién de Objetos

1.3.1 Piezas de dificil agarre por su tamafio.
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1.3.2 El transporte manual requiere movimientos amplios del cuerpo y
dar algunos pasos.

1.3.3 La eliminacion de residuos en el producto se realiza manual.

1.3.4 Se realizan posturas inadecuadas.

1.3.5 Existe posibilidad de cortarse con los materiales.

1.3.6 Los guantes asignados a los empleados ya estan rotos y

desgastados.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos

2.1.1 No existen riesgos quimicos en este puesto de trabajo.

2.2 Contaminantes Biol6gicos

2.2.1 No existen riesgos bioldgicos en este puesto de trabajo.

2.3 Ruido
2.3.1 Existe ruido intermitente en este puesto de trabajo lo que
ocasiona stress.
2.3.2 Ocasiona molestias auditivas el ruido.
2.3.3 No se utiliza equipo de proteccién auditiva.

2.3.4 No existe ninguna medida para la atenuacioén del ruido.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura en este puesto de trabajo es la misma que en la
planta general.
2.5.2 Laentrada de aire es por medio de ventanas Unicamente, por lo

gue no existe control de las velocidades del viento.
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2.6 lluminacion

3.0 Riesgo de Fatiga

26.1

3.1 Fisica

3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2 Mental

3.2.1

La iluminacién que se tiene en este puesto de trabajo es
deficiente y se trabaja en base a iluminacién natural

principalmente.

Posicion

3.1.1.1 El trabajador permanece de pie durante toda la jornada
laboral, realizando movimientos de la columna en los
momentos que carga, coloca, acomoda el material en la
maquina.

3.1.1.2 Se requiere estar haciendo movimientos amplios de
brazos durante la realizacion del trabajo en este puesto de

trabajo.

Desplazamiento
3.1.2.1 Se requieren desplazamientos cortos en el puesto de

trabajo principalmente por el material empleado

Esfuerzo

3.1.3.1La carga que se maneja en el puesto de trabajo es
relativamente alta pero con movimientos lentos y
pausados principalmente de manera manual.

3.1.3.2La forma de colocar el material exige estiramientos de
brazos y hombros y un ajuste correcto para no

desperdiciar materiales
Manejo de Cargas

3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de

manipular cargas.

Requerimientos formativos
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3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidad de concentracion.

3.2.2 Atencibn
3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencion en la realizacién del

trabajo para dar los cortes a medida.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
bajo, consiste en proceso bastante repetitivo y con poca

necesidad de ensefanza. Pero si requiere concentracion.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Por la variaciéon de tipos de productos existe algo de variabilidad

en estos puestos de trabajo.

4.2 Autonomia
4.2.1 Eltrabajador realiza el trabajo en base al procedimiento que se le
ha ensefiado, con unas variaciones incorporadas para evitar

aburrimiento.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto por estar cerca de otros puede comunicarse con

ellos, pero solamente lo realiza en los momentos de descanso.

4.4 Relaciones Personales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto a
producciodn, calidad, etc.

4.4.2 Larelacion entre los trabajadores es amistosa.

4.5 Rol en la organizacién
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45.1 Los operarios son concientes de su funcién dentro de la empresa

y de su participacion para la obtencion de un producto de calidad.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:

CODIGO: ENG NUMERO DE PUESTOS: 1
Engomadora
. FECHA DE ELABORACION:
DESCRIPCION DE LA TAREA: JUNIO 2004

El trabajo de la Engomadora consiste en

unir dos capas de cartdbn por medio de

pegamento a base de almidon. FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1 En operacion

1.1.1.1 Atrapamiento de dedos con la banda de movimiento.

1.1.2 En mantenimiento
1.1.2.1 Contacto con sustancias toxicas.

1.1.2.2 Atrapamiento de dedos en zonas reducidas.

1.1.3 Otros
1.1.3.1 Requiere limpieza en funcionamiento diario de dos veces

al dia.

1.2 Herramientas Manuales

1.2.1 Existen herramientas ya desgastadas

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Mueven los materiales sin ningln uso de protectores de contacto.

1.3.2 Por sus dimensiones algunas veces, dificulta el trabajo.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional

2.1 Contaminantes Quimicos
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211

Inhalacién del pegamento a base del almidén por tiempo

prolongado sin ningun tipo de proteccion.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

221

2.3 Ruido

23.1

23.2

No existen riesgos en este puesto de trabajo.

El nivel de ruido en este puesto de trabajo es inferior al de la
planta general por su ubicacion.

Local acondicionado cémodamente para ejercer el trabajo.

2.4 Vibraciones

24.1

Existen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico

251

Se mantiene en el rango general de la temperatura de la planta.

2.6 lluminacion

3.0 Riesgo de Fatiga

26.1

3.1 Fisica

3.1.1

3.1.2

La iluminacion en este puesto de trabajo se considera adecuada.

Posicion

3.1.1.1 Los trabajadores tienen que permanecer de pie enfrente
de este puesto de trabajo, uno cargando la maquina del
carton, mientras el otro, debe estar recibiendo el cartén y
colocando la otra parte, haciendo la unién y colocandole
peso superior para un ajuste uniforme.

3.1.1.2 El trabajo requiere movimientos de brazos y hombros

durante toda la jornada laboral.

Desplazamiento
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3.1.2.1Los desplazamientos se generan cuando requieren

pegamento y es para prepararlo generalmente.

3.1.3 Esfuerzo
3.1.3.1 Se requiere poco uso de fuerza para el trabajo, pero la

alta repetitividad tiende a cansar y fatigar al trabajador.

3.1.4 Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre el manejo de cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidad de concentracion.

3.2.2 Atencibn
3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencién durante toda la jornada

laboral por el tipo de trabajo desempefiado.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
bajo, consiste en proceso repetitivo y con poca necesidad

de ensefanza.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo
4.1.2 Tiende a existir monotonia por lo que realizan descansos

aproximadamente cada media hora.

4.2 Autonomia
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4.2.1 Este puesto de trabajo genera muy poca posibilidad de variar el
método de trabajo puesto que son operaciones sencillas y muy

pocas.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 Este puesto de trabajo requiere la comunicacién constante de
ambos trabajadores mientras esta en operacion porque su

funcionamiento es semiautomatico.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son conscientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo y sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosas.

4.4.3 Existen escasas consultas de este puesto de trabajo.

4.5 Rol en la organizacion
451 Este es un puesto de trabajo monétono y repetitivo, por lo que los
operarios tienden a estar conversando asuntos personales

durante laboran en este puesto de trabajo.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: ENM NOMBRE DEL PUESTO: | \y\ERO DE PUESTOS: 3
Engomado Manual

FECHA DE ELABORACION:

DESCRIPCION DE LA TAREA:
JUNIO 2004

El operario de engomado manual se
encarga de untar la goma a los cartones
lisos e impresos para dejarlo listo hacia el| FEEcHA DE REVISION:
area de troquelado.

1.0 Riesgo de Accidente

1.1 M4quinas
1.1.1 No existen por ser un puesto de trabajo manual

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Contacto de pegamento al utilizar la brocha con la mano.

1.2.2 Inhalacién del pegamento durante la jornada laboral.

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Mueven los materiales sin ningln uso de protectores de contacto.

1.3.2 Por sus dimensiones algunas veces, dificulta el trabajo.

1.4 Instalaciones Eléctricas
1.4.1 Local susceptible de incendios

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 Inhalacion del pegamento a base del almidon por tiempo

prolongado sin ningun tipo de proteccion.

2.2 Contaminantes Bioldgicos
2.2.1 No existen riesgos en este puesto de trabajo.

2.3 Ruido
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2.3.1 El nivel de ruido en este puesto de trabajo es inferior al de la
planta general por su ubicacion.

2.3.2 Local acondicionado comodamente para ejercer el trabajo.

2.4 Vibraciones

2.4.1 No existen vibraciones.

2.5 Estrés Térmico

2.5.1 Se mantiene en el rango general de la temperatura de la planta.

2.6 lluminacion

2.6.1 Lailuminacién en este puesto de trabajo se considera adecuada.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicidn
3.1.1.1 El trabajador debe permanecer de pie durante toda la
jornada de trabajo realizando movimientos de brazos y

hombros durante toda la jornada laboral.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1Los desplazamientos se generan cuando requieren

pegamento y es para prepararlo generalmente.

3.1.3 Esfuerzo
3.1.3.1 Se requiere poco uso de fuerza para el trabajo, pero la

alta repetitividad tiende a cansar y fatigar al trabajador.

3.1.4 Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre el manejo de cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

3.2 Mental

3.2.1 Requerimientos formativos
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3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidad de concentracion.

3.2.2 Atencibn
3.2.2.1 Requiere poca atencién durante la realizacion del trabajo,

se basa principalmente en la practica.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
bajo, consiste en proceso repetitivo y con poca necesidad

de ensefanza.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo
4.1.2 Tiende a existir monotonia por lo que realizan descansos

aproximadamente cada media hora.

4.2 Autonomia
4.2.1 Este puesto de trabajo genera muy poca posibilidad de variar el
método de trabajo puesto que son operaciones sencillas y muy

pocas.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 Este puesto de trabajo permite la comunicacién entre los
trabajadores de esta area, usualmente lo hacen para distraerse,

relajarse, sin dejar de efectuar sus operaciones.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son conscientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo y sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente

amistosas.
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4.4.3 EXxisten escasas consultas de este puesto de trabajo.

4.5 Rol en la organizacion
Este es un puesto de trabajo monétono y repetitivo, por lo que los operarios tienden a

estar conversando asuntos personales durante laboran en este puesto de trabajo.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SIE NOMBRES?G%:UESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

Este puesto es el encargado de realizar JUNIO 2004

cortes de los pliegos a medidas deseadas
para seguir el proceso de transformacién.
Generalmente usada para pedidos libres

pequefios.

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente

1.1 Maquinas
11.1

1.1.2

113

En operacion

1.1.1.1 Esta maquina no posee resguardos.

1.1.1.2 Cortadura al entrar en contacto la mano con la sierra.
1.1.1.3 Lanzamiento de viruta hacia el cuerpo, rostro.

1.1.1.4 Incendios.

En mantenimiento
1.1.2.1 Cortaduras por manejo indebido de las piezas.

1.1.2.2 Atrapamiento entre objetos.

Otros
1.1.3.1No existe manual de la maquina, respecto

mantenimiento, limpieza, operacion, etc.

1.2 Herramientas Manuales

121

Existen herramientas ya desgastadas.

1.3 Manipulacién de Obijetos.

131

1.3.2
1.3.3
1.3.4
1.35

al

Por la variedad de tamafios en los productos algunas veces

resultan de dificil manipulacion.
Existe posibilidad de corte al manejar materiales.

La eliminacion de residuos en el producto se realiza manual.

No se poseen elementos de estabilidad o sujecion adecuados.

Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

ANEXOS

174



1.3.6 Lalimpieza de la viruta se realiza Unicamente con una franela, de

la viruta, y residuos de la maquina y material.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos

2.1.1 No existen riesgos quimicos en esta zona de trabajo.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biol6gicos.

2.3 Ruido.
2.3.1 EIl ruido produce molestias que se considera normal para el
trabajador.
2.3.2 No se realizan mediciones del nivel de ruido.
2.3.3 No se realizan reconocimientos médicos para medir la capacidad
auditiva.
2.3.4 No se usa equipo de proteccién auditiva.

2.3.5 No existe ninguna medida para la reduccion del ruido.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Se esta expuesto a la temperatura media de la planta.
2.5.2 Las corrientes de aire que entran al puesto de trabajo es a través

de ventilacion natural.

2.6 lluminacién
2.6.1 Lailuminacién en este puesto de trabajo se considera adecuada
al trabajo realizado.
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2.6.2

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2 Mental
321

Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo.

Posicion
3.1.1.1 El trabajador debe permanecer de pie durante la jornada
de trabajo. Realizando movimientos de brazos y hombros

y algunas veces de todo el cuerpo durante el trabajo.

Desplazamiento
3.1.2.1La tarea exige desplazamientos para la recogida de
materiales, alrededor de un 20% del tiempo de trabajo en

este puesto.

Esfuerzo

3.1.3.1 La forma de la carga dificulta asirla.

3.1.3.2El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas del
operario en este puesto de trabajo.

3.1.3.3Este es un puesto de trabajo que requiere cargar

cantidades de materiales de considerable peso.

Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos
3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.
3.2.1.2 Conocimientos previos sobre el uso de la sierra.
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3.2.2 Atencibn
3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencion durante toda la
operacion de la maquina porque depende mucho de las
habilidades personales el trabajo.

3.2.2.2 Ademas requiere concentracion el trabajo.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente medio, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 No existe riesgo de insatisfaccion por monotonia en este puesto

pero si existe posibilidad de aburrimiento.

4.2 Autonomia
4.2.1 La organizacién del trabajo de manera general es definida por la
alta gerencia, pero cada operario adecua los procesos, de

manera que lo sienten mejor.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con los
demas operarios, por su ubicacién, aunque no existen

restricciones de desplazamientos.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente

amistosa.
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4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia el supervisor, aunque se

puede consultar con trabajadores experimentados en el area.

4.5 Rol en la organizacion
4.5.1 Los operarios son concientes de su funcién dentro de la empresa
y de las responsabilidades que conlleva hacia el producto y con
el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: EMP NOMBRE DEL PUESTO: | \yMmERO DE PUESTOS: 1
Empacado
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El trabajo de empacado se encarga de|JUNIO 2004

empacar los productos en unidades de

manejo para el despacho de los|FECHA DE REVISION:
productos.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1.1 No existe riesgo en maquina, porque es operacion

manual.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Las operaciones de este puesto de trabajo son manuales.

1.2.2 Se auxilian Unicamente de una franela.

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Algunas piezas son de dificil manipulacion por sus dimensiones.
1.3.2 Existe posibilidad de corte al manejar materiales.
1.3.3 La eliminacién de residuos en el producto se realiza manual.
1.3.4 No existe ningln equipo de uso personal asignado a esta area.

1.3.5 Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en esta area de

trabajo.

2.2 Contaminantes BiolGgicos

2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biolégicos.
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2.3 Ruido
2.3.1 Elruido en esta zona es méas bajo que en el resto de &reas de

trabajo, genera un buen ambiente de trabajo.

2.4 Vibraciones
2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura en esta zona de trabajo es la que se mantiene en

toda la planta.

2.6 lluminacién
2.6.1 Lailuminacién en este puesto de trabajo es deficiente.
2.6.2 Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo. Y la iluminacién artificial es deficiente.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 El trabajador debe permanecer de pie durante toda la
jornada de trabajo, realizando principalmente movimientos

de manos y brazos.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1 La tarea exige desplazamientos, esporadicos, cuando se

termina material o producto.

3.1.3 Esfuerzo
3.1.3.1 El manejo manual de carga es segin el tamafio del
pedido y la unidad de empaque realizada.
3.1.3.2 La forma de la carga es variable y a veces dificulta asirla.
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3.1.3.3El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas del

operario en este puesto de trabajo.

3.1.4 Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instrucciéon formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidades manuales.

3.2.2 Atencién
3.2.2.1 Requiere prestar poca atencion durante la realizacion del
trabajo.
3.2.2.2 Imprescindible para este puesto de trabajo desarrollar

destreza en actividades manuales.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente bajo, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 Dependiendo del tamafio de los pedidos, existen periodos de

trabajo monétonos.

4.2 Autonomia
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4.2.1 La organizacion del trabajo de manera general es definida por la
alta gerencia, pero cada operario adecua los procesos, de

manera que lo sienten mejor.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con los
demas trabajadores de la misma area.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccion, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia el supervisor, aunque se

puede consultar con trabajadores experimentados en el area.

4.5 Rol en la organizacion
4.5.1 Los operarios son concientes de su funcién dentro de la empresa
y de las responsabilidades que conlleva hacia el producto y con

el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: | \y\mERO DE PUESTOS: 1

CODIGO: TER Terminado

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de terminado consiste en
realizar el acabado a los productos,

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

quitando  rebabas remanentes  del
proceso, limpieza, apilado por pedidos, y
unidades de manejo.

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1.1 No existen riesgos en maquinas por ser operacion

manual.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Las operaciones de este puesto de trabajo son manuales.

1.2.2 Se auxilian Unicamente de una franela.

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Algunas piezas son de dificil manipulacion por sus dimensiones.
1.3.2 Existe posibilidad de corte al manejar materiales.
1.3.3 La eliminacién de residuos en el producto se realiza manual.
1.3.4 No existe ningln equipo de uso personal asignado a esta area.

1.3.5 Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos

2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en esta area de

trabajo.

2.2 Contaminantes BiolGgicos

2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biolégicos.
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2.3 Ruido
2.3.1 Elruido en esta zona es méas bajo que en el resto de &reas de

trabajo, genera un buen ambiente de trabajo.

2.4 Vibraciones
2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura en esta zona de trabajo es la que se mantiene en

toda la planta.

2.6 lluminacién
2.6.1 Lailuminacién en este puesto de trabajo es deficiente.
2.6.2 Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo. Y la iluminacién artificial es deficiente.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 El trabajador debe permanecer de pie durante toda la
jornada de trabajo, realizando principalmente movimientos

de manos y brazos.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1 La tarea exige desplazamientos, esporadicos, cuando se

termina material o producto.

3.1.3 Esfuerzo
3.1.3.1 El manejo manual de carga es segin el tamafio del
pedido y la unidad de empaque realizada.
3.1.3.2 La forma de la carga es variable y a veces dificulta asirla.
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3.1.3.3El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas del

operario en este puesto de trabajo.

3.1.4 Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instrucciéon formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Saber leer y escribir correctamente.

3.2.1.2 Capacidades manuales.

3.2.2 Atencién
3.2.2.1 Requiere prestar poca atencion durante la realizacion del
trabajo.
3.2.2.2 Imprescindible para este puesto de trabajo desarrollar

destreza en actividades manuales.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente bajo, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 Dependiendo del tamafio de los pedidos, existen periodos de

trabajo monétonos.

4.2 Autonomia
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4.2.1 La organizacion del trabajo de manera general es definida por la
alta gerencia, pero cada operario adecua los procesos, de

manera que lo sienten mejor.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con los
demas trabajadores de la misma area.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccion, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia el supervisor, aunque se

puede consultar con trabajadores experimentados en el area.

4.5 Rol en la organizacion
Los operarios son concientes de su funcion dentro de la empresa y de las

responsabilidades que conlleva hacia el producto y con el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SUP-A NOMBRE DEL PUESTO: | \y\iERO DE PUESTOS: 1
Supervisor Acabado

El trabajo de la supervisora de acabado | ;N0 2004 '
consiste en repartir el trabajo al area,

controlar la salida de inventario de
productos terminados y colaborar en las
funciones de su personal cuando existe
exceso de trabajo.

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Maquinas
1.1.1.1 No existen riesgos en maquinas por ser operacion

manual.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 Las operaciones de este puesto de trabajo son manuales.

1.2.2 Se auxilian de franela, y una pizarra del trabajo.

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Algunas piezas son de dificil manipulacion por sus dimensiones.
1.3.2 Existe posibilidad de corte al manejar materiales.
1.3.3 La eliminacién de residuos en el producto se realiza manual.
1.3.4 No existe ningun equipo de uso personal asignado a esta area.

1.3.5 Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Local susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en esta area de

trabajo.

2.2 Contaminantes Bioldgicos
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2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biol6gicos.

2.3 Ruido
2.3.1 Elruido en esta zona es méas bajo que en el resto de &reas de

trabajo, genera un buen ambiente de trabajo.

2.4 Vibraciones

2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Latemperatura en esta zona de trabajo es la que se mantiene en

toda la planta.

2.6 lluminacion
2.6.1 Lailuminacion en este puesto de trabajo es deficiente.
2.6.2 Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo. Y la iluminacién artificial es deficiente.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 El trabajador debe permanecer de pie durante toda la
jornada de trabajo, realizando principalmente movimientos

de manos y brazos.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1 La tarea exige desplazamientos, esporadicos, cuando se

termina material o producto.

3.1.3 Esfuerzo
3.1.3.1 El manejo manual de carga es segin el tamafio del
pedido y la unidad de empaque realizada.
3.1.3.2 La forma de la carga es variable y a veces dificulta asirla.

ANEXOS 188



3.1.3.3El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas del

operario en este puesto de trabajo.

3.1.4 Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instrucciéon formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

3.2 Mental
3.2.1 Requerimientos formativos
3.2.1.1 Bachillerato de Preferencia.

3.2.1.2 Capacidades manuales.

3.2.2 Atencién
3.2.2.1 Requiere prestar poca atencion durante la realizacion del
trabajo.
3.2.2.2 Imprescindible para este puesto de trabajo desarrollar

destreza en actividades manuales.

3.2.3 Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente bajo, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion
4.1 Monotonia
4.1.1 Eltrabajador conoce la totalidad del proceso productivo.
4.1.2 Dependiendo del tamafio de los pedidos, existen periodos de

trabajo monétonos.

4.2 Autonomia
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4.2.1 La organizacion del trabajo de manera general es definida por la
alta gerencia, pero cada operario adecua los procesos, de

manera que lo sienten mejor.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con los
demas trabajadores de la misma area.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccion, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia el supervisor, aunque se

puede consultar con trabajadores experimentados en el area.

4.5 Rol en la organizacion
Los operarios son concientes de su funcion dentro de la empresa y de las

responsabilidades que conlleva hacia el producto y con el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: | \y\ieR0 DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:
El trabajo del repartidor de productos JUNIO 2004 '
consiste en llevar todos los pedidos a

domicilio segun la ruta realizada con la
gerencia, recolectando facturas vy
comprobantes de pago.

FECHA DE REVISION:

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Vehiculo
1.1.1.1Los riesgos nhaturales que conlleva manejar en un
vehiculo de carga pesada, durante unas 8 horas diarias.
Como es el stress de conducir, choques en la carretera,

etc.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 No utilizan herramientas para auxiliarse en la carga y descarga

de materiales.

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Algunas piezas son de dificil manipulacion por contener fluidos.
1.3.2 Por la variedad de tamafios en los productos algunas veces
resultan de dificil manipulacion.
1.3.3 Existe posibilidad de corte al manejar materiales.
1.3.4 La eliminacién de residuos en el producto se realiza manual.

1.3.5 Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas

1.4.1 Vehiculo susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos

2.1.1 No existe riesgos de contaminantes quimicos.
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2.2 Contaminantes Bioldgicos

2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biol6gicos.

2.3 Ruido
2.3.1 El ruido es variable, por tratarse de un vehiculo depende de la
zona donde se encuentre, pero segun estudios realizados en SS,

el ruido llega a los 90 dB en horas pico.

2.4 Vibraciones
2.4.1 Se producen vibraciones dependiendo la zona por donde se
moviliza. Pero generalmente por tiempos no mayores a 30

minutos.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Este es variable dependiendo de la zona de trabajo asignada

para el diay las horas, varia en un rango de 20°c a 40°c.

