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RESUMEN

El presente proyecto de grado tiene la finalidad de realizar el disefio de un programa de
seguridad industrial, higiene y salud ocupacional para la empresa industria de polimeros

Ochoa, basado en el decreto de la ley Nro. 16998 y la Norma Técnica de Seguridad 009/18.

En el primer capitulo se realiz6 la descripciéon y las generalidades de la empresa
industria de polimeros Ochoa S.R.L. y el entorno empresarial. En el segundo capitulo se
realizé el desarrollo del marco tedrico apropiado para la realizacion del programa de
seguridad industrial y salud ocupacional tomando en cuenta aspectos técnicos, legales y
tedricos. En el tercer capitulo se describe la problemadtica, objetivo general, objetivos
especificos y alcances del proyecto, en el cuarto capitulo se realiz6 un diagndstico para ver
la situacion actual de la empresa en temas de seguridad y salud ocupacional, para lo cual se
realizaron las mediciones correspondientes, también se realiz6 la evaluacién de riesgos
mediante una matriz IPER, en el capitulo cinco se procedié al disefio del programa de
seguridad industrial, higiene y salud ocupacional en base al diagndstico realizado con
anterioridad en el cual se definieron los aspectos inherentes al programa de acuerdo al

decreto de ley Nro. 16998 y la Norma Técnica de Seguridad 009/18.

En el capitulo seis se disefidé una unidad de seguridad industrial para la empresa donde
los mismos trabajadores y colaboradores son miembros con responsabilidad de dicha
unidad ademds de contar con un manual de primeros auxilios adecuado a los riesgos que
presenta la empresa. Y posteriormente en el capitulo siete se realizé un estudio financiero
donde se determiné un indicador financiero como es la razén beneficio costo de 1.94 Bs.
demostrando asi la viabilidad financiera del proyecto. Por dltimo en el capitulo ocho se
mencionan las conclusiones de acuerdo a cada objetivo especifico planteado y las
recomendaciones adecuadas para su implementaciéon dentro de la empresa industria de

polimeros Ochoa S.R.L.
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SUMMARY

The purpose of this degree project is to carry out the design of an industrial safety,
hygiene and occupational health program for the Ochoa polymer industry company, based

on the decree of Law No. 16998 and Technical Safety Standard 009/18.

In the first chapter the description and generalities of the polymer industry company
Ochoa S.R.L. and the business environment. In the second chapter, the development of the
appropriate theoretical framework for the realization of the industrial safety program was
carried out taking into account technical, legal and theoretical aspects. in the third chapter
the problem, general objective, specific objectives and scope of the project are described, in
the fourth chapter a diagnosis was made to see the current situation of the company in
occupational health and safety issues, for which the measurements were made
corresponding, the risk assessment was also carried out through an IPER matrix, in chapter
five we proceeded to design the industrial safety, hygiene and occupational health program
based on the diagnosis made previously in which the aspects inherent to the program of

according to decree of law No. 16998 and Technical Security Standard 009/18.

In chapter six, an industrial safety unit for the company was designed where the same
workers and collaborators are members with responsibility for said unit, in addition to
having a first aid manual appropriate to the risks presented by the company. And later in
chapter seven a financial study was carried out where a financial indicator was determined,
such as the cost benefit ratio of 1.94 Bs. Demonstrating the financial viability of the project.
Finally, in chapter eight the conclusions are mentioned according to each specific objective
set and the appropriate recommendations for its implementation within the company

Industria de Polymers Ochoa S.R.L.
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CAPITULO I: GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La planta de produccién de la empresa industria de polimeros Ochoa S.R.L. se encuentra
ubicada en la ciudad de El Alto, Urbanizacion Candelaria, Av. Bolivariana N° 80, la oficina
central de la empresa se encuentra en la Av. Jorge Carrasco N° 88 (entre calles 6 y 7), Ceja-
El Alto. La empresa estd a cargo del Gerente General Dulfred Ochoa y como Gerente de

Produccién Ing. Gabriel Melgarejo Rojas.

1.2. RESENA HISTORICA

Industria de polimeros Ochoa S.R.L., es una empresa industrial privada que inicia sus
actividades el 07 de diciembre de 2011, como consecuencia de una profunda reingenieria
organizacional emprendida en la empresa MONIN PLAST, con especialidad en la
fabricacion de tuberias de polietileno de alta densidad (HDPE) y material recuperado de %2
a 12 pulgadas de didmetro nominal. Con el propodsito de asegurar la calidad de sus
productos y la gestion interna basada en los preceptos de la calidad IPO ha implementado,
mantiene y mejora su sistema de gestion de calidad en conformidad a las normas ISO
9001:2008 actualmente se encuentra en proceso de adecuacion a la norma ISO 9001:2015.
Del mismo modo cumple con la norma internacional “ISO 4427 (Sistemas de canalizacion
en materiales plasticos — Polietileno (PE) tuberias y accesorios para el suministro de
agua). La Ilustracién Nro. 1, muestra la marca de la empresa Industria de polimeros Ochoa

S.R.L.!

I www.polimerosochoa.com



Tlustracion 1: Marca de la empresa

INDUSTRIA DE POLIMEROS S.R.L.

Fuente: Industra de polimeros Ochoa S.R.L.

1.3. LOCALIZACION

La planta de produccién de la empresa industria de polimeros Ochoa, estd ubicada en la
ciudad de El Alto, Urbanizacion Candelaria, Av. Bolivariana N° 80. La ubicacion

geogréfica de la empresa se muestra en la ilustraciéon Nro. 2.

[lustracién 2. Ubicacion geogrdfica
Gasolinera 6 de Marzo

N

&
3

&
Almacen Senkata

¥
O INDUSTRIA DE
POLIMEROS OCHOA S.R.L.

Fuente: Elaborado con base a Google Maps



1.4. MISION

“Producir y comercializar tuberias y accesorios de polietileno de alta densidad (HDPE) y
material recuperado, sustentados en un alto compromiso con el medio ambiente y la

calidad.”

1.5. VISION

“Formar parte del grupo de las 5 empresas mas importantes en Bolivia en el rubro de la
produccién y comercializacion de tuberias de alta densidad (HDPE), por su volumen de

produccion, con presencia en todo el mercado nacional y con capacidad de innovacion.”?

1.6. RAZON SOCIAL Y REPRESENTANTE LEGAL

Razon social de la empresa es: Industria de polimeros Ochoa S.R.L, estd representado

por el Sr. Dulfred Ochoa.

1.7. ACTIVIDAD PRINCIPAL

La empresa industria de polimeros Ochoa, se dedica a la fabricacion de politubos para
la mineria, riego o para cualquier uso que estos puedan tener, actualmente produce 2 lineas
de productos: politubos de material recuperado (reciclado), y politubos de alta densidad
(HDPE) de material virgen, con personal profesional calificado y especializado. La

empresa tiene certificaciones de calidad NB/ISO 9001:2015 y NB/ISO 4427:2017

2 www.polimerosochoa.com

3 www.polimerosochoa.com



1.8. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

1.8.1. Numero de personal administrativo

Para el drea administrativa la empresa cuenta con 6 trabajadores, las cuales se detallan

en el cuadro Nro. 1.

Cuadro 1: Personal Administrativo

Gerente General
Gerente de produccion
Jefe de ventas
Contador
Secretaria
Portero

[UNY (VN [V [N JUIE U—Y

Fuente: Elaboracion propia con base a la informacién proporcionada por la empresa

1.8.2. Numero de personal de operativo

Para el area de transformacion de la materia prima en producto terminado se cuenta con

11 trabajadores, los cuales se detallan en el cuadro Nro. 2.

Cuadro 2: Personal operativo

Seleccién y aglutinado de la M°P° de baja densidad 2
Seleccion de la M°P° de alta densidad 3
Triturado, Lavado, Secado y Pesado de la M°P°

Mezclado de la M°P° y adicion de aditivos >
Tolva de alimentacion

Cortado de la tuberia

Enrollado del producto 1
Almacén del producto terminado

Distribuidor

Ayudante 1

Fuente: Elaboracién propia con base a la informacion proporcionada por la empresa



1.8.3. Numero de personal de mantenimiento

Para el mantenimiento de las maquinarias la empresa cuenta con un profesional

mecanico, el cual se detalla en el cuadro Nro.3.

Cuadro 3: Personal del Mantenimiento

Mantenimiento de maquinarias

Fuente: Elaboracion propia con base a datos proporcionados por la empresa

1.9. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La composicion de la empresa industria de polimeros Ochoa S.R.L., se muestra en la

ilustracion Nro. 3.

Ilustracién 3: Organigrama de empresa

GERENTE GENERAL ‘

GERENTE DE JEFE DE ‘ CONT‘ADOR ‘ ‘ SECR];TARIA H PORTERO
Jj)RODUCI(fN VENTAS
JEFE DE K
MECANICO
TURNO ‘ ‘ ‘ DISTRIBUIDOR ‘
‘ OPERARIO ‘

Fuente: Elaboracién propia con base a la informacién proporcionada por la empresa

1.10. MANUAL DE FUNCIONES

La empresa industria de polimeros Ochoa S.R.L., cuenta con un manual de funciones

para los trabajadores y colaboradores de la organizacion, el cual se detalla en el anexo 1.



CAPITULO II MARCO TEORICO

El trabajo, es en esencia, la accién que el hombre realiza para dominar o transformar a la
naturaleza con el propdsito de obtener satisfaccion de sus necesidades, cada dia maés
complejas y alejadas de las necesidades primitivas de orden puramente bioldgico de los
antepasados. Desde un punto de vista trascendente, el trabajo humano es considerado un

reflejo de la accién misma del creador del universo.*

2.1. SEGURIDAD INDUSTRIAL

Es el conjunto de normas técnicas tendientes a preservar la integridad fisica y mental de
los trabajadores conservando materiales, maquinaria, equipo, instalaciones y todos aquellos
elementos necesarios para producir en las mejores condiciones de servicio y productividad;
estas normas son las encargadas de prevenir los accidentes y deben cumplirse en su

totalidad’.

En el concepto moderno significa mas que una simple situacion de seguridad fisica, una
situaciéon de bienestar personal, un ambiente de trabajo idéneo, una economia de costos
importantes y una filosoffa de vida humana en el marco de la actividad laboral

contempordnea®.

2.2. HIGIENE INDUSTRIAL

Ciencia y arte que tiene por objeto anticipar, reconocer, evaluar y controlar los factores
ambientales o tensiones generadas en el trabajo y que causan enfermedades, perjuicios de la

salud o del bienestar del trabajador’.

4 Henao Robledo, Fernando. Introduccién a la salud ocupacional. Pdg.122

3 Franco Gonzalez, Juan C. Seguridad industrial (Salud Ocupacional). Quindio: Copyright, 1992, p. 39.

6 Cavassa, C. R. (2005). Seguridad Industrial, Un Enfoque Integral. Lima, Perd: Lumusa Noriega Editores.

7 Instituto Colombiano de Normas Tecnicas Y Certificacién. Guia para el diagnéstico de condiciones de trabajo o
panorama de factores de riesgo, su identificacion y valoracién. Bogotd: INCONTEC, 1997.p.1 (GTC45)



2.3. SALUD OCUPACIONAL

Rama de la salud ptblica orientada a promover y mantener el mayor grado posible de
bienestar fisico, mental y social de los trabajadores, protegiéndolos en su empleo de los
agentes perjudiciales a la salud, y orientada también a adaptar el trabajo al hombre y a cada

hombre en su actividad.

2.4. ERGONOMIA

Es el estudio cientifico de la relacion entre el hombre y su sistema de trabajo, el cual
busca que el ambiente sea compatible con la comodidad y con la salud y esté acorde con las

condiciones fisicas del individuo®.

Es la ciencia, técnica y arte que se ocupa de adaptar el trabajo al hombre, teniendo en
cuenta sus caracteristicas anatomicas, fisiologicas, psicoldgicas y socioldgicas, con el fin de

conseguir una 6ptima productividad con un minimo de esfuerzo y sin perjuicio de la salud.

2.5. TEORIA DE RIESGO

2.5.1. Riesgo laboral

Es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo,
un claro ejemplo es el de un trabajador que realiza su tarea sobre un suelo mojado, pues

este, tiene la mayor posibilidad de resbalarse y sufrir una caida.

Es la posibilidad de ocurrencia de un siniestro, el cual puede ser causado o no, directo o
indirecto de una accién, sea de este efecto de una imprudencia, impericia o negligencia de

quien la realiza.

8 Barrau, P., Gregori, E. & Mondelo, P. (1994).



Es la Combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa y
la consecuencia del dafio o deterioro de la salud, que puede causar dicho suceso o

exposicion’.

2.5.2. Peligro

Es una fuente, situacién o acto con potencial para causar dafio humano, deterioro de la

salud, dafios fisicos o una combinacion de estos.

Existen varios términos derivados de esta definicién que debemos tener en cuenta, como
por ejemplo una fuente de peligro, que es el lugar de donde procede el peligro, situaciones
de peligro como por ejemplo cuando pisamos suelo mojado o trabajos en alturas o incluso
actos peligrosos como fumar cerca de material inflamable. En algunos casos, al detectar el

peligro podemos encontrar incluso estos tres conceptos a la vez.

2.5.3. Riesgo

La definicion de riesgo la podriamos hasta calcular con una férmula matemaética. Riesgo
es igual a la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso por la gravedad del dafio que

podria causar para la salud. R (riesgo) = P (probabilidad) x S (severidad).

En otras palabras, es la combinacion de la probabilidad de que suceda algo peligroso por
la gravedad del afio que podria ocasionar dicho suceso. Con esta definicién y junto a la
formula, queremos decir que es posible medir el riesgo calculando la probabilidad de que

suceda y la gravedad del mismo.'°

® NTS-009/18, Articulo 3, pag.1
10 Evaluacién de riesgos MINSA



2.6. NORMAS DE SENALIZACION

Se entiende por la sefalizacion de seguridad a aquella referida a un objeto, actividad o
situacion determinadas, que proporcione una obligacién o indicacidn relativa a la seguridad
y la salud en el trabajo mediante sefial en forma de panel, un color, una sefal de luminosa o

acustica, un a comunicacion verbal, o una sefal gestual“.

La finalidad de la sefializacién es llamar la atencidn sobre situaciones de riesgo de una
forma rapida y facilmente comprensible, pero no sustituye a las medidas preventivas. Como
se detalla en el (anexo 2), indica cuales son los tipos de sefalizacién y su respectivo

significado y asi tener mayor conocimiento en cuanto a la senalizacion.

2.7. INDICES ESTADISTICOS DE ACCIDENTABILIDAD

2.7.1. Indicé de frecuencia

Es un indicador acerca del nimero de siniestros ocurridos en un periodo de tiempo, en el
cual los trabajadores se encontraron expuestos al riesgo de sufrir un accidente de trabajo. El
indice de frecuencia corresponde al nimero total de accidentes con lesiones por cada

200.000 de horas-hombre de exposicién al riesgo'.

Nro. de accidentesx200.000
Nro. total de horas — hombre de exposicion al riesgo

Indice de frecuencia =

1'NB 55001 - IBNORCA, “Sefializacion de seguridad - Parte 1: Sefiales, carteles y colores de seguridad en los lugares
de trabajo”
12 British Standards Institution BSI. (2015). BSI Group. Trabajo-OHSAS-18001/ [Consulta: Septiembre, 2019]



2.7.2. Indice de gravedad

Es un indicador de la severidad de los accidentes que ocurren en una empresa. El mismo

representa el niimero de dias perdidos por cada 1.000 horas de trabajo'.

dias perdidosx1.000
Total horas — hombre de exposicion al riesgo

Indice de gravedad =

2.7.3. Indice de duracién media

Se define como la relacién entre jornadas perdidas y el nimero de accidentes'®.

Jornadas perdidas

Indice de duraciéon media = -
Nro. de accidentes

2.7.4. Indice de incidencia

Este indice representa el numero de accidentes ocurridos por cada mil personas

expuestas a los riesgos del ambiente de trabajo'°.

. o : Nro. de accidentes
Indice de incidencia = - x1.000
Nro. de trabajadores

2.8. INCIDENTE DE TRABAJO

Suceso imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere en el desarrollo normal de
una actividad sin consecuencias adicionales, mismas que no desencadenan en lesiones o

dafios'®.

13 http://www.srt.gov.ar
14 http://www.srt.gov.ar
15 http://www.srt.gov.ar
16 NTS-009/18, Articulo 3, pag.1

10



2.9. PUESTO DE TRABAJO

Lugar o drea ocupada por la o el trabajador dentro de la empresa o establecimiento

laboral, donde se desarrollan una serie de actividades laborales'”.