2.6 lluminacion
2.6.1 Lailuminacién es buena, por trabajar en horario de dia.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 Por ser variable el trabajo no existe una posicion definida,
pero existen rutas de trayectos cortos y de trayectos

largos, siendo bastante variable.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1Se dan al realizar las visitas a los clientes, depende
mucho del tamafio del pedido, del cliente y de la zona

donde realizan el pedido..

3.1.3 Esfuerzo
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3.14

3.2 Mental

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.1.3.1 El manejo manual de carga requiere por momentos cortos
cargas bastantes altas.

3.1.3.2El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas de la

persona.

Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos

3.2.1.1 Bachillerato industrial preferentemente en Mecanica
General.

3.2.1.2 Conocimientos previos en el resto de area de produccion.

3.2.1.3 Licencia de conducir tipo liviana.

Atencion

3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencién durante la carga de los
productos terminados, el transporte y la entrega de los
pedidos.

3.2.2.2 Ademas requiere concentracion durante el trayecto.

Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente medio, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion

4.1 Monotonia

41.1

No existe riesgo de insatisfaccion por monotonia en este puesto

pero si existe posibilidad de aburrimiento.
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4.2 Autonomia
4.2.1 La organizacion del trayecto es definida bajo acuerdo entre la
gerencia y el repartidor, de acuerdo a urgencias, categorizacion

de clientes, etc.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con el
compafiero asignado para colaborar al reparto, ademas requiere

amabilidad y cordialidad por relacionarse con clientes.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
producciodn, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia la Gerente Administrativa

y de Ventas.

4.5 Rol en la organizacion
El repartidor es conciente de su funcibn dentro de la empresa y de las

responsabilidades que conlleva hacia el producto y con el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: AY RPT NOMBRE DEL PUESTO: | \y\iEr0 DE PUESTOS: 1
Ayudante de Reparto

DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:
El trabajo del ayudante de reparto|JUNIO 2004
consiste en viajar en la parte trasera del
vehiculo, y colaborar en la carga y|FECHA DE REVISION:
descarga de materiales.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Vehiculo
1.1.1.1 Los riesgos naturales que conlleva viajar en la cama de

un pick up, en la ciudad.

1.2 Herramientas Manuales
1.2.1 No utilizan herramientas para auxiliarse en la carga y descarga

de productos.

1.3 Manipulacién de Objetos
1.3.1 Por la variedad de tamafios en los productos algunas veces
resultan de dificil manipulacion.
1.3.2 Existe posibilidad de corte al manejar materiales.
1.3.3 Laeliminacién de residuos en el producto se realiza manual.

1.3.4 Existen algunas posturas del cuerpo inadecuadas.

1.4 Instalaciones Eléctricas
1.4.1 Vehiculo susceptible de incendios.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgos de contaminantes quimicos.

2.2 Contaminantes Bioldgicos
2.2.1 Se considera minimo el riesgo a contaminantes biolégicos.
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2.3 Ruido
2.3.1 El ruido es variable, por tratarse de un vehiculo depende de la

zona donde se encuentre, pero segun estudios realizados en SS,

el ruido llega a los 90 dB en horas pico.

2.4 Vibraciones
2.4.1 Se producen vibraciones dependiendo la zona por donde se
moviliza. Pero generalmente por tiempos no mayores a 30

minutos.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Este es variable dependiendo de la zona de trabajo asignada

para el dia y las horas, varia en un rango de 20°c a 40°c. Pero
por viajar en la cama del pick up, esta expuesto a los rayos del

sol.

2.6 lluminacién
2.6.1 Lailuminacién es buena, por trabajar en horario de dia.

3.0 Riesgo de Fatiga
3.1 Fisica
3.1.1 Posicion
3.1.1.1 Por ser variable el trabajo no existe una posicion definida,

pero existen rutas de trayectos cortos y de trayectos

largos, siendo bastante variable.

3.1.2 Desplazamiento
3.1.2.1Se dan al realizar las visitas a los clientes, depende

mucho del tamafio del pedido, del cliente y de la zona

donde realizan el pedido..

3.1.3 Esfuerzo
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3.14

3.2 Mental

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.1.3.1 El manejo manual de carga requiere por momentos cortos
cargas bastantes altas.

3.1.3.2El peso, tamafio de la carga es determinado en su
mayoria por el pedido y/o las capacidades fisicas de la

persona.

Manejo de Cargas
3.1.4.1 No existe instruccion formal sobre la forma correcta de
manipular cargas.

3.1.4.2 No existe control sobre el manejo de cargas.

Requerimientos formativos
3.2.1.1 Bachillerato.
3.2.1.2 Conocimientos previos en el resto de &rea de produccion.

Atencion

3.2.2.1 Requiere prestar mucha atencién durante la carga de los
productos terminados, el transporte y la entrega de los
pedidos.

3.2.2.2 Ademas requiere concentracion durante el trayecto.

Esfuerzo
3.2.3.1 El nivel de esfuerzo mental en este puesto de trabajo es
relativamente medio, contando con un trabajo bastante

variado.

4.0 Riesgo de Insatisfaccion

4.1 Monotonia

41.1

No existe riesgo de insatisfaccion por monotonia en este puesto

pero si existe posibilidad de aburrimiento.

4.2 Autonomia
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4.2.1 La organizacién del trayecto es definida bajo acuerdo entre la
gerencia y el repartidor, de acuerdo a urgencias, categorizacion

de clientes, etc.

4.3 Comunicaciones
4.3.1 En este puesto de trabajo existe la facilidad de conversar con el
encargado de reparto, ademas requiere amabilidad y cordialidad

por relacionarse con clientes.

4.4 Relaciones Personales y/o laborales
4.4.1 Los trabajadores son concientes de las funciones que realizan
todos los puestos de trabajo, sus responsabilidades respecto
produccién, calidad, etc.
4.4.2 Las relaciones entre trabajadores es predominantemente
amistosa.
4.4.3 El sistema de consultas formal es hacia la Gerente Administrativa

y de Ventas.

4.5 Rol en la organizacion
El repartidor es conciente de su funcibn dentro de la empresa y de las

responsabilidades que conlleva hacia el producto y con el cliente.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:

CODIGO: ALM 1 Almacén de Materias NUMERO DE PUESTOS: 1
Primas
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

El almacén de materias primas contiene

principalmente los cartones y papeles que | FEEcHA DE REVISION:
sirven a produccion.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Herramientas Manuales
1.1.1 Las herramientas que se utilizan en esta &rea son los tecles y la

carretilla para desplazar las bobinas.

1.2 Manipulacién de Objetos
1.2.1 Por las dimensiones de los materiales manejados en esta area
son de dificil manipulacion.
1.2.2 Esimportante el uso de guantes en esta area de trabajo.

1.3 Instalaciones Eléctricas
1.3.1 Local susceptible de incendios.

1.4 Otros
1.4.1 Pasillos estrechos por lo que no pueden ingresar muchas

personas a esta area de trabajo.
1.4.2 Golpes por movimientos inadecuados en el almacén, y peligro de
caida de objetos.

1.4.3 Posibles caidas a distinto nivel.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 Por las fumigaciones que se realizan en la planta existe

posibilidad de inhalar insecticidas en este zona.
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2.2 Contaminantes Bioldgicos
2.2.1 Se debe controlar la humedad para reducir riesgos de

contaminantes bioldgicos en esta zona de trabajo.

2.3 Ruido
2.3.1 Por ser un almacén no se genera ruido en esta zona de trabajo,
de manera continua, solamente cuando se ingresa o0 retira

materiales considerandose poco importantes..

2.4 Vibraciones
2.4.1 Se producen vibraciones de poca importancia, durante el

transporte de los materiales.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Es la habitacion mas fresca dentro de toda la planta, por el tipo
de materiales que mantiene almacenado y por no permanecer

dentro ninguna persona permanentemente.

2.6 lluminacion
2.6.1 Lailuminaciéon en esta zona es deficiente.
2.6.2 Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo.

ANEXOS 200



EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: | \y\iERO DE PUESTOS: 1

CODIGO: ALM 2 Almacén de Materiales

DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:
El aimacén de materiales contiene los las| N0 2004
tintas, goma, herramientas de

mantenimiento, etc. Todos los materiales FECHA DE REVISION:
que no son cartbn o papel para
produccion.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Herramientas Manuales

1.1.1 No se utiliza ninguna herramienta en esta area.

1.2 Manipulacién de Objetos
1.2.1 Todo manejo de materiales es a través del uso de fuerza
humana, algunas veces con uso de guantes. Existen cargas
bastantes pesadas que se movilizan por los trabajadores.
1.2.2 Por lavariabilidad de materiales existentes en esta area existe

riesgos de golpes por caida de objetos.

1.3 Instalaciones Eléctricas

1.3.1 Local susceptible de incendios.

1.4 Otros
1.4.1 Local acondicionado con varios estantes para almacenamiento

de los materiales, lo que reduce movilidad.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 Existe riesgo de contaminantes quimicos por el tipo de materiales

gue contiene este almacén.

2.2 Contaminantes Bioldgicos

ANEXOS 201




2.2.1 Se consideran minimo el riesgo de contaminantes biol6gicos en

esta zona.

2.3 Ruido
2.3.1 Por ser un almacén no se genera ruido en esta zona de trabajo,
de manera continua, solamente cuando se ingresa o0 retira

materiales considerandose poco importantes.

2.4 Vibraciones

2.4.1 No se producen vibraciones en esta zona.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Es una habitacion fresca dentro de toda la planta, por el tipo de
materiales que mantiene almacenado y por no permanecer

dentro ninguna persona permanentemente.

2.6 lluminacién
2.6.1 Lailuminacién en esta zona es adecuada.
2.6.2 Principalmente se trabaja a base de fuente de luz natural en este

puesto de trabajo.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:
CODIGO: ALM PT Almacén de Productos NUMERO DE PUESTOS: 1
Terminados
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El almacén de productos terminados|JjuNIO 2004

contiene el producto terminado listo para -
despacho hacia los clientes y los|FECHA DE REVISION:
productos de linea blanca.

1.0 Riesgo de Accidente
1.1 Herramientas Manuales

1.1.1 No se utiliza ninguna herramienta en esta area.

1.2 Manipulacién de Objetos
1.2.1 Todos los productos que se encuentran en esta area estan
almacenados en sus estantes, ya empacados en unidades de
manejo. El manejo de ellos es manual.
1.2.2 Por la variabilidad de materiales existentes en esta area existe
riesgos de golpes por caida de objetos. O choque con los

objetos.

1.3 Instalaciones Eléctricas

1.3.1 Local susceptible de incendios.

1.4 Otros
1.4.1 Local acondicionado con varios estantes para almacenamiento

de los materiales, lo que reduce movilidad.

2.0 Riesgo de Enfermedad Ocupacional
2.1 Contaminantes Quimicos
2.1.1 No existe riesgo de contaminantes quimicos en este puesto de

trabajo.
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2.2 Contaminantes Bioldgicos
2.2.1 Se consideran minimo el riesgo de contaminantes biol6gicos en

esta zona.

2.3 Ruido
2.3.1 Por ser un almacén no se genera ruido en esta zona de trabajo,
de manera continua, solamente cuando se ingresa o0 retira

materiales considerandose poco importantes.

2.4 Vibraciones

2.4.1 No se producen vibraciones en esta zona.

2.5 Estrés Térmico
2.5.1 Es una habitacion fresca dentro de toda la planta, por el tipo de
materiales que mantiene almacenado y por no permanecer

dentro ninguna persona permanentemente.

2.6 lluminacion
2.6.1 Lailuminacién en esta zona es adecuada.

2.6.2 Principalmente se mantiene iluminado por fuente artificial.
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ANEXO 3: PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGOS

Cadigo:
PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGOS Péag. :1/5

Revision:
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Cadigo:
PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGOS Péag. :2/5

Revision:

OBJETIVO

Mediante este procedimiento de evaluacion de riesgos inicial y periddica se pretende
identificar los riesgos de cada puesto de trabajo, asi como planificar las consecuentes
actividades preventivas.

ALCANCE

Se evaluaran los riesgos que puedan afectar la seguridad y salud de los trabajadores
de la empresa de empaques de cartdon de todas las areas y puestos de trabajo
existentes.

IMPLICACIONES Y RESPONSABILIDADES

La evaluacién inicial de riesgos se realiza mediante contratacion de un servicio ajeno,
contando con la colaboracion de la administracion de la empresa y la de todos los
empleados de la misma.

Los supervisores facilitaran que este procedimiento se aplique correctamente
cumpliendo con los objetivos fijados y asumiran los resultados de la misma.

La direccion deberd asumir los resultados de la evaluacion y la aplicacién de las
medidas preventivas pertinentes.

Las revisiones de la evaluacion inicial de riesgos o las nuevas evaluaciones seran
realizadas con nuestros medios propios salvo cuando se precise realizar evaluaciones
de puestos de trabajo que presenten dificultad o carencia de medios, o en los que se
realicen tareas criticas, en cuyo caso puede ser necesaria la intervencion de expertos.
PERIORICIDAD

Una vez se haya realizado la evaluacion inicial de todos los puestos de trabajo, ésta
debera ser revisada anualmente, salvo que a criterio del encargado de prevencion o
responsable de alguna area de trabajo se decida una frecuencia de trabajo diferente o
se regule legalmente otra periodicidad.

Independientemente de la periodicidad establecida se revisard la evaluacién de
riesgos cuando: Se produzcan cambios en las sustancias o preparados quimicos, la
magquinaria o en los equipos de trabajo; se detecten dafios o anomalias en la salud de
los trabajadores; y la direccion o los trabajadores lo crean conveniente por alguna

razon justificada.
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Cadigo:
PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGOS Péag. :3/5

Revision:

METODOLOGIA

Se Realizara la deteccién de los riesgos laborales por medio de la observacion directa
y el uso de cuestionarios dependiendo del tipo de puestos de trabajo a analizar,
siguiendo la metodologia del Instituto Nacional de seguridad e Higiene en el Trabajo
(INSTH, de Espafia), sobre evaluacion de las condiciones de trabajo en pymes, para
facilitar la deteccion de deficiencias, combinado con el método LEST.

La priorizacibn de las medidas de seguridad a adoptar se ejecutara
complementariamente a partir de los criterios recogidos en el formulario adjunto
(anexo 1), y extraidos del documento del INSTH en su nota técnica de prevencién 330
“Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes”, ampliandose segun
necesidades de la empresa (anexo 2).

Se aplicara también metodologias especificas de evaluacion de riesgos de seguridad,
higiene y psicosociologia o0 ergonomia, ya sean sectoriales o ante riesgos que
requieran un mayor nivel de profundizacion cuando se considere necesario. En
principio se utilizaran procedimientos del INSHT, cuando existan.

PRIORIDAD

La prioridad se calcula a partir de la siguiente formula:

PRIORIDAD = Nivel de Deficiencia x Nivel de Exposicién x Nivel de Consecuencias
PR=ND X NE X NC

Primeramente se corregiran los riesgos con prioridades mas altas, teniendo la

siguiente clasificacion de prioridades de correccién, y el color respectivo:

PR <40 Justificar correccion -

40 < PR £150 Relativamente urgente

150 < PR <600 Urgente

600 < PR Inmediato -
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Cadigo:
PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE RIESGOS Pag. :4/5

Revision:

Ante situaciones que tienen un mismo nivel de prioridad se corregiran primero las que
tengan unas consecuencias mas graves. En el caso de consecuencias similares se
tendrdn en cuenta factores de costo, tiempo necesario para la correcciéon de las
deficiencias y personal involucrado.

Con la intencidén que la evaluacion quede registrada se deber rellenar la fichad
evaluacion de riesgos para cada area y puesto de trabajo del anexo.

NIVEL DE DEFICIENCIA

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacién esperable entre
el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacién causal directa con el
posible accidente.

El ND. Se determinard a partir de los cuestionarios de la metodologia del INSHT.
Sobre evaluacion de las condiciones de trabajo en pymes, teniendo en cuenta la

siguiente tabla:

NIVEL DE

DEEICIENCIA | ND SIGNIFICADO

Se han detectado factores de riesgos significativos que
determinan como muy posible la generaciéon de fallos. El
conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo
resulta ineficaz.

Se ha detectado algun factor de riesgo que precisa ser
Deficiente 6 corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas se
ve reducida de forma apreciable

Se han detectado factores de riesgo con alguna importancia,
con reduccidn apreciable de las medidas preventivas

Se han detectado factores de riesgo de poca importancia. La
Mejorable 2 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgos son apreciables

Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La

Muy Deficiente 10

Poco deficiente 4

Tolerable 1 eficacia del conjunto de medidas preventivas respeto al riesgo
no se ve reducida de forma apreciable.
Aceptable - No se ha detectado anomalia destacable alguna
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Revision:

NIVEL DE EXPOSICION

Es una medida de la frecuencia con la que se da la exposicion al riesgo. Para un
riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede estimar en funcidn de los tiempos de
permanencia en areas de trabajo, operaciones con maquinas, etc.

Para la determinacion del Nivel de Exposicion (NE) se utilizara la siguiente tabla:

NIVEL DE
EXPOSICION NE SIGNIFICADO
. Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
Continuada 4
prolongado.
Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos
Frecuente 3
cortos.
Ocasional 2 Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.
Esporadica 1 En raras ocasiones, irregularmente.

NIVEL DE CONSECUENCIAS
Las consecuencias de los accidentes se refieren a las normalmente esperadas en
caso de materializacion del riesgo.

Para determinar su nivel se considerara el siguiente cuadro:

NIVEL DE

CONSECUENCIAS NE DANOS PERSONALES DANOS MATERIALES
Muy deficiente 100 |1 muerto o mas D?§tF“C°'°“ total del sistema
(dificil repararlo).
Lesiones graves que pueden Destruccion  parcial  del
Muy grave 60 . 9 quep sistema (compleja y costosa
ser irreparables -
reparacion).
Grave 30 Lesiones con baja laboral | Se requiere paro de proceso

superior a 3 dias para efectuar reparacion.
Se requiere paro del proceso

Medianamente Lesiones con baja laboral

grave 20 inferior a 3 dias por periodos  cortos  de
tiempo.
Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de
Leve 10 . oo
requieren hospitalizacion paro del proceso.

Nota: Aunque la evaluacion de riesgos exigible reglamentariamente solo contempla posibles dafios

personales, se ha considerado oportuno incorporar también los posibles dafios materiales, cuando éstos

puedan ser considerables.
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Anexo 1 al procedimiento de Evaluacion de Riesgos

FICHA DE EVALUACION DE RIESGOS

EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO:

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS:

DESCRIPCION DE LA TAREA:

FECHA DE ELABORACION:

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado

Causa

ND*

NE? | NC® | PR? COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

RIESGOS DE FATIGA

RIESGOS DE INSATISFACCION

FlNiveI de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

2 Mejorable

4  Poco Deficiente
6 Deficiente

10 Muy deficiente

“Nivel de Exposicion

1

2
3
4

Esporadica
Ocasional
Frecuente
Continuada

3Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT < 40

40 < PT < 150

150 < PT < 600

600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente

Urgente

Inmediata

H
_

(OBSERVACIONES:
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Anexo 2: Al procedimiento de Evaluacion de riesgos ]
NTP 330: SISTEMA SIMPLIFICADO DE EVALUACION DE
RIESGOS DE ACCIDENTE

Systeme simplifié d'evaluation des risques d'accident
Simplified Method for evaluating Accident Risks

Redactores:
Manuel Bestratén Bellovi
Ingeniero Industrial

Francisco Pareja Malagon
Ingeniero Industrial

CENTRO NACIONAL DE CONDICIONES DE TRABAJO

El método que se presenta en esta Nota Técnica pretende facilitar la tarea de
evaluacion de riesgos a partir de la verificacion y control de las posibles
deficiencias en los lugares de trabajo mediante la cumplimentaciéon de
cuestionarios de chequeo.

Riesgo: Probabilidad y consecuencias

A fin de establecer prioridades para la eliminacién y control de los riesgos, es
necesario disponer de metodologias para su evaluacion.

Aunque todos los riesgos pueden ser evaluados y reducidos si se emplean los
suficientes recursos (hombres, tiempo de dedicacion, material, etc.), éstos son
siempre limitados. Por ello, en funcion del rigor cientifico y del nivel de
profundizacion del andlisis que se requiera, optaremos por métodos
simplificados o sistemas complejos, como arboles de fallos y errores, estudios
de operabilidad (HAZOP), etc.

A pesar de la existencia de diversidad de métodos es recomendable empezar
siempre por los mas sencillos, que forman parte de lo que denominamos
andlisis preliminares. Utilizando éstos, de acuerdo a la ley de los rendimientos
decrecientes, con pocos recursos podemos detectar muchas situaciones de
riesgo y, en consecuencia, eliminarlas. EI método que aqui se presenta se
integra dentro de estos métodos simplificados de evaluacion.

En todo caso siempre hemos de llegar a poder definir los dos conceptos clave
de la evaluacion, que son:

e La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen
en dafos, y
e La magnitud de los dafios (consecuencias).

Probabilidad y consecuencias son los dos factores cuyo producto determina el
riesgo, que se define como el conjunto de dafos esperados por unidad de
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tiempo. La probabilidad y las consecuencias deben necesariamente ser
cuantificadas para valorar de una manera objetiva el riesgo.

Probabilidad

La probabilidad de un accidente puede ser determinada en términos precisos en
funcion de las probabilidades del suceso inicial que lo genera y de los
siguientes sucesos desencadenantes. En tal sentido, la probabilidad del
accidente sera mas compleja de determinar cuanto mas larga sea la cadena
causal, ya que habra que conocer todos los sucesos que intervienen, asi como
las probabilidades de los mismos, para efectuar el correspondiente producto.
Los métodos complejos de analisis nos ayudan a llevar a cabo esta tarea.

Por otra parte, existen muchos riesgos denominados convencionales en los que
la existencia de unos determinados fallos o deficiencias hace muy probable que
se produzca el accidente. En estas situaciones es cuando el método presentado
en esta Nota Técnica facilita la evaluacion.

Tengamos en cuenta que cuando hablamos de accidentes laborales, en el
concepto probabilidad esta integrado el término exposicion de las personas al
riesgo. Asi, por ejemplo, la probabilidad de caida en un pasillo debido al agua
derramada, dependera de la probabilidad de que se produzca un derrame y del
tiempo de exposicion de la persona a tal factor de riesgo. Por ello, es frecuente
en métodos simplificados de evaluacion distinguir ambos términos.

Consecuencias

La materializacion de un riesgo puede generar consecuencias diferentes (Cj),
cada una de ellas con su correspondiente probabilidad (P;). Asi por ejemplo,
ante una caida al mismo nivel al circular por un pasillo resbaladizo, las
consecuencias normalmente esperables son leves (magulladuras, contusiones,
etc.), pero, con una probabilidad menor, también podrian ser graves o incluso
mortales. El dafio esperable (promedio) de un accidente vendria asi
determinado por la expresion:

Dafio esperable =% FC;
i
Segun ello, todo riesgo podria ser representado graficamente por una curva tal

como la que se muestra en la figura 1, en la que se interrelacionan las posibles
consecuencias en abcisas y sus probabilidades en ordenadas.