2.10. NORMATIVA NACIONAL

2.10.1. Decreto ley Nro. 16998

Dentro la normativa nacional en el estado plurinacional de Bolivia tenemos al decreto
ley Nro. 16998 denominada Ley General de Higiene y Seguridad Ocupacional y Bienestar
de fecha 02 de agosto de 1979 en el cual se estable el marco normativo general para la
seguridad y salud ocupacional en Bolivia el cual estd constituido por dos libros el libro
primero en el cual se establecen marcos generales de aplicacion y de conceptualizacion y en

el libro segundo se Establecen los puntos especificos para los planes de seguridad industrial

2.10.2. Ley Nro. 545

También dentro la normativa nacional tenemos a la ley Nro. 545 del 14 de julio de 2014
denominada “Convenio Sobre Seguridad y Salud en la Construccion”, de la Organizacion
Internacional del Trabajo” en el cual se adaptan a la normativa de organizacién

internacional del trabajo
2.10.3. Ley general del trabajo y reglamento de la ley general del trabajo
La Ley general del trabajo del 8 de diciembre de 1942 establece también un marco

normativo de indole nacional en lo que se refiere a la seguridad y salud ocupacional del

trabajo.

17 NTS-009/18, Articulo 3, pag.2
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Reglamento de la Ley General del Trabajo - Decreto Supremo N° 224 de 23 de Agosto
de 1943 estable un, marco especifico de aplicacion en la cual existen puntos especificos de

aplicacidn a la seguridad industrial y a la salud ocupacional de los trabajadores.

2.10.4. Normas técnicas

El ministerio de trabajo del estado plurinacional de Bolivia cuenta con las siguientes

normas técnicas de seguridad y salud en el trabajo.

e NTS 01/17 (Iluminacién)

e NTS 02/17 (Ruido)

e NTS 03/17 (Trabajos en altura)

e NTS 04/17 (Manipulacién de escaleras)

e NTS 05/17 (Andamios)

e NTS 06/17 (Trabajos de demolicion)

e NTS 07/17 (Trabajos de excavacion)

e NTS 08/17 (Trabajos en espacios confinados)

e NTS 009/18 (Presentacién y aprobacion de programas de seguridad y salud en el

trabajo)
La cuales nos servirdn de marco referencial para el presente proyecto de grado.
2.10.5. Norma NB/ISO 45001:2018
Dentro de las normas ISO tenemos a las reglamentadas por IBNORCA entre las cuales
se encuentra a norma boliviana NB/ISO 45001:2018 Sistema de Gestion de Seguridad y

Salud en el Trabajo que remplaza a Sistema de Gestiéon de Seguridad y Salud en el
Trabajo OHSAS 18001.
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2.10.6. Norma NB/ISO 55001:2005

Dentro de las normas tenemos a las reglamentadas por IBNORCA entre las cuales se
encuentra la norma boliviana NB/ISO 55001:2005 “seiializacion de seguridad — parte 1:
Colores, sefiales y carteles de seguridad para los lugares de trabajo” el objetivo de esta
norma es la identificaciéon de los colores de seguridad y los principios de disefio de las
seflales de seguridad usadas en los lugares de trabajo, con el propdsito de informar sobre la

prohibicidn, advertencia, obligacidn, salvamento y evacuacion.

2.11. METODOLOGIA DE LAS 5 S”s!8

La metodologia de las 5 S’s se cre6 en Toyota, en los afios 60, y agrupa una serie de
actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan
la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se
crean a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccion social,

creando un entorno de trabajo eficiente y productivo.

La metodologia de las 5 S’s es de origen japonés, y se denomina de tal manera ya que la
primera letra del nombre de cada una de sus etapas es la letra ese (s). Esta metodologia se

compone de cinco principios fundamentales:

e C(lasificacion u Organizacion (Seiri): Eliminar el espacio de trabajo lo que sea inutil
e Orden (Seiton): Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

e Limpieza (Seiso): Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.

e Estandarizacion (Seiketsu): Prevenir la aparicion de la sociedad y el desorden.

e Disciplina (Shitsuke): Fomentar los esfuerzos en este sentido.

'8 Tmai, Masaaki Gemba Kaizen: a commonsense Approach to a Continuous Improvement Strategy (2
edicion). McGraw Hill. P. 21.
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CAPITULO III: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Los principales problemas que se identificaron dentro de la empresa industria de

polimeros Ochoa son:

e La empresa industria de polimeros Ochoa, no cuenta con un programa, ni con un
personal capacitado para el drea de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional

como establece el decreto de ley Nro. 16998 y la norma técnica de seguridad 09/18.

3.2. DESCRIPCION DE PROBLEMA

El problema actual dentro de la empresa es que los trabajadores estdn expuestos a
peligros que podrian desembocar en accidentes laborales y enfermedades ocupacionales en

esta actividad.

Actualmente las empresas deberian estar enfocadas en implementar programas de
seguridad industrial, higiene y salud ocupacional, ya que es muy importante y al ser
implantado se mejora tanto la productividad como en la satisfaccion del trabajador en su

puesto de trabajo lo cual produce un mayor rendimiento.

3.3. ANALISIS DE LAS CAUSAS Y ORIGEN DEL PROBLEMA

Las principales causas que generan peligros en el lugar de trabajo dentro la empresa
polimeros Ochoa, se deben a causa de que no existe una buena sefializacion, mala
manipulaciéon de la maquinaria, falta de orden y limpieza en el lugar de trabajo, areas de
trabajo obstaculizadas y otros que generan condiciones inseguras dentro la empresa Como

se muestra en la ilustracién Nro. 4
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Tlustracién 4: Arbol De Problemas

REDUCCION DE
TRABAJADORES POR ACCIDENTES EN LA
INSEGURIDAD LABORAL EMPRESA
t f
*
ACCIDENTES
LABORALES EN LA
EMPRESA
T
t t 1
FALTA DE FALTA DE INTERES INDICE DE
INICIATIVA ACCIDENTABILIDAD
f i T
ENFOQUE EN FALTA DEL PERSONAL FALTA DE
OTRAS CAPACITADO PREVENCION
ACTIVIDADES CONTRA RIESGOS

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa

3.4. PROBLEMATICA

En la actualidad la empresa industria de polimeros Ochoa, no cuenta con un programa ni
con un personal capacitado en temas de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional,
lo cual es requerido por las normativas legales vigentes en esta materia como ser el decreto
ley Nro. 16998 y la Norma Técnica de Seguridad 009/2018 , a su vez en las instalaciones
fisicas no presentan la dotaciéon minima de los equipos de proteccion personal, prevencion e
higiene lo que indica que no se estd creando en los trabajadores la cultura prevencioncita en
el desarrollo de sus actividades diarias en las diversas dreas del proceso productivo de la
planta provocando la posibilidad de verse sometido a riesgos ocupacionales que atentan

contra su bienestar fisico, mental del trabajador.

La inexistencia de un programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional en
una organizacién provoca que no se le dé la importancia que tienen los riesgos
ocupacionales por puestos de trabajo. Por tal razén el area de produccion de la empresa
industria de polimeros Ochoa necesita el establecimiento de medidas preventivas y la
propuesta de disefiar un programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional

ajustada a las necesidades de los trabajadores, las instalaciones y los lineamientos
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establecidos en el decreto de la ley Nro. 16998 y normativas conexas relacionadas a la

seguridad y salud ocupacional en el estado Plurinacional de Bolivia.

Para el andlisis de las causas del problema, es necesario el uso de un diagrama de causa

— efecto, que muestre las principales causas para la prevencion de riesgos de accidentes y

lesiones de los trabajadores dentro de la empresa, la Ilustracién Nro. 5 muestra el diagrama

de causa efecto.

Tlustracion 5:

MANO DE OBRA

Causa-Efecto

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

AREA DE
TRABAJO

RESFRIOS OPERACION
OBSTACULIZADA
CONSTANTES INCORRECTA
FALTA DE FALTA DE MALA UBICACION
ILUMINACION ?;ESNDf CAPACITACION FALTA DE DE LA MAQUINARIA
UMPIEza  ALPERSONAL MANTENIMIENTO
FALTA DE OPERACION SIN MAQUINARIA

VENTILACION EPP OBSOLETA

FALTA DE
OPERACIONES MEDICION
s INADECUADAS DELA —»
TEMPERATURA —b, LUMINACION
Y RUIDO

FALTA DE
MALA MEDICION DE
CORTES Y ORGANIZACION ALEge M];/?)Lljl;i;) SE
—> .
RASPONES FALTA DE EVACUACION

SENALIZACION

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa

MATERIAL Y M°P°

3.5. OBJETIVOS

3.5.1. Objetivo general

ACCIDENTES
LABORALES EN LA
EMPRESA

e Realizar el disefio de un programa de seguridad industrial, higiene y salud

ocupacional para la empresa industria de polimeros Ochoa S.R.L., basado en el

Decreto de la ley Nro. 16998 y la Norma técnica de seguridad 009/18, con el fin

mejorar las condiciones Laborales de los trabajadores de la empresa.
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3.5.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de la situacidn actual de la empresa.

e Identificar los riesgos y peligros de accidentes en el ambiente de trabajo.

e Establecer las 57s en la organizacion.

e Disefiar un programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional para la
empresa Industria de polimeros Ochoa S.R.L.

e Diseiiar programas de capacitacion sobre los usos de equipos de proteccion personal
(EPP).

e Realizar el disefio de la unidad de seguridad e higiene industrial.

e Establecer una Evaluacion econdmica para la ejecucion del programa disefnado.

3.6. JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

La empresa industria de polimeros Ochoa, no cuenta con su respectiva evaluacion de
riesgos ocupacionales por puestos de trabajo ni con un programa de seguridad y salud
ocupacional que puedan mitigar los factores que causan los accidentes, incidentes de

trabajo y enfermedades profesionales.

Para evitar que el trabajo tenga consecuencias negativas, fue necesaria la evaluacion de
riesgos ocupacionales por puestos de trabajo, aglutinadora de materia prima de baja
densidad, Trituradora de materia prima de alta densidad, drea de produccion, permitiendo
detectar las irregularidades que pudieran ser las causas de situaciones de riesgo, para luego
desarrollar una accién preventiva y oportuna con la elaboracion de un programa de
seguridad industrial, higiene y salud ocupacional que proporcione condiciones de trabajo
dignas, cémodas y seguras, ademds de concienciar y adiestrar al personal de la empresa, en
un compromiso mutuo, sobre el tema para disminuir los accidentes e incidentes de trabajo

y enfermedades profesionales futuros.
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Toda empresa, debe contar con un programa de seguridad industrial, higiene y salud
Ocupacional, que permita la proteccion de la salud de sus trabajadores, Este programa de
mejoramiento se realizard para poder evaluar y diagnosticar de manera completa y general
todos los factores y la situacion actual que se encuentra la empresa en el nivel de seguridad

industrial.

3.6.1. Justificacion académica

Se pretende realizar el disefio de un programa de seguridad industrial, higiene y salud
ocupacional para la empresa industria de polimeros Ochoa, basadas en las materias vigentes
en el plan de estudios de la carrera de ingenieria industrial, Aplicando los conocimientos y

las herramientas de las siguientes asignaturas.

Seguridad industrial y salud ocupacional: La materia que permitird la aplicacién de
métodos y técnicas avaladas por normas y reglamentos de la legislacion nacional e
internacional, para minimizar los riesgos de accidentes en el desarrollo de actividades de

los trabajadores de la empresa.
Estadistica: Esta asignatura es de mucha importancia para el procesamiento y Anélisis
de datos estadisticos de accidentes laborales, que permitird posteriormente la toma de

decisiones.

Administracion Industrial: Donde se muestra la importancia relativa de las diversas

capacidades que forman el valor del Personal dentro de la empresa.

Ingenieria De Métodos: Permitird el Andlisis de las diferentes operaciones, y la

elaboracion de diagramas de flujo.

Preparacion Y Evaluacion De Proyectos: Materia fundamental para el anélisis de costos

de elaboracion del plan de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional.
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3.6.2. Justificacion econdmica social

La empresa industria de polimeros Ochoa no cuenta con un programa de seguridad
industrial, higiene y salud ocupacional que se encargue de las medidas adecuadas dentro de
los lugares de trabajo donde se tiene mayor riesgo de accidentes y lesiones, con el presente
proyecto se pretende proponer el disefio de un programa de seguridad industrial, higiene y
salud ocupacional, para garantizar las condiciones laborales adecuadas, protegiendo la

salud de los trabajadores.

3.6.3. Justificacién metodoldgica

Para el conocimiento de los hechos se empled el tipo de investigacion descriptivo ya que
se centra en la observacion y descripcion de la seguridad del entorno, asi como en las
actividades diarias que puedan comprometer la salud de los trabajadores de la empresa

industria de polimeros Ochoa.

A través del estudio descriptivo en la empresa industria de polimeros Ochoa se
profundizard sobre el cumplimiento de cada una de las variables involucradas con la

seguridad industrial, higiene y salud ocupacional dentro del campo de estudio.

3.6.4. Marco legal

El estado promulgé diferentes leyes, decretos y normas que reglamentan las acciones a
seguir de las empresas, en la cual la empresa industria de polimeros Ochoa no cumple a las
normas, leyes y decretos establecidos, a continuacién se citan las siguientes normas, leyes
decretos establecidas por el estado boliviano, con el objetivo de que se logre un mejor

ambiente de trabajo desprovisto de riesgos para la salud fisico y mental de los trabajadores.

e Norma Boliviana NB/ISO 45001:2018, sistemas de gestion de seguridad y salud en

el trabajo.
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e Norma Boliviana NB/ISO 55001:2005 “seializacion de seguridad — parte 1:
Colores, senales y carteles de seguridad para los lugares de trabajo”

e Norma Técnica de Seguridad 009/18, procedimientos para la aprobacién de
programas de seguridad y salud ocupacional en el ministerio de trabajo del estado
Plurinacional de Bolivia.

e Decreto de ley Nro. 16998 denominada La Ley General de Higiene y Seguridad
Ocupacional y Bienestar.

e Ley Nro. 545, convenio sobre seguridad y salud en la construccion.

3.6.5. Descripcion del proyecto

La solucién tentativa que se propone con el siguiente proyecto es: Disefiar un programa
de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional para la empresa industria de polimeros
Ochoa basado, en el decreto de ley Nro. 16998 y la Norma Técnica de Seguridad 009/18.

Todo esto obviamente dentro de las posibilidades econémicas de la empresa.
3.6.6. Toma de decisiones

En la empresa industria de polimeros Ochoa, se pudo observar que los problemas
frecuentes estdn relacionados por falta de interés en algunas operaciones que se realiza en la
empresa, la cual provoca accidentes, mal estar en los trabajadores. Por lo tanto, se tom¢ la
decision de disefiar un programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional con el
cual se logrard reducir el nivel de accidentes, costos de indemnizacion y el riesgo a la salud
de los trabajadores.

3.6.7. Plan de accién

El plan de accién que se desarrollara se detalla en el cuadro Nro. 4.
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Cuadro 4: Plan de Accion

1 Conocer la empresa

2 | Realizar el diagnéstico de la situacion actual de la empresa

W

Identificar y evaluacion los peligros y riesgos de accidentes en el ambiente de trabajo
mediante una matriz [IPER
Evaluacion de los procesos de produccion

Usar herramientas de Ingenieria Industrial para mejorar el Disefio

Disefiar un programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional

Realizar la capacitacion de los trabajadores de la empresa

0| I N | B

Establecer una evaluacién econémica para la ejecucion del programa Disefiado.

Fuente: Elaboracion propia

3.6.8. Marco referencial

El marco referencial planteado se desarrolla sobre:

e Norma Técnica de Seguridad 009/18 (presentacion y aprobacion de programas de
seguridad y salud en el trabajo).

e Norma Técnica de Seguridad 001/17 (Iluminacion).

e Norma Técnica de Seguridad 002/17 (Ruido).

e Decreto de Ley Nro. 16998, ley General de Higiene y Seguridad Ocupacional y

Bienestar.
e Normas IBNORCA.

e Tesis y Proyectos de grado referidas al tema.

3.7. ALCANCE

Con la evaluacion de riesgos ocupacionales por puestos de trabajo, el establecimiento de
medidas preventivas y la propuesta del disefio de un programa de seguridad industrial,

higiene y salud ocupacional, se quiere alcanzar la minimizacién de accidentes Yy
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enfermedades profesionales acatando normas, procedimientos y medidas que centren la
atencion de la proteccion del trabajador y sus condiciones de trabajo, permitiendo
desarrollar sus funciones y el proceso productivo de manera 6ptima, reconociendo que la
calidad existe si hay seguridad y para ello se considera el cumplimiento de la normativa
boliviana vigente que avala la garantia del trabajador a desenvolverse en su labor de manera

saludable, sin consecuencias lamentables.

Por lo cual el alcance del proyecto es realizar el disefio de un programa de seguridad y
salud ocupacional para la empresa de polimeros Ochoa que este disefiado mediante el
Decreto de ley Nro. 16998 y la Norma Técnica de Seguridad 009/18 para su posterior
implementacion por parte de la empresa y aprobacion en el ministerio de trabajo del estado

Plurinacional de Bolivia.