ANEXOS 212



Probabilidad
F Y

P -
S C % %4 consecuencias
Fig. 1: Representacion gréafica del riesgo

A mayor gravedad de las consecuencias previsibles, mayor deber& ser el rigor
en la determinacion de la probabilidad, teniendo en cuenta que las
consecuencias del accidente han de ser contempladas tanto desde el aspecto
de dafios materiales como de lesiones fisicas, analizando ambos por separado.
Ante un posible accidente es necesario plantearnos cuales son las
consecuencias previsibles, las normalmente esperables o las que pueden
acontecer con una probabilidad remota. En la valoracion de los riesgos
convencionales se consideran las consecuencias normalmente esperables
pero, en cambio, en instalaciones muy peligrosas por la gravedad de las
consecuencias (nucleares, quimicas, etc.), es imprescindible considerar las
consecuencias mas criticas aunque su probabilidad sea baja, y por ello es
necesario ser, en tales circunstancias, mas rigurosos en el analisis
probabilistica de seguridad.

Descripcion del método

La metodologia que presentamos permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de
correccion. Para ello se parte de la deteccidon de las deficiencias existentes en
los lugares de trabajo para, a continuacion, estimar la probabilidad de que
ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud esperada de las
consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.
La informacion que nos aporta este método es orientativa. Cabria contrastar el
nivel de probabilidad de accidente que aporta el método a partir de la
deficiencia detectada, con el nivel de probabilidad estimable a partir de otras
fuentes mas precisas, como por ejemplo datos estadisticos de accidentabilidad
o de fiabilidad de componentes. Las consecuencias normalmente esperables
habran de ser preestablecidas por el ejecutor del analisis.

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no
emplearemos los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad vy
consecuencias, sino sus "niveles" en una escala de cuatro posibilidades. Asi,
hablaremos de "nivel de riesgo”, "nivel de probabilidad® y "nivel de
consecuencias". Existe un compromiso entre el numero de niveles elegidos, el
grado de especificacion y la utilidad del método. Si optamos por pocos niveles

ANEXOS 213



no podremos llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro lado, una
clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una situaciébn en uno u otro
nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacion estan basados en
aspectos cualitativos.

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

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y
del nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR = NP x NC

En los sucesivos apartados se explican los diferentes factores contemplados en
la evaluacion. El cuadro 1 detalla el proceso a seguir en la misma.

Cuadro 1: Procedimiento de actuacion

1. Consideracion del riesgo a analizar.

2. Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de
riesgo que posibiliten su materializacion.

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

4. Cumplimentacion del cuestionario de chequeo en el lugar de
trabajo y estimacion de la exposicibn y consecuencias
normalmente esperables.

5. Estimacion del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado
(cuadro 3).

6. Estimacién del nivel de probabilidad a partir del nivel de
deficiencia y del nivel de exposicion (cuadros 5. 1y 5. 2).

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

8. Estimacion del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y
del nivel de consecuencias (cuadros 6y 7. 1).

9. Establecimiento de los niveles de intervencién (uadros 7. 1y 7. 2)
considerando los resultados obtenidos y su justificacion socio-
econdmica.

10. Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir
de fuentes de informacion precisas y de la experiencia.

Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacion esperable
entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacién causal directa
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con el posible accidente.

Los valores numéricos empleados en
metodologia y el significado de los mismos se indica en el cuadro 3.

Cuadro 3: Determinacion del nivel de deficiencia

Hivel de
deficiencia

| Muy deficiente
18]

Deficiente

(L
Mejorakle
()

.:'J-;cept;able
(B}

Significado

|5& han detectado factores de riezgo significativos
|gue determinan como muy posible la generacion de
\falloz. El conjunta de medidas preventivas
|exiztentes respecto al riesgo resulta ineficaz. |
283 ha detectado algun factor de riesan significativo
|Hque precisa ser corredico. La eficacis del conjunto
|de medidas prevertivas existentes se ve reducids

|5& han detectada factores de riezgo de menar
limportancia. La eficacia del conjunta de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
|reducida de forma apreciable. ] |
[Mo =& ha detectsdo snomalia destacable alguna. El
|rie=zgo esta controlado. Mo se valora,

esta

Aunque el nivel de deficiencia puede estimarse de muchas formas,
consideramos idéneo el empleo de cuestionarios de chequeo (ver NTP-324)
gue analicen los posibles factores de riesgo en cada situacion.
Veamos a continuacién un ejemplo de un cuestionario de chequeo tipo para
controlar periédicamente el riesgo de golpes, cortes y proyecciones con
herramientas manuales, en un centro de trabajo, y en donde se indican los
cuatro posibles niveles de deficiencia: MUY DEFICIENTE, DEFICIENTE,
MEJORABLE y ACEPTABLE, en funcion de los factores de riesgo presentes.
Una respuesta negativa a alguna de las cuestiones planteadas confirmaria la
existencia de una deficiencia, catalogada segun los criterios de valoracion

indicados.

Cuadro 2: Riesgos de golpes, cortes y proyecciones en
herramientas manuales
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CUESTIONARIO DE CHEGUEG
S MO
1. Laz herramientas estan gjustadas al trabajo a realizar.......... O O
1.1. Las herramiertas san de huena calidad ... O O
1.2, Laz herramientas se encuentran en buen estada de
lIMpIETa Y COMTEMACION ... O O
2. La cartidad de hetramientas disponible ez insuficiente en
funcion del proceso productivo ¥ PEFSONEE. ..o, O O
3. Exizten lugares yfo medios iddneos para la ubicacion
ordenada de las herramientas (paneles, caias.. ) . O O
4. Cuando no =e wilizan las herramientas cotantes o
punzantes, se dizponen con los protectores adecuados..... O O
5. 52 observan habitos correctos de trabsio..... e 0 o
5.1. Loz trabajos =& hacen de manera segura, sin
zobreesfuerzos o movimientos BrUSCOS . O O
5.2, Loz trabhajadores estan adiestrados en el manejo de
QT= = L= = =SSR O O
5.3, Se uzan equipos de proteccidn perzonal cuando =e
pueden producir tiesgos de provecciones.................... O O
CRITERIOS DE YALORACION
Se valorara la situacian como MUY DEFICIEMTE cuando 2e haya respondido
MO & una o mas de las cuestiones: 5,52, 5.3,
Se valorara la situacion como DEFICIEMTE cuando no siendo muy deficiente,
=& haya respondida negativamerte a la cuestion 1.
Se valorara la stuacidn como MEJORABLE cuando no siendo muy deficierts
ni deficiente =& haya respondido negativamente a una o mas de las
cuestionesz: 1.1,1.2,2,3,5.1.
Se valorara la stuacion como ACEPTABLE en los demés cazos.

A cada uno de los niveles de deficiencia se ha hecho corresponder un valor
numérico adimensional, excepto al nivel "aceptable”, en cuyo caso no se realiza
una valoracion, ya que no se han detectado deficiencias.

En cualquier caso, lo destacable es que es necesario alcanzar en nuestra
evaluaciéon un determinado nivel de deficiencia con la ayuda del criterio
expuesto o de otro similar.

Nivel de exposicion

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

Los valores numéricos, como puede observarse en el cuadro 4, son ligeramente
inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo,
si la situacion de riesgo esta controlada, una exposicion alta no debiera
ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo que una deficiencia alta con
exposicion baja.
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Cuadro 4: Determinacion del nivel de

exposicién

Niwelde | . Significado
exposicidn |
| Continuada |Cortinuamerte. Yarias veces en su
| (EC) | |jornads labaoral con tiempo pralongada. |
i Frecuente | 5 |\%arias veces en su jornada laboral,
L (EF) | |Buncue sea con tismpos cortos. |
| Ocasional | [ &lguna vez en su jornada laboral ¥ con |
|_ CED | __perl'u:udu:u corto de tiempo.
i Ezporadica | [

) 1 Elrregularmente.

Nivel de probabilidad

En funcién del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se
puede expresar como el producto de ambos términos:

NP = ND x NE

El cuadro 5.1, facilita la consecuente categorizacion.

Cuadro 5.1: Determinacién del nivel
de probabilidad

Hivel de exposicion (HE)

10 | Ma-40 | mA-30 0 A-20 A-10

6 | Ma-24 A5 A2 h-5

a
=
=
Tt
=
()
[
i
&
7]
=
w
=
T
=
=

En el cuadro 5.2 se refleja el significado de los cuatro niveles de probabilidad
establecidos.

Cuadro 5.2: Significado de los diferentes niveles de
probabilidad
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Hivel de
probabilidad

HP | Significado

| Situacion deficiente con exposicidn continuada, o
My afta Ertre |muy deficiente con exposicidn frecuente.
(LY 40y 24 \Mormalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencis. S .
|Situacion deficients con exposicidn frecuentes u
|ooasional, o bien stuacidn muy deficiente con

Alta Ertre | i . yoan et
() 30 10 |Exposicion ocasional 0 esporadica. La materializacion
& |del riezgo ez posible gque suceda varias veces en el
| |ciclo de vida laborsl. |
Media Entre :S.rtuac.uf:un dETIDIEI‘ItE con EXpD?IEtIFII‘l esppradlca, 0 hien|
(M) BvE |situacion mejorable con exposicion continuada o
¥ |frecuente. Es posible gue suceds el daﬁq_alguna YEZ. |
; [ |Situacian mejorakle con exposicidn ocasional o
Baja Entre S e
|Esporédica. Mo es esperable que se materialice el

B 4y 2 |
© | [iesgo, aungue puede ser concehible.

Dado que los indicadores que aporta esta metodologia tienen un valor
orientativo, cabe considerar otro tipo de estimaciones cuando se dispongan de
criterios de valoracion mas precisos. Asi, por ejemplo, si ante un riesgo
determinado disponemos de datos estadisticos de accidentabilidad u otras
informaciones que nos permitan estimar la probabilidad de que el riesgo se
materialice, deberiamos aprovecharlos y contrastarlos, si cabe, con los
resultados obtenidos a partir del sistema expuesto.

Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se
han categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales. Se ha
evitado establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos, dado que su
importancia serd relativa en funcién del tipo de empresa y de su tamafio. Ambos
significados deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso
los dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son
importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a
establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias establecido para
personas.

Como puede observarse en el cuadro 6, la escala numeérica de consecuencias
es muy superior a la de probabilidad. Ello es debido a que el factor
consecuencias debe tener siempre un mayor peso en la valoracioén.
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Cuadro 6: Determinacion del nivel de consecuencias

Hivel de H Significado

consecuencias Dafios personales —|_ Darios materiales

| bortal o Catastrafico | . Destruccian total del sistema
100 |1 muerto o mas

l () | s \celficil renowvarlo)

i Muy Grave [ 80 |Lesiones graves gque pueden |Destruccidn parcial del sistema

[ M) | |=er irreparables B |(compleja y costosa la reparacién_j_ [
i Grave [ 55 :Lesiunes con incapacidad | Se requiere paro de proceso para

I LI | [laboral transitoria (1LT)  |efectusr lareparacion

i Leve [ 10 |Peguefiaz lesiones que no  |Reparable sin necesidad de paro

. (L1 . reguieren hospitalizacion el proceso

Se observard también que los accidentes con baja se han considerado como
consecuencia grave. Con esta consideracion se pretende ser mas exigente a la
hora de penalizar las consecuencias sobre las personas debido a un accidente,
gue aplicando un criterio médico-legal. Ademas, podemos afiadir que los costes
econdémicos de un accidente con baja aunque suelen ser desconocidos son
muy importantes.

Hay que tener en cuenta que cuando nos referimos a las consecuencias de los
accidentes, se trata de las normalmente esperadas en caso de materializacion
del riesgo.

Nivel de riesgo y nivel de intervencion

El cuadro 7.1 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacion de
los diferentes valores obtenidos, establecer bloques de priorizacion de las
intervenciones, a través del establecimiento también de cuatro niveles
(indicados en el cuadro con cifras romanas).

Cuadro 7.1: Determinacion del nivel de
riesgo y de intervencién

HR = HP x HC

Hivel de probabilidad (HP)

Ak | 2010 ) 86 | 42

| I I I Il
[ 4000-2400 | 2000-1200 | S00-600 | 400-200

I 1 I
| | I 240
2400-1440 | 1200-600 | 430-360 (j}’ 1]
120

G0

I Il Il [l
1000-600 | 300-230 | 200-130§ 100-50

[i i I
I 200 / mo |40 f
400-240 /0l so.en Iy
| PR /=

Hivel de consecuencias (HC)

10
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Los niveles de intervencion obtenidos tienen un valor orientativo. Para priorizar
un programa de inversiones y mejoras, es imprescindible introducir la
componente econdmica y el ambito de influencia de la intervencion. Asi, ante
unos resultados similares, estara mas justificada una intervencion prioritaria
cuando el coste sea menor y la solucién afecte a un colectivo de trabajadores
mayor. Por otro lado, no hay que olvidar el sentido de importancia que den los
trabajadores a los diferentes problemas. La opinion de los trabajadores no sélo
ha de ser considerada, sino que su consideracién redundara ineludiblemente en
la efectividad del programa de mejoras.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad
por el nivel de consecuencias. El cuadro 7.2 establece la agrupacion de los
niveles de riesgo que originan los niveles de intervencion y su significado.

Cuadro 7.2: Significado del nivel de intervencién

HR | Significado

Hivel de
intervencion
! ' | 4000-600 | Stuacion critica. Correccidn urgerts.
|0 | 500150 |Corregir y adoptar medidas de cortrol. |
| i [ 190.40 [Mejorar =i es posible. Serfa convenierte

|Justificar la _inter_venu:iufun Y U rentabilicad. |
| Mo intervenir, salvo que un andlisis mas
precizo 1o justifigque.

Contraste de los resultados obtenidos

Es conveniente, una vez tenemos una valoracion del riesgo, contrastar estos
resultados con datos historicos de otros estudios realizados. Ademas de
conocer la precision de los valores obtenidos podremos ver la evolucion de los
mismos y si las medidas correctoras, desde que se aplicaron, han resultado
adecuadas.

Para ver como podria integrarse este meétodo dentro de lo que seria una
auditoria de seguridad, presentamos a continuacién un ejemplo de aplicacion
del cuestionario del cuadro 2 a un puesto de trabajo en el que se han detectado
determinados factores de riesgo.

Ejemplo de aplicacion

Unos operarios de montaje utilizan diversas herramientas manuales para el
ensamblado de muebles metalicos.

Al aplicar el cuestionario de chequeo (Cuadro 2) se han detectado las
siguientes deficiencias:

« Si bien las herramientas son adecuadas y el personal esta adiestrado en
su empleo, se observan que son de uso colectivo. Los operarios, al
incorporarse a su trabajo, cogen una caja de herramientas de las
disponibles.
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e Algunas herramientas no se guardan ordenadamente en un lugar
especifico. Se han detectado algunas que no estaban siendo utilizadas,
sobre la bancada de una maquina.

Resultados:

ND: 2 (Mejorable) (Negaciones a los items: 2 y 3)
NE: 4 (Continuada)

NP: 8 (Media)

NC: 10 (Leve)

NR: 80

NI: Il (Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion y su
rentabilidad.)
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ANEXO 4: ANALISIS DE RIESGOS

EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GG

NOMBRE DEL PUESTO:
Gerencia General

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
Este puesto de trabajo se encuentra
localizado en la oficina de la empresa y es
el encargado de la gestion de la misma.

JUNIO 2004

FECHA DE ELABORACION:

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Golpe Al desplazarse en la oficina| 2 2 10 | 40 -
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Posicion del cuerpo 2 4 10 | 80
Mental E;g“;f;‘;séiber trabajar 2 | 4 | 10| 80

'Nivel de Deficiencia
- Aceptable
1 Tolerable
3 Mejorable
4  Poco Deficiente
7 Deficiente

“Nivel de Exposicién

ol

Esporéadica
6 Ocasional
7 Frecuente
8 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

10 Muy deficiente
* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 Relativamente urgente
150 < PT <600 Urgente
600 < PT Inmediata
OBSERVACIONES:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GAV

NOMBRE DEL PUESTO:
Gerencia Administrativa y
de Ventas

NUMERO DE PUESTOS: 1

Este puesto es el

DESCRIPCION DE LA TAREA:

JUNIO 2004

FECHA DE ELABORACION:

encargado de la
administracion del personal, las ventas y
las finanzas de la empresa.

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Golpe Al desplazarse en la oficina| 2 2 10 | 40 -
RIESGOS DE FATIGA

Fisica Posicion del cuerpo 2 4 10 | 80

Fisica Movimiento de dedos y 5 2 10 | 40

manos
Mental Eaej‘g“;féiizﬁber trabajar 2 | 4 | 10| 80

r1Nivel de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

4 Mejorable

4 Poco Deficiente
8 Deficiente

10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
9 Esporadica
10 Ocasional
11 Frecuente
12 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40

40 < PT < 150

150 < PT < 600

600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
urgente

Inmediata

H
_

HOBSERVACIONES:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: . .
SECRETARIA NUMERO DE PUESTOS: 1

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

CODIGO: SEC

DESCRIPCION DE LA TAREA:
Este puesto es el encargado de auxiliar en
las actividades a los gerentes y la del
control de archivos.

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Golpe Al desplazarse en la oficina| 2 2 10

RIESGOS DE FATIGA

Fisica Posicion del cuerpo 2 4 10 | 80

Fisica Movimiento de dedos y 2 2 10
manos

Mental Requiere saber trabajar > 4 10 | 80

bajo presion

RIESGOS DE INSATISFACCION

Organizacioén del trabajo |Dependencia de dos jefes 2 4 10 | 80

['Nivel de Deficiencia

C  Acentable *Nivel de Exposicién ®Nivel de Consecuencia
P 13 Esporéadica 10 Leve
1 Tolerable . i
. 14 Ocasional 20 Medianamente grave
5 Mejorable
4 Poco Deficiente 15 Frecyente 30 Grave
16 Continuada 60 Muy grave

9 Deficiente
10 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC

100 Muy deficiente

PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 Relativamente urgente

150 < PT <600 Urgente

600 < PT Inmediata

HOBSERVACIONES:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SUP

NOMBRE DEL PUESTO:
Supervisor General

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
Este puesto es el encargado del control de
la produccion de la planta y la
coordinacion de la ejecucion de los
pedidos a tiempo.

JUNIO 2004

FECHA DE ELABORACION:

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Golpe Al desplazarse por la planta| 2 3 10 | 60
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Desplazamientos continuos| 2 4 10 | 80

r1Nivel de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

6 Mejorable

4  Poco Deficiente
10 Deficiente

10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
17 Esporéadica
18 Ocasional
19 Frecuente
20 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC

PT <40 Justificar correccion
40 < PT <150 Relativamente urgente
150 < PT < 600 Urgente

600 < PT Inmediata

H
_

OBSERVACIONES: Este trabajador no tiene puesto asignado, para descansar lo hace en las
oficinas. Para ver los riesgos a los que se exponer ver las fichas IMP-A, IMP-B, TRO-A, TRO-B,
GUM, GUA, SIE, ENG, ENM, ya que por desplazarse en toda la planta esta expuesto a los

riesgos de dichos puestos de trabajo.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: IMP A

Impresora A

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de la impresora consiste en

imprimir en un color,

multiples colores sobre el cartdén o papel la
cantidad de productos deseados.

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

dos colores o

FECHA DE REVISION:

la carga

ANEXOS

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Atrapamiento de manos |Maquina descubierta 2 3 10 | 60
Choque c9n_tra objetos [Zona de, carga y descarga 5 2 30 | 120
moviles de la maquina
Contactos térmicos Zona de rodillos 2 2 10 | 40
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10 | 40
Golpes Ca|da_de materiales 6 2 10 | 120
\voluminosos
Contactos Eléctricos  |Cables vivos 2 2 20 | 80
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Contaminantes quimicos |[Tintas 4 4 10 | 160
Ruido Fu,ncpnamlento de la 6 4 20 | 480
maquina
Estrés térmico Calentar_mento de I? zona 4 4 10 | 160
de trabajo por la maquina
lluminacién deficiente ””.m'f‘ac"’” natural 4 4 10 | 160
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Manipulacién deficiente de > 2 10
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Mental

Concentracion al calibrar
para ajuste de colores

2 25 | 100

r1Nivel de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

7 Mejorable

4  Poco Deficiente
11 Deficiente

10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
21 Esporadica
22 Ocasional
23 Frecuente
24 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40

40 < PT < 150

150 < PT < 600

600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

H
_

HOBSERVACIONES:

ANEXOS
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: IMP B

Impresora b

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 2

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de esta impresora consiste en
imprimir en un color sobre el cartén o
papel la cantidad de productos deseados.

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

la carga

ANEXOS

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Atrapamiento de manos |Maquina descubierta 2 3 20 | 120
Choque contra objetos |Zona de carga y descarga
o P 2 2 20 | 80
moviles de la maquina
Contactos térmicos Zona de rodillos 4 2 10 | 80
Corte/ golpe Herramientas 4 2 10 | 80
Golpes Ca|da_de materiales 6 2 10 | 120
\voluminosos
Contactos Eléctricos  [Cables vivos 2 2 20 | 80
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Contaminantes quimicos |[Tintas 4 4 10 | 160
Ruido Fu,ncpnamlento de la 6 4 10 | 240
maquina
Estrés térmico Calentar_mento de I‘? zona 4 4 10 | 160
de trabajo por la maquina
lluminacion deficiente | Uminacion natural 2| 4 |10 80
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Manipulacién deficiente de > 2 10
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Mental

Concentracion al calibrar
para ajuste de colores

r1Nivel de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

8 Mejorable

4  Poco Deficiente
12 Deficiente

10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
25 Esporadica
26 Ocasional
27 Frecuente
28 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40

40 < PT < 150

150 < PT < 600

600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

H
_

HOBSERVACIONES:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TRO A NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 3
Troquelado A

DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:
El trabajo de la troqueladora consiste en el | JUNIO 2004

corte del cartén ondulado y plegadizo a -
las medidas requeridas para el producto y FECHA DE REVISION:
la realizacién de las sisas de dobles.

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Atrapamiento de manos |[Movimiento de la maquina | 10 4 20 | 800

Al realizar el mantenimiento

Cortadura con las matrices| . _ . 4 2 10 | 80
y limpieza
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10 | 40
Corte/ golpe Limpieza de materiales 6 3 10 | 180
Golpes Ca|da_de materiales 6 2 10 | 120
\voluminosos
Contactos Eléctricos Cables vivos - 2 20 -

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Funcionamiento de la

Ruido P 6 4 20 | 480
magquina

Estrés térmico Calentamlento de la zona 2 4 10 | 80
de trabajo

Iluminacién deficiente ”“.”"T‘aC'O” natural 2 4 10 | 80
principalmente

RIESGOS DE FATIGA

Manejo de cargas y

Fisica S 4 2 10 | 80
posiciones del cuerpo

Mental Estar atento al trabajo en 6 2 10 | 120
todo momento
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RIESGOS DE INSATISFACCION

Repetitividad de pocas

: 6 4 10 | 240
operaciones

Monétono

El ruido imposibilita la

S 2 4 10 | 80
comunicacion

Incomunicacién

'Nivel de Deficiencia

C  Acentable “Nivel de Exposicién ®Nivel de Consecuencia
P 29 Esporadica 10 Leve
1 Tolerable . i
. 30 Ocasional 20 Medianamente grave
9 Mejorable
4 Poco Deficiente 31 FreCl_Jente 30 Grave
32 Continuada 60 Muy grave

13 Deficiente
10 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 Relativamente urgente

150 < PT < 600 Urgente
600 < PT Inmediata

OBSERVACIONES: La maquina en si genera un riesgo de golpe/ cortadura en las manos por
su disefio.