3.8. APORTE

Esta investigacién contribuird a la empresa industria de polimeros Ochoa, dando a
conocer los beneficios que representa al contar con un programa de seguridad industrial,
higiene y salud ocupacional en el desarrollo de las actividades y prevenir situaciones de
riesgo al no actuar de forma reactiva ante tales hechos que son perjudiciales, principalmente

para el elemento humano y por ende a la empresa.
Proporcionar a los estudiantes de la carrera ingenieria industrial con la informacion

relevante sobre medidas de seguridad y salud ocupacional, para que pueda ser consultado

en posteriores investigaciones universitarias.
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CAPITULO IV: DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

4.1. ANALISIS DE SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE PRODUCCION

El proceso de produccién se analizard de dos formas, tanto para politubos de material
reciclado y politubos de material virgen las dimensiones de los productos van desde 1/2
pulgada hasta 12 pulgadas de didmetro nominal, actualmente la empresa produce dos lineas

de produccién que son los politubos de material reciclado y politubos de material virgen.

4.1.1. Politubos de material reciclado

Para fabricar este tipo de politubos se necesita plasticos reciclables ya sean (envases,
juguetes, nylon entre otros que sean de buen polimero). Esta materia prima llega a la

empresa en camiones por medio de los proveedores.

Después de obtener la materia prima se lo lleva al drea de aglutinado o molienda
dependiendo si los plésticos son duros y solidos firmes o si son nylon. Previamente se les
saca a ambos tipos de plésticos todas las impurezas como ser etiquetas, residuos, liquidos

entre otros.

En el 4rea de aglutinado existe una maquina que tritura en pedazos pequefios todos los
pedazos de nylon que se obtienen de los proveedores donde el operario constantemente se

encarga de introducir en montones poco a poco.

Los demas plésticos solidos fijos pasan a la trituradora donde un operario se encarga de
introducir a esta miquina que tritura en pequeios pedazos sélidos. Posteriormente los
pedazos molidos pasan a un recipiente donde se los lava para sacar todas las impurezas
anteriormente mencionadas. Luego de realizar el lavado los pedazos triturados se los hacen
circular a través de un secador que gira y a la vez los seca para finalmente caer en un

recipiente que luego se lo lleva a pesar en la balanza para ver la cantidad obtenida.

23



Una vez obtenido la materia prima de baja y alta densidad se realiza el mezclado de
ambos y luego se procede a introducirlos en la cavidad superior de las maquinas T-100, T-

85y T-110.

El proceso a lo largo de estas mdquinas es similar. La diferencia radica en el molde que

tiene cada una de ellas que permite la fabricacion de diferentes medidas de politubos.

Magquina T-100: su molde es de 4 — 12 (pulg)
Maquina T-85: su molde es de 1/2 — 3 (pulg)
Maquina T-110: su molde es de 1/2 — 3 (pulg)

La mezcla de materia prima de baja y alta densidad es introducida en la parte superior de
cada una de las maquinas y luego pasa por una seccién horizontal hasta llegar a un filtro
donde salen las impurezas donde conjuntamente se encuentra el cabezal que tiene el
diametro determinado y funciona como molde para hacer pasar el tubo. (En esta seccion se
hace calentar a una temperatura de 200°C aproximadamente que hace que tubo tome la

forma definida en el cabezal).

Posteriormente el tubo pasa por una extrusora rectangular horizontal que contiene agua

con el fin de enfriar a medida que va pasando el tubo.

El tubo que va saliendo a lo largo es jalado mediante unos rodillos que impulsan poco a
poco la salida de este. Para regular la velocidad de jalado de los tubos existe un medidor de
velocidad que se encuentra en la pared que regula las distintas velocidades de salida para

cada medida de tubo especifico.

Finalmente, el tubo se lo coloca en una pieza giratoria circular que se encuentra al final
de cada linea de proceso de cada miquina. Esta gira constantemente a medida que el tubo
es jalado hasta envolverlo circularmente para asegurarlo y estar listo para el almacenado y

transporte, el cual se observa en el (anexo 3)
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4.1.2. Politubos de material virgen

El procedimiento es similar al anterior solo que en este proceso se utiliza el material
virgen que son unos polimeros nuevos que vienen en forma de bolitas pequefas que se

introducen en la parte superior de la maquina Politraf.

Un proceso adicional es el afiadirle colorante azul en medio del proceso de la seccion
rectangular horizontal para darle las lineas azules en los costados del tubo. El motivo
principal de estas lineas es el reconocimiento del tubo virgen y por normas extranjeras

como también ISO.

Tanto para tubos de material reciclado como de material virgen se utiliza un colorante
negro llamado MASTER NEGRO que les da el color negro respectivo a los politubos

donde la diferencia principal visual radica en las lineas azules anteriormente mencionadas.

El proceso de produccion de la empresa industria de polimeros Ochoa, se subdivide en
dos partes, la ilustracion Nro. 6 muestra la primera parte del proceso de produccién desde el
almacenado hasta el pesaje de la materia prima, y la ilustracién Nro. 7 muestra las 4

extrusoras con las que cuenta la empresa para la produccion politubos.
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[lustracién 6: Proceso de Produccion Parte 1

Almacenade
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Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L
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Tlustracién 7: Proceso de Produccion Parte 2
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Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L
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4.2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE ORDEN Y LIMPIEZA

El anélisis de la situacién actual de orden y limpieza se realiza para las tres dreas es decir

se tomara en cuenta el:

Area de aglutinado de la M°P° de baja densidad: el drea de trabajo se encuentra
obstaculizada por materiales, materia prima, productos defectuosos. Como se observa en la

ilustracion Nro. 8.

TNustracién 8: Area de trabajo obstaculizada

Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L

Area de triturado de la M°P° de alta densidad: el lugar de trabajo se encuentra
obstaculizada por materiales de construccion, lleno de Basuras, materia prima en desorden.

Como se observa en la ilustracion Nro. 9.

[lustracién 9: Ambiente de trabajo obstaculizada
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Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L

28



Area de produccion: érea de trabajo se encuentra obstaculiza por productos defectuosos,

maquinas obsoletas. Como se observa en la ilustracion Nro. 10.

Tlustracion 10: Ambiente de trabajo obstaculizada

Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L

4.3. DIAGNOSTICO DEL ESTADO DE LA SENALIZACION DE SEGURIDAD

4.3.1. Deficiencias detectadas actualmente en la sefalizacion de seguridad

En lo que concierne a la sefnalizacion de seguridad en la empresa industria de polimeros
Ochoa podemos decir que existe, pero es limitada, las razones por la que el personal no

acata las disposiciones en lo referente a la utilizacién del equipo de proteccion personal.

4.3.2. Seinalizacion en dreas de trabajo

A continuacion, seflalaremos las deficiencias detectadas sobre la sefializacion del uso de

obligatoriedad, advertencia en dreas de trabajo:

Aglutinadora de M°P° de baja densidad: no existe la respectiva sefializaciéon de
“obligacion de usar el protector auditivo, guantes de seguridad y barbijo”.

Triturado de M°P° de alta densidad: no existe la sefializacion de “obligacion de usar el
protector auditivo, guante de seguridad, gafas de seguridad, botas de seguridad, barbijo”.
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Lavado de la M°P° de alta densidad: no existe la sefalizacion de “obligacion de usar
barbijo, guantes de seguridad, botas de seguridad y ropa de trabajo (overol)”.

Fuente de energia: no existe la senalizacion de advertencia de “peligro eléctrico”.

Mezclado de la M°P° de alta y baja densidad: no existe la respectiva sefalizacion de
“obligacion de usar cinturon de seguridad, barbijo y ropa de Trabajo (overol)”.

En las principales puertas de entrada y salida del proceso de produccién y preparaciéon
de la materia prima de baja y alta densidad: no existe la respectiva sefializacién de salidas
de emergencia.

Mdgquinas y drea de mantenimiento: no cuentan con sefalizacion respectiva.

Fuente de gas: no cuenta con sefiales de advertencia de “peligro de gas comprimido”.

Area de produccién: no existe las sefializaciones de salvamentos “primeros auxilios” y
evacuacion “salidas de emergencia”.

Almacén de la materia prima: no existe la respectiva sefializaciéon de equipos de

proteccion contra incendios “extintor”.

4.3.3. Sefializacion en vias de circulacion

Las vias de circulacién dentro de las instalaciones de la empresa no son adecuadas por
completo tanto en el drea de produccién y preparado de la materia prima de alta y baja
densidad, por donde deben transitar obligadamente los trabajadores. Como se observa en la

ilustracién Nro. 11.

Tlustracion 11: Vias de circulacion

1

Fuente:Industria de Polimeros Ochoa S.R.L
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4.4. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LOS E.P.P.

A continuacidn, se detallan las deficiencias detectadas sobre el uso de los EPP, en las

cuatro areas del proceso productivo.

Aglutinado de la M°P° de baja densidad: la persona encargada de aglutinar la materia
prima de baja densidad no cuenta con la dotacion minima de equipos de proteccién
personal como: guantes de seguridad, barbijo, protector auditivo. La Ilustraciéon Nro. 12

muestra la actividad que realiza la persona encargada sin EPP.

Mlustracién 12: Falta de dotacion de EPP

Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L

Triturado de la materia prima de alta densidad: €l trabajador que se encarga de realizar
el triturado o molienda de la materia prima de alta densidad cuenta con la implementacién
de equipos de proteccidn personal, pero no son adecuadas, es decir los guantes, barbijo,
botas de seguridad, protector auditivo son reutilizadas. Como se observa en la ilustracion

Nro. 13.
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Tlustracién 13: Dotacion de EPP no adecuadas

Area de produccion: los trabajadores (jefe de turno, operarios) encargadas de
transformar la materia prima en producto terminado no cuenta con la dotacién necesaria de
equipos de proteccion personal como: guantes de seguridad, botas de seguridad, protector
auditivo, barbijo, cinturén de seguridad y guantes dieléctricos. Como se observa en la

ilustracion Nro. 14.

[lustracion 14: Falta de dotacion de EPP

Po-lirherosOchoa. S.R.L

Fueﬁté: Industria de
Enrollado y cortado: el trabajador encargado de cortado y enrollado no cuenta con la

dotacién minima de equipos de proteccion personal como cinturén de seguridad, protector

auditivo, y barbijo. Como se observa en la ilustracién Nro. 15.
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Ilustracion 15: Falta de dotacion de EPP

Fuente: Industria de Polimeros Ochoa S.R.L

4.5. SISTEMA DE ANALISIS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

La evaluacion de riesgos es el proceso mediante el cual la empresa tiene conocimiento
de su situacioén con respecto a la seguridad y la salud de sus trabajadores. La identificacién

de peligros y riesgos se realizard de la siguiente manera:

e Detallar el lugar donde se realiza la identificacion de peligros/riesgos, asi como el
tipo de proceso, actividad, lugar y/o puesto de trabajo.

e Anotar las actividades que conforman un proceso y detallar si éstas son rutinarias, no
rutinarias o de emergencia.

e Identificar el o los peligros asociados a la actividad realizada al interior, entorno o
exterior de las instalaciones de la institucidn, categorizdndolos de acuerdo a si son
mecanicos, fisicos, eléctricos, quimicos, ergonémicos o psicosociales.

e Identificar los riesgos asociados a cada peligro determinando si es de seguridad o
salud ocupacional.

e Determinar la frecuencia (diario, semanal, mensual o semestral), el tiempo de
exposicién y nimero de personas expuestas al riesgo.

o Finalmente, sefialar las medidas de control existentes, las cuales deben detallarse.
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4.5.1. Mapa de riesgos

Esta herramienta nos permitié identificar los posibles riesgos fisicos, quimicos,

bioldgicos, eléctricos y ergondmicos, que existen en las dreas de almacenaje, seleccidn,

triturado y pesado de la materia prima de alta y baja densidad, el cual corresponde al

proceso de producciéon parte I y proceso de produccién parte II de la empresa, como se

observa en la ilustracién Nro. 16 y Nro.

Ilustracién 16: Mapa de riesgos proceso de produccion parte 1
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Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Mlustracién 17: Mapa de riesgos proceso de produccion parte 2
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Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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4.5.2. Metodologia de evaluacién general de riesgos

4.5.2.1. Limitacién del area de estudio

El estudio comprende las cuatro dreas descritas en capitulos anteriores, es decir se

tomara en cuenta:

e Area de aglutinado de la materia prima de baja densidad.
e Area de triturado de la materia prima de alta densidad
e Area de produccién

e Area de enrollado y cortado del producto final

4.5.2.2. Reconocimiento del area

Las areas se delimitan en cuatro:

e Area de aglutinado
e Area de triturado
e Area de produccién

e Area de enrollado y cortado

4.5.2.3. Identificacion y establecimiento de peligros

La identificacién de los peligros se llevé a cabo mediante evaluaciones en planta,

tomando un drea de estudio para su mejor trabajo.

En el drea de aglutinado de la materia prima de baja densidad se identificaron los

siguientes peligros en los puestos de trabajo descritos en el cuadro Nro. 5.
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1 | Aglutinador

Filo del cuchillo

Cuadro 5: Peligros en el drea de aglutinado de la M°P° de baja densidad

Trabajador sin guantes

Cortes, Sangrado e
infeccion

Ampollas, dafio en

2 | Aglutinador | Tanque caliente Quemaduras .
musculatura, nervios
Irritacién de garganta,
3 | Aglutinador | Humo X Intoxicacion dolor de pecho, fatiga,
dificultades al respirar
4 | Aglutinador | Partes mecénicas X Ruido Sordera profesional

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa

En el drea de triturado de la materia prima de alta densidad se identificaron los siguientes peligros en los puestos de trabajo

descritos en el cuadro Nro. 6.

Cuadro 6: Peligros en el drea de triturado de la M°P° de alta densidad

1 | Triturado

Filo del cuchillo

trabajador sin guantes

Cortes Sangrado e infeccion

2 | Triturado

Filo del cuchillo

trabajador sin guantes

Pérdida total o parcial del
miembro

3 | Triturado

Partes mecanicas

X

Ruido

Sordera profesional

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa.



En el drea de produccidn se identificaron mayor cantidad riesgos, debido a la presencia de maquinaria cuadro Nro. 7.

Cuadro 7: Peligros identificados en el drea de produccion

Tolva de Quemadura Ampollas
alimentaciéon | Tolva caliente Trabajador sin EPP - P ’

R dafio en musculatura, etc.
de la M°P
Tolva de Intoxicacién por Irritacién de garganta,
alimentacion Humo monoxido de carbono y | dolor de pecho, fatiga,
de la M°P° otros vapores dificultades al respirar
Tglva de . L. Maquinaria sin Atrapamiento Pérdida total
alimentacion | Parte mecdnica resguardo o parcial del miembro
de la M°P° g p
Tolva de Liquido
alimentacion d Trabajador sin EPP Quemaduras, Ampollas

R caliente
de la M°P

Malestar, escalofrios,
Tolva de o e
) ., C ., cansancio, dificultad al

alimentaciéon | Vapor de agua Exposicion a humedad . ; P

- respirar, pies frios o dolor
de la M°P

de cabeza
T91va de . Exposicion a bajas Merma de capacidad fisica
alimentaciéon | Temperatura temperaturas mental
de la M°P° p y
Tolva de Partes
alimentacion . . X Ruido Sordera profesional
mecdnicas

de la M°P°

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Para el drea de enrollado y cortado del producto los peligros identificados se muestran a continuacién en el cuadro Nro. 8.

Cuadro 8: Peligros identificados en el drea de enrollador

Trabajador sin

Atrapamiento

Enrollador Arco circular Pérdida total o parcial
guantes .
del miembro
Enrollador Partes mecdnicas X Maquinaria sin Rasguiio
resguardo Sangrado
Madquina sin Atrapamiento
Enrollador Rodillos de corte X d Pérdida total o parcial
resguardo .
del miembro
Cortado Partes mecénicas X Ruido Sordera profesional

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa.
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4.5.3. Valoracién de riesgos

De acuerdo a la informaciéon de MINSA PERU (2012), “Se entiende como peligro la
situacion o caracteristica intrinseca, constante o propia de algo capaz de ocasionar dafios a
las personas, equipos, procesos y ambiente; el riesgo: es la probabilidad de que un peligro
se materialice en determinadas condiciones y genere dafios a las personas, equipos y al
ambiente; y especificamente, riesgo laboral se le define como la probabilidad de que la
exposicion a un factor o proceso peligroso en el trabajo cause enfermedad o lesion.” Las
Directrices de la OIT sobre Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo

mencionan esta metodologia mostrada en los cuadros 9 y 10 siguientes.

Cuadro 9: Grado de probabilidad

Baja B
Media M
Alta A

Fuente: Elaboracién propia con base a datos de OIT

Cuadro 10: Grado de consecuencias

Ligeramente dafiino B
Daiiino M
Extremadamente dafnino A

Fuente: Elaboracion propia con base a datos de OIT

4.5.3.1. Clasificacion del riesgo

Para la estimacion del riesgo, se configura una matriz como la mostrada en la ilustracién
Nro. 18 a continuacion. Se procede con la pregunta sobre si la probabilidad que ocurra el
dafio potencial es baja, media o alta. La respuesta se ubica en uno de los cuadrantes. De
igual manera se procede en relaciéon con las consecuencias. Identificados tanto la

probabilidad como la consecuencia, se identifica un nivel de riesgo. Una matriz de doble

40



entrada, donde los ejes son probabilidad y consecuencia determina la clasificaciéon del

riesgo.

Ilustracién 18: Clasificacion del riesgo

CONSECUENCIAS

BAJA MEDIA ALTA
ALTA Riesgo Riesgo
Moderado Importante
=
;: _ i Riesgo Riesgo
= MEDIA Moderado Importante
&
Riesgo Riesgo
BAJA Ri Baj =t
Tolerable esgo Bajo Moderado

Fuente: Elaboracion con base a datos de MINSA PERU (2012)

4.5.3.2. Intervenciones en funcién del riesgo

Segiin MINSA PERU (2012), “En el caso, por ejemplo, de que se trate de un riesgo
Tolerable (TO), la accién prevista es: No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin
embargo, se deben considerar soluciones mds rentables o mejoras que no supongan una
carga econdmica importante. Pero, si es continda, se requieren comprobaciones periddicas

para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas de control.” !

En la valoracién de la probabilidad y de las consecuencias se considera que su
aplicacion alcanza el drea de produccion de la empresa industria de polimeros Ochoa,
tomando en cuenta todos estos aspectos, la valoracion por el método de la matriz IPER sera

el método escogido para la evaluacién del riesgo.

19 MINSA PERU, (2012). Identificacién de Peligros y Evaluacién de Riesgos - IPER
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El cuadro Nro. 11, muestra las acciones en funcién del nivel de riesgo.

Cuadro 11: Acciones en funcion del nivel de riesgo

No se requiere accion

Trivial (T) " No hay un plazo
especifica
No se necesita mejorar la
accién preventiva. Sin ) ) e
. Se requieren comprobaciones periddicas
Tolerable embargo, deben considerar .
; p para asegurar que se mantiene la
(TO) soluciones mas rentables o A .
. eficacia de las medidas de control.
mejoras que no supongan una
carga economica importante.
Las medidas para reducir el riesgo deben
implantarse en un periodo determinado.
Cuando el riesgo moderado esté asociado
Se deben hacer esfuerzos para )
) ] con consecuencias extremadamente
Moderado | reducir el riesgo, - . . .
) | ; dafiinas, se precisard una accion posterior
M) determinando las inversiones ) .
) para establecer, con més precision, la
recisas i -
P probabilidad de dafio como base para
Determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.
No debe comenzarse el trabajo .
; Cuando el riesgo corresponda a un
hasta que se haya reducido el . ) .
Importante | . : trabajo que se estd realizando, debe
riesgo. Puede que se precisen i .
D ) remediarse el problema en un tiempo
recursos considerables para U . i
) inferior al de los riesgos moderados.
Controlar el riesgo.
No debe comenzar ni
continuar el trabajo hasta que
se reduzca el riesgo. Si no es
Intolerable ) . . .
(IN) posible reducir el riesgo, Inmediato.

incluso con recursos
ilimitados, debe prohibirse el
trabajo.

Fuente: Elaboracion con base a la informacién de MINSA PERU (2012)
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4.5.3.3. Célculo de probabilidad

La probabilidad de ocurrencia de los accidentes laborales depende de distintos factores

que inciden su valor.

Los factores que se considerardn para la evaluacion de riesgos laborales en la empresa

industria de polimeros Ochoa, se muestran en el cuadro Nro. 12.

Cuadro 12: Factores para el cdlculo de la probabilidad

Frecuencia y duracién de la exposicion 30%
Cantidad de trabajadores expuestos 25%
Condiciones preventlvgs y de 20%
control existentes 100

Existencia de estandares o

| - 10%
procedimientos

Competencia del operario 15%

Fuente: Elaboracion propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial

En el Cuadro anterior se muestra el peso de importancia que tiene cada factor
determinado y consensuado con las autoridades de la empresa. La frecuencia y duracién de
la exposicién junto a la cantidad de los trabajadores expuestos determinan en gran medida

la importancia del factor.

4.5.3.3.1. Frecuencia y duracién de la exposicién

Este factor califica en cada uno de sus 5 categorias teniendo en su escala de puntaje un

peso para cada uno. El peso de la categoria incrementa mientras exista un tiempo continuo

43



y mayor de exposicion, siendo una exposicion de mas de una jornada la con mayor puntaje.

En el cuadro Nro. 13, se muestra el peso y puntaje de cada categoria.

Cuadro 13: Frecuencia y duracion de la exposicion

Alguna vez en la jornada 1 0,3
Hasta 2 horas en la jornada 5 1,5
Hasta 5 horas en la jornada 15 4,5

Una jornada 20 6
Mais de una jornada de actividades 30 9

Fuente: Elaboracion propia con base a la informacién de Gerencia General

4.5.3.3.2. Cantidad de trabajadores expuestos

El presente factor tiene la finalidad de calificar a la cantidad de trabajadores de las 4
dreas de la empresa expuestos, presenta tres categorias donde mientras mas trabajadores
expuestos estén en determinada drea, mayor serd el peso, y por lo tanto mayor el puntaje de
calificacion. A partir de 5 trabajadores se considera a una gran cantidad de trabajadores

expuestos. El cuadro Nro. 14 se detalla por categoria el peso y puntaje para la calificacion.

Cuadro 14: Cantidad de trabajadores expuestos

Un trabajador 5 1,25
De 2 a 5 trabajador 15 3,75
Mis de 5 trabajadores 25 6,25

Fuente: Elaboracién propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial
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4.5.3.3.3. Competencia del trabajador

La competencia de un trabajador conlleva a una calificacion cualitativa y de naturaleza
abstracta; la empresa, segin el gerente de produccién y jefe de turno, evalia a sus
trabajadores en competentes y no competentes respecto de puesto de trabajo que ocupa. La

informacion se muestra en el cuadro Nro. 15.

Cuadro 15: Competencia del trabajador

Trabajador competente 1 0,15

Trabajador no competente 15 2,25

Fuente: Elaboracién propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial

4.5.3.3.4. Célculo de la probabilidad

Mediante un modelo matemaético se calcula la probabilidad estableciendo un rango para

los tres tipos de probabilidad:

e Probabilidad baja
e Probabilidad media
e Probabilidad alta

La sumatoria del puntaje de los factores que a su vez es la sumatoria del puntaje de sus

categorias, determina la probabilidad. El cuadro Nro. 16 muestra las escalas para la

calificacion del presente proyecto de grado.
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Cuadro 16: Escala de probabilidad

Probabilidad baja 2,0 8.8
Probabilidad media 8.9 15,6
Probabilidad alta 15,7 22,5

Fuente: Elaboracion propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial

4.5.3.4. Estimacion de la consecuencia

De manera anéloga al célculo de la probabilidad, la consecuencia se estima a través 6 de
un modelo matematico de asignacién de puntajes, que, mediante una escala, tendrd su dicha

calificacion (anexo 18).

Los factores tomados en cuenta se muestran en el cuadro Nro. 17 donde la consecuencia

en trabajadores tiene un peso preponderante.

Cuadro 17: Factores de la consecuencia

Consecuencia en trabajadores 85% 85
Consecuencia en productos/instalaciones 100 10% 10
Consecuencias en el medio ambiente 5% 5

Fuente: Elaboracién propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial

4.5.3.4.1. Consecuencia en trabajadores

La consecuencia en trabajadores, como factor mas importante, posee varias categorias
que comienzan en las menores hasta las mayores; naturalmente la muerte tiene un mayor

peso dentro de éste factor. Las demads categorias se detallan en el cuadro Nro. 18
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Cuadro 18: Consecuencia en trabajadores

Sin consecuencias humanas 2 1,7
Incapacidad temporal parcial 10 8,5
Incapacidad temporal total 20 17
Incapacidad permanente parcial 40 34
Incapacidad permanente total 50 42.5
Muerte 100 85

Fuente: Elaboracién propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial
4.5.3.4.2. Consecuencia en instalaciones

Las instalaciones, en una gran mayoria referida a maquinaria de la empresa tienen un

impacto que se muestra en cuadro Nro. 19.

Cuadro 19: Consecuencia en instalaciones

Sin consecuencias materiales 1 0,1
Menos de 500 $us 5 0,5
Entre 5.000 $us y 15.000 $us 7 0,7
Entre 15.001 $us y 100.000 $us 10 1
Mais de 100.000 $us 20 2

Fuente: Elaboracion propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial
4.5.3.4.3. Consecuencias en el medio ambiente
La consecuencia en el medio ambiente tiene una importancia especial ya que se trata de
una empresa de Polimeros, donde la contaminacién cruzada puede desencadenar una serie

de problemas serios, por ello el que no tenga una consecuencia para el medio ambiente

tiene un valor menor. Los datos se muestran en el cuadro Nro. 20.
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Cuadro 20: Consecuencia en el medio ambiente

Sin consecuencia para el ambiente 1 0,05
Solo contamina el ambiente 5 0,25
Se generan impactos ambientales 10 0,50

Fuente: Elaboracion propia con base a los apuntes de Seguridad Industrial

4.5.4. Evaluacion de riesgos

Con el fin de realizar una evaluaciéon de riesgos de manera eficiente y también
determinar el nivel de este riesgo en cada puesto de trabajo se elabord una matriz IPER (ver
anexo 4).

Se encontraron:

e 1 riesgo tolerable
e 11 riesgos bajos

e 7 riesgos moderados
Los modelos de probabilidad para clasificar los riesgos se encuentran en el anexo 18.
4.5.5. Conclusién del andlisis

Los puestos de trabajo de cada area presentan riesgos tolerables y moderados ver matriz
IPER por lo cual se decidi6 disehar un programa de seguridad industrial y salud

ocupacional segin el decreto ley Nro. 16998 la definir las siguientes acciones segun los

riesgos encontrados controlar el riesgo, eliminar la fuente de peligro
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4.6. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL SOBRE PREVENCION Y P.C.I.

La empresa Industria de polimeros Ochoa, no cuenta con personal capacitado para la
prevencion y proteccion contra incendios (P.C.I.), tampoco cuenta con sefializaciéon y
capacitacion para el uso de extintores y ademds no cuenta con un estudio de carga de fuego
ni con sefalizacion contra incendios, de la misma manera no cuenta con la sefalizacién de
rutas de escapes contra siniestros no se cuenta con manuales contra incendios estos puntos

se discutirdn en el siguiente capitulo.

4.7. LISTA DE VERIFCACION DE CUMPLIMIENTO SIN PROYECTO

Segun la lista de verificacion, podemos decir que la empresa no cumple con un minimo
porcentaje con los puntos establecidos en el decreto de ley Nro. 16998 sobre temas de

sefalizacidn, la lista de verificacion de cumplimiento se detalla en el anexo 20.

En cuanto al orden y limpieza también se puede decir que la empresa no cumple con los
minimos estdndares de cumplimiento, los ambientes de trabajo se encuentran
obstaculizadas, con materiales en desorden, maquinarias obstaculizadas con productos

terminados mismos que se detallan en el anexo 19.

4.8. ESTADISTICAS DE ACCIDENTABILIDAD

4.8.1. Calculo del indice de frecuencia

En la empresa industria de polimeros Ochoa, han tenido 9 accidentes, en la misma
trabajan 18 personas, durante 50 semanas de 48 horas al afio y hubo un ausentismo del 5%

del tiempo total trabajado.

Nro. De accidentes ocurridos= 9
Nro. De trabajadores expuestos= 18

Nro. De semanas trabajadas=50
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Nro. De horas por semana trabajadas=48

Porcentaje de ausentismo= 5%

Total horas-hombre trabajadas= (trabajadores cubiertos)x(horas trabajadas por
Semana)x(semanas trabajadas)

Total horas-hombre trabajadas=18x48x50= 43200 horas-hombre

Porcentaje de ausentismo= 0,05x43200=2160

Total de horas-hombre de exposicion al riesgo=43200-2160= 41040 horas-hombre

Trabajadas reales

Nro.de accidentes
I1.F.= (

)xZO0.000 = ( )xZO0.000 = 43,8

Nro.de horas trabajadas 41040

Se concluye que en un afio sucedieron 44 accidentes por cada 200.000 horas-hombre-

Trabajadas.
4.8.2. Célculo de indice gravedad

En base a los datos anteriores (indice de frecuencia), el nimero de dias perdidos,

producto de esos 9 accidentes, fue de 700 y el indice de gravedad sera el siguiente.

dias perdidos 700
I.G.=< >*103:(

103 = 17
Nro.de horas trabajadas 41040) i

Entonces podemos decir que en ese afio se ha perdido alrededor de 17 dias por cada mil

horas-hombre de exposicion al riesgo.
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CAPITULO V: PROPUESTA DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL, HIGIENE Y SALUD OCUPACIONAL

5.1. PROPUESTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

La implementacion de las 5°s japonesas es el primer paso inicial en el método propuesto
debido a que esta herramienta nos ayuda a facilitar la implementacién de las demads, cabe
resaltar que esta implementacion se realiz6 de manera oportuna gracias al interés del

gerente general.

Para establecer las 5°s se programé un sdbado para la limpieza, pero esta limpieza se

realiz6 de manera superficial y rdpida.
5.1.1. Descripcién del método:

Clasificacion-Seire: Generalmente en la aplicacién de las 5°s se usan las tarjetas
semaforo, pero analizando la situacién de la empresa se ve conveniente aplicar solamente
las tarjetas rojas a elementos innecesarios debido a que los demds elementos en el drea de

produccioén se usan frecuentemente.

En esta etapa se identificaron, se etiquetaron y se realizé el listado de los elementos

innecesarios en el drea de produccion.

Antes Después
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Organizar-Seiton: Con la participacion de los trabajadores de la empresa se procedid a
organizar los elementos ya clasificados anteriormente de manera que los elementos que se

usan frecuentemente se encuentren con facilidad.

Antes

Limpieza-Seiso: Con la participacion de los trabajadores de la empresa se realizé la
limpieza de las maquinas, drea de produccién, indicdndoles que esta operacién debe ser

realizada habitualmente.

Antes Después

Estandarizar-Seiketsu: Después de la realizacion de las anteriores etapas se explicé de
manera visual a los trabajadores de la empresa que esa era la condicién Optima en la que

deberia estar los ambientes de trabajo de la empresa generalmente.
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Disciplina-Shitsuke: En esta etapa final se realizé un convenio con el propietario y los
trabajadores de la empresa para la planificacién del mantenimiento de la limpieza y asi

conservar los ambientes de trabajo en perfectas condiciones.

Jornadas de Limpieza: Se acordard a establecer un dia al mes en el que no exista una
demanda considerable de pedidos para la realizacion de la jornada de limpieza a realizarse
en los predios de la empresa, cabe resaltar que no se especificé el dia debido a la

variabilidad en la demanda de la empresa.

Habitos de Limpieza/Operario: Se acordé con los trabajadores de la empresa realizar y
conservar la limpieza después de cada jornada de trabajo y también después de la jornada

de limpieza.

5.2. PROPUESTA REFERENTE A LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Se efectué un recorrido por diferentes dreas de trabajo para poder observar
personalmente las tareas de alto riesgo que se realizan dentro de las instalaciones de la
empresa, en los cuales se pudo identificar que en las cuatro dreas de trabajo (aglutinadora
de M°P° de baja densidad, trituradora de M°P° de alta densidad, produccién, enrollado y
cortado) presentan trabajos de alto riesgo como: Trabajos en caliente, Energias peligrosas,
Espacios confinados. Concluyendo la urgencia de la dotacion de Equipos de Proteccion
Personal de calidad certificada que le permita a los trabajadores de la empresa ejecutar sus
actividades en condiciones 6ptimos y seguros, también se elaboraron las planillas de Matriz
de dotacion de Ropa de Trabajo (anexo 5), Registro de dotacion de Ropa de Trabajo (anexo
6), Matriz de dotacion de Equipo de Proteccion Personal (anexo 7), Registro de dotacion de
Equipo de Protecciéon Personal (anexo 8) y Manual de wuso, mantenimiento y
almacenamiento del Equipo de Proteccion Personal (anexo 9) segin los requerimientos de

la Norma Técnica de Seguridad — 009/18, capitulo II, articulo 6.
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Aglutinadora de M°P° de baja densidad: Dotar con la indumentaria necesaria de ropa de
trabajo (overol), protector auditivo, barbijo, guantes de seguridad y botas de seguridad, a

las operarias en cargada de la maquina aglutinadora.