100 Muy deficiente
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TROB

Troquelado B

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 4

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de la troqueladora consiste en el
corte del cartén ondulado y plegadizo a
las medidas requeridas para el producto y
la realizacién de las sisas de dobles.

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Atrapamiento de manos |[Movimiento de la maquina | 10 3 20 | 600
Cortadura con las matrices Al _rea!|zar el mantenimiento 2 2 10 | 40
y limpieza
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10 | 40
Corte/ golpe Limpieza de materiales 6 3 10 | 180
Golpes Ca|da_de materiales 4 2 10 | 80
\voluminosos
Contactos Eléctricos  |Cables vivos - 2 20 -
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Ruido Fu,nC|pnam|ento dela 4 4 10 | 160
maguina
Estrés térmico Calentamlento de la zona 2 4 10 | 80
de trabajo
lluminacién deficiente ””.m'T‘aC'O” natural 2 4 10 | 80
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Manejo de cargas. 2 | 2 |10 40
Posiciones del cuerpo.
Mental Estar atento al trabajo en 6 2 10 | 120
todo momento
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RIESGOS DE INSATISFACCION

Repetitividad de pocas

: 6 4 10 | 240
operaciones

Monétono

El ruido imposibilita la

S 2 4 10 | 80
comunicacion

Incomunicacién

'Nivel de Deficiencia

~ Aceptable *Nivel de Exposicién *Nivel de Consecuencia
P 33 Esporadica 10 Leve
1 Tolerable . i
. 34 Ocasional 20 Medianamente grave
10 Mejorable
4 Poco Deficiente 35 FreCl_Jente 30 Grave
36 Continuada 60 Muy grave

14 Deficiente
10 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 Relativamente urgente

150 < PT < 600 Urgente
600 < PT Inmediata

OBSERVACIONES: La maquina en si genera un riesgo de golpe/ cortadura en las manos por
su disefio.

100 Muy deficiente
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GUM NOMBRE DEL PUESTO: | \ y\ier0 DE PUESTOS: 1
Guillotina Manual

El trabajo de la guillotina manual consiste | 3510 2004
en que a partir de las bobinas de papel
que posee cortarlas a lo largo de manera
gue se optimice el papel y sirva para dejar
los pliegos al largo deseado para el
producto a realizar

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Cortadura Al accionar el bra_zo dela 4 3 20 | 240
guillotina y material

Heridas Herramientas 2 2 10 | 40

Corte/ golpe Limpieza de materiales 4 3 20 | 240

Golpes Calda_de materiales 4 2 10 | 80
\voluminosos

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Ruido Ruido general de laplanta | 4 4 10 | 160
Estrés térmico Calentar_mento de la zona 2 4 10 | 80
de trabajo

lluminacién deficiente ”“.”"T‘aC'O” natural 4 4 10 | 160
principalmente

RIESGOS DE FATIGA

Movimientos de brazosy
Fisica hombros amplios y 6 4 10 | 240
continuos

Fisica Manejo de cargas 2 2 10

Estar atento al trabajo en

todo momento 6 2 | 10 | 120

Mental
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RIESGOS DE INSATISFACCION

De realizar las mismas 2 4 10 | 80

Aburrimiento .
operaciones

['Nivel de Deficiencia

~ Acentable *Nivel de Exposicion *Nivel de Consecuencia
P 37 Esporéadica 10 Leve
1 Tolerable . .
. 38 Ocasional 20 Medianamente grave
11 Mejorable
4 Poco Deficiente 39 Frecuente 30 Grave
40 Continuada 60 Muy grave

15 Deficiente
10 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC

PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 Relativamente urgente

150 < PT <600 Urgente

600 < PT Inmediata

HOBSERVACIONES:

100 Muy deficiente
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GUA

NOMBRE DEL PUESTO:
Guillotina Automatica

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de la guillotina automatica
consiste en que a partir de los pliegos

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

cortados en la parte anterior se realizan
los cortes a medidas deseadas
dependiendo del trabajo a realizar y a dar
los limites exactos.

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Corte Al afilar las cuchillas 2 2 10
Atrapamiento entre objetos Al dar' mqntenlmlento ala 2 2 10
magquinaria
Corte/ golpe Limpieza de materiales 2 3 10
Golpes Calda_de materiales 1 4 10
\voluminosos
Contactos Eléctricos  |Cables vivos 1 2 20
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Ruido Ruido general de la planta 4 4 10 | 160
Estrés térmico CaIentar_mento de la zona 2 4 10 | 80
de trabajo
lluminacién deficiente ””.m'f‘ac'on natural 4 4 10 | 160
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Movimientos de brazosy
Fisica hombros amplios y 2 4 10 | 80
continuos
Fisica Manejo de cargas 2 2 10 | 40 \

ANEXOS

236



Mental

Estar atento al trabajo en
todo momento

2 10 | 120

r1Nivel de Deficiencia

- Aceptable
1 Tolerable
12 Mejorable

4  Poco Deficiente
16 Deficiente
10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
41 Esporadica
42 Ocasional
43 Frecuente
44 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40

40 < PT < 150

150 < PT < 600

600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

H
_

OBSERVACIONES: Esta maquina esta provista de dispositivo de seguridad que impide la
operacion de la misma sin sus resguardos.
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: ENG

Engomadora

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de la Engomadora consiste en
unir dos capas de carton por medio de
pegamento a base de almidén.

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

operaciones

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Atrapamiento de manos |En la banda de la maquina| 2 4 10 | 80
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10
Golpes Caida de materlales > 2 10
voluminosos
Contactos Eléctricos  [Cables vivos - 2 20 -
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Contaminantes quimicos |Pegamento 6 4 20 | 480
Estrés térmico Calentamlento de la zona 2 4 10 | 80
de trabajo
RIESGOS DE FATIGA
Movimiento repetitivo y
Fisica continuo de manos y 2 4 10 | 80
brazos
RIESGOS DE INSATISFACCION
Monotonia Por efectuar pocas 2 4 10 | 80

rlNivel de Deficiencia

- Aceptable
1 Tolerable
13 Mejorable

4 Poco Deficiente
17 Deficiente
10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
45 Esporadica
46 Ocasional
47 Frecuente
48 Continuada

3Nivel de Consecuencia

10 Leve

20 Medianamente grave

30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

ANEXOS
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Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT <600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

HOBSERVACIONES:

ANEXOS
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: ENM

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 3

Engomado Manual

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El operario de engomado manual
encarga de untar la goma a los cartones
lisos e impresos para dejarlo listo hacia el

area de troquelado.

se

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

operaciones

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Contacto con sustancias Pegamento 6 3 10 | 180
toxicas
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10 | 40
Golpes Ca|da_de materiales 2 2 10 | 40
voluminosos
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Contaminantes quimicos |Pegamento 6 4 20 | 480
Estrés térmico Calentam|ento de la zona 2 4 10 | 80
de trabajo
RIESGOS DE FATIGA
Movimientos de brazosy
Fisica hombros amplios y 6 4 10 | 240
continuos
RIESGOS DE INSATISFACCION
Monotonia Por efectuar pocas 2 4 10 | 80

r1Nivel de Deficiencia

- Aceptable
1 Tolerable
14 Mejorable

4 Poco Deficiente
18 Deficiente
10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
49 Esporadica
50 Ocasional
51 Frecuente
52 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente
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Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT <600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

HOBSERVACIONES:

ANEXOS
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SIE

Sierra

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
Este puesto es el encargado de realizar
cortes de los pliegos a medidas deseadas
para seguir el proceso de transformacion.
Generalmente usada para pedidos libres

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

pequefios.
Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Corte Al utilizar la maquina 6 4 10 | 240
Golpes Desprendimiento de viruta 2 4 10 | 80
Corte Al limpiar la maquina 6 2 10 | 120
Durante el manejo de
Cortes/ golpes materiales, uso 6 2 10 | 120
herramientas
Contactos Eléctricos Cables vivos 1 2 20 | 40 -
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Ruido Fu,ncpnamlento de la 6 4 10 | 240
magquina
Estrés térmico Calentamlento de I? zona 2 4 10 | 80
de trabajo por la maquina
lluminacién deficiente ”“.m'.”ac"’” natural 2 4 10 | 80
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Manipulacién deficiente de 2 2 10 | 40 -
la carga
Fisica Por movimientos de brazos, 5 4 10 | 80
hombros continuos
Mental Concen?rac.lon al trabajar > 4 10 | 80
en la maquina
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_
"Nivel de Deficiencia

C Acentable “Nivel de Exposicién ®Nivel de Consecuencia
P 53 Esporadica 10 Leve
1 Tolerable . .
. 54 Ocasional 20 Medianamente grave
15 Mejorable
4 Poco Deficiente 55 FreCL_Jente 30 Grave
56 Continuada 60 Muy grave

19 Deficiente
10 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC

PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 Relativamente urgente

150 < PT <600 Urgente

600 < PT Inmediata h

||OBSERVACIONES:

100 Muy deficiente
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: EMP

Empacado

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE

El trabajo de empacado se encarga de

empacar los productos

LA TAREA:

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

en unidades de

manejo para el despacho de los|FECHA DE REVISION:
productos.
Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Corte/ golpe Al realizar las operaciones | 6 3 10 | 180
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10 | 40
Golpes Caida de materlales 5 2 10 | 40
voluminosos
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
lluminacion deficiente | uminacion natural 2 | 4 | 10] 80
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Movimiento repetitivo y
Fisica continuo de manos y 2 4 10 | 80
brazos
Fisica Manejo deficiente de la 2 2 10 | 40 -
carga
RIESGOS DE INSATISFACCION
Monotonia Por efeptuar pocas 2 4 10 | 80
operaciones
T, . — -
Nivel de Deficiencia “Nivel de Exposicion ®Nivel de Consecuencia
- Aceptable P
57 Esporéadica 10 Leve
1 Tolerable . i
. 58 Ocasional 20 Medianamente grave
16 Mejorable
- 59 Frecuente 30 Grave
4  Poco Deficiente X
e 60 Continuada 60 Muy grave
20 Deficiente 100 Muy deficiente
10 Muy deficiente y
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Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT <600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

HOBSERVACIONES:

ANEXOS
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TER

NOMBRE DEL PUESTO:
Terminado

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de terminado consiste en
realizar el acabado a los productos,
quitando  rebabas remanentes del
proceso, limpieza, apilado por pedidos, y
unidades de manejo.

FECHA DE ELABORACION:
JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Corte/ golpe Al realizar las operaciones | 6 3 10 | 180
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10 | 40
Golpes Caida de materlales 5 2 10 | 40
voluminosos
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
lluminacion deficiente | uminacion natural 2 | 4 | 10] 80
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Movimiento repetitivo y
Fisica continuo de manos y 2 4 10 | 80
brazos
Fisica Manejo deficiente de la 2 2 10 | 40 -
carga
RIESGOS DE INSATISFACCION
Monotonia Por efeptuar pocas 2 3 10 | 60
operaciones
T, . — -
Nivel de Deficiencia “Nivel de Exposicion ®Nivel de Consecuencia
- Aceptable P
61 Esporadica 10 Leve
1 Tolerable . i
. 62 Ocasional 20 Medianamente grave
17 Mejorable
- 63 Frecuente 30 Grave
4  Poco Deficiente X
e 64 Continuada 60 Muy grave
21 Deficiente 100 Muy deficiente
10 Muy deficiente y
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Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT <600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

HOBSERVACIONES:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SUP-A

NOMBRE DEL PUESTO:
Supervisor Acabado

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:
El trabajo de la supervisora de acabado
consiste en repartir el trabajo al area,
controlar la salida de inventario de
productos terminados y colaborar en las
funciones de su personal cuando existe
exceso de trabajo.

FECHA DE ELABORACION:

JUNIO 2004

FECHA DE REVISION:

Peligro Identificado Causa

ND

NE | NC | PR COLOR

rlNiveI de Deficiencia

4 Poco Deficiente
22 Deficiente
10 Muy deficiente

“Nivel de Exposicién

- Aceptable SIC
1 Tolerable gg gigzzgg;:la
18 Mejorable

67 Frecuente
68 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC

PT <40 Justificar correccion
40 < PT <150 Relativamente urgente
150 < PT <600 uUrgente

600 < PT Inmediata

H
_

muestran anteriormente.

OBSERVACIONES: Esta expuesta a los mismos riesgos de las fichas EMP Y TER, qu se
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: RPT

NOMBRE DEL PUESTO:
Repartidor de Productos

NUMERO DE PUESTOS: 1

DESCRIPCION DE LA TAREA:

El trabajo del repartidor de productos JUNIO 2004

consiste en llevar todos los pedidos a
domicilio segln la ruta realizada con la

FECHA DE ELABORACION:

FECHA DE REVISION:

gerencia, recolectando facturas vy
comprobantes de pago.
Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Accidentes de trafico  |Los que ocasiona conducir | 2 4 20 | 160
Corte/ golpe Movimiento de materiales 2 2 10 | 40
Golpes Calda_de materiales > 2 10 | 40
voluminosos
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Vibraciones Al desplazarse por ciertas > 2 10 | 40
carreteras
Ruido Al desplazarse por ciertas 2 2 10 | 40
carreteras
Estrés térmico Calentamiento g.eneral de 5 2 10 | 40
la zona de trabajo
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Manejo deficiente de la > 2 10 | 40
carga
RIESGOS DE INSATISFACCION
Aburrimiento Al desplfazarse entre 2 3 10 | 60
clientes

rlNivel de Deficiencia

- Aceptable
1 Tolerable
19 Mejorable

4  Poco Deficiente
23 Deficiente
10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicién
69 Esporadica
70 Ocasional
71 Frecuente
72 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente
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Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT <600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente

Inmediata

HOBSERVACIONES:

ANEXOS
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: AY RPT NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
Ayudante de Reparto

DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:
El trabajo del ayudante de reparto|JUNIO 2004

consiste en viajar en la parte trasera del

vehiculo, y colaborar en la carga Yy|FECHA DE REVISION:
descarga de materiales.

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Los que ocasiona

Accidentes de trafico  |transportase en un 4 4 20 | 320
automovil
Corte/ golpe Movimiento de materiales 2 2 10 | 40

Golpes Calda_de materiales 5 2 10 | 40
\voluminosos

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Al desplazarse por ciertas

Vibraciones
carreteras

Al desplazarse por ciertas

Ruido
carreteras

Calentamiento general de

Estrés termico la zona de trabajo

RIESGOS DE FATIGA

Exposicién a condiciones

Fisica variables del tiempo

Manejo deficiente de la
carga

Fisica

RIESGOS DE INSATISFACCION

Al desplazarse entre

Aburrimiento :
clientes
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: |

CODIGO: ALM 1 Almacén de Materias NUMERO DE PUESTOS: 1
Primas

DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El almacén de materias primas contiene | JUNIO 2004

principalmente los cartones y papeles que | FEEcHA DE REVISION:
sirven a produccion.

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

De los estantes o al

Caida de objetos ) 2 3 10 | 60
manipularlos
Choque contra objetos [Entrada y salida de > 2 10
moéviles materiales
Corte/ golpe Herramientas 2 2 10
Golpes Caida de materiales 5 3 10 | 60

\voluminosos

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

lluminacion deficiente | minacion natural 2| 4 |10 80
principalmente

RIESGOS DE FATIGA

Alto esfuerzo fisico por

periodo corto de tiempo 6 2 10| 120

Fisica
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1

CODIGO: ALM 2 Almacén de Materiales

DESCR|PC|ON DE LA TAREA: FECHA DE ELABORAC|ONZ
El almacén de materiales contiene los las | j3yN|O 2004
tintas, goma, herramientas de

mantenimiento, etc. Todos los materiales | FEcHA DE REVISION:
gqgue no son cartbnh o papel para
produccion.

Peligro Identificado Causa ND [ NE | NC | PR COLOR

RIESGOS DE ACCIDENTE

Caida de objetos De k.)s estantes o al 2 3 10 | 60
manipularlos

Choque contra objetos |Entrada y salida de

moviles materiales
Golpes Ca|da_de materiales 2 3 10 60
\voluminosos

ENFERMEDADES OCUPACIONALES

Contaminantes quimicos |[Tintas 6 2 10 | 120

lluminacién deficiente ”“.m'.”ac'on natural 2 4 10 | 80
principalmente

RIESGOS DE FATIGA

Alto esfuerzo fisico por

periodo corto de tiempo 6 [ 2 | 10 | 120

Fisica
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:
CODIGO: ALM PT Almacén de Productos NUMERO DE PUESTOS: 1
Terminados
DESCRIPCION DE LA TAREA: FECHA DE ELABORACION:

El almacén de productos terminados|juNIO 2004

contiene el producto terminado listo para -
despacho hacia los clientes y los|FECHA DE REVISION:
productos de linea blanca.

Peligro Identificado Causa ND | NE | NC | PR COLOR
RIESGOS DE ACCIDENTE
Caida de objetos De Ic_)s estantes o al 2 3 10 | 60
manipularlos
Golpes Ca|da.de materiales > 3 10 | 60
voluminosos
ENFERMEDADES OCUPACIONALES
lluminacién deficiente IIu_ml_naC|on natural 2 4 10 | 80
principalmente
RIESGOS DE FATIGA
Fisica Altg esfuerzo fISI(?O por 6 2 10 | 120
periodo corto de tiempo
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ANEXO 5: EVALUACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORAS

EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

CODIGO: GG Gerencia General
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de | Procedimiento | o aign | ND | NE | NC | PR | COLOR
Control de trabajo
. Mobiliario Posiciones |1 4 10 40
. . Posicion del Ao
Fatiga. Fisica CUErno 80 ergonémico correctas
P del cuerpo
Requiere saber Control del |1 4 10 40
Fatiga. Mental trabajar bajo 80 stress
presion

"Nivel de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

20 Mejorable

4 Poco Deficiente
24 Deficiente

10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicion

73 Esporadica
74 Ocasional
75 Frecuente

76 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

20 Medianamente grave
30 Grave

60 Muy grave

100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT < 600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
Urgente
Inmediata

H

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:

CODIGO: GAV Gerencia Administrativa y de Ventas NUMERO DE PUESTOS: 1
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de Procedimiento L
. de trabajo Formacion ND NE NC PR COLOR
L Mobiliario Posiciones |1 4 10 40
. Posicion del A
Fisica CUEIDO 80 ergonomico correctas
P del cuerpo
Requiere saber Control del |1 4 10 40
Mental trabajar bajo 80 stress
presion

FlNiveI de Deficiencia
- Aceptable
1 Tolerable
2 Mejorable

*Nivel de Exposicion
1 Esporéadica
2 Ocasional
3 Frecuente

3Nivel de Consecuencia

10 Leve

20 Medianamente grave

30 Grave

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT <150

Justificar correccion
Relativamente urgente

H

4 Poco Deficiente
6 Deficiente
10 Muy deficiente

4  Continuada

60 Muy grave
100 Muy deficiente

150 < PT <600
600 < PT

Urgente
Inmediata

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SEC

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

SECRETARIA
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de | Procedimiento | o acien | ND | NE | NC | PR | COLOR
Control de trabajo
L Mobiliario Posiciones |1 4 10 40
. Posicion del A
Fisica cuerpo 80 ergonomico correctas
del cuerpo
Requiere saber Control del |1 4 10 40
Mental trabajar bajo 80 stress
presién
Organizacién del | Dependencia de 80 Reestructurar 1 4 10 40
trabajo dos jefes funciones

'Nivel de Deficiencia

- Aceptable
1 Tolerable
3 Mejorable

4  Poco Deficiente
6 Deficiente
10 Muy deficiente

*Nivel de Exposicion
Esporadica
Ocasional
Frecuente
Continuada

A OWNPEP

EINT .
Nivel de Consecuencia “ Prioridad = ND X NE x NC

10 Leve

20 Medianamente grave

30 Grave

60 Muy grave
100 Muy deficiente

PT <40

40 < PT <150
150 < PT <600
600 < PT

Justificar correccion H
Relativamente urgente
Urgente
Inmediata

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:

NUMERO DE PUESTOS: 1

CODIGO: SUP .
Supervisor General
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de Procedimiento .
Sl de trabajo Formacion ND NE NC PR COLOR
. Creacion de 1 4 10 40
. Desplazamientos
Fisica . rutas de
continuos :
recorrido
Al desplazarse por Creacion de Uso 1 3 10 30
Golpe b P pasillos adecuado
la planta ) .
sefalizados de pasillos

'Nivel de Deficiencia
Aceptable
Tolerable
Mejorable
Poco Deficiente
Deficiente

10 Muy deficiente

ORANBRP

*Nivel de Exposicion

1 Esporéadica
2 Ocasional
3  Frecuente
4  Continuada

EINTH .
Nivel de Consecuencia | 4pyioridad = ND x NE x NC

10 Leve
. PT <40
28 I(\B/Ire;\;:namente grave 40 < PT < 150
60 Muy grave 150 < PT <600
600 < PT

100 Muy deficiente

Justificar correccion H
Relativamente urgente
Urgente
Inmediata

OBSERVACIONES: Este trabajador no tiene puesto asignado, para descansar lo hace en las oficinas. Para ver los riesgos a los que se exponer ver las fichas
IMP-A, IMP-B, TRO-A, TRO-B, GUM, GUA, SIE, ENG, ENM, ya que por desplazarse en toda la planta esta expuesto a los riesgos de dichos puestos de trabajo

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: IMP-A

NOMBRE DEL PUESTO:
Impresora A

NUMERO DE PUESTOS: 1

PROPUESTAS DE MEJORAS

EVALUACION CON CORRECCIONES/

MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de Procedimiento .
Control de trabajo Formacion ND NE NC PR COLOR
Uso Uso de
Ruido Funqon_ammnto de 480 proteccion equipo _d’e 1 4 20 80
la magquina auditiva proteccion
personal
Mejorar Conservacio
IIum.|n_aC|on IIqmmamon natural 160 mstalaqongs n de |<’31 1 4 10 40
deficiente principalmente de luminarias energia
eléctrica
Contaminantes Extractor de Usoy
. Tintas 160 aire manejo de 1 4 10 40
guimicos tintas
Calentamiento de Mejorar
Estrés Térmico |la zona de trabajo 160 ventilacion 1 4 10 40
por la maquina
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=

N - . .
Nivel de Deficiencia . .y . .
*Nivel de Exposicién °Nivel de Consecuencia

Aceptable 1 Esporadica 10 Leve
1 Tolerable . .
. 2 Ocasional 20 Medianamente grave
2 Mejorable
4 Poco Deficiente 3 Frecuente 30 Grave
4 Continuada 60 Muy grave