Trituradora de M°P° de alta densidad: Dotar de EPP al operario encargado de la
madquina trituradora con la indumentaria necesaria de ropa de trabajo (overol), protector

auditivo, mascarilla facial, guantes de seguridad y botas de seguridad.

Area de produccion: Dotar de EPP, a los operarios (jefe de turno, operarios) encargados
de transformar la materia prima en producto terminado con la indumentaria necesaria de
guantes de seguridad, botas de seguridad, protector auditivo, barbijo, cinturén de seguridad

y casco de seguridad.
Enrollado y cortado: Dotar con la indumentaria necesaria de EPP, al personal encargado
con la ropa de trabajo (overol), protector auditivo, cinturén de seguridad, casco de

seguridad y guantes de seguridad.

Las caracteristicas se describen a continuacion:

Overol
Aglutinadora de
M°P® de baja Protector auditivo 5% ~
densidad ANSI S3-19-1974 s - 0@

1-2-3-4 | Trituradora de ® -

MP°P° de alta NIOSH (N95) y la Norma .
densidad NTC 2561 (Tipo B) o
drea de Respirador contra Material
Produccion Particulado
enrollado y Botas de seguridad
cortado ISO 20345:2011 u
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5.3. PROPUESTA DE SENALIZACION DE SEGURIDAD

5.3.1. Senalizacidn en dreas de trabajo

Para realizar la propuesta de sefializacion, se tomard en cuenta todos los ambientes de

trabajo como:

e Aglutinadora de Materia Prima de baja densidad.
e Triturado de Materia Prima de alta densidad

e Lavado de la Materia Prima de alta densidad

e Mezclado de la materia prima

e drea de produccion

Y en todos los lugares donde exista presencia de personas propias o ajenas a la

institucidn, se utilizardn sefiales obligacion y de Advertencia.

Dentro de las sefiales obligatorias se utilizardn como: obligacion de usar un barbijo,

obligacién de usar proteccion auditiva, obligaciéon de usar guantes de seguridad, para las

sefales de advertencia se utilizardn sefiales como: peligro eléctrico, peligro de gas

comprimido y para la sefializacion de equipos de proteccion contra incendios, serdn

senalizados las dreas de almacenes de materia prima de alta y baja densidad y almacén del

producto terminado.

Dimensiones de sefial y cartel para distancias de vision desde 5m
hasta 8 m, tamafio del cartel formato A3.

Diametro de la sefial “d" 025 m
Base del cartel "B 0,287 m
Alto total del "H D42 m
Alto area destinada a la sefial 'p’ 028 m
Alto area destinada al texto " 0,14 m
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Figura 1a - Dimensiones de la sefial de seguridad Figura 2a - Dimensiones de la sefial de seguridad
o
AREADELA
SENAL DE Q Agee':‘lieor:
SEGURIDAD SEGURIDAD )
I
OBLIGACION
AREA DE LA SERAL J PROHIBIDO AREA DE LA SERAL DE USAR
COMPLEMENTARIA
oTExTo T FUMAR = T \ CASCO DE e
SEGURIDAD
LS ~
a
I 1
Figura 4a - Dimensiones de la sefial de seguridad
| B
AREA DE LA
SENAL DE Q f 8
SEGURIDAD
AREA DE LA SERAL
COMPLEMENTARIA PR'MEROS —~
oTExTo AUXILIOS - - :
AREA CE LA SENAL DE SEGURIDAD FREADE LA SEAA, CAPLEVBITARA OTERTO

Dimensiones de senal y cartel para distancias de vision mayora §m

|Lado de |a sefial “a” (simple) 0.3m
|Lado de la sefial *b” (simple) 0,60 m
|Lado de la sefial “a” (combinado) 0.3m
Lado de la sefial "b” (combinado) 1,20 m




La propuesta de sefializacion de obligacion y advertencia en los ambientes de la empresa

industria de polimeros Ochoa, se basard segtiin la NB 55001. Como se observa en la
ilustracién Nro. 19 y Nro. 20.

Lustracién 19: Sefializacion de obligacion y advertencia proceso de produccion parte 1

Almscensdo
M. P. Baia

ga D.0O E;

d@
®
®

{1

@

PLANTA PARTE 1 “

[EXTIHTER]

CELIGACTON DE TI3AR.
PROTECTORES AUDITIVOS

i OELIZACION DE UZAR CELIGACISN DE TEAR %

! e .

! GTANTES DE 3PGURIDAD et i }  csLcacioNDEUSAREAREDC L
OBLIGACION DE USAR EOTAS m ot R e T A '9 CBLIGACION DE U3AR xmae e @

FACTAL
RIESGO FLECTRICO PELIGRODE GAS COMPRIMIDO

EXTINTCOR. [Fmime]

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Mustracioén 20: Serializacion de obligacion y advertencia proceso de produccion parte 2

o®@ O [ 0.0Z000 ,

MAQUINA T-100

MAQUINA T-85

VA
MAQUINA T-110
- \/

MAQUINA POLITRAF

<

PLANTA PARTE 2

VAR

OBLIGACTON DE USAR BOTAS & CELIGACION DF USAR BAREDRD. g ADVERTERCTA GAS COMPREIMIDO ‘& CELIGACION DE L&um.&L‘DI‘I‘I‘FG@
.- Sere =
CELIGACTON DE USAR CINTURON DE SEGURIDAD @ OELIGACION DE USAR ROPA DE TRABAID ﬂ OELIGACION DE P3AR GUANTES 6

OBLIGACTON DE USAR GUANTES DIELECTRIZD G CELIGACTON DE UZAR SA3CO H RIF3GD FLECTRIZO & EXTINTOR

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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5.3.2. Sefializacion en areas de circulacion

Para las instalaciones de la empresa Industria de Polimeros Ochoa, se propone realizar
las respectivas sefalizaciones para el trafico peatonal, circulacién de vehiculos y acceso a
maquinas, almacén de materia prima de baja y alta densidad y proceso de produccién, con

el fin evitar accidentes laborales.

Para este tipo de sefalizaciones se utilizardn Franjas de seguridad, donde exista peligro
se utilizard franjas de color amarillo y negro, para indicar instrucciones obligatorias se
utilizard franjas de color azul con blanco, Para indicar la prohibicién o zonas de equipos de
lucha contra incendios se utilizard franjas de color rojo y blanco, Las franjas de color verde
y blanco se utilizardn para indicar el lugar seguro, como se observa en la ilustracién Nro. 21

y 22.

Lustracién 21: Sefializacion de dreas de circulacion proceso de produccion parte 1

ir

U
{1

PLANTA PARTE 1

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa

| rrueso (I zomasEcisa IIII||||||
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Mlustracién 22: Sefializacion de dreas de circulacion proceso de produccion parte 2

Vv

MAQUINA T-85

M W,
=
MAQUINA T-110

o—V

MAQUINA POLITRAF

zorasEcURA QURANANND eecrcea [HIIERELI corrancE T ENEEEEE

Fuente: Elaboracion propia en base a observaciones en la empresa



5.4. PROPUESTAS SOBRE LA PREVENCION Y P.C.L

Conforme a la evaluacion y calificacion de riesgos realizados, el riesgo de incendio y
explosion es bajo por la alta humedad existente, debida a la gran cantidad de agua utilizada
en los procesos de produccién. Con el objeto de minimizar la posibilidad de ocurrencia de
un incendio se tomd la decisién de sefalizar todos los ambientes de trabajo segin las

normas preventivas:

La sefializacion se realizard conforme a la Norma Boliviana (N.B. 55001 Senalizacién

de Seguridad — marzo de 2005) la ubicacion de los extintores de incendio.

, B

AREA DE LA
SENAL DE <
SEGURIDAD

- e

AREA DE LA SENAL I

commzeians < | EXTINTOR | ~
L

Dimensiones de senal y cartel para distancias de vision
desde 5m hasta 8 m, tamario del cartel formato A3.

Lado de la sefial “a” 0.25m
Base del cartel “B” 0.297m
Alto total del cartel *H” 042 m

Alto area destinada a la sefial ‘p” [0,28 m
Alto area destinada al texto "t 014 m
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5.4.1. Simulacros de incendios

Realizar la capacitacion y entrenamiento sobre la proteccién contra de incendios a los
trabajadores de la empresa industria de polimeros Ochoa, con los técnicos de la Unidad de

Bomberos de la Policia Nacional, con la siguiente tematica:

e Introduccioén a la Prevencion de Incendio
e C(lases de Fuegos

e Anatomia del Fuego

e Técnicas para Combatir el Fuego

e (Cadena del Incendio

e Extincién de- Fuegos

e Combate de Fuegos (practica)

Capacitacion continua a los trabajadores de la empresa industria de polimeros Ochoa,
sobre la prevencion de riesgos ocupacionales inherentes al rubro de produccion de

polimeros con la siguiente temética:

e Legislacion vigente

e Riesgos Ocupacionales Comunes

e Factores ambientales quimicos

e Factores Ambientales Bioldgicos

e Prevencion en Seguridad Industrial

e Medicina del Trabajo.

Se propone un procedimiento en caso de que ocurriera un incendio que se muestra en el

Anexo 10.
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Para la capacitacion se realizard un cronograma anual de capacitaciones en nociones
basicas de salud, higiene y seguridad ocupacional, segin los requerimientos de la Norma
Técnica de Seguridad — 009/18, capitulo II, Articulo 6, punto 9.

5.4.2. Extintores contra incendios

La empresa cuenta con 2 extintores de tipo ABC de 8 Kg., que se hallan instalados en las
paredes laterales de la planta de produccién. Los extintores fueron llenados y revisados, por
dltima vez en septiembre de 2018, los extintores de la empresa cumplen con la NB
58002:2010 segtn el estudio de carga de fuego que se realizd la empresa necesita dos

extintores de tipo 10 ABC ver anexo 16. Como se observa en la ilustracion Nro. 23.

Mustracién 23: Ubicacion de extintor

B

e

EXTINTOR

Fuente: Industria de polimeros Ochoa

5.4.3. Manual de primeros auxilios

Las emergencias pueden suceder en cualquier momento, y pueden ser de cualquier tipo,
todos debemos estar preparados para prestar la ayuda y atencion necesaria al herido
mientras llega el apoyo médico profesional. En muchos casos, estas atenciones pueden ser

la diferencia entre la vida y la muerte.
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Los primeros auxilios, son técnicas, procedimientos o medidas terapéuticas urgentes que
se aplican a las victimas de accidentes o enfermedades repentinas hasta disponer de

tratamiento especializado.

El proposito de los primeros auxilios es aliviar el dolor y la ansiedad del herido o
enfermo y evitar el agravamiento de su estado. En casos extremos son necesarios para

evitar la muerte hasta que se consigue asistencia médica.

Los primeros auxilios varian segiin las necesidades de la victima y segin los
conocimientos del socorrista. Saber lo que no se debe hacer es tan importante como saber
qué hacer, porque una medida terapéutica mal aplicada puede producir complicaciones

graves.

En conclusion, se recomienda al personal administrativo de la empresa industria de
polimeros Ochoa, crear un pequefio consultorio de primeros auxilios donde se atenderdn y
se registran las distintas enfermedades. El pequefio consultorio contara con una cama de

reposo, una camilla plegable y un botiquin de primeros auxilios con medicamentos.

Existen nueve consideraciones bdsicas que siempre hay que tener presentes ante un
accidente en la empresa, se detalla en el anexo 11, también se debe seguir en cualquier
emergencia el procedimiento de los primeros auxilios en el cual se muestra en el anexo 12,
ademds en el anexo 13 se muestra un pequefio manual de primeros auxilios

contextualizando a la empresa si existieran otro tipo de lesiones o accidentes.

5.5. ESTRUCTURA DEL EDIFICIO Y LOCALES DE TRABAJO

Industria de polimeros Ochoa tiene su planta de produccién ubicada en la ciudad de El

Alto, Urbanizaciéon Candelaria, Av. Bolivariana N° 80, dicha estructura ha sido disefiado

para su actual propdsito y cuenta con una sola planta produccién.
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5.5.1. Disposicion de edificaciones

Segin la Guia Boliviana de construcciéon de edificaciones, capitulo I, articulo 3
(Clasificacién de construcciones de edificaciones) Las edificaciones de trabajo tendrdn

9920

como minimo 3.5 metros de altura desde el piso al techo”™, el cumplimiento de las

edificaciones de los ambientes de la empresa se detalla en el cuadro Nro. 21.

Cuadro 21: Edificaciones de la empresa

Aglutinado Altura de més 4 metros

Altura de 4 metros

Mezclado de la M°P° Altura de 4 metros Cumple
Alimentacién de la M°P° a la A e B Cumple
Tolva
Extrusado del producto Altura de 4 metros Cumple
Enrollado y Cortado del Altura de 4 metros Cumple
producto
Almacén del producto Altura de 4 metros Cumple

Fuente: Elaboracion propia con base a las mediciones en la empresa.

5.5.2. Disposicion de areas de circulacion

Las dreas de circulacion de la empresa industria de polimeros Ochoa, son adecuadas, la
ilustracion Nro. 24 y Nro. 25 muestran dreas de almacenamiento de la materia prima de alta

y baja densidad, dreas de trabajo y dreas de circulacion.

20 Gufa Boliviana de construccién de edificaciones, capitulo I, articulo 3 (Clasificacién De Construcciones De
Edificaciones), pag. 7.
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Tlustracién 24: Areas de circulacion proceso de produccion parte 1

Alrnacensdo
MLF. Ala

ALMACEN DE LA M°P° AREA DE TRABAJO - AREA DE CIRCULACION

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Tlustracion 25: Areas de circulacion proceso de produccion parte 2

= MAGUINA T-110

MAQUINA POLITRAF

[ PLANTA PARTE 2

L,

ALMACEN DEL i . R
PRODUCTO TERMINADO AREA DE TRABA.JO AREA DE CIRCULACION

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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5.5.3. Construccidn de las areas

Las cuatro dreas de la empresa tienen las siguientes caracteristicas:

a)

b)

El 4rea de aglutinado de la M°P° de baja densidad y triturado de la M°P° de alta
densidad, el piso estd construido con material concreto, canales cubiertos por rejillas
metdlicas, Las paredes son de ladrillo. El techo cuenta con calamina plastica y
metalica, La iluminacion es tanto natural como artificial, La ventilacidon es natural
por puertas.

Area de produccién el piso estd construido con material concreto, con canales
cubiertos por rejillas metédlicas. Las paredes son de ladrillo. El techo estd con
calaminas plésticas y metalica, La luz es natural y artificial. La ventilacion es tanto
natural por puertas.

Area de enrollado y cortado el piso estd construido con material concreto, con
canales cubiertos por rejillas metalicas. Las paredes son de ladrillo. El techo esta
con calaminas plasticas y metalica, La luz es natural y artificial. La ventilacion es

tanto natural por puertas.

En conclusidn, la empresa industria de polimeros Ochoa, cumple con los requisitos de la

Guia Boliviana de construccion de edificaciones, es decir, la altura de sus ambientes

cumple con la altura minima de 4 metros.

Respecto de dreas de circulacion existe una disposicion racional de espacio fisico, pero

dichas dreas se encuentran obstaculizadas por materias primas de alta y baja densidad,

productos en proceso y productos intermedios. Se recomienda delimitar las dreas de

circulacion mediante sefiales reguladoras de circulaciéon para que no se encuentren

obstaculizadas con materiales y herramientas de produccidn.
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5.6. ILUMINACION

Dentro de la actividad laboral de los trabajadores, es muy importante la presencia y

complemento de luz (caracteristica ambiental) y visidbn (caracteristica personal)

permitiendo un trabajo seguro, comodo y eficaz.

Como senala la norma técnica de seguridad NTS-001/17 (2018) (Iluminacién) en “Art.

6° (Niveles de iluminacién) Todas las dreas que comprendan el local de trabajo deben tener

una iluminacion adecuada que puede ser: natural, artificial o combinada

Nro. 22 se muestra el detalle de los niveles de iluminacion:

Cuadro 22: Niveles de iluminacion segiin NTS- 001/17

extraordinario requerimiento visual

Vision ocasional solamente 50
Tareas rutinarias: faciles o
intermitentes o con requerimiento 100
visuales simples
Tareas moderadamente criticas o
prolongadas, pero con detalles 300
medianos
Tareas severas o prolongadas pero
Requerimiento visuales a detalle o 750
finos
Tareas muy severas y prolongadas,

. ~ 1500
con detalles minusculos o Diminutos
Tareas excepcionales, dificiles o con 3000

Fuente: Elaboracion propia con base a la informacién de NTS-001/17 (2017)

en el cuadro

La empresa cuenta con luz artificial y luz natural segun su distribucion de planta. La luz

artificial se da mediante tubos fluorescentes, que por motivos de desgaste y acumulacion de

2l www.minitrabajo.gob.bo, (2017). NTS-001/17
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polvo tiene una reduccion de la iluminacién de aproximadamente 12%. La distribucion de

luz artificial se encuentra detallada en la [lustracién Nro. 26 y Nro. 27.