6 Deficiente

10 Muy deficiente 100 Muy deficiente

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT < 600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
urgente
Inmediata

H

h

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON
NOMBRE DEL PUESTO:

CODIGO: IMP-B NUMERO DE PUESTOS: 1

Impresora B
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de Procedimiento 1A
Sl de trabajo Formacion ND NE NC PR COLOR
Funcionamiento de Uso de Uso de
Ruido | A 240 proteccion proteccion 1 4 10 40
a maguina o .
auditiva auditiva
Contaminantes Extractor de Usoy
P Tintas 160 aires manejo de 1 4 10 40
guimicos .
tintas
Calentamiento de Mejorar
Estrés Térmico |la zona de trabajo 160 ventilacion 1 4 10 40
por la maquina

e — -
Nivel de Deficiencia 201 - .
Nivel de Exposicion “Nivel de Consecuencia “ Prioridad = ND x NE x NC

- Aceptable 1 Esporadica 10 Leve H
1 Tolerable 5 Ocrz)asional 50 Medianamente arave PT <40 Justificar correccion
2 Mejorable 9 40 < PT <150 | Relativamente urgente
- 3  Frecuente 30 Grave
4  Poco Deficiente 4 Continuada 60 Muv grave 150 < PT <600 uUrgente
6 Deficiente v 600 < PT Inmediata

10 Muy deficiente 100 Muy deficiente

OBSERVACIONES:

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004
FECHA DE PROXIMA EVALUACION:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TRO-A

NOMBRE DEL PUESTO:
Troquelado A

NUMERO DE PUESTOS: 3

PROPUESTAS DE MEJORAS

EVALUACION CON CORRECCIONES/

MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de | Procedimiento | o aign | ND | NE | NC | PR | COLOR
Control de trabajo
Sustituir Sobre el
Atrapamiento de MQV|m|ento de la 800 proceso, nuevo 1 4 10 40
manos maquina cambiando proceso y
maquinaria maquinaria
Funcionamiento de Uso Uso de
Ruido | P 480 proteccion proteccion 1 4 20 80
a maguina - .
auditiva auditiva
Dar pausas,
. alternar
Monétono Repetitividad .de 240 personal en el 2 4 10 80
pocas operaciones
puesto de
trabajo
Cambio de Instruccione
Corte/ golpe L|mp|<_eza de 180 procedm_uento S sobr_e 1 3 10 30
materiales de trabajo manejo de
materiales

ANEXOS

262



-
"Nivel de Deficiencia

*Nivel de Exposicién °Nivel de Consecuencia
- Aceptable

* Prioridad = ND x NE x NC

1 Tolerable 1 Esporad|ca 10 Leve_ PT <40 Justificar correccién

. 2 Ocasional 20 Medianamente grave :
2 Mejorable 40 < PT <£150| Relativamente urgente

- 3 Frecuente 30 Grave

4  Poco Deficiente . 150 < PT < 600 Urgente

e 4 Continuada 60 Muy grave .
6 Deficiente g 600 < PT Inmediata

. 100 Muy deficiente

10 Muy deficiente

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TRO-B

NOMBRE DEL PUESTO:
Troquelado B

NUMERO DE PUESTOS: 3

PROPUESTAS DE MEJORAS

EVALUACION CON CORRECCIONES/

COLOR

MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de Proced|m|¢nto Formacion ND NE NC PR
Control de trabajo
Sustituir Sobre el
Atrapamiento de MQV|m|ento de la 600 proceso, nuevo 1 4 10 40
manos maquina cambiando proceso y
maquinaria maquinaria
Dar pausas,
I alternar
Monétono Repetitividad .de 240 personal en el 2 4 10 80
pocas operaciones
puesto de
trabajo
Cambio de Instruccione
Corte/ golpe leplt_eza de 180 procedm_uento s sobr_e 1 3 10 30
materiales de trabajo manejo de
materiales
Funcionamiento de Uso Uso
Ruido | A 160 proteccion proteccion 1 4 10 40
a maquina o .
auditiva auditiva
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'FlNiveI de Deficiencia

- Aceptable

1 Tolerable

2 Mejorable

4 Poco Deficiente
6 Deficiente

10 Muy deficiente

’Nivel de Exposicién  *Nivel de Consecuencia
Esporadica 10 Leve
Ocasional 20 Medianamente grave
Frecuente 30 Grave
Continuada 60 Muy grave

100 Muy deficiente

A WN P

* Prioridad = ND x NE x NC
PT <40
40 < PT < 150
150 < PT < 600
600 < PT

Justificar correccion
Relativamente urgente
urgente
Inmediata

H

h

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GUM

NOMBRE DEL PUESTO:
Guillotina Manual

NUMERO DE PUESTOS: 1

PROPUESTAS DE MEJORAS

EVALUACION CON CORRECCIONES/

MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de | Procedimiento | o aign | ND | NE | NC | PR | COLOR
Control de trabajo
Al accionar el Asegurar el Sustituir proceso | Correcto
Cortadura brazo de la 240 procedimiento uso de la 2 3 20 120
guillotina de trabajo maquina
Cambio de Instruccione
Corte/ golpe leplgza de 240 proced|m|ento S sobre 1 3 20 60
materiales de trabajo manejo de
materiales
Movimientos de Modificar el
Fisica brazqs y hombros 240 proceso de 1 4 10 40
amplios y trabajo
continuos
Ruido general de Uso de Uso de
Ruido la Ian?a 160 proteccion proteccion 1 4 10 40
P auditiva auditiva
Mejorar Conservacio
Ilum_ln_aC|on IIu_mlnacwn natural 160 |nstala<_:|on_es nde Ig 1 4 10 40
deficiente principalmente de luminarias energia
eléctrica
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-
"Nivel de Deficiencia

*Nivel de Exposicién °Nivel de Consecuencia
- Aceptable

* Prioridad = ND x NE x NC

1 Tolerable 1 Esporad|ca 10 Leve_ PT <40 Justificar correccion

. 2 Ocasional 20 Medianamente grave :
2 Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente

- 3 Frecuente 30 Grave

4  Poco Deficiente . 150 < PT <600 Urgente

e 4 Continuada 60 Muy grave .
6 Deficiente g 600 < PT Inmediata

. 100 Muy deficiente

10 Muy deficiente

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: GUA

NOMBRE DEL PUESTO:
Guillotina Automatica

NUMERO DE PUESTOS: 1

EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS MEJORAS
Peligro Identificado Causa PR COLOR
Medida de | Procedimiento | o acien | ND | NE | NC | PR | COLOR
Control de trabajo
Ruido general de Uso de Uso de
Ruido 9 160 proteccion proteccion 1 4 10 40
la planta - e
auditiva auditiva
Mejorar Conservacio
IIum'ln'aC|on Ilqmlpamon natural 160 mstalaqongs n de Iffl 1 4 10 40
deficiente principalmente de luminarias energia
eléctrica

"Nivel de Deficiencia
- Aceptable

*Nivel de Exposicion

®Nivel de Consecuencia

* Prioridad = ND x NE x NC

1 Tolerable L Esporadlca 10 Levg PT <40 Justificar correccion
. 2 Ocasional 20 Medianamente grave :

2  Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente

- 3 Frecuente 30 Grave

4  Poco Deficiente . 150 < PT <600 Urgente
. 4 Continuada 60 Muy grave .

6 Deficiente 100 Muv deficiente 600 < PT Inmediata

10 Muy deficiente y

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON
CODIGO: ENG NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
Engomadora
EVALUACION CON CORRECCIONES/
) PROPUESTAS DE MEJORAS
Peligro MEJORAS
» Causa PR COLOR
Identificado , —
Medida de | Procedimiento »
) Formacion | ND NE NC PR COLOR
Control de trabajo

Extractor de Sobre
aires, proteccion

Contaminantes | po . mento 480 proteccion respiratoria | 1 4 20 80

guimicos
respiratoria , uso del
pegamento
N .. .
N'V?l di?:g't(;slr;c'a *Nivel de Exposicion °Nivel de Consecuencia s prioridad = ND x NE x NC
1 Esporadica 10 Leve . L
1 Tolerable . . PT <40 Justificar correccion
) 2 Ocasional 20 Medianamente grave .
2 Mejorable 3 F 40 < PT <150 | Relativamente urgente
- recuente 30 Grave
4  Poco Deficiente 4 Conti 150 < PT <600 Urgente
. ontinuada 60 Muy grave .
6 Deficiente 100 Muv deficiente 600 < PT Inmediata
10 Muy deficiente y
OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

NOMBRE DEL PUESTO:

CODIGO: ENM NUMERO DE PUESTOS: 3
Engomado Manual
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS
_ MEJORAS
Peligro
» Causa PR COLOR
Identificado _ .
Medida de | Procedimiento »
) Formacion | ND NE NC PR COLOR
Control de trabajo
Extractor de Sobre
aires, proteccion
Contaminantes Pegamento 480 proteccion respiratoria 1 4 20 80
quimicos
respiratoria , uso del
pegamento
Movimientos de Modificar
Fisica brazosy hombros | ;. procedimiento 1 4 10 40

amplios y
continuos

de trabajo

ANEXOS

270



-
"Nivel de Deficiencia

*Nivel de Exposicién °Nivel de Consecuencia
- Aceptable

* Prioridad = ND x NE x NC

1 Tolerable 1 Esporad|ca 10 Leve_ PT <40 Justificar correccion

. 2 Ocasional 20 Medianamente grave :
2 Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente

- 3 Frecuente 30 Grave

4  Poco Deficiente . 150 < PT <600 Urgente

e 4 Continuada 60 Muy grave .
6 Deficiente g 600 < PT Inmediata

. 100 Muy deficiente

10 Muy deficiente

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SIE NOMBRESI?eErlr‘aPUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
. PROPUESTAS DE MEJORAS EVALUACION CON CORRECCIONES/
Peligro MEJORAS
Identificado Causa PR | COLOR Medida de | Procedimiento
! mie Formacion | ND | NE | NC | PR | COLOR
Control de trabajo
Utilizar Seguridad
- proteccién en el uso
Corte Al utilizar la 240 2 4 10 80
maquina de la dela
maquinaria maquina
Uso de Uso de
Ruido Funcionamiento de | proteccion proteccion > 4 10 80
la maquina
auditiva auditiva

"Nivel de Deficiencia

1
2
4
6
1

Aceptable
Tolerable
Mejorable
Poco Deficiente
Deficiente

0 Muy deficiente

*Nivel de Exposicion
1 Esporadica
2 Ocasional
3 Frecuente
4 Continuada

®Nivel de Consecuencia
10 Leve

* Prioridad = ND x NE x NC

20 Medianamente arave PT <40 Justificar correccion
g 40 < PT <150 | Relativamente urgente
30 Grave
60 Muy grave 150 < PT <600 Urger)te
600 < PT Inmediata

100 Muy deficiente

H
B

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: EMP NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
Empacado
EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS
. MEJORAS
Peligro
» Causa PR COLOR
Identificado : .
Medida de | Procedimient y
) Formacion ND NE NC PR COLOR
Control o de trabajo
Redistribucion | Modificar Sobre forma
Corte/ golpe Al realizar las 180 del &rea de procedimiento | de realizar 2 3 10 60
operaciones ) _ )
trabajo. de trabajo operaciones
[Nivel de Deficienci
ve ?Ac:pltgﬁlnema “Nivel de Exposicion °Nivel de Consecuencia i prioridad = ND x NE x NC
1 Esporddica 10 Leve . L
1 Tolerable . i PT <40 Justificar correccion
. 2 Ocasional 20 Medianamente grave .
2 Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente
- 3 Frecuente 30 Grave
4  Poco Deficiente . 150 < PT <600 Urgente
- 4 Continuada 60 Muy grave :
6 Deficiente . 600 < PT Inmediata
o 100 Muy deficiente
10 Muy deficiente

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: TER NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
Terminado
EVALUACION CON CORRECCIONES/
_ PROPUESTAS DE MEJORAS
Peligro MEJORAS
» Causa PR COLOR
Identificado : =
Medida de | Procedimiento »
) Formacion | ND NE NC PR COLOR
Control de trabajo
Redistribucié | Modificar Sobre
n del &rea de | procedimiento |forma de
Corte/ golpe Al realizar las 180 trabajo. de trabajo realizar 2 3 10 60
operaciones _
operacione
s

N - . .
Nivel de Deficiencia 2Nivel de Exposicion

- Aceptable -
1 Esporadica
1 Tolerable por
) 2 Ocasional
2 Mejorable
- 3 Frecuente
4 Poco Deficiente ;
g 4  Continuada
6 Deficiente
10 Muy deficiente

®Nivel de Consecuencia

10 Leve

20 Medianamente grave

30 Grave
60 Muy grave

100 Muy deficiente 600 < PT

* Prioridad = ND x NE x NC

150 < PT £600

PT <40 Justificar correccion H
40 < PT <150 | Relativamente urgente

urgente
Inmediata

OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: SUP-A

NOMBRE DEL PUESTO:
Supervisor Acabado

NUMERO

DE PUESTOS: 1

Peligro
Identificado

Causa

PR

COLOR

PROPUESTAS DE MEJORAS

EVALUACION CON CORRECCIONES/

MEJORAS

Medida de
Control

Procedimiento
de trabajo

Formacion

ND NE

NC PR COLOR

_
"Nivel de Deficiencia
- Aceptable

“Nivel de Exposicion

®Nivel de Consecuencia

* Prioridad = ND x NE x NC

1 Tolerable L Espo_radlca 10 Leve_ PT <40 Justificar correccion
. 2 Ocasional 20 Medianamente grave -
2 Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente
- 3 Frecuente 30 Grave
4  Poco Deficiente . 150 < PT <600 Urgente
. 4 Continuada 60 Muy grave .
6 Deficiente 100 Muv deficiente 600 < PT Inmediata
10 Muy deficiente y

OBSERVACIONES: Esta persona esta expuesta a los mismo riesgos que EMP Y TER, por tenerlos a su cargo y ocasionalmente desempefiar las mismas

labores.

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: RPT NOMBRE DEL PUESTO: NUMERO DE PUESTOS: 1
Repartidor de Productos
EVALUACION CON CORRECCIONES/
) PROPUESTAS DE MEJORAS
Peligro MEJORAS
Causa PR COLOR
Identificado . —
Medida de | Procedimiento
) Formacién | ND NE NC PR COLOR
Control de trabajo
Programa de
Accidentes de | Los que ocasiona 160 mantenimien 1 4 20 80
trafico conducir to del
vehiculo

-
"Nivel de Deficiencia
Aceptable

*Nivel de Exposicion

®Nivel de Consecuencia

* Prioridad = ND x NE x NC

1 Tolerable ! Esporadlca 10 Leve PT <40 Justificar correccion
) 2 Ocasional 20 Medianamente grave :
2 Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente
- 3 Frecuente 30 Grave
4  Poco Deficiente . 150 < PT < 600 Urgente
e 4 Continuada 60 Muy grave .
6 Deficiente 100 Muv deficiente 600 < PT Inmediata
10 Muy deficiente y
OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

JUNIO 2004

FECHA DE EVALUACION:

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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EMPRESA DE EMPAQUES DE CARTON

CODIGO: AY-RPT

NOMBRE DEL PUESTO:
Ayudante de Reparto

NUMERO DE PUESTOS: 1

EVALUACION CON CORRECCIONES/
PROPUESTAS DE MEJORAS
. MEJORAS
Peligro
» Causa PR COLOR
Identificado _ .
Medida de | Procedimiento »
) Formacion | ND NE NC PR COLOR
Control de trabajo
Programa de
Accidentes de | Los que ocasiona 320 mantenimien 1 4 20 80
trafico conducir to del
vehiculo
N .. .
N'V?l di?;g?fbr;g'a *Nivel de Exposicion °Nivel de Consecuencia s prioridad = ND x NE x NC
1 Esporadica 10 Leve . L
1 Tolerable . . PT <40 Justificar correccion
. 2 Ocasional 20 Medianamente grave -
2 Mejorable 40 < PT <150 | Relativamente urgente
- 3 Frecuente 30 Grave
4 Poco Deficiente : 150 < PT <600 Urgente
- 4 Continuada 60 Muy grave :
6 Deficiente 100 Muv deficiente 600 < PT Inmediata
10 Muy deficiente y
OBSERVACIONES:

EVALUADOR: Fredy Balmore Argueta Arana

FECHA DE EVALUACION:
JUNIO 2004

PLAN DE ACCION REALIZADO POR:

FECHA DE PROXIMA EVALUACION:
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ANEXO 6: NTP 37- 1983.

NTP 37: Riesgo intrinseco de incendio (II)

Evaluation of the potential dammages in case of fire (Il
Evaluation du danger potentiel d'incendie (ll)

Redactor:

José Luis Villanueva Mufioz
Ingeniero Industrial

CENTRO DE INVESTIGACION Y ASISTENCIA TECNICA - BARCELONA

La Norma Basica de la Edificacion NSE-CPI-82 (1) contiene en el Apéndice IV
el procedimiento para la valoracion del riesgo intrinseco de incendio. En la NTP-
36.83 se reflejé la dificultad que su calculo podia plantear para personas no
expertas y se propuso recurrir a los datos de la bibliografia especializada.

La presente nota técnica contiene una transcripcion de los valores gm = carga
térmica mobiliaria, ¢ = peligrosidad de producto y a = riesgo de activacion del
proceso (Ra en NBE-CPI-82), de las tablas contenidas en los anexos 1y 2 del
meétodo de valoracion del riesgo de incendio de Max Gretener (2) traducidas al
castellano e incorporadas a la Ordenanza Municipal contra Incendios de
Zaragoza (3).
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Actividades

LTILZ AN DE am S
LOS LOCALES Meal/me FalEx)
Abonos quimicss (fabricacidn de 20 i
Abaorcién vapores inflamables

linstalaciing =400 |
Acnite caomestible (popedivién de) Z20 i
Arpite comastible [Fabricacian da) 250 1]
Arpitos para bafios 300 il
Avetibans [aknacen de boelias) 1680 i

Acido labnsacdn da) 20

Acumuladargs (Bhrica da) 100
Acumuladorss {seministro del 1E0
Agencia de vinjes 1400
Albrrgues de jueentudes B0
Alfombras fcomercio gara la venta del 200
Alfombras imanufaclars de) 140
Allombras jeanido de) 120
Algoddn an rama iguatal {Fab, de} 60
Alimantacsin (comercio de) 160
Alirmentacidn

(mepedicin de produstos) 240
Alquatran ipreparncidn dal) 200
Almacén de carbén D e H
Almahadillaje |allar de) 120
Aluminia

{almacanamisnts, trabajos an} 40
Aluminia {produccin da| 0
Antigeedades lcomercial {:1¢]
Agaratos (despachos daf
Aparatos (fabncacién dej
Aparatos (proebas cong
Aparatos (taller de reparocion de)
Aparatns elécticos ifibnca dal a0
Aparatos elicticos reparacion de) 120
Apamtos electrdnicos fabic de) a0
Aparatos aleclidnicos [reparacitn ol 120
Aparatos electiadormdsticos

[abricacadn dal a0

LITILIZAZION DE
LOS LOGALES

4%
I
I
1"

€1
B o

P b3 b by B B3 RI LD - b3 LA RSB ED

EPNY I T Ty

Bl P b

5]

UTILIZACION DE qm & a
LOS LOCALES Mzalim? FoExp  Cat
Aparanos de menaje (wenta de) a0 i ]
Aparartos pagueios (construccidn dej 60 1 3
Aparatos sanitarios (taller da) a0 kil *
Apartamentas a0 1] 2
Andsitos (Fabrc, de Articules para) 100 [} x
Agreste de papal 180 m -4
Agrests de fextiles BO n z
AOreslos

len fateic, textiles, Trabajos de) a0 n 3
Archivos (actas) war también

almacenamignios 1000 i 1
Arrmas (fabrcacion de) G0 i 3
Aurmerias banta) an 1] 1
Azadones (establacimianto de asados) a0 n 3
Azt de anclanos a0 n 4
Automivilas (almacén oo 3o0esones| a0 ul 1
Auromiviles (parcamients

individuales oo garaje) riv] Il 1
Autpmiéelas (cammacnring] A0 i I
Autombviles imontaje deb an i X
Aulomdvibes [pirtads o) 130 il 4
Automdyviles (mparacion de) ag L] =}
Auromivies lapiceris paral 160 1] b3
Aviaciin (tallar-hangar 40 il 3
Asiones ifabcacién da| 40 i 3
Balanras [fabricacidn de) BO Wl a
Baldesas jcomercio de) 300 ] 1
Bancok (pasillo de venlanillas) B I 1
Bancos (alicinag) 180 I 1
Barcos (construccion dil 160 il 3
Baras GO I 1
Barnices [expodician del I00 I 2
Barnizes |fabricacidn «ej 1200 1 5
Barnizado [aparatos gara) 20 1 4
Barmazado de musbles 40 1 4
Bamizade de cagel 20 I 4
Bamizade 8 pa1ola sobre madera 120 i B
Bamizade a pisiols sobre metales B0 i 5

e <] a

Mcalim? Falfx)  Cat

Babedas no alcohdboas (fabr. de)
Bandn, asfalie, alquatian

{praparacifa al)
Bibliotecas

Bizicketas (abrcooitn oo}

Bahinadas

Babinadas (de malenas baxdibes)

Badegaz

istlancs de casas residenciales)
Bodegas para vinos

Bardadas
Enihardillas

20 Wl

200 U]
400 1]
40 I
an 1]
140 ]

220 i
20 (LY
[i74] I

140 i

Ll el ot Pl Lad fad =t 2l L)
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UTILIZACION DE
LS LOCALES

4

(=

Pcalim? FalEx)

Cables {Fabricacidn de)

Cacan [fratamienla el

Cajas abricacidn de)

Cajas de gamdn (fabricacidn diej

Cajas fusrtes (abrcackin dal

Caldems (constriccidn)

Calefaccannes {sola de calderas
e mador o carbion)

Calzados fexpedicidan)

Calzados (manulaciura die)

Carnas (comaencio del

Carnas (falncocidn de

Coarpmizlos
{emialaje v empaquetada de)

Caramelas (Ebrica de)

Carmiceria (almacén-venLa)

Carpinteria de obra

Carplntaria {establocenianto de)

Carpinteria [madalos)

Carpinterin [sala de miiquina)

Carreteria

Carredilla (fabncacidn da|

Carrpdiflas (Banda pans [a venla de)

Carrocarias (Laller da)

Camdn abpetunado (s cacida dal

Camonadog

Camonajes fabrcacidn di)

Cauchp (comprcio dal

Caucho Hatricacian de oijetos de)

Ceduloide (fatricacian de)

Cermante [fabricacion de articulos de

Cermante [fabrcacion def

Capiltos fabncacién daj

Cara [fabricacidn de articulos do)

Cora betunes cremns de calzada
[Fabricacion de ka|

Cora [expedicitn de)

Cerdmica Naller de)

Cesdmica

Canimica pnistica

Carillas (fabricacidn de|

Cremajaria

Cervacarias (FAbrca de cervezal

Cesteria

Chapada (Laller da|

Chapa {fabricacidn de objetos dal

Chapas |parfilada de)