La iluminacién natural viene principalmente por tragaluces ubicados en medio de los
ambientes de trabajo y por ventanas dispuestas especialmente en dreas de trabajo. La
distribucién de tragaluces como de ventanas en dreas de trabajo se encuentran detalladas en

la Tlustracién Nro. 28 y Nro. 29.

Mustracién 26: Distribucion de la luz artificial proceso de produccion parte 1
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LUMINARIA EN FUNCIONAMIENTO

Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Mustracién 27: Distribucion de la luz artificial proceso de produccion parte 2
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Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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ustracién 28: Distribucion de la luz natural proceso de produccion parte 1
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Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa




Nustracién 29: Distribucion de la luz natural proceso de produccion parte 2
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Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa




Con ambos tipos de iluminacién natural y artificial se realiz6 mediciones con el Luxémetro

TESTO 545, las mediciones de niveles de iluminacién se detallan en el cuadro Nro. 23.

Cuadro 23: Estudio de luxometria

Aglutinado de
la M°P° de 62,4 330.2 220.1 204.2
baja densidad
Trituradora de
MP°P° de alta 65.6 340,1 245.4 217
densidad
Lavado de la
MP°P° de alta 69.7 334.5 253.2 219.1
densidad
Secado de la
MP°P° de alta 70.4 327.6 356.8 251.6
densidad
Pesado de la
MP°P° de alta 73,6 325.3 355.3 2514
densidad

Mezclado de la
MP°P°
Alimentacién
de la M°P° ala 69.3 325.1 252.1 216
tolva
Extrusado del
producto

70 $52L3 265.3 223

72.2 345.6 273.5 230.4

Enrollado y

72.2 345.6 273.5 230.4
cortado

Fuente: Elaboracion propia con base a las mediciones realizadas en la empresa

Del cuadro anterior se observa que los promedios de las mediciones de nivel de
iluminacién en los distintos ambientes de las cuatro dreas de la empresa tienen cierta
diferencia entre el valor minimo y el valor maximo. Esto origina que el promedio general
de cada ambiente cumple con la condicién de iluminacién general, por su parte algunos

ambientes estdn dentro un rango de iluminacién localizada.



En conclusién, la iluminacién en las dreas y ambientes de la empresa permite una
actividad laboral eficaz, siendo que la medicién indica que se supera el nivel de

iluminacién requerido.
5.6.1. Limpieza y mantenimiento

Se recomienda al personal de la empresa, realizar actividades de limpieza de paredes y
mantenimiento de luminarias tanto natural y artificial, ya que el mantenimiento defectuoso
o la escasa limpieza de las fuentes de luz natural o artificial puede reducir anualmente un

gran porcentaje de la iluminacién. Como de se muestra en la Ilustracion Nro. 30.

Nustracién 30: Ambiente de trabajo

Rl

Fuente: Industria de polimeros Ochoa S.R.L.
5.7. VENTILACION

Segin el reglamento de la Ley N° 545, seguridad en la construccidn, capitulo I
(disposiciones generales), Art. 113. (Ventilacién), Es obligatoria la instalacién de equipos
necesarios para asegurar la renovacion del aire, la alimentacion de gases, vapores y demads
contaminantes producidos, con objeto de proporcionar al trabajador ya la poblacién

circundante, un ambiente saludable?.

22 reglamento de la Ley N° 545, de seguridad en la construccion, Art. Nro. 113 (Ventilacién), pdg. 40.
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La empresa cumple al mantener por medios naturales y artificiales. No existen

ambientes comprobados de ser sospechosos de contaminacién ambiental peligrosa.

5.8. VIAS DE ACCESO Y COMUNICACION

Articulo 120. (Vias de acceso y comunicacion), Las vias de acceso para el personal y
transporte, deben garantizar el transito simultdneo y contar con zonas de refugio cada 25

metros del trayecto.” 2

La empresa industria de polimeros Ochoa tiene tres puertas principales de acceso, una
puerta de ingreso para el personal, llegada de la materia prima de alta y baja densidad y otra
metdlica corrediza para movilidades, pero no se encuentran sefalizadas las puertas
principales de acceso, por tal razén se propone al personal administrativo de la empresa
sefializar las principales puertas de acceso, como se observa en la ilustracién Nro. 31 y Nro.

32.

23 Reglamento de la Ley N° 545, de seguridad en la construccién, Art. Nro. 113 (Acceso y comunicacion), pag. 41.
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Nustracién 31: Seralizacion de acceso y comunicacion proceso de produccion parte 1

Almscensdn
MLP. Baja

A
\—

ACCESD PRINCIFAL n

Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Nustracién 32: Sefializacion de acceso y comunicacion proceso de produccion parte 2

MADUINA T-100

QJ—V

MAQUINA T-85

M
o) \V
MAQUINA T-110

o—V

MAQUINA POLITRAF

ACCESD PRINCIFAL D

Fuente: Elaboracion propia con base a las observaciones realizadas en la empresa
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5.9. ESCAPES

La via principal de escape con la que cuenta la empresa industria de polimeros Ochoa es
la misma de acceso principal, es decir con salida a la avenida bolivariana. Las vias de
escape secundarias de igual manera. Sin embargo, existen puertas de escapes, pero no se
encuentran sefializadas adecuadamente, por tal razon se propone al personal administrativo
de la empresa sefializar las principales vias de escape. Como se observa en la Ilustraciones

Nro. 33 y Nro. 34.

lustracion 33: Serializacion de las vias de escape proceso de produccion parte 1

]

e

Almpcenado Almscenado

m{‘-}‘: yam M.P. Baia
\r—-l
™ —h
| -

PLANTA PARTE 1

. ;
FUKTO DE ENCUENTRD E | PRIMER.CS AUNILIZE :] ACCE30 PRINCIPAL *
m PIDMETOE

LTI

Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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lustracién 34: Sefializacion de las vias de escape proceso de produccion parte 2

MAQUINA T-100

oV

MAQUINA T-85

0 V

MAQUINA T-110

o—V

MAQUINA POLITRAF

7
'.-'Lasnzmm Ammm.-u* PUNTO DE EMCUENTRD E

PRIMERCE AURTLIOE m

Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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5.10. INSTALACION ELECTRICA

La Guia Boliviana de Construcciéon de Edificaciones, capitulo III (Instalaciones

Eléctricas) cita respecto a.

5.10.1. Instalacién

“Art. 171° Todos los equipos e instalaciones eléctricas serdn construidos, instalados y
conservados, de tal manera que prevengan el peligro de contacto con los elementos
energizados y el riesgo de incendio®*. Y solamente las personas calificadas por su
experiencia y conocimientos técnicos, estardn autorizadas a instalar, regular, examinar o

reparar equipos y circuitos eléctricos.”

En la empresa las instalaciones eléctricas se encuentran ubicados en lugares que

previenen el peligro y con sus elementos aislados como muestra en la Ilustraciéon Nro. 35:

Tlustracion 35: Instalacion eléctrica

Fuente: Industria de polimeros Ochoa S.R.L.

2% Guia Boliviana de Construccién de Edificaciones, capitulo IIL, articulo 171, pag. 43.
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5.10.2. Circuitos eléctricos

Art. 172. Todos los conductores eléctricos estardn apropiadamente aislados y fijados
s6lidamente?. Como se muestra en la anterior Ilustracién cumple con la disposicién de éste
articulo.

5.10.3. Seleccion de conductores eléctricos

Art. 167.- (seleccion de conductores eléctricos). Los conductores eléctricos utilizados

deberén ser seleccionados de acuerdo a la carga, corriente maxima admisible y requisitos de

cada tensién?®

5.11. SERVICIOS HIGIENICOS

La empresa industria de polimeros Ochoa, cuenta con instalaciones adecuadas para el

uso de los trabajadores y personal administrativo, agua fria.

Por otra parte, se cuenta con las siguientes instalaciones para el servicio de higiene:

e Baiios hombres, Bafios mujeres

5.12. VESTUARIOS Y CASILLEROS

La empresa industria de polimeros Ochoa, cuenta también con instalaciones adecuadas

en tema de vestuarios y casilleros.

25 Guia Boliviana de Construccién de Edificaciones, capitulo III, articulo 172, pag. 44.
26 Guia Boliviana de Construccién de Edificaciones, capitulo III, articulo 167, pdg. 43.
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5.13. SISTEMAS DE ALARMA

La empresa industria de polimeros Ochoa, no cuenta con un sistema de alarmas contra

incendios, por tal motivo se recomienda al personal administrativo de la empresa la

implementaciéon de una bocina eléctrica. La propuesta de la ubicacién de alarmas se

muestra en la Ilustracién Nro. 36 y Nro. 37.

[lustracién 36: Sistemas de alarma contra incendio propuesto parte 1

Y

Alrmacensdo
M.FP. Baja

/1
e

PLANTA PARTE 1

{

Tritarado

SISTEMA DE ATARMA CONTRA INCENDIO @

Fuente: Elaboracién propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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Mlustracién 37: Sistemas de alarma contra incendio propuesto parte 2

QJ—V

MAQUINA T-B5 J

o vﬂ

MAQUINA T-110

o—V

MAQUINA POLITRAF

SISTEMA DE ALARMA CON TRA E\ICENDIOSQ'I'

Fuente: Elaboracion propia con base a observaciones realizadas en la empresa
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5.14. NIVEL DE CUMPLIMIENTO CON PROYECTO

Para la implementacién de orden y limpieza en los ambientes de trabajo como almacén
de la materia prima, proceso produccién se realiz6 una coordinacién con el personal y
duefio de la empresa para su realizacién, gracias a la colaboraciéon del personal de la
empresa se logré con el objetivo planteado, en la ilustraciéon Nro. 38 se muestra el nivel de
cumplimiento de orden y limpieza con proyecto, asi mismo se detalla en el anexo 19 la lista

de verificacion de orden y limpieza.

[lustracién 38: % de cumplimiento de orden y limpieza con proyecto

m locales
m suelos v pasillos
1 almacenaje

maquinaria y equipos

Fuente: Elaboracion propia con base a la lista de verificacion

Segun la ilustracion anterior se puede decir que con la implementacion de orden y
limpieza cumple con el decreto de ley Nro. 16998, donde el 46% de los locales (ambientes
de trabajo) se encuentran en buen estado, libres de obstdculo, iluminacién eficiente, el 16%
de los suelos y pasillos se encuentran limpios y sin obstdculos, 23% de los ambientes de
almacenaje de material se encuentran sefalizadas, materiales correctamente identificadas y

ademds un 15% de las maquinas se encuentran limpios y poseen protectores adecuadas.

Respecto a las temas de sefializacion se propone al duefio de la empresa sefializar todos
los ambientes de trabajo, segun el decreto de ley Nro. 16998, para que asi la empresa
cumpla al 100% con la norma establecida, en el anexo 20 se detalla la lista de verificacién

sobre la sefializacion de los ambientes de trabajo con proyecto.
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CAPITULO VI: DISENO DE LA UNIDAD DE SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL

6.1. ANTECEDENTES

La empresa industria de polimeros Ochoa en su estructura organizacional no presenta
personal a cargo de la seguridad industrial, higiene y salud ocupacional, por éste motivo no

se puede realizar una correcta evaluacioén de éste tema.

Debido a ello se plantea una unidad de higiene y seguridad industrial en la empresa,
identificando sus elementos necesarios para su conformacion como funciones, estructura
organizacional y funciones especificas de su personal estd unidad estard conformada por los
mismos trabajadores de la empresa para asi no aumentar personal dado que es una empresa

pequena.

6.2. FUNCIONES DEL DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Las funciones a cumplir por la unidad de seguridad e higiene en la empresa industria de

polimeros Ochoa son las siguientes:

Desarrollar en los trabajadores un sentido de responsabilidad y de participacién

respecto de la seguridad e higiene industrial.

e Garantizar que la empresa cuente con el adecuado nimero de equipos de proteccion
personal (EPPs).

e Realizar capacitaciones al personal sobre temas de seguridad e higiene industrial.

e Coordinar con el Gerente de Produccion y Jefe de Turno sobre la realizacion de
simulacros.

e Manejar los aspectos técnicos y humanos del desarrollo y aplicacién de la higiene y

seguridad de la empresa.
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6.3. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional de la empresa industria de polimeros Ochoa, indica que la
unidad de seguridad e higiene industrial tiene estrecha relacién con las dreas que se
consideran propensas a que su personal tenga accidentes laborales, éstas dreas son:
aglutinadora de M°P° de baja densidad, trituradora de la M°P° de alta densidad, drea de

produccion, enrollado y cortado. Areas ya delimitadas para el presente proyecto.
La gerencia a cargo de estas dreas mencionadas es el Gerente de Produccién y jefe turno,
sin embargo, se debe incluir al personal de mantenimiento de maquinas ya que tiene una

estrecha relacion con los trabajadores respecto de su seguridad en la empresa.

A continuacién la Ilustraciéon Nro. 39 muestra la estructura organizacional de la unidad

de seguridad e higiene industrial.

[lustracion 39: Organigrama unidad de S.H.I.

JEFE DE SEGURIDAD E HIGIENE

v

ASISTENTE DE SEGURIDAD E
HIGIENE

Fuente: Elaboracion propia

La inclusién de la Unidad de Seguridad e Higiene Industrial se muestra en el Anexo 14.

6.3.1. Funciones especificas del personal

6.3.1.1. Jefe de seguridad e higiene

Este cargo serd ejercido por el gerente de produccién Su funcién principal es establecer

objetivos, planificar, organizar y coordinar todos los aspectos relacionados a seguridad e

higiene industrial dentro de la empresa, ademds elaborar programas de prevencion de
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accidentes y evaluar los resultados alcanzados gestion tras gestion en la aplicacion de éstos,

Sus funciones especificas son:

e Andlisis, seleccién y control de equipo de proteccion personal.

e Disefio y difusion de planes y sistemas de emergencia.

e Integracion, coordinacion y control del plan general de seguridad.

e Analisis, seleccion, disefio y control de los sistemas contra incendio de la empresa.

e Integracion, capacitacion y coordinacion de las brigadas de emergencia (contra

incendios, primeros auxilios).
6.3.1.2. Asistente de seguridad

Este cargo sera ejercido por el jefe de turno entre sus principales funciones es apoyar las

labores del jefe de seguridad e higiene las funciones a realizar son:

e Elaborar los informes de las evaluaciones que se realicen.
e Preparar el material para la capacitacion del personal.
e Coordinar actividades con el técnico y apoyar en las actividades que se realicen

relacionadas a seguridad y salud en la empresa.
6.4. FUNDAMENTOS PARA LA UNIDAD DE SYSO

Los fundamentos para la unidad de Seguridad y Salud Ocupacional vienen dados en la

[lustracion Nro. 40.

[lustracion 40: Fundamentos del departamento

Prevencién

Requerimientos Participacién de los Cero accidentes
de Seguridad trabajadores en la empresa

’ Mejora continua ‘

Fuente: Elaboracién propia en base a datos de (Jauregui, 2012)
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Como se observa en la Ilustracion anterior, el centro de estos fundamentos es la
participacion de los trabajadores en el accionar de la unidad de seguridad y salud

Ocupacional.
6.4.1. Modelo cultural
6.4.1.1. Educacion
En cuando a la educacion es conveniente organizar equipos para cada una de las 4 areas
de la empresa, tomando en cuenta su dimension fisica y riesgos para poder tener a la

cantidad adecuada de personas.

La utilizacién de afiches, tripticos y banners permitiré el flujo de informacién hacia los

integrantes de la organizacion.

Sera necesario analizar e identificar el entrenamiento requerido para el desarrollo del

modelo cultural de seguridad y salud ocupacional.
6.4.1.2. Medicién

La medicién serd a través de comprobaciones métricas en todos los aspectos de la
seguridad industrial, abarcando indices de accidentabilidad, mediciones de sonido, luz,
carga térmica entre otros. Se apoyard también con encuestas de satisfaccion de los
trabajadores respecto del programa.

6.4.1.3. Reconocimientos

Segtin Alfonso Robaina (2018), “La estrategia implicita dentro del plan tiene un enfoque

de cooperacion o trabajo en equipo que formula una estrategia en consenso junto a diverso
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personal de la empresa, incluyendo todas las areas posibles” ?’. Con éste enfoque lo que se
busca son ideas sobre seguridad que provengan desde los trabajadores, ya sean nuevos,

antiguos y de todos los puestos.
6.4.1.4. Concientizacién

Los medios para éste fundamento serd definir correctamente un sistema de
comunicacion para llevar a cabo las actividades promocionales concretando las politicas de
seguridad industrial.
6.5. ESTABLECIMIENTO DEL PLAN DE CONTINGENCIAS
6.5.1. Brigada de emergencias

El departamento de seguridad y salud ocupacional designard a personal que se
constituirdn en guias ante una emergencia, estos miembros de la empresa podran dirigir y
ordenar a todo el personal para una evacuacion eficiente y ordenada.