Choonlnte

{fabricacitn empeguedado da|

Chooolate (Fabricacidnsecada)
[aknacin Ine)

Chocolate labricacidn onres
aspecialidaties|

Chocolate

{fabricacitn defsala oo makics)

Cigamilkes [fabricacion de)

Cines

Clighds

|Taller de grabado o estareatipia

Cacina [fabricacian del

Cola Eabrcacidn ded

Calshanes [fabricacidn dej

Calares [Fab. para laimprenta da)

Calares y bamices (Fabneacidn de)

Colores y bamices {Mazclas|

Colorss v bamicas vanta di)

Cormarcio de animales

Comercio do granos

a0
2053
240
200
20
40

&0
150
120
120

W
]
n
]
Wl
I

il
]
1]
!l
1

]
I

i
i

UTILIZACION DE

&m 5

b B2 A5 BE BRI B3 e b P RS R LD

W AF K3

— o pa B ARG G S ba k3 RERERD

il
1
It
W

W
n
n
n
11}
1

Cat LOS LOCALES Mealirm? Fa(Ex)
2 Comearcio de harings {gin almacing 400
3 Condmantos (fabneacitn da} 10
5 Confiteria {venial 100
3 Consanas (fabnicacién da) 1]
2 Constmicritn [empresas de)

2 dwer distintas socs|

Conzuha de dentista A
2 Contrachapado (fabrcacion de) 200
2 Copos da panala (el caditn de) BO:
3 Corche [irmtamiento del 120
1 Cardanaria 160
2 Commens 100

Cosmiisticos [{nbricacian de| &l
z Cagtura [taller de) 0
2 Cristalera (vidreria) 160
1 Cugrdas (fabacacadn del B0
3 Cunrdas (venta dal 120
] Cupra (Fatnir, de artlculos del 14
3 Cupsa tventa de articulos ded 180
i Cuera (Tratamiento del 1040
3 Cugro smidtico (labneacitn de) 240
3 Ciigro sintético (Labajos en) a0
3 Daponas (vonta de amicules de) 1E0
a Daspcado de legumbnns 2 26D
» Dastilerias (madenas inflamakiles) A0 = H
% Destilenas (malenas na combusiides) 10
1 Dorado (e ratglach 20
3 Dragueria Jventa) 250
4
2
2
3
2

d
Cat

Bl bt g et Pt bl B B o B LD L [SEEEENY

Fod Pl bl G it ==
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UTILEZACION DE aqm -] 1 UTILIZACION DE gm (-] 3
LOS LOCALES Mealfm? Feifxl  Cat LOS LOCALES Mealfm? Feifxl  Cat
Ebanisieris s aimacen de redens) 120 1] a Fio res (comercie da) o0 n |
Elgctrcidad (senda de / H < 3n) 300 i 1 Foras 20 Ml 3
Elnctricisia laller de) L E 2 | Foros de pinl fapmesto de)
Elemantes de constrceian r . (acandicianarmiento del 400 [H] 3
et henrragdn (Fat ) = 25 v s Fotagradia [aborstono de) 30 I *
Embarrilads en cubas poqueias Fetagradia Hiends de) a0 1 §
Liguido y cuba incormbustibles, G0 Vi 2 Fotaaaller a0 n o
Liguido v/ cuba combusibles Folagralicos (labacackin de aparatos) a0 1 ]
Paligro Clasa | = 100 | 4| Frosago ftalier de) de metales 40 W T
Feligrs Clase Il < 1650 I 3 Enigarificos (almarencs| 400 1
F"'*UE"‘:‘ Clase Ili < 100 n Z Engorificos (fibrica de cimaras) 240 i 3
Feligrs Clase IV <100 2 | Eucpos artificiales [fbdcs de) anec. |1 [Ex} 5
|:-e:f.-lrlir:1}ﬂ:?1iatm everitual = lu E Funeicaet da. kil e ﬁl g
it i | !
combustibilidad elevads de las s GOt SLack a il 20
cubas o barnlinos) -
Ermpaquetadn jde matarial de imprata) 400 W i | Gakanoplasiia 50 vl Z
Empamquetadn Garajes subterrinnos privadas =B 1 2
(de rmercancias incombastiblog) 100 n 3 Garajes subierrinnas piblicos e LY 1 2
Ermpamueladn Géneros de punto Habricaciin gl [=10] i 2
e praductos alimenticios) 200 1] 3 Gafracos (fEbrca de) 40 i 2
Ernpadquetado [de taxtif) 150 1] ] Gaolosinas [fkrica del 180 W a
Ernpaguetads [de dlerantas Grandas almacenes 100 I 2
miprcincias combastibles| 180 n 3 Grasa comestbles (fabncacian 280 1 3
Encdusticns (fabricacitn de| Grasa comestible (expedician) 220 i 2
Irecubrimienbes pinb s al Guamizipnaria, tapicera (faller dej 10 I 2
arnssusial d00 I 1
=ncuademacidn ZED n T Helndos alimenticios dabricacion v
“rivasado en teneles: embalaje) il I 2
Liquids y 1anel incombustibles <50 Wl 2 Heliografia jtaller dej 100 i 2
Litpsici w/a tanel cambustilile: Hilado de 18 sada natumal &0 1] X
Prligra Clase | - B0 I 4 Hilatwras (sin cardado &0 1] 2z
Puligra Clase 11 = W00 1] 3 Hilgs de cosar {fabncacian de) &0 1 7
Paligra Clase (11 = {00 1] 2 Hogaras infantiles 100 (1] 2
Paligeo Clage 1y =800 I 2 Hogalmeria, chatamreria 25 Wl 2
Peligra Clase W =400 v 2 Hospitales BL ] *
{Tener en cugnia una posible Hodel (hasta 100 camas p= 1 /mds de
combustibifidad pevada de s 100p=2) B il Z
Tarekesh
Escabas [fabricacian de) 160 1l 2 Iglesaas 40 Iv 1
Escuglas B0 ' 1 Irnpranta (salas de miguinas) 1o | 4
Esqudas (fabncachin da) 200 n 4 Irmprenta (taller bpografia) a0 I 2
Espejos {fabricacion da) " Wl 2 Irmprenta (tratamiento de ciindros) i 1] *
Espiritisosas oomarcn e 180 1] 2 Impresicn al aguea leame
Espirituasas |preparacicn del 130 2 ] fon vidnias melales) al ! 2
Ezpurna gsalétics [manudactumn del 180 1] a Imelustria quimica (mecka apromimada) an 1l 3
Espurma sanlélics |prega racidn| 00 1 k] Industra 9 sidra
Establecimianie da sl &0 n 2 (in alrmacén de arvases) A0 Wl 2
Estanpacién da matabes [fecora) B n 2 Infarmasidn (tratamisnito) 100 [l 2
Estampacidn de pradistos siniéticns, Inatnimenios de misics |comarcis da) [=1n] 1] 1
e, ek, 1050 ] > Inatrumantas de dotica Fabrcacion 40 I 2
Etiquetas (labricacitn de} &0 l 3 Inatumentos de precisidn (labnic. de
Expedicicn apamatos parcialmente e —gue llevan matanales sintdicos: i | 2
mi.e siniélicas 150 [ 2 —5in matanales sintaticos 2w 2
Expadician aricules de hoplata 41 I} 2
Expadicidn aniculos de imorela A0 n 2
Experdicidin de aniculos matenas
ainnéncas 240 mn 2
Expadicidn ariculos vidro 160 {1} 2
Expodicidn de behidas EQ L] by
Expaciciin de cartonajes 150 m b3
Exprdiciin de cera v bamices 300 n 3
Expadicidn da muekbes 150 1] :
Espadicidn de pequanos aniculss de
rsadesa Ty 15 2
Expadicdn da productas plimentanias o [l Z
Expadiciin e textiles 160 ] 2
Exposician de automdei ks =] ] £
Exposicaan de cundros Decorados a0 1l i
Exposician de maguinas inclsdes 20 1 1
Fxpasicidn do muekies 120 1] 2
Exiracio de calé Habncacsdn dal a0 I 2
Fitwica da caucho 144 1 3
Falpicacitn da galistas &0 n 2
Faipncaciin oo ladillos v tejas
Farmacias {afmacén inclidal 200 1] 2
Ferreinria A0 Wi 2
Fibras anificiales
{hechu s, confacaibn &0 I 2
Filyras anificiales (produccadn dea) B i z
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UTILIZACICN DE qm [} ]
LOE LOCALES Mealim? Felbxl  Cat
Jahén jconfeccidn dij 40 1] 2
Jardines de infancia B ! 2
Joryefs Peenta de jayas) an il 1
Juguetes icombustibles, fabec, dej 120 L[] 3
Juguetes no coembustisles, fab. de) 440 1 Z
Jusgueles (tenda dal 120 ] 1
Laboratona de bactaniogia 40 I b
Labnmiono de quirnica 1230 I &4
Laboratorio de alectricidad 40 I z
Laboratorio fotografico a0 I 2
Laboratorio de metalangica 40 Wl 2
Laboratorio de lisica 40 L1 2
Laboratonn dental ielinica dantal) &0 n 2
Larnparas seandascentos fabac. de) 10 Wl 2
Lapidas [taflador de) 1Q Wl 2
Lavabos WG, =0 s 1
Lavanderias 40 i 2
Lencaria 160 ] Z
Lencaria {labricacidn dej 120 ] 2
Leche candensada (labmcacidn de) A0 Wl 2
Lache en poko fabncacin dal 440 I z
Lachaiin 40 Vi 2
Librarfas 280 1] 1
Licams [Fabricacidn ool 100 | i
Limgiezas quimicas (=24 I i
Local de preeba de aparaios eléctncas A0 il 2
Local de preeba do mddunas 20 Wl 2
Local de prueaba da matenales texlikes &0 n 2
Locahos de dosechs pass diferentes

mercanciEs 11 i 2
Madiras mpragnacién de) =800 I 2
Mncers ftallada de) 180 ] 2
Maders (secado ded 200 [ 2
Maderas (trabajos onj 180 il 3
Madera terciada [fabricacitn dal 200 i 3
Maquinas paa aficnas (abacacitn) M i 2
Magquinas para oficinas iventa da) an 1] 1
Miiquinas

texpasiciin defderomdas incluidas) 20 N 1
Mifiquinas (fabricarion di) 40 A a
Midgquinas de coser (fakbnc. de) [74] 1 3
Midgquinas de caser fwental [=24] il 1
Magquinas avadoas Tabncasion da) (=14 i 2
Mantas fabricacitn da| 120 L] 2z
hanteguilla [fabricacain de) 1640 I 2
iarcas (fabrcacidin dal a0 L] 3
Mazaderos 10 ) 1
Mazenias artificizies |produceion de} = A0 | 4
Materas artificialns

fhachuras, confeccitn) 150 4[] 4
Patenas Snlsticas invackadas 120 i1} 2
Matenas sanléticas (fal de ars en) 150 1] 2
Mechnica [1alles del 40 [ 2
Macinica fina (taller de) 40 I 2
Mrdicamentas (fabricocsdn dal 40 1l 3
Medicamentas [embalaje de) an 1] 2
Muedias [fabricaciin e} a0 Hi 2
Mgcica loansulia) 40 1] ]
Metal fabricackn do aricules en) a0 Wl z
Metales (comercio de) g0 1] 1
Martales (manulaciura en genaral) 40 Wl 2
Mutilicas igrandes conatrucciones| 20 v 2
Pntilicas |fibaca da latas) 20 vl 2
Mimbre [fabricacidn de Articulos del 100 1] 2
Molsres eltclicos fabricacitn de) 70 I 3
Molocichelas {mantaje de) aon* 3
Musbles (exposicion dop 120 ] 1
Musblas de acen (Tabrication de) [-14] v ¥
Muetles e madera [fabricacidn de) 120 1] 4
Mueblas de oficing v accasoniog

{wnmnia) 16D I] 1
Municiones (fagncacitn de) ospno. lEx) 4
Musens G0 U] 1
Meumaticas {fabrncacion dej 180 1l 3
Mitrocah ks (fabricacion dal agpac.  l{Ex] 5
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UTILIZACION DE aqin © @
LGS LOCALES Mcalim? Fe{bx]  Cal
HMicinas de comerain 180 Ik 1
Hicmas ttameas 140 I 1
icinas de ansportas B0 I 1
Orlefreia (abimos da joyas) Al Wi 2
Orteloraria (Laller da) 41} 1} 3
Panadaria {aimpcén) B0 1] 1
Panaderia (labaratonos-homal 50 IV 2
Pantallas correderas FEbhc. del 250 1] 3
Papuleda (comencis da) 1O 1] 1
Papel (fabiic. ¥ manulacium del 40 i 2
Fapel (tratarmsents da) 200 [} 2
Paraguas ifabneaciin dal B i 2
Paraguas (comercio de) EQ i 1
Parking ide las casas) A0 1] 2
Parquet Fabricacioin del 400 (1] 3
Pastas alimenticias fab, de| 200 ] 3
Pastas alirsanticigs fexpendedon 260 U} 1
Padraria |engarees, sar relopria) 20 Wi 2
Paleteria 120 1% 2
Paliculas [maller die) B [} 2
Pensionados B 17l v
Parfarmaria {comercio de) 100 Ifl 1
Predras artificiales (e, de) 10 Ly} 2
Fiadras preciosas [tallado dej 20 vl 2
Piales Ihechara, gonfaccda v costirg

dej a0 1 2
Pigles [wentn dej A ] 1
Pilas secas (fabroacion oo} ({u]s] I 2
Pinturas [Eutamdyiles, radoguinas, els)] 40 | 4
Pinturas [rousblas, o1 LL) il 4
Pintura [1aller de 120 ] 3
Placas de resaa sinténen (fab. da) 00 1 3
Planchaga {tallar ca) 120 ] 2
Planchas dr conglomarada a presidn

{mancies) 25 Hl z
Flanchas de conglornerada (pangles)

manulaciuras) 130 4[] 3
Farzelana {labrncacion de) 40 Wl 2
Freparacionss de aroilla 10 i 2
Preparacionas oe pagel 120 1] 2
Preparacionss oe textiles [524] ] 2
Praceso de enfriamienta (tratarmienio) A0 i 2
Pradustos alEmentanas (Fab. de) 200 L] 3
Pradestos de huertd (oo s da

leguiibras) A0 1) 1
Prodictos disolventas (destlacidndep 40xH [ +
Productos disalventas (an botallal

wer sacckin embarnlades
Productes de amianio (fabrc, del 20 Wi 2
Productes lavado |Sgjia) |fab, de) &0 s 2
Pradictos mantenimisnio del calzado

|fabricacion de} 200 | &
Puertas de rmadesa [fabricacidn de) 200 i 3
Pulido de maderss 410 1l a
Fulido da metales iy W 2
Chigsarias 20 W 2
Cniesns oo e i) 20 W 1
Dueses pn cajo (fabricacian de) A0 W 2
Duiages de periddicas 300 1] 1
Radio-diugin (estdio dal Bl [l 2
Radiologia fngtiunn de) a0 I 2
Radio y T4 (comerzio de) 100 {1} 1
Radin v TV (fabricacion da) EQ L] 2
Rampa de descanga: con mercansia

Iredia & prox) 20 ] 3
Recone de cuarg lsintéteo) Gy i 2
Recane de la madara 160 ] ]
Recome di textiles 120 [l 2
Recore, ver tambatn estampaco

metales relevadarns [fabricacion ded a0 1l 2
Relajeria (cajs, deshasies) 10 Wl *
Relajeria {monlaje da piezas) [i]v] Wl x
Redagaria (poadras linas para) 20 Wl Z
Reds@ria (pezas GOMBOSIUR reguesio) GO i z
Redperia feantal a0 ] 1
Reparacianes oe todas clases

(taller dej 100 ] i
Resina sintélics {Fabrication de) - B | 4

ANEXOS

UTILIEACION DE qm ¢ a
LOS LOCALES Meal/m? FelEx  Cat
Rastausanles a0 i 2
Restaumnies igrandes. p=1) GO [l 2
Batoques ialler dal T0 il 2
Rodaminnias o balas (Fabre de} &0 I 2z
Boparos on madena armanas] 100 1] 2
Ferperos metilices armarias) 20 I ]
LITILIEACION DE qm o a
LS LOCALES Meoalim? FedExl  Cat
Sabanas (labncacidn de) [-14] ] 4
Spcod ifab., wule, papel plasuon) 20 i 2
Satdn de palugueria L] i 2
Sakin da té aa ns 1
Seda amificial (fabncasitn de) alal il 2
Seda amifical imanufaciurn, hechuera,
confeccidn de la) 30 Ll 2
Sesreria lsin aknacon de maderas) 100 il 2
Serdicios de mesa {fabricagion del 40 Vi 2
Sodas {labricacion siforas de)l ] i 2
Soldadiras de matariakes siniéticos 180 1] 2
Soldadura sabre metales 20 Wl 2
Soldadurm (aller de) an Wl 2
Sombrers fEbarca) 120 1] 3
Sombrera (venial 20 i 1
Tabacos Irmandaciem de) 4 il 2
Tahaoos [venta el 120 i 1
Tallaia de piadras 10 Wl 2
Tapiceria {fabrcacion de) a0 n 3
Taeatras &0 1l 2
Tejas fopocidng 1 Wl 2
Tajas (homos secado de preos
an madaral 240 n 2
Tajas Ihormos secadn & pisos
metilicos) af) Wi 2
Tejas, prepamcion de la arcilfa 10 Wi 1
Tejrs [ensado) A0 Wi 1
Tejas (secaders 3 agianles e madara) 124 n 1
Tojas [Facaders g astanles matabaos| -4 WE 1
Tegedisria fexcepto de alfomiras) &0 i 2
Tajida de sada Inaturmal] o] I 22
Tajida del yure 100 1 2
Tels encerada |Fabricacidn de) 160 11} 2
Tela [a lona| eneeseds rranipobEcidng 160 n 2
Tekfona (central de) 20 I 2
Tebtfana (fab. de aparatos da) 100 i 2
Teklonos (fab, de centrakes) a0 1] 2
Telavisidn (psiudio da) B 1L} 2
Temple (taller de) 100 I 2
Tiershas [de tallerns ate.) 280 n 1
Tienda de calzedas 120 n 1
Tintoruris 130 n 2
Tipografia B I 2
Tocadscos {labrcacidn de) G 1 2
Taldos o lonas |fabricacdn del At 1l 2
Toneberia 140 I 2
Taneles de maden febncacitn do) 2B0 [{1] 3
Tomeadura [galler de tomeado) G0 I 2
Torneadura en radecs 120 1] 3
Tastado de cald 100 il 3
Trabajos de peazas pequetas, Cu o Fe a0 I 2
Tractoms {fabricacidin dej BO I
Transfarmadoes (construccian dej =]} [§1] 3
Transformadones (babinada de| T4 (] Z
Tratamients de matenales va usados 200 | 3
Trefilaria [Fabrica de alarmbee) 20 Wl z
Tricolado 40 1] ¥
Tubos luminescentes [fabnc. da) a0 i z
Lhensilins ifibnca de) 20 I z
Vagones [Fabricacidn de S0 il 3
Vishiculsg Imontag de) a0 I 2
‘ilag {fabricacion de) 20 ] 2
Vemanas da madern {fabric, di) 240 ] 4
Wentanas tvidrinras) 1680 1] 2
Westiduras
lalmactn de venta, ropas westidos 140 ] 1
Vestiduras [rmanulaciuE mopas
wesLidos daj 120 ] 2
idrio (comarcio de ariculos el 4 I i
Widnig (fabnic, cnstalaria) 20 Wl z
Widra (fabric. de articubas de| a0 Wl 2
Widrio (aller ga soplade dal| Al Wl 2
Widrio [tin1e daf) [:1e il z
Widrio (tratamiente dal) A0 vl Z
Winagee (fabricacidn e 20 Wl 2
Winos (despacha de) A0 1] 1
Yulcanizados taller de sin almacén 320 Hi 3
‘o {labricacidn de) 20 vl z
Zulmque de vidneres fabncacsén dal 320 ] -
S
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Almacenamientos

LITILIZACION DE aqm [ a qm [ a
LOS LOCALES Mealim? FedEul Car ALMACEMNAMIENTOS Mealim? FolExi Cat
Abonos aniliciabes A0 ] 1 Capillos 200 m 1
Acaite comestibles an 1onakes 4600 s 1 Carirnica [objetos da) fver “alm. n.a”) - -
Acaites an barriles Caras 500 I 1
{mingral, vegetal v animall 4500 -0 1 Cara johjatos del 500 Iy 1
Acides (ver "alimacanaje noe”) - Cara para parguat 1200 1] 1
Acurmuladones 200 )8 - Cargales on saco 1600 in 1
Alombras G000 i 1 Capuales on silas AX0 1] 1
Algodbn en pacas 300 i 1 Cerillas 200 1] 2
Algodbn en rama lguata) 250 i 1 Cerveza floneles-ceterna metdlicos) o Vi -
Alenantanas lvar “almac, e’ 200 i 1 Chapa andutada (ver "alm, n.e”) - - -
Alrmacenss n.o Chapa ondulgda (Ars en) fvar “alm.
imatenas na combuestibles) n.,”| - -
=Cags de madera o matenal sintétics A0 n - Chocalate &0 I 1
~Estanterias de madera con anaqueles Cigarnllos B0 [1] 1
o rnadera S0 ns - Cibndro ¢ bastidares de imprenta
—Eztanlerizgs de madera can ca@Es de Iwar "akn. ne.”| = = -
madara TOET) n - Caolas OO i 2
-Estantariags metdhcas G n - Calchongs 120 m 1
—Estanterias metdlicas anaqualos de Calonialas 200 -y 1
mishern 207 n - Calores para impressdn en ioneles 00 I 1
=Paleis BO*) n - Colores para impresiin en bidones 400 n 1
*5i las mercaderias noc, estdn Copos de patata 400 1} 1
ladas oo caridn o matenales Corchos v abjetas an corcha 200 - 1
sintéticos habrd que afadic 20 Meal Cogrmdticos 120 1 1
a bos vasdores indicados. Cunrdas 150 e 1
Adembs ge llevard Cuern 400 n 1
Fa Il en lugar de 1V v se lomard Sp Cuero (ohjctos de) 150 n i
Car Il an lugar da 1) Caenswderar & Cuero siniéthca 400 1] 1
emibalaje Cuero sintébico (shetos de) 2000 ] 1
|hoja SPY KA 22207,
Almacenes can marcancias diversas Decorads e beatro v simikbnes 280 ] 1
{rradia apros. 100 n 1 Dasperdicios de madera G600 m 1
Almacenss an tandas (meda e pardicios
aproximada) LE1E] 1] 1 ltrapas inflamakbias vajos) 200 il 2
Amianta, Objeios de [wer "aime. n.e”| - = - Desperdicios de papsl en balas G 1] 1
Aparatos caseros delectrodomiestioos| B I 1 Dizohlenies aod | 2
Aparatas eléctricas 40 ] 1 Droguaeria a0 I 2
Aparales electrdmcos - ] 1 Electrodambsticos
Aparalos |piezss guellas matilcas |viar agaratos caseneE]
paral fwar Talm. n.c) = = = Enchapados T i 1
Archivos [documenios de} 400 1] 1 Escayala inbjetos de) [ver “alm ne”™) = = =
Arena = Wl - Excohas 100 1] i
Armas (wer “alm. n.e. - - - Egcombros de texsiles
Articulos de impeenia en astanierias A00 18l ] {degechos, rmstos) 2040 H 1
Articulos de imorenia sobre Eapuma de caucho en blogues B0 -1 z
paletizadares 2000 1] 1 Ezpuma da caucho on relks, moordes
Articulos dentales g0 - - ¥ I0CIGE pRguaios 300 1] 2
Asfalta en toneles jalguitran) E-1014] IV 1 Espuma sintética {articulos del 180 1] i
Arts hechos con azioar 0 I 1 Espuma sintética an rollos ¥ reconas
Arts. ticotados (tejidos de puntn| 160 1% 1 w froIos pequniiog 220 1Y 2
Autombviles ([Accesonios Al a0 L] 1 Ezpiritunsos 200 il x
Arocar 2000 I 1 Eaquias g apiladas 400 I 1
Barnices (matenas primas) GO0 | 2 Fibras da coco 300 n 1
Barnices en Bidonas (latas grandes) 400 i 2 Fibras vagetales lespartol 260 i 1
Rarnices mfinadas G800 | 2 Finlira 200 ] 1
Behidas na alochélicas (enr “alm. n.c.”} = = = Flores artificialas A0 U] 1
Betsnaria TO0 Il 1 Formes de picles BOO 1l 1
Bobinas de madera pars cables 120 Ny ] Frulas (eer "almanconapes n.e.”| - - -
Bramants o amifa sads embalaes 250 - 1 Fuegos artificiales 200 (Ex] 2
Bramantes, cuerdas linas 250 ] 1
Brea A00 1 1
Cobles (2n bobénas de madarm) 160 n 1
Caté varde (frosco) 700 s 1
Cajas de madem 150 nr 1
Calrados 100 1l 1
Calrades [guarncianes paral 200 ]! 1
Carnas v mopas de cama 124 ] 1
Camaras frgorilicas ag N 1
Cana lariculos en) =] 1l 1
Canastas an mimbre A0 m 1
Ciifiamn 300 n 1
Carbdn 2500 I 1
Caramnias 200 ] 1
Carton embeiunado 21404 i ]
Carmdn [Bn hojas a pitas)] 1000 [ 1
Cartén [objetos de) 100 Hi 1
Cambn ondulzdo 500 1] 1
Caucho [objetos da) 1200 ] i
Cauche an bnitn HE0O 1] ]
Celulosin BOO ] 2
Camenlas B Wl 1
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LTILIZACION DE

qm o a [alay C a qm [=
LO% LOCALES Mealim? Felex)  Gar ALMACEMARMIENTOS hicalim? FelExl  Car ALMACENAMIENTOS sl fm? FelEx)
Paja 200 {1} 1 | Tabacos en brute 400 I
Gallatas 200 ] 1 Paless en medera 00 1 | Tabace manufactumdo 500 It
Gas liquds o, por litro i} I 1 Papaleria (abasias ol 200 1] 1| Tejes en paless do radem: A0 I
Gias liqusds en botalla 1500 (Ex) 11 = Papal {hojas de amantanidas) 2000 % 1| Tejas en palets metdlicas 0 ¥
Géneros de punto 00 il 1 Papal {ohjctos de) 250 ] 1 {m-cos {tatibash ;gg :':
Papal {rolles apilados ala da ling I
g::ﬁ qg% :"1: : ‘hn:.n'mmle.lmenleq 2400 V'S 1 | Ted onricda 300 Il
Gracas alimanticist AGO0 I 1 Papel frollos spélados verticalmentel 2400 [ 1| Televisidn faparates de) B 1%
(: i W 4 Pastas alimenticias 400 i 1| Testiles (tejidos v entramadas) 260 1Y
s kS " Pelo anima! 150 1 | Tocasstos B0 IV
i Pefusa de rmadem aon i 1 | Toneles vacios en madem 200 Iy
TR AR e 200 i 1 Parsianas, arlosias &0 I 1 | Tansles vacias de matedales
Hering &n sk 300 W 1 PeRMenares -
aring en silos , Pinies 00 WV 1 Sintéic 200 i
Renc en hacas. o 250 L z Pilas socas 150 il 1 | Tractores, na apilados [Ev]] Wl
Hilgp l!,etaln:_q na aislada feer “alm. Placas de conglomerndo 1600 1 1| Trapos i - 5 20401 i
ne’) T = = Tubis luminescentes (War "aim. n.el = =
Hilis mietdlicn siglade 4 i T
;!I"" e il : A0 i q  \para wensilios de casa) GOl 1 3
ol et Barcelana jabjetas def ver “alm. o) S~ - | Jensilios divarsos (tienda o almacén =
Nermnas para conf, de calzado en " Pias. alimet. alnasin de matenas cla nallar {wer “alm. n.c") 1251 -
mMagders o matenal sintética 200 n i primas ann n 1 | Uhramanines fvar cokeniales) - -
Hommigta {efamenias an} Productas alimenticlos preparadas 200 1 bl | ¢
[wor. "alm. et} - - = Plos para mamemmignia del calzada 500 I 1 | Vendajes [producias parg apdeitos) 200 n
Hueneas A v 1 Pres quirnicos ssencialmante Wenlanas de madem Eri] [l
compustibles 320 I 2 | Wentanas en matenal sintético 1gg :”
dala 1000 W 1 icos esencinlments no estidos
Jaulas de madera para embalages 160 I 1 les A0 I 1 ‘.ﬁ{g}qﬁo 'l ﬂ.culm i widrinna
Jeyaria (pnicules del feer alm. n. = = = % cas combustibles v no L = =
Jugistes noo 4 ¢ mercladas 200 m 1 carmbustiblas nazclados 200 i 2 | Vigas y sun i maderd
Produstos quimicos pard labomionio 120 ] i _['.'r!r tambidn msc‘era_s; 1000 i
Lamparas de incandescends Productas pars lejia (mate prirnasl 120 (i1 1| Virntas de maders ensiladas OO 1
iver ne”| - = = Pros. para lejins
Lanas 450 I 1 (productos terminssos 50 i 1 | Yesobver escayala) = =
Leche en goba 2800 I 1 Pupmas de midera ??g :t: 1| Yure 320 mn
Legumbras frescas (ver “alm o) - - —  Pupmas pnomilenas Sinlélicas o 1 o
Lgﬂm,i“ 150 m 1 Puntillas 150 n 1 | Fulnaue de vidheros 00 i
Libros 00 1Y 1
Licoms v asproilunsss - - Quesos . - 600 v 1
Ling 00 1] 1 Quincalleria fvar “alm. n.e.”} - -
i & Is 1
LOpuE] Lo Radin (apnmtas)| 1?3 |I:.'; :
Y Recipientes on matenal sintétco
mﬁ:g ﬁliﬁ&l’\apﬂﬂﬂ 1233 :C: } Resipiontes de stumuladoras an
Madara para hacer fuegn ECO il 1 materia sintélica . 2?'} o
Madira (abjetas do} 300 I ¢ Delopes en e51UCNTES 0 Gijos o 1]
s Redegeria, piozas para fuer “alm. n.c”) - -
fdalta en silos 3200 v 1 Relenados (productas para)
Manteguilla 000 IV 1 PIJCUCas par s60 il
Masings fver “alm. n.c) - - A Al R L M“T'JH 1000 I
t ¥
Maguings oe coser (var “akm. ns."| = Roain omighics on placas B0 W
Maauings lovadorss acumiladas (1 I 1 Rrvnstimicntos de suekos en matenas
Manuinng para 'U"n“‘-" angdnicas 1600 I
(war “afm. ng, J el a5 Ay
Masilla fver Zulagque de vidrieros) - - = Hacod deyule 180 m
Matariales de construccion (medial 200 nw T Sacos de papel 3000 i
Materialos sinteneos (ohples de) 200 i 2 Spoos en matenal sintitico {plastico) GOOD ] 1
Naterial de oficing 200 i 1 Sada amitic ] 1 1
Mararial para ambalaje 240 i T Sed 280 e 1
Material abdoiricg a0 n 1 Serrin ver pelasa do madera)
fdatenias sintiicas en brta
{excepta espumas) 1400 n ]
Matnnies sintilicas, espurnas an
blogues 300 (- Il
Medicamentos a0 w 1
Malaza en 1onakas 1200 n 1
Mgrdlhpes (pbjatos) lvar :l’rn ne’) - - =
Moiores aldcincos (wer “alm. ne ™) - - -
Muehies diversos no apil 200 1 1
Munickines pam armas Ex [Exill 2
Megm de burno en s&cos 3000 I 1
Meurndticos 441 11} 1
Mitratos (salitre) 20 1 1
Hitrocelulosa hdmeda en taneles) 260 mn 3

Observaciones

gm es la carga térmica mobiliaria. Si en la construccion y decoracion del

inmueble se emplearan cantidades apreciables de combustibles,

la carga

térmica que ello comportaria debe sumarse a la contenida en las tablas.

La carga térmica en el caso de almacenamiento lo es para cada metro de altura

util del almacén.
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Tal como se indica en la NTP-36.83, los valores correspondientes a los
parametros ¢ y a deben cualificarse para su utilizacion en la valoracion del
riesgo intrinseco.

La equivalencia sugerida es:

a) Cualificacion del grado de peligrosidad de los combustibles.

Propuesto por LHilizar en
Gretener (CEA) HBE-CPI-§2
Fe (Ex)
| Alta (A
Il Mediz (W)
... %1 Baja (B)

b) Cualificacion del Riesgo de activacion.

Propuesto por LHilizar en

Gretener (CEA) HBE-CPI-§2
Ty2 Bajo (B)
3 hedlio (k)
445 Alto (&)

Bibliografia

() MINISTERIO DE OBRAS PUBLICAS Y URBANISMO
"NBE-CIPI-82"

Real Decreto 2059/1981 de 10-4-1981 BB. 00. EE. de 18 y 19-9-81. Modificada
en el Real Decreto 1587/1982 de 25-6-82 BOE de 21-7-82

(2) GRETENER, M.
Determination des mesures de protection decoulant de Il'evaluation du
danger potentiel d'incendie

Berne, Ass. des etablissements cantonaux d'assurances contre l'incendie. 1973

3) AYUNTAMIENTO DE ZARAGOZA
Ordenanza de prevencién de incendios en el término municipal de
Zaragoza.

Zaragoza, 1980.

Tomado de: http://www.mtas.es/insht/ntp/ntp 037.htm
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ANEXO 7: ORGANIZACION PREVENTIVA MINIMA EN FUNCION DEL NUMERO DE

TRABAJADORES.
COMITE
Ne DELEGADOS
> | SEG. Y SERVICIO DE
TRABA%ADORE PREVENCIO SALIUDQ PREVENCION
1-5 i NO Empresarlo/TLabaj./S.P.ajen
6-30 1 (Del. NO Trabaj./S.P. ajeno
Personal)
| 31-49 | 1 | NO ‘ Trabaj./S.P. ajeno
| 50-100 | 2 | si | Trabaj/S.P. ajeno
| 101-250 | 3 | si | Trabaj/S.P. ajeno
251-500 ‘ 3 ‘ S| ‘ Trabaj./S.P_.proplo /S.P.
ajeno
| 501-1000 | 4 | si | S.P.propio/S.P. ajeno
| 1001-2000 | 5 | si | S.P.propio/S.P. ajeno
| 2001-3000 | 6 | Si ‘ S.P. propio/S.P. ajeno
| 3001-4000 | 7 | si | S.P.propio/S.P. ajeno
| >4000 | 8 | si | S.P.propio/S.P. ajeno

@ Las empresas que cuenten con varios centros de trabajo dotados de
Comité de Seguridad y Salud podran acordar con sus trabajadores la
creacion de un Comité Intercentros.

@ para empresas que pertenezcan al ANEXO | del Reglamento de los
Servicios de Prevencion (RD 39/1997).
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ANEXO 8: RENOVACIONES / HORA TIPO PARA DIFERENTES ZONAS.”

RENOVACION DEL AIRE EN LOCALES HABITADOS Renov / hora
Catedrales 0.5
Iglesias modernas (techos bajos) 1-2
Escuelas, aulas 2-3
Oficinas de Bancos 3-4
Cantinas (de fabricas o militares) 4-5
Hospitales 5-6
Oficinas Generales 5-6
Bar de Hotel 6-8
Restaurantes lujosos (espaciosos) 5-6
Laboratorios (con campanas localizadas) 6-8
Talleres de Mecanizado 5-10
Tabernas (con cubas de vinos presentes) 10-12
Fabricas en General 5-10
Salas de Juntas 5-8
Aparcamientos subterraneos 6-8
Salas de bailes clésicos 6-8
Discotecas 10-12
Restaurante medio (con un tercio de fumadores) 8-10
Granjas avicolas 6—-10
Clubes privados (con fumadores) 8-10
Cafés 10-12
Cocinas domésticas (mejor instalar campana) 15-20
Teatros 10-12
Lavabos 13-15
Sala de juego (con fumadores) 15-18
Cines 10-15
Cafeterias y comidas rapidas 15-18
Cocinas industriales (indispensable usar campanas) 15-20
Lavanderias 20-30
Fundiciones (sin extracciones localizadas) 20-30
Tintorerias 20-30
Obradores de Panaderias 25-35
Naves industriales con hornos y bafos (sin campanas) 30-60
Talleres de pinturas (mejor instalar cabinas o campanas) 40 - 60

" Tomado del Manual Practico de Ventilacion, Catalogo Técnico, 22 Edicion de Salvador Escoda S.A.
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ANEXO 9: INVESTIGACION DE ACCIDENTES POR EL ARBOL DE CAUSAS

INVESTIGACION DE ACCIDENTES POR EL METODO DEL ARBOL DE CAUSAS

Recopilacion de la informacion

Lo mas pronto posible, después del accidente/incidente, personandose en el lugar para recoger la maxima informacioén sobre los hechos.

¢Cuando? o o o N , . o
Si dejamos transcurrir tiempo, las modificaciones de las condiciones de trabajo pueden no permitir detectar situaciones.
<,’Quiénf) La/s persona/s que van a realizar la investigacié y tenga/n conocimiento de la actividad y su forma habitual de ejecucion.
. La informacién debe cubrir los siguientes aspectos sin que el orden que se indica deba ser prioritario.
,Coémo?

Recogida de muestras y mediciones.

Informacioén de los testigos.

¢Qué hjzo....?

¢Quién lo hizo...?

¢Cbémo lo hizo...?

¢Con qué lo hizo...?

¢Doénde lo hizo...?

¢Cuando lo hizo...?
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Se realiza una lista con todos aquellos "HECHOS REALES" que hemos obtenido, para relacionar los

Andlisis del técnico o técnicos. hechos
con el elemento obtenido

Individuo

Tarea

Material

Medio

Organizacion de la informacion recogida

Es necesario organizar cronolégicamente todos los "HECHOS" recogidos para representarlos graficamente en lo que se denomina "arbol de causas del accidente".

El punto de arranque es la lesion y las ramas son los HECHOS que lo han originado.

Siempre se parte del Ultimo hecho: La lesién, y se va cronolégicamente hacia atras. Para ello, se van realizando una serie de preguntas: ;Qué ha sido necesario para
que se

produzca...?, y es necesario volverse a preguntar: ¢Ha sido necesario otro hecho para que se produzca...?. Obtendremos una serie de hechos, y sobre cada uno de
ellos,

procederemos de igual
manera.
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Principios de construccion

La construccién se puede realizar de derecha a izquierda o de arriga hacia abajo, partiendo de la lesion. Se va remontando hecho tras hecho, con la siguiente pregunta:

¢Qué fue necesario para que el hecho se produjese?

Cddigo grafico CASO A CASO B CASO C
| O (X) tiene un solo antecedente (Y) (X) tiene varios antecedentes: (Y), (2) Ni el hecho (rfa)bri](lerir?ecm x2) s
(X) e (Y), constituyen una cadena secuencial (Y) (2) forman una conjuncién que produjo (X) producido, si (Y) no se produce.

Hecho ocasional | () — () 8 ]—* <@ O __,:8

—>
v) *) ) *) v —s (X1)
Hecho @

rmanen I
permanente

(X2)

Cuando no tenemos informacioén, se deja un interrogante. Esto no supone que no exista su antecedente sino que no hemos profundizado para llegar a su causa basica.

Por tanto, la rama del arbol finalzara en este hecho, con su interrogante.

Como elegir las prioridades

Al establecer las acciones correctoras, se debera disefiar un plan de accion donde se contemplen las medidas a corto, medio y largo
plazo.

Se deberan tener siempre presentes los principios de accién preventiva

a) Evitar los riesgos.

b) Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.
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c) Combatir los riesgos en su
origen.

d) Adaptar el trabajo a la persona, en particular, en lo que respecta a la concepciéon de los puestos de trabajo, asi como a la eleccién de los equipos y los métodos de
trabajo y de produccién, con miras, en particular, a atenuar el trabajo monétono y repetitivo y a reducir los efectos del mismo en la
salud.

e) Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

f) Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningin peligro.

g) Planificar la prevencioén, buscando un conjunto coherente que integre en ella la técnica, la organizacién del trabajo, las condiciones del trabajo, las relaciones
sociales

y lainfluencia de los factores ambientales en el

trabajo.

h) Adoptar medidas que antepongan la proteccién colectiva a la individual.

i) Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

- . La medida prevista no corre el riesgo de perder su efecto con el tiempo. Sabemos que recordar la consigna es poco eficaz si no la repite a
Estabilidad de la medida p g P P a 9 p P

menudo. Un dispositivo de proteccion, que puede ser faciimente movible, corre el riesgo de desaparecer.

. Cuando la medida no esta integrada en el proceso productivo e introduce operaciones suplementarias para el operario, aquélla resulta ser
Costo para el operario

poco eficaz, y la terminaré burlando para evitar desgaste fisiolégico, pérdida de tiempo y produccién.

No debe introducir Cualquier medida implantada no solamente debe ser eficaz para aquello que deseamos corregir sino que no debe generar nuevos peligros.
nuevos peligros

Debemos buscar que la medida alcance el mayor nimero de problemas presentes, en lugar de utilizar medidas de aplicaciones puntuales o

Globalidad
locales.
Para evitar que se produzca nuevamente el mismo accidente, una medida de prevencién debe ser aplicada sin demora. Sin embargo,
Plazo de ejecucion medidas que exigen plazos prolongados de ejecucién presentan efectos de mayor alcance y por ello es necesario considerarlas y establecer
una planificacién de la accién preventiva para su implantacion.
o ~ P
Comparacion entre arbol de causas y arbol de fallos y errores
ARBOL DE CAUSAS ARBOL DE FALLOS Y ERRORES
* Técnica analitica posterior al accidente. * Técnica analitica anterior al fallo del sistema.
* Procedimiento ascendente de analisis. Estudia los posibles
* Método clinico, inductivo, parte del accidente y va hacia atras fallos que
pueda tener un sistema, con anterioridad a que el fallo se
hasta la determinacion de las causas de un accidente en particular. manifieste.
* Representacion grafica y l6gicamente las combinaciones de
* Representacion grafica y l6gicamente las combinaciones de hechos aconteci-
que se produjeron realmente en un sistema dado y que condujeron al mientos posibles, a la vez perturbados y normales que se

ANEXOS 292



acontecimiento no
deseado.

encuentran

en un sistema y pueden conducir a un acontecimiento no
deseado.
* La relacion de hechos que puedan dar origen al suceso final

* La relacién entre causas solamente puede expresarse mediante "y", pues pueden estar

unidos por "y" o por "0", ya que para que un suceso final que

una vez acaecido el accidente no podemos hacer interpretaciones. todavia no se

* Método reactivo.

ha producido se produzca pueden ocurrir unos hechos u
otros.

* Método activo.

Construccion del arbol de causas
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A. CONDICIONES DE INDOLE LEGAL.

+ NORMATIVA
La ejecucion de la obra estara regulada por la normativa de obligada aplicacion
que a continuacién se cita, siendo de obligado cumplimiento por las partes
implicadas.
Esta redaccién de textos legales no es exclusiva ni excluyente respecto de otra
normativa especifica que pudiera estar en vigor, al momento de implantar el

proyecto.

2.1. CONVENIO 155 DE LA OIT .

Sobre seguridad y salud de los trabajadores y medio ambiente en el trabajo.
Del cual la Republica de El Salvador es firmante y esta comprometido en darle

rango legal

2.2.  CONSTITUCION POLITICA DE EL SALVADOR.

En el Régimen de Derechos Sociales se encuentra el Capitulo Il, denominado
Trabajo y Seguridad Social.

El cual comprende la normativa fundamental a seguir en materia de Prevencién de
riesgos laborales, contando con 16 articulos (y son desde el art. 37 hasta el 52). Y

en su art. 38 da vida al Cédigo de trabajo.

2.3. LEY DE ORGANIZACION Y FUNCIONES DEL SECTOR TRABAJO.

En el Capitulo VII, de los Organos de Linea o Ejecucion; en sus primeras tres
secciones: De la Direccion General del Trabajo, De la Direccion de Inspeccion de
Trabajo y De la Direcciéon General de Prevision Social.

Las tres secciones hacen referencia a las funciones especificas del Ministerio de
Trabajo y se otorga la potestad para crear las inspecciones y auditorias para
verificar el cumplimiento del codigo de trabajo, asi como también de proponer leyes

para mejorar la armonia entre las relaciones patrono trabajador.
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2.4,

2.5.

2.6.

CODIGO DE TRABAJO.

En EIl Titulo Il, denominado Seguridad e Higiene del Trabajo y en el Titulo I,
denominado Riesgos Profesionales.

El primero hace referencia a las obligaciones de los patronos, obligaciones de los
trabajadores con respecto a la Seguridad e Higiene en el trabajo de manera
General, y en el titulo Ill se agrega el listado de los Riesgos Profesionales
contemplados por el Codigo. Pero ademas se debe considerar los articulos
referentes al derecho procesal del trabajo.

REGLAMENTO GENERAL SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS
CENTROS DE TRABAJO.

Que surge bajo el espiritu del Codigo de Trabajo en sus Art. 314 u 315. vy tiene por
objeto Establecer los requisitos minimos de seguridad e higiene en los centros de
trabajo, sin perjuicio de las reglamentaciones especiales que se dicten para cada
industria en particular®. Y su aplicacién es para todos los centros de trabajo
privados, estatales, municipales, instituciones auténomas y Semi-auténomas

Dicho reglamento establece las condiciones minimas de trabajo que deben
prevalecer en cualquier tipo de centro de trabajo y las previsiones minimas a

mantener en la empresa.