La brigada de emergencias tiene las siguientes funciones:

e Organizar a todo el personal de la empresa.
e Evacuar a toda persona de la empresa en forma segura.

e Brindar asistencia de primeros auxilios a quien lo requiera.
6.5.2. Organizacion de las brigadas
Para la conformacién de brigadas se tomard en cuenta a los miembros del departamento

de seguridad y salud ocupacional ya que son los mds capacitados en seguridad y salud

ocupacional y a los miembros con vasta experiencia dentro la empresa.

27 Alfonso Robaina, Daniel, (2018). Curso de Direccién Estratégica, Maestria de Gestién Empresarial €
Industrial
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6.5.2.1. Funciones de la brigada

6.5.2.1.1. Jefe de brigada

Se constituird como jefe de brigada al asistente de turno de seguridad e higiene y tendrd

las siguientes funciones:

a) Comunicar de manera inmediata a la jefatura de seguridad e higiene de la ocurrencia
de una emergencia.

b) Verificar si los integrantes de las brigadas estdn suficientemente capacitados y
entrenados para afrontar las emergencias.

c) Estar al mando de las operaciones para enfrentar la emergencia cumpliendo con las

directivas encomendadas por el jefe de seguridad e higiene.

6.5.2.1.2. Lider contra incendios

Se delegard a un trabajador segin sus caracteristicas de capacidad respecto al tema,

debera seguir el “Procedimiento ante incendios” tendra las siguientes funciones:

a) Comunicar de manera inmediata al Jefe de Brigada de la ocurrencia de un incendio.

b) Actuar de inmediato haciendo uso de los equipos contra incendios (extintores
portétiles).

c) Activar e instruir la activacién de las alarmas contra incendios colocadas en lugares
estratégicos de las instalaciones.

d) Recibida la alarma, el personal de la brigada contra incendios se constituird con
urgencia en el lugar siniestrado.

e) Informard a Bomberos del incendio y apoyara a la unidad especializada.
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6.5.2.1.3. Lider de primeros auxilios

Se regird al “Procedimiento de Primeros Auxilios” que se muestra en el anexo 12 y
normas y consideraciones del “Manual de Primeros Auxilios” en el Capitulo 5. Se delegara

de igual manera al lider de incendios y sus funciones principales seran:

a) Conocer la ubicacién de los botiquines en la instalacion y sala de primeros auxilios y
estar pendiente del buen abastecimiento con medicamento de los mismos.

b) Brindar los primeros auxilios a los heridos leves en las zonas seguras.

¢) Evacuar a los heridos de gravedad a los establecimientos de salud mds cercanos a las

instalaciones

6.5.2.1.4. Lider de evacuacion

Se regira al “Procedimiento de Evacuacion” que se muestra en el anexo 15. Sus

funciones principales son:

a) Comunicar de manera inmediata al jefe de brigada del inicio del proceso de
evacuacion.
b) Guiar a los operarios a las vias de escape hacia los puntos de encuentro.

c) Verificar que todo el personal y visitantes hayan evacuado las instalaciones.

6.6. CONCLUSION DE LA UNIDAD DE SYSO

La unidad de seguridad y salud ocupacional podrd incentivar a los trabajadores un
sentido de responsabilidad y de participaciéon mediante el modelo cultural propuesto, y
garantizard el uso adecuado de equipos de proteccién personal mediante capacitaciones,
simulacros entre sus principales impactos. El mayor beneficio es el de dar seguridad laboral

a los trabajadores, que conforman como parte vital de la actividad de la empresa.
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CAPITULO VII: EVALUACION ECONOMICA
7.1. INTRODUCCION

La empresa industria de polimeros Ochoa, medird el desempefio econdémico segin una
razén beneficio costo, demostrando el ahorro que generard el presente programa de
seguridad industrial y salud ocupacional en cuanto a sanciones econémicas impuestas por el

Ministerio de Trabajo y Previsién Social.
7.2. INVERSIONES Y COSTOS
7.2.1. Inversiones
Las inversiones incurridas en el presente proyecto corresponden a la compra de equipo
de proteccién personal, contratacién de un especialista en seguridad industrial, compra de

seflalizacion y equipo de primeros auxilios. El detalle de las inversiones se muestra en los

cuadros Nro. 24, 25,26 y 27.

Cuadro 24: Inversion en equipos de proteccion personal

Mascarilla descartable 10 18 180
Cascos 35 18 990
Protector auditivo 55 18 990
Protector facial 78 6 468
Faja lumbar 42 6 252
botas de seguridad 83 18 1494
Overol 70 18 1260
Guantes de cuero 25 6 150

Fuente: Elaboracién propia con base a datos de cotizaciones de la IMPORTADORA JESMAR



Cuadro 25: Inversion de un especialista en S.1.

Especialista en seguridad industrial 7000 7000

Fuente: Elaboracién propia con base a la informacién recolectada

Cuadro 26: Inversion en la sefializacion

Fuente: Elaboracion propia con base a datos de cotizaciones de IMPORTADORA JESMAR.

Cuadro 27: Inversion en equipos de primeros auxilios

Botiquin médico
completo

250 1 250

Camillas 900 1 900

Fuente: Elaboracion propia con base a datos de cotizaciones de IMPORTADORA JESMAR

En el cuadro Nro. 28 se detalla el resumen de las inversiones incurridas en el proyecto.

Cuadro 28: Resumen de inversiones

Contratacion de un especialista en seguridad industrial 7000
Compra de equipos de proteccion personal 5784
Compra de equipo de primeros auxilios 1150
Compra de sefalizacién 4770

Fuente: Elaboracién propia con base a datos de los cuadros Nro. 24,25,26 y 27
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7.2.2. Costos
Por otra parte, los costos incurridos en el proyecto corresponden a la recarga de
extintores para los equipos existentes en la planta. El cuadro Nro. 29 muestra el detalle de

costos por recarga de extintores.

Cuadro 29: Costo de recarga de extintor

extintores

Fuente: Elaboracion propia con base a datos de cotizaciones de IMPORTADORA JESMAR.

7.3. COSTOS DE ACCIDENTES LABORALES

Mediante el programa de seguridad y salud ocupacional presentado, se pretende evitar
los costos de accidentes laborales, lo que se convertird en un beneficio econémico para la
empresa. Sin embargo, se deben realizar los cdlculos de dichos costos, mediante el método

de H.W. Heinrich como se muestra a continuacion.

7.3.1. Costos directos

Los costos directos corresponden al resultado econémico de un accidente laboral dentro

de la empresa, los que se componen de:

e Salarios abonados al accidentado durante el tiempo improductivo.

e Gastos médico no incluidos por el seguro.

e Pago de primas de seguros de accidentes de trabajo.

e Costo de la seleccion y capacitacion del trabajador sustituto.

e Indemnizacién y multas por infracciones en materia de salud laboral.

e Pérdida de productividad.
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7.3.2. Costos indirectos

Los costos indirectos incurridos no pueden medirse de manera exacta, sin embargo, se

componen de:

Costo del tiempo perdido por otros trabajadores no accidentados.
e Costo de investigacion de las causas del accidente.
e Pérdidas de produccién por disminucién del rendimiento.

e Costo de los dafios producidos en maquinaria y equipos.

Pérdidas en el rendimiento del trabajador.

7.3.3. Costo promedio por accidente

El costo total del accidente viene dado por la siguiente expresion:

CT=Cd+Ci

Donde:
CT: Costo total
Cd: Costo directo

Ci: Costo indirecto
Los costos indirectos se calculan en funcion de los costos directos mediante la siguiente

expresion:

Ci=a=Cd

El valor “a” se da segun la zona geografica, grado de desarrollo, actividad y dimension

de la empresa, Heinrich indica que un valor corriente para “a” es de 4, la expresion seria:
9

Ci=4=Cd
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Finalmente, el costo total incurrido por accidente ser4:

CT =Cd + 4Cd

CT=5=Cd

Con ésta ecuacion se procede al cdlculo del costo total; se toma en cuenta los gastos en

los que se incurriria en caso de la ocurrencia de accidentes:

C, = 5xC; = 55000x5 = 275000

7.3.3.1. Costo de aprobacion del programa de seguridad y salud ocupacional

Segtn la Resoluciéon Ministerial N° 1411/18 aprobada el 27 de diciembre de 2018, se
muestra en el cuadro Nro. 30 el detalle de la escala de costos que se incurren en los tramites

de aprobacidn del Programa Seguridad y Salud Ocupacional.

Cuadro 30: Costos de aprobacion de los programas de seguridad

Mas de 200 trabajadores Bs. 1500.-

De 101 a 200 trabajadores Bs. 1000.-
De 51 a 100 trabajadores Bs. 500.-
De 0 a 50 trabajadores Bs. 250

Fuente: Elaboracién propia con base a datos de Resolucién Ministerial Nro. 1411/18

7.3.3.2. Costo promedio por accidente

Tomando en cuenta la cantidad de trabajadores que existe en la empresa en sus tres

turnos, que llegan a un numero de 18 trabajadores, se tiene un costo promedio de:
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_ 275000 oo
P18 S

En el cuadro Nro. 31 se detalla el resumen de los costos incurridos en el proyecto

Cuadro 31: Resumen de costos

Recarga de extintores 560
Costo de Aprobacion [C] 250
Costo promedio por accidente 15278

Fuente: Elaboracién propia con base a datos de los cuadros Nro. 29 y 30

7.3.3.3. Multas y sanciones

Segun la Resolucion Ministerial N° 448/08, el Ministerio de trabajo se establece la multa
por infraccién seguin la cantidad de trabajadores, para el caso de que incumpla se tendria
una sancion de Bs.- 2000, en el caso hipotéticozs. El monto serd sumado como costo. Por
otra parte, se debe considerar el costo de un profesional Abogado por el proceso ordinario a
realizarse, con un costo segun el Colegio de Abogados de Bs.- 6500. Finalmente, la
empresa Industria de polimeros Ochoa, al ser una empresa de polimeros, tendria una
sancion extraordinaria de Bs 4.500 por falta del Programa de seguridad y salud en el
trabajo. En el cuadro Nro. 32 se detalla el resumen de las multas y sanciones tomadas en

cuenta

28 Resolucién ministerial Nro. 448/08, articulo décimo segundo, pag. 5
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Cuadro 32: Resumen de multas y sanciones

Multa por infracciéon 2000
Abogado 6500
Sancién 4500

Fuente: Elaboracion propia con base a informacién de la R.M. Nro. 448/08

7.4. RENTABILIDAD DEL PROYECTO

Teniendo los costos e inversiones, los costos de accidentabilidad y el ahorro en multas y

sanciones, el cuadro Nro. 33 se detalla un resumen de los mismos, con la finalidad de

demostrar la rentabilidad del proyecto.

Cuadro 33: Resumen de costos e inversiones y ahorro en multa anual

Costos e inversiones 20594
Costos de accidentabilidad 16088
Ahorro en multas 13000

Fuente: Elaboracion propia con base a los cuadros Nro. 31, 32 y anexo 17

En los cuadro Nro. 34 y 35 se detallan los calculos del valor de los beneficios y valor de

los costos anuales.

Cuadro 34: Beneficios

Beneficios

Fuente: Elaboracién propia con base a los cuadros Nro. 33
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Cuadro 35: Valor de los costos anuales

7000
180 180 180 180 180
B 990 990 990 990 990
g 990 990 990 990 990
'z 468 468 468 468 468
‘g 252 252 252 252 252
S 1494 1494 1494 1494 1494
g 1260 1260 1260 1260 1260
é 150 150 150 150 150
560 560 560 560 560
360 360 360 360 360
720 720 720 720 720

250

Fuente: Elaboracion propia con base a los cuadros Nro. 24 y 25

Célculo del VAN de los beneficios se realizé en base al cuadro Nro. 34 y a una tasa de

oportunidad de 15%, los cdlculos se describen a continuacion.

VAN (B)... 22088 29088 29088 29088 29088
(Bl1sw = (1+0,15)  (1+0,15)2 (140,153 ' (1+0,15)* (1 + 0,15)5
= 97507,49

Célculo del VAN de los costos se realizd en base al cuadro Nro. 35 y a una tasa de

oportunidad de 15%, los cdlculos se describen a continuacion.

CAN(Ch.. - TH24 7424 14674 7424 7424
(©1s% = 73015 T (1+015)2 T (1+015)° T (1+0,15)* T (1+0,15)°
= 29653,39
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La razén beneficio costo es:

Beneficio Ahorro en multas y sanciones + Costos de accidentabilidad

Costo Costos e inversiones

Beneficio/ _ 97507,49
Costo ™ 29653,39 + 20594

=1,94

El resultado anterior nos muestra que el valor actual del beneficio del proyecto es Bs.-
97507,49 con un valor actual de los costos de Bs.- 29653,39, la relacién B/C nos dice que
por cada boliviano invertido en el programa de seguridad industrial, higiene y salud
ocupacional se tiene un razon beneficio costo de Bs.- 1.94, demostrandose que el proyecto
es rentable econdmicamente, ver el flujo de caja anexo 17 y con base a cotizaciones de la

importadora JESMAR anexo 21.
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CAPITULO VIII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1. CONCLUSIONES

El diseno del presente programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional
para la empresa industria de polimeros Ochoa, se ha podido cumplir con los siguientes

objetivos especificos planteados al inicio del proyecto:

e Con el diagnoéstico de la situacion actual se detectaron las principales causas del
incumplimiento, de dotacion minima de los equipos de proteccién personal,
realizacion de actividades sin la prevencion de riesgos y sefializacion deficiente en

las respectivas dreas de la empresa.

e Se ha realizado una evaluacién general de riesgo identificando mediante una matriz
IPER (identificacion de riesgos y evaluacion de peligros) los riesgos en puestos de
trabajo determinado su probabilidad y consecuencia estimada, el resultado indica que
no existen peligros de riesgo alto. Los puestos de trabajo presentan riegos bajos,

tolerable y riesgos moderados.

e Se establecié la implementacién de las 5°s en la empresa industria de polimeros

Ochoa S.R.L.

e Se disen6 una propuesta para el uso y capacitacion de equipos de proteccion personal
la cual incluye una matriz de dotacion, registro de dotaciéon y un manual de uso y

mantenimiento de equipos de proteccion personal por dreas de la empresa.
e Se plante6 una unidad de seguridad e higiene industrial que incluye a los

trabajadores de la empresa un departamento de seguridad e higiene industrial,

detallando los puestos, funciones y el programa de capacitacion.
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Finalmente se realizé la evaluacion econdmica financiera, la cual indica que existe
un beneficio econdmico mediante la implementacién del programa de seguridad y
salud ocupacional, asi como también existe un beneficio intangible que se verd
reflejado en una mejora de las condiciones de trabajo y seguridad para los
trabajadores de la empresa, valorando al trabajador como el principal actor para la

creacidn de valor agregado en la empresa.
Se concluye que el presente proyecto ha alcanzado los objetivos planteados

actualizando el programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional y su

manual de primeros auxilios en todas las instalaciones de la empresa.
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8.2. RECOMENDACIONES

Se presentan a continuacién las recomendaciones para una mejor implementacion del

presente proyecto:

e Se recomienda al gerente general de la empresa industria de polimeros Ochoa la

implementacién del programa de seguridad industrial, higiene y salud ocupacional.

e Disefiar y ejecutar un plan de mantenimiento preventivo de sistemas de iluminacién
para la conservacion del nivel del mismo que se tiene en la empresa, colaborando

con un ahorro en gastos de reparaciones con comportamiento reactivo.

e Redisenar el sistema de ventilacion tomando en cuenta las entradas de aire,

ubicacién de los extractores y diversas consideraciones técnicas.

e Mejorar el orden y limpieza en todas las dreas de la empresa para evitar que la

maquinaria en mantenimiento impida una circulacién fluida de los trabajadores.
e Incluir al departamento de seguridad y salud ocupacional como unidad transversal

para gestionar el cumplimiento de las normativas de seguridad e higiene industrial

por parte de la parte directiva y trabajadores.
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ANEXOS

Anexo 1. Manual de funciones

CARGO: GERENTE GENERAL
OBJETIVO DEL CARGO: Planear, organizar, dirigir, controlar y

desarrollar todas las actividades que al respecto sean necesarias, para el buen

desarrollo de la empresa.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES.

e FEl gerente es el responsable directo del logro de los objetivos que la
organizacion se ha planteado.

e Debe planificar la empresa teniendo una vision integradora del
mas alto nivel para llevarla a cabo.

e Tiene la responsabilidad de desarrollar y mantener un fluido contacto
con el contexto.

e El gerente debe compartir y brindar la informacion a sus
colaboradores directos e indirectos sabiendo que de no ser asi le
estarfa quitando capacidad de respuesta a suempresa.

Establecer politicas y procedimientos de compras y ventas.
Fijar normas de publicidad y distribucién de los productos de la
empresa.

e Motivar a los demés trabajadores al logro de losobjetivos.

e Evaluar al personal.

REQUISITOS. Profesional en Gestiéon empresarial, o en administracién de
empresas o areas afines. Conocimientos en mercadeo y ventas y manejo del
personal.

EXPERIENCIA: 5 afios en cargos similares
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CARGO: GERENTE DE PRODUCCION

OBJETIVO DEL CARGO: Organizar al personal en los puestos de
trabajo en funcién del programa de produccién y de su calificacion.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES:

e Responsable de programar la produccion segiin las ordenes de
produccién que le entrega ventas.

e Administrar el personal a su cargo cuidando los costos de
fabricacion y los materiales usados.

e (Capacidad de planeamiento, control y organizacion de los planes de
produccion.

e Dar solucién a los problemas que se presenta en el manejo de
personal y de la produccién del producto.
Hacer balance de linea, ver stocks oinventarios.
Estard a cargo de las compras de materias primas € insumos
necesarios para la elaboracion.

REQUISITOS. Profesional que tenga conocimientos en Calidad y
manejo del personal.
EXPERIENCIA: 5 aiios en cargos similares

CARGO: JEFE DE TURNO

OBJETIVO DEL CARGO: Organizar al personal en los puestos de
trabajo en funcion del programa de produccion y de su calificacion.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES:

e Responsable de programar la produccion segtin las ordenes de
produccion que le entrega ventas.

e Administrar el personal a su cargo cuidando los costos de
fabricacion y los materiales usados.

e (Capacidad de planeamiento, control y organizacion de los planes de
produccion.

e Dar solucién a los problemas que se presenta en el manejo de
personal y de la produccién del producto.
Hacer balance de linea, ver stocks oinventarios.
Estard a cargo de las compras de materias primas e insumos
necesarios para la elaboracion.

EQUISITOS. Profesional que tenga conocimientos en Calidad y manejo
delpersonal.
EXPERIENCIA: 5 afios en cargos similares
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CARGO: OPERARIOS

OBJETIVO DEL CARGO:
Desarrollar cada una de las etapas del proceso productivo para la
generacion del producto.

FUNCIONES Y
RESPONSABILIDADES.

Cumplir las politicas, reglamentos, normas y procedimientos
vigentes en la empresa.

Informar oportuna y veraz ante el jefe de produccién sobre sus
actividades y contratiempos.

Cumplimiento de la misién, vision, los principios y valores
organizacionales de la empresa.

Responder por los equipos que tiene a su disposicion para el
desarrollo de las actividades.

Hacer la limpieza y desinfeccion de la planta, al igual que de
todos los equipos utilizados en el proceso de elaboracion del
producto.

Almacenamiento adecuado de la materia prima y demds
insumos utilizados para el proceso.

REQUISITOS: Conocimientos en manipulacién de equipos y
materiales.
EXPERIENCIA: Minimo dos afios en cargos similares.

DENOMINACION DE CARGO: SECRETARIA

OBJETIVO DEL CARGO: Manejar y llevar los registros contables
y financieros al dia, para ser revisados por el asesor contable y
cumplir fielmente las funciones que le solicite la gerencia

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES.

Cumplimiento de la misién, vision, los principios y valores
organizacionales de la empresa.

Contribuir con eficacia, eficiencia y efectividad en la
ejecucion de los procesos en que se encuentracomprometida.
Cumplir las politicas, reglamentos, normas y procedimientos
vigentes en la empresa.

Organizacion y archivo de la documentacion de la empresa
(facturas, recibos.).

REQUISITOS: Conocimientos en sistemas y manejo de
herramientas informaticas.
EXPERIENCIA: 1 afios en cargos similares
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Anexo 2. Tipos de sefhalizacion

Senales de seguridad

Prohibe un comportamiento que puede provocar una
situacion de peligro.

Sefiales de obligacion

Obliga a un comportamiento determinado.

Sefiales de advertencia

Seial de seguridad que advierte un peligro.

Sefiales de informacién

Proporciona informacién para facilitar el salvamento
o garantizar la seguridad de las personas.

Senal de salvamento

Indica la salida de emergencia, la situacién del puesto
de socoro o el emplazamiento de un dispositivo de
salvamento.

Sefal indicativa

Proporciona otras informaciones distintas a las de
prohibicién, obligacién y de advertencia.

Senal auxiliar

Contienen exclusivamente texto y se utiliza
conjuntamente con las sefiales indicadas
anteriormente

Senalizacion de seguridad y
salud en el trabajo

Senalizacion que, referida a un objeto, actividad o
situacion determinadas, proporcione una indicacién o
una obligacion relativa a la seguridad o la salud en el
trabajo mediante un texto y/o una sefial en forma de
cartel, un color, una sefial luminosa o acustica, una
comunicacion verbal o una sefial gestual, segiin
proceda.

Senal complementaria

Sefial que contiene exclusivamente un texto y se
utiliza conjuntamente a una sefal de seguridad y su
proposito principal es proveer una informacion
adicional.

Sefial de proteccion contra
incendios

Sefial que proporciona indicaciones relativas a las
acciones o equipos a usarse en caso de un incendio

Sefal luminosa

Sefial emitida por medio de un dispositivo formado
por materiales transparentes o translicidos,
iluminados desde atrds o desde el interior, de tal
manera que aparezca por si misma, como una
superficie luminosa debe cumplir los pictogramas
descritos en los tipos de sefalizacion.
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Anexo 3. Diagrama de Flujo del proceso productivo
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Anexo 4. Matriz IPER

. . Sangrado e
1 Aglutinador Cuchillo filo Cortes angrade
infeccion 401 | 582 137 | 000 | 000 112 MEDIA 17 0.1 05 23 BAJA
o Ampollas, dano
2 Q Aglutinado Tanque Quemaduras | en musculatura, 75 BAJA 34 1 0.5 355 ALTO RIESGO
a caliente B
2 nervios. 223 | 374 153 | 000 | 000 MODERADO
Z Irritacion de
=
= garganta, dolor
3 = Aglutinado Humo Intoxicacion de pecho, RIESGO
= fatiga, 7 BAJA 425 ! 05 “ ALTO MODERADO
2 dificultades al
respirar 2,23 349 1,28 0,00 0,00
. Partes
4 Aglutinado . Ruido Sordera 1.7 0.1 0,5 23
mecdnicas 353 444 223 040 0,60 112 MEDIA . g . 3 BAJA
Filo del Sangrado e
5 8 Triturador cuchillo Cortes infeccién 0 8,95 0,6 1,2 0,45 1.2 MEDIA 1,7 0,1 0.5 23 BAJA
< Filo del Pérdida total o
6 % Triturador cuchillo Cortes par.cial del 11,2 MEDIA 1,7 0,1 0,5 23 BAJA
E miembro 6.4 48 0 0 0
E Partes Sordera 8o 0 0 0 0 RIESGO
7 Triturador mecdnicas Ruido 8,6 BAJA 42,5 1 0.5 44
AJ ALTO MODERADO
Ampollas, dano
8 Cortador qumdos Quemadura en 75 BAJA 34 1 0,5 35,5 ALTO RIESGO
calientes musculatura, 256 492 0.00 0.02 0.00
nervios, etc. ’ i ’ i i MODERADO
ali]r-r(l)ehr]:ai?()n Tol Q d Ampollas, dafio R RIESGO
olva uemadura en musculatura
9 de la M°P° caliente P sar | 035 134 ALTO 8.5 0,1 0,05 8,65 BAJA MODERADO
Irritacién de
z. Tolva de garganta, dolor
O alimentacion H I s de pgcho,
10 6 de la M°P° umo ntoxicacion i fa;:gg, | 7 BAJA 42,5 1 0,5 44 MEDIA
ificultades al 0,38 2,85 2,85 0,76 0,17
% respirar
a o
¢érdida total o
11 2 al;l;:elzfaiieén Parte Atrapamiento parcial del 0,03 2,99 2,49 0,39 0,00 5o s . 0s “ RIESGO
A detamope mecdnica miembro k BAJA . : ALTO MODERADO
Tolva de Liquido Ampoll
12 alimentacién caliente Quemaduras mpofias 378 285 285 076 017 10.4 MEDIA 85 0.1 0,05 8,65 BAJA
de la M°P° ) i i i i
Malestar,
escalofrios,
Tolva d cansancio, RIESGO
13 ovade Exposiciéna | dificultad al 149
alimentacién p : 827 | 285 285 | 076 | 017 ALTO BAJA MODERADO
de Ta M°P° Vapor de agua humedad respirar, dolor 85 0,1 0,05 8,65
de cabeza
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Tolva de

14 alimentacion Pa{@s Ruido Sordera 4,58 2,85 2,85 0,76 0,17 11,2 MEDIA 1.7 0,1 0,5 23 BAJA
om0 mecdnicas
de la M°P!
Tolva de Exposicién a Merma de
alimentacion bajas capacidad fisica 104 8.5 0.1 0.05 8.65
15 de la M°P° Temperatura temperaturas y mental 3,78 285 285 0.76 0,17 S MEDIA . 3 A ! BAJA
Pérdida total o
16 Enrollador Arco circular Atrapamiento par.cial del 0 6.9 0.8 0.4 0.6 8,7 BAJA 1,7 1 0,5 32 BAJA
> miembro ’ ’ i ?
[oNe) Partes N
17 % g Enrollador mecdnicas Rasgufio Sangrado 0 8.7 0 0 0 87 BAJA 17 1 05 32 BAJA
- B
5K Rodillos de Pérdida total o
18 % 8 Cortado corte Atrapamiento pa:_cialbdel 83 19 0 0 0 10,2 MEDIA 1.7 1 0.5 32 BAJA
miembro
m
19 Cortado Partes Ruido Sordera nz | o 0 0 0 12 MEDIA L7 0l 05 23 BAJA
mecdnicas
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Anexo 5. Matriz de dotacion de ropa de trabajo

La ropa de trabajo (overol)
se cldsica en funcién del
riesgo especifico para cuya

proteccion estd destinada a
proteger sobre los riesgos
NB 55001 — eléctricos, radiaciones, calor
IBNORCA y riesgos bioldgicos

Anexo 6. Registro de dotacion de ropa de trabajo

Implemento: Area:: Fecha:
Nombre Trabajador: Cargo: ClL.:
Dotacién Normal: Dotacién con Deterioro:

1 Ropa de Trabajo (Overol)

Recibi Conforme Encargado de Almacén Gerente General
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Anexo 7. Matriz de dotacion de equipos de proteccidn personal

Un casco de seguridad
es una prenda para
cubrir la cabeza del

trabajador, estar
compuesta por: arnés,
casquete, ala, visera,
banda de cabeza y
banda de nuca.

NB 55001 —IBNORCA

Un guante es un EPP
que protege la mano o
una parte de ella
contra riesgos de
Riesgos térmicos,
Riesgos eléctricos,
Vibraciones.

NB 55001 — IBNORCA

Los protectores
auditivos son equipos
de proteccion
individual que, debido
a sus propiedades para
la atenuacion de
sonido, reducen los
efectos del ruido en la
audicién, para evitar
asi un dafio en el oido

~ ”/
% I

(}\ w m \4 =
\,#ﬂ cS’ . \/‘ 3/
U “3) RN

NB 55001 — IBNORCA

Protectores faciales
permiten la proteccién
contra la proyeccion
de particulas y otros
cuerpos extrafios

La faja de seguridad
es un instrumento que
EAJA ayuda al trabajador a
levantar objetos

pesados.

NB 55001 — IBNORCA

El barbijo es un
elemento que evita la
circulacién de
pequeiias particulas
(polvo, humo) a través

OBLIGADION de fosas nasales
DE USAR € T0Sas nasales.

BARBIIO

NB 55001 — IBNORCA
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Anexo 8. Registro de dotacion de equipos de proteccién personal

Equipo: Area:: Fecha:
Nombre Trabajador: Cargo: C.L:
Dotacién Normal: Dotacién con Deterioro:

Casco de seguridad

Barbijo

Guantes de seguridad

Botas de seguridad

Protector auditivo

Protector facial

Cinturdn de seguridad

X[ N[N | N | W[N] =

Gafas de seguridad

Recibi Conforme Encargado de Almacén Gerente General

116



Anexo 9. Manual de uso, mantenimiento y almacenamiento del EPP

1. Los cascos protegen contra objetos que puedan caer.

2. Los cascos llevan dispositivos incorporados para
montar orejeras de proteccion auditiva.

3. Los cascos se utilizan directamente sobre la cabeza.

1. El casco debe lavarse con agua y
jabén suave. Nunca se debe utilizar
otros productos como: gasolina.

2. Se debe inspeccionar el casco
diariamente en busca de cualquier

CASCO DE 4. En el drea de operaciones se debe utilizar el casco. .
deterioro. En caso de encontrar
SEGURIDSAD . .
fisuras, decoloracion o deformacion,
5. Se recomienda cambiarlos cada 5 afios o cuando se | el casco se debe cambiar.
presenten fisuras, decoloracién o deformacion. 3. Una vez realizado el
mantenimiento respectivo se debe
guardar.
1. el proteccién facial se debe lavar
con agua y jabon suave.
1. El protector ocular o pantalla facial protege los ojos | 2. Se debe Solicitar cambio cuando
PROTECCION |y la cara contra particulas de polvo, golpes o rasgufios. | la pantalla facial deterioros como
FACIAL 2. El protector facial debe estar montado en el casco de | son los rayones.
seguridad para que pueda ser usado con facilidad. 3. Los elementos de proteccion
facial se deben inspeccionar
diariamente antes del uso
1. Para prevenir la pérdida de capacidad se usan los
rotectores auditivos que pueden ser tapones. 1. L n iti
PROTECCION | P e p P - 08 tapones ‘f‘l‘.‘d tivos de o
AUDITIVA 2. Los tapones tienen el riesgo de causar infeccién Insercion tipo silicona o reusables,
cuando no se mantienen limpios o no se desechan se deben lavar con agua y jabon
cuando corresponda. suave.
1. Los gases, vapores presentes en algunas labores con . .
P . 1. Nunca deje las mdscaras
uso de quimicos son un riesgo para la salud. La . )

) p p respiratorias en el lugar donde se
proteccion frente a éste es el uso de mascaras tre ol tami ¢
respiratorias adecuadas al contaminante. encuentre ¢ contaminante.

- - - - - 2. Deje siempre las méscaras en
PROTECCION | 2- Las mdscaras respiratorias para material articulado | p1as pldsticas y almacenadas en un
RESPIRATORIA | S€ usaran en trabajos de exposicion a particulas de lugar adecuado.
polvo 3. Cualquier molestia que sienta
3. El personal que tenga barba o 24 horas sin afeitarse | depe informarla inmediatamente al
no debe utilizar ninguno de los tipos de proteccion personal de salud ocupacional o al
respiratoria, ya que la mascara no sellaria supervisor
correctamente.
1. El uso de guantes de proteccion es obligatorio. Sus 1. Los guantes se deben
caracterfsticas serdn de acuerdo con el riesgo propio de | inspeccionar antes de cada uso.
PROTECCION | los trabajos a ejecutar. 2. En caso de encontrar los guantes
DE MANOS 2. Los guantes de nitrilo cortos se usaran en actividades | en mal estado, rotos o sueltos, se

como archivo o manipulacién de elementos que
requieran ductilidad

debe solicitar cambio
inmediatamente.
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3. Los guantes se pueden lavar con

3. Los guantes de vaqueta se utilizan para actividades | agua y jabon suave.
de amarre, manipulacién de objetos y cargas

1. El uso de ropa adecuada es obligatoria para laboral
en el equipo.

ROPA DE .
TRABAJO 1. En el lavado de la ropa de trabajo

(OVEROL) | 2 Todo el personal de rol diario debe utilizar el overol | se debe evitar el uso de gasolina.
suministrado por la empresa.

1. Las botas se deben limpiar
exteriormente con productos
adecuados para cada tipo botas.

BOTAS DE 1. Todo el personal que trabaje de la empresa debe
SEGURIDAD | utilizar botas con puntera de seguridad.

118




Anexo 10. Procedimiento Ante Incendios

Deteccién de incendio por medio
de alarmas de incendios

La persona
sabe usar el
extintor

NO

Pasar la voz de
alarma

(El fuego es
controlable?

NO

Gerente de Produccién activa
alarmas y ordena desalojo

v

Miembros del Comité Mixto de
Seguridad contactan a bomberos

I

Coordinadores de desalojo se
mueven al drea de reagrupacion

I

Portero ayuda al desalojo,
despejando vias de escape y garajes

l

Jefe de turno y Gerente de produccion
llevan a los trabajadores a dreas de
reagrupacion

]

Se llamara lista en el drea
de reagrupacién

(Estan todos
los miembros?

NO
A 4

Notificacién a bomberos,
jamds volver a la edificacién

(Es seguro
volver?

Aguardar la accion de
bomberos

sl
A 4

Retornar a las dreas de
trabajo y controlar con lista

FIN
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Anexo