LEY 31/1995 DE 8 DE NOVIEMBRE DE PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES. (DE ESPARNA)

Esta ley y los reglamentos que la desarrollan tienen por objeto promover la
seguridad y salud de los trabajadores, mediante la aplicacién de medidas y el
desarrollo de las actividades necesarias para la prevencion de riesgos derivados
del trabajo. A tal motivo esta ley establece principios generales relativos a la
prevencion de los riesgos profesionales para la proteccion de la seguridad y salud,
la eliminacién o disminucion de los riesgos del trabajo, la informacién, la consulta,
la participacion equilibrada y la formacion de los trabajadores en materia

preventiva, en los términos sefialados en la presente disposicion.

8 Es de aclarar gue solo poseen regulacion especifica de industria: el de Excavaciones, a la fecha.
Ademas existe el anteproyecto de Ley de Prevencién de Riesgos Ocupacionales que esta en estudio en la
Comisiéon de Trabajo y Medio Ambiente de la Asamblea Legislativa
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Para el cumplimiento de dichos fines, la presente ley regula las actuaciones de los
empresarios, trabajadores, asociaciones de trabajadores y la administracién
publica. Del cual para nuestro proyecto son aplicables Unicamente las primeras
dos.

En lo que no se oponga a la legislacion anteriormente mencionada: constitucion
Politica, Ley de Organizacion y funciones del sector trabajo, Codigo de Trabajo,
Reglamento sobre seguridad e Higiene en los Centros de Trabajo.

27. LEY DE DESARROLLO Y ORDENAMIENTO TERRITORIAL DEL AREA
METROPOLITANA DE SAN SALVADOR Y DE LOS MUNICIPIOS ALEDANOS Y
SU REGLAMENTO

Que rige los proyectos de desarrollo del municipio de San Salvador y los aledafios,
entre los cuales se incluye Soyapango. Por lo que las regulaciones para una
construccion deben cumplir estos requisitos y recibir autorizaciones de la OPAMMS

(Oficina de Planificaciéon del Area Metropolitana de San Salvador).

+ OBLIGACIONES DE LAS PARTES IMPLICADAS

A continuacién se detallan las obligaciones de toda persona implicada en la
ejecucion del proyecto, esto es de la empresa, del coordinador de la implantacion,
de los contratistas o subcontratistas (de existir), de trabajadores independientes y
de los trabajadores:

2.1. EMPRESA

El empresario para iniciar el sistema de prevencion debe elegir por cuenta propia o
eleccion libre de entre los trabajadores al delegado de prevencion, y propiciar las
condiciones adecuadas para el trabajo seguro.

Fragmento del art. 314 de la Constitucion Politica de El Salvador “Todo patrono
debe adoptar y poner en practica medidas adecuadas de seguridad e higiene en los
lugares de trabajo, para proteger la vida, la salud y la integridad de sus

trabajadores, especialmente en lo relativo a:

v/ Las operaciones y procesos de trabajo;
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El suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal;
Las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales; y

La colocacién y mantenimiento de resguardos y protecciones que aislen y
prevengan de los peligros provenientes de las maquinas y de todo género

de instalaciones”

Elegir el delegado de prevencion como representante de los trabajadores en la

prevencién de riesgos laborales, e informar sobre los riesgos que implica la tarea y

las medidas que la empresa a implantado para eliminar o reducir el riesgo.

2.2. COORDINADOR DE LA IMPLANTACION

Sus obligaciones son:

v

Verificar el proyecto de Creacion del Sistema de Prevencion de Riesgos
Laborales para la empresa, y coordinar la implantacion correcta en la
empresa.

Fomentar la cultura preventiva dentro de la empresa y encargado del a
correcta divulgacion del sistema.

Dirigir la aplicacion de las medidas para eliminar o reducir los riesgos en la
empresa y verificar las garantias ofertadas por los suministrantes.
Proporcionar la adecuada informacion y formacién a los trabajadores que
sufriran modificaciones en sus puestos de trabajo.

Estimar la duracion de cada una de las fases de la implantacion y ordenar la
implantacion de forma rapida, eficiente y segura en la empresa. (Como se
puede ver, todas las obligaciones mencionadas, incluyendo esta, estan
relacionadas con el encargado de elaborar el proyecto de creacién del
Sistema de Prevencién).

Coordinar las actividades de la obra para garantizar que los contratistas,
subcontratistas y trabajadores autonomos apliguen de manera responsable
y coherente los principios de la accidn preventiva para que las labores que
realizan sean en forma segura para ambas partes, principalmente en:
Mantener el orden y limpieza, manipulacion de los materiales, la

cooperacién entre contratistas, subcontratistas y trabajadores autbnomos.
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v' Presentar el Plan de Prevenciéon de Riesgos Laborales a la gerencia para su
aprobacion, y establecer y capacitar sobre el control adecuado del mismo
para mantener su eficacia.

Un eventual incumplimiento de sus obligaciones conlleva a responsabilidades ante
la gerencia, dependiendo de su gravedad puede caer en responsabilidades civiles e
incluso penal. Y su responsabilidad es subsanar dafios y perjuicios ante terceros

por incumplimiento.

2.3. CONTRATISTAS Y SUBCONTRATISTAS

Estaran obligados a:

v Aplicar los principios de accione preventiva, especialmente al desarrollar las
actividades o tareas en el apartado precedente.

v' Cumplir y hacer cumplir a su personal lo establecido en el plan de
Prevencién de Riesgos Laborales.

v" Cumplir la normativa en materia de prevencién de riesgos laborales, en
especial los reglamentos sobre disposiciones minimas a llevar en la
ejecucion de obras.

v' Atender las indicaciones y cumplir indicaciones del coordinador de la
implantacion durante la ejecucién de la obra.

Al margen de las obligaciones anteriores, los contratistas y subcontratistas seran
responsables de la ejecucién de las medidas preventivas fijadas en el Plan de
Prevencién de riesgos laborales en lo relativo a las obligaciones que les
corresponden a ellos directamente 0, en su caso, a los trabajadores autbnomos por
ellos contratados.

Asimismo, deberan responder solidariamente de las consecuencias que se deriven
de las medidas previstas en el plan, de forma que la cadena de responsabilidades
alcanza desde el empresario principal hasta el Ultimo subcontratista, pasando por

los contratistas que los hayan contratado a éstos ultimos.

2.4. TRABAJADORES AUTONOMOS

Estaran obligados a:
v Aplicar los principios de accione preventiva, especialmente al desarrollar las

actividades o tareas en el apartado del coordinador de la implantacién.
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v/ Cumplir la normativa en materia de prevenciéon de riesgos laborales, en
especial los reglamentos sobre disposiciones minimas a llevar en la
ejecucion de obras; y las obligaciones en materia de prevencion de riesgos
para los trabajadores, en concreto sobre usar adecuadamente la
magquinaria, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de
transporte y, en general, cualesquiera otros medios con los que se
desarrolle su actividad y utilizar correctamente los medios y equipos de
proteccién facilitados por el empresario.

v' Atender las indicaciones y cumplir indicaciones del coordinador de la
implantacion durante la ejecucién de la obra.

v' Utilizar equipos de trabajo seguros de operar y bajo las indicaciones
establecidas, y usar equipo de proteccion personal cuando sea necesario.

v Atender indicaciones y cumplir indicaciones del coordinador de la
implantacion en materia seguridad y salud durante la ejecucion de la obra.

Con lo anterior se pone de manifiesto la especial condicion del trabajador
auténomo, quien, por una parte, aporta su trabajo de una forma personal, habitual y
directa a la ejecucién de la obra aunando esfuerzo y resultado a un fin comudn
propiedad de un tercero, distinto de los restantes responsables de la ejecucion, vy,
por otra parte, lo hace con independencia organizativa (ajustando a lo requisitos de
la organizacion) y medios propios, que deberan ajustarse en todo momento a los

requisitos que marque la normativa existente.
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B.CONDICIONES DE TIPO FACULTATIVA.

1. COORDINADOR DE LA IMPLANTACION

Esta figura se hace necesaria para la implantacion, puesto que este estudio no
incluye ni la implantacion, ni puesta en marcha del Sistema, debe cubrir la
incorporacién del encargado de materializarlo.

Esta persona debe poseer los conocimientos sobre el proyecto del Sistema de
Prevencién de Riesgos Laborales, disponer de formacion al respecto y haber
estudiado el proyecto especifico para esta empresa para poder desarrollar toda
la administracién del Proyecto.

Sus funciones comprende la implantacién en si del proyecto, la deteccion de
discrepancias entre lo proyectado y las posibles mejoras en el acto, la
contratacion de servicios cuando sea necesario y la adquisicién de todo el

equipo durante este proceso.

2. ESTUDIO DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Este estudio comprende las partes segun las normas UNE 157001:2002 que
tiene por objeto establecer las consideraciones generales que permitan precisar
las caracteristicas que deben satisfacer los proyectos de productos, obras y
edificios, instalaciones, servicios o software.
Los documentos que se anexan son:

v Memoria
Pliego de Condiciones
Anexos

Planos

ASERNERNERN

Presupuesto

3. LIBRO DE INCIDENCIAS, REGISTRO Y COMUNICACION

Este libro sera encargado de llevarlo el Coordinador de la implantacion, donde
lleve el control de las inobservaciones de las instrucciones, prescripciones y
prevenciones preventivas de los contratados o subcontratados, de poseer ellos

un plan de seguridad, deberan proporcionarlo a la empresa y se vigilara todo lo
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indicado en dicho plan. De no contener uno propio, tendran que adecuarse al
sistema de la empresa y cumplir los requisitos legales minimos vigentes.

De existir una observacion deberd informarse al Ministerio de Trabajo y
Prevision Social, y al Instituto Salvadorefio del Seguro Social para la tipificacién
del mismo.

Al coordinador de la implantaciéon deben dirigirse las observaciones, iniciativas y
alternativas para mejorar la forma de operar por los contratados,
subcontratados o trabajadores independientes para realizar cambios, de contar
los primeros y segundos con un sistema propio, el coordinador del proyecto
debe dejar constancia por escrito de dicha observacion, iniciativa o alternativa y
sera responsabilidad propia el aceptarla cuando se cumplan las condiciones
minimas establecidas por la legislacion.

Los datos obtenidos seran objeto de registro y archivos en obra por parte del

empresario, y a ellos debera tener acceso el responsable de la implantacion.

4. PARALIZACION DE TRABAJOS

Se trata de la paralizacién que puede acordar el coordinador de la implantacién
durante la ejecucién de la obra cuando observen un incumplimiento de las
medidas de seguridad y salud en circunstancias de riesgo grave e inminente
para los trabajadores, y puede afectar a un trabajo concreto, a varios, o la
totalidad de la obra, si fuese necesario.

De llevarse a cabo tal medida debera dar cuenta al contratista o subcontratista
responsable, asi como a los representantes de los trabajadores. Al margen de
esto, si el coordinador de la implantacién observa incumplimientos de las
medidas de seguridad y salud, deberd advertir al contratista afectado de ello,
dejando constancia de tales incumplimientos en el libro de incidencias.

En cualquier caso, la adopcién de medidas de paralizacion de los trabajos por
parte del coordinador de la implantacién, se entiende sin perjuicio de lo
dispuesto en los contratos sobre cumplimiento de plazos y suspension de

obras.
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C.CONDICIONES TECNICAS.

+ MAQUINARIA
El uso, mantenimiento y conservacion de la maquinaria se haran siguiendo las
instrucciones del fabricante.
Los elementos de proteccion, tanto personales como colectivos deberan ser
revisados periédicamente para que puedan cumplir eficazmente su funcién.
Las operaciones de instalacibn y mantenimiento deberan registrarse
documentalmente en los registros pertinentes de cada maquina. DE no existir
estos libros, por haberse empleado anteriormente, deberdn ser revisadas por
personal competente y registrarlo en el libro de incidencias.
El personal encargado del uso de las maquinas empleadas en obra, debera
estar debidamente autorizado para ello, obteniendo las instrucciones concretas
para su uso.
Para la instalacion de la nueva maquinaria y equipo, deberan incluir los
manuales para uso y mantenimiento, asi como también, el procedimiento para

puesta en marcha, carga y descarga.

+ INSTALACIONES PROVISIONALES DE OBRA

2.1. INSTALACION ELECTRICA

Cumplira las regulaciones ofertadas por la legislacién vigente.

Asi como mantener aislados y demarcadas las zonas de alta tension, y de
trabajo exclusivo para el personal de la obra. De utilizarse equipo eléctrico, todo
este debe estar correctamente aislado y el personal debe emplearlo de manera
correcta y segura para evitar accidentes. Asi como todas las maquinas
eléctricas contar con su conexion a tierra.

Estar el personal correctamente capacitado para trabajar con corriente altera
de baja tension, y verificar el cumplimiento de las normas de conducta en

dichos trabajadores.
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2.2. INSTALACION CONTRA INCENDIOS

Se instalaran extintores de polvo polivalente (ABC), en buenas condiciones, en
los lugares de mayores riesgos a una altura de la parte superior de 1.60 m. y

sefalizada su ubicacion.

2.3. ALMACENAMIENTO Y SENALIZACION DE PRODUCTOS

Tal como se menciona en la memoria, las remodelaciones de obra a realizarse
al proyecto, se incluyen la construccién de dos servicios sanitarios adicionales,
la construccién de una ducha, y la creacion de una sala de esparcimiento, los
cuales deberan contener:

Los servicios sanitarios contaran con un lavabo cada uno, provisiones de jabén
para uso de los empleados, agua corriente, papel para secarse y papel
higiénico, y un espejo, con depdsito para la basura, y con cierre que impida la
visibilidad desde el exterior y con cierre interno. Solo uno contara con una
ducha de Seguridad.

La sala de esparcimiento contara con la ubicacibn de una mesa amplia y
bancas en su contorno para que puedan sentarse todo el personal en sus
momentos de descanso y/o en la hora del almuerzo. Contando con recipiente
para la basura y siendo la Unica zona autorizada para fumar dentro de la
empresa, excluyéndose Unicamente la hora de almuerzo donde estard
terminantemente prohibido fumar.

Para la conservacion de estos locales en buen estado, se contara con un
empleado para realizar dichas actividades (el llamado comodin dentro de la
empresa, que estas son sus funciones permanentes). Incluyendo en su jornada

de trabajo el que requiere para dichas labores.
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D.MEDIOS DE PROTECCION

+ COMIENZO DE LAS OBRAS

Antes de comenzarse las obras deben supervisarse las prendas y los
elementos de proteccion individual y colectiva. Ademas de contar el area de
trabajo libre de obstaculos y con la iluminacion requerida.

De no poder eliminar todos los obstaculos deben estar correctamente

sefializados para precaucion del trabajador.

+» PROTECCIONES COLECTIVAS

La mejor forma de proteger a todo el personal es informandoles correctamente
las normas de conducta en el trabajo, indicandoseles los riesgos existentes y

qgue puedan distinguir las sefializaciones existentes en la obra.

+ PROTECCIONES INDIVIDUALES

Los equipos de proteccién individual a usar por los trabajadores deberan ser
adquiridos ante un fabricante o distribuidor autorizado y contar con las garantias
de su correcto funcionamiento.

Para la adquisicién del nuevo equipo de proteccion individual debera contarse
con la disponibilidad del proveedor de capacitar al personal en la forma correcta
del uso, y de ser posible establecer contratos de compra ante ellos.

Durante la adquisicién del nuevo equipo se deben evaluar las condiciones de
comodidad, caracteristicas personales, costo y proteccién proporcionada ante
los riesgos encontrados de manera de realizar una eleccion satisfactoria y
econdmica en la medida de lo posible.

Debera poseer un folleto técnico del fabricante y contar un folleto informativo de

facil comprensién para una persona.

+ SENALIZACION

Se debe delimitar el area necesaria para realizar las obras dentro de la
ejecucién y correcta sefalizacién comprensible tanto para el personal en obras

como para terceros que circulen en las zonas aledafias a la obra.
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Se debe contar con la utilizacién de los colores de seguridad, pudiendo por si
mismos, estos colores ser la sefializacion. Siendo el color rojo sefal de
prohibicion, peligro, alarma; el Color Amarillo sefal de advertencia; el color Azul
sefial de obligacién y el color Verde, sefial de salvamento o de auxilio, situacion
de seguridad. Asi como contar con la relacién de colores de fondo para cada
una de las sefales anteriormente mencionadas, siendo el blanco el contraste
para el azul, rojo y verde, y el color negro para las sefiales amarillas.

Para la sefalizacion general en la planta se deben emplear la sefalizaron
indicada en la memoria de este proyecto y en los tamafios requeridos

considerando la distancia desde la cual se deben poder observar.
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E. ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD EN LA OBRA

Para la etapa de implantacion se debe con un botiquin médico conteniendo
como minimo agua oxigenada, alcohol de 962, tintura de yodo, mercurocromo,
amoniaco, gasa estéril, algodon hidréfilo, vendas, esparadrapo,
antiespasmaodicos, analgésicos y ténicos cardiacos de urgencia, torniquete,
bolsas de goma para agua o hielo, guantes esterilizados, jeringuillas, hervidor,
agujas para inyectables y termdmetro clinico. Se revisardn mensualmente y se
repondran inmediatamente lo usado.

Se debe vigilar de la seguridad y salud de los trabajadores.
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F. EN CASO DE ACCIDENTE
+ ACCIONES A SEGUIR
El accidentado es lo primero que se atendera para evitar agravamiento o
progresion de lesiones.
Serd atendido por el socorrista cuando este en sus posibilidades realizarlo y se
interrumpiran las obras el tiempo que sea necesario para evitar el peligro
nuevamente, de ser muy grave la lesiébn debera llevarse inmediatamente a un

médico competente ya sea de la seguridad social o particular.

+ COMUNICACIONES EN CASO DE ACCIDENTE LABORAL

Debe comunicarse el accidente, sea del tipo que sea al Instituto Salvadorefio
del Seguro Social, quien es la autoridad competente para llevar este tipo de
registros actualmente en El Salvador. Y de Ser necesario al Ministerio de
Trabajo cuando este lo requiera.

Ademas debe conservarse toda la informacion concerniente a la investigacion

del accidente y documentos de la gravedad de lesiones, incapacidades, etc.
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Cantidad

Descripcién

A.PRESUPUESTO DE INFRAESTRUCTURA

Precio Unitario  Total (US

(UsS 9 $)

1 Adquisicién de la vivienda aledafna 25000.00 25000.00

1 Acomodo de las oficinas en la Segunda 5750.00 5750.00
Planta y Bodegas en la Primera Planta

1 Construccion de la ventana en el area de 60.00 60.00
Impresoras

1 Instalacion del Extractor de aire en la zona 90.00 90.00
de engomado

1 Remodelacién de la Ampliacién de la 600.00 600.00
Empresa

1 Pintura de las Instalaciones 350.00 350.00

1 R_emodelaqon_de Techos y mejoras del 850.00 850.00
Sistema Eléctrico

1 Instalamon_ del Sistema de IIuml_n,aC|on de 800.00 800.00
Emergencias (rutas de evacuacién)
Colocacion de la Sefializacion en la

1 Empresa, demarcacion de pasillos y 50.00 50.00

colocacién de extintores

Total 33,550.00

B.PRESUPUESTO DE ADQUISICION DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Precio Unitario

Cantidad Descripcion (US $) Total (US $)
1 Magquina Troqueladora 22,000.00 22000.00

1 Extractor de Aire 250.00 250.00

1 glr::gllljp Truck Soft Top Canvas Camper 525 00 595 00

1 Resguardo Para la sierra 25.00 25.00

3 Sillas Ergondmicas para la oficina 40.00 120.00

1 Mesa para areas de descanso 20.00 20.00

2 Bancas para uso de empleados 8.00 16.00

3 Ceniceros 1.00 3.00

1 Sofa para area de oficinas 45.00 45.00

1 Oasis para agua 100.00 100.00
Total 23,104.00
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C.PRESUPUESTO DE EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL, PREVENCION DE INCENDIOS Y
SENALIZACION

Precio Unitario

Cantidad Descripcion (US $) Total (US $)
25 cajas
.(100 Tapones auditivos 1.20 30.00
unidades/
caja)
2 Par de gafas de seguridad 50.00 100.00
6 Pares de guantes de cuero 12.00 60.00
3 Extintores de polvo ABC de 6 kg 65.00 195.00
1 Extintor de polvo ABC de 3 kg 35.00 35.00
Recarga de los extintores 45.00 45.00
Placas de Sefializacion — Informacion en
48 RVC serigr,aﬁadas de 2;L0 X 297 mm, 1.90 91.20
fijada mecanicamente, incluso
colocaciéon
Placas de Sefalizacion — Informacion en
2 I?_VC serigrgf@adas de 2_97 X 410 mm, 3.80 760
fijada mecanicamente, incluso
colocacion
Total 518.80

D.PRESUPUESTO DE MEDICINA PREVENTIVA'Y
PRIMEROS AUXILIOS

Precio Unitario

Cantidad Descripcion (US $) Total (US $)
1 Botiquin con medicamentos bésicos 50.00 50.00

10 Reconocimientos médicos anuales 100.00 1000.00
Total 1050.00

E. PRESUPUESTO DE FORMACION Y RECURSOS

HUMANOS
. o Precio Unitario
Cantidad Descripcion (US $) Total (US $)
Charlas de formacion de dos horas de
5 duracion, a cargo del Encargado de la 12500 625.00

Implantacion, con colaboracion directa
de la gerencia.

PRESUPUESTO 315



Charlas de formacion de tres horas de
duracién, a cargo del Encargado de la
Implantacion, con colaboracion directa
de la gerencia.

150.00 150.00

Charlas de formacion de cuatro horas de
duracion, a cargo del Encargado de la
2 Implantacidn, con colaboracion directa 25.00 50.00
de la gerencia (ofertadas por
proveedores y bomberos).

Refrigerios para las capacitaciones de

10 15.00 150.00
todo el personal (25 personas)
3 Refng_enos para el personal del &rea de 11.40 34.20
magquinas (19 personas)
1 Refrigerio para la formacion del personal 13.20 13.20
de produccion (22 personas)
5 Refrlge_rlos para Ia_l capacitacion de la 10.50 21.00
gerencia y supervisores (7 personas)
2 Refrlge_nos para Ia_l capacitacion de la 12.00 24.00
gerencia y supervisores (8 personas)
Contratacion por servicios profesionales
1 aun C?oqrdmador de Ia_ Implantacién con 3000.00 3000.00
conocimientos sobre Sistemas de
Prevencién
1 Capautqmon en Primeros auxilios para 115.00 115.00
el socorrista de la empresa
Total 4,182.40
F. PRESUPUESTO DE EJECUCION MATERIAL
Presupuesto Parcial de: Total (US $)
1. Infraestructura 33,550.00
2. Adquisicién de Maquinaria y Equipo 23,104.00
3. Equipo de Proteccion Personal, Prevenciéon de Incendios y
L 518.80
Sefializacion
4. Medicina Preventiva y Primeros Auxilios 1,050.00
5. Formacién y Recursos Humanos 4,182.40
Sub total 62,405.20
15% de Impuestos 9360.78

Total 71,765.98

El total a invertir es de $ 71,765.98 US (SETENTA Y UN MIL SETECIENTOS
SESENTA Y CINCO DOLARES CON NOVENTA Y OCHO CENTAVOS).
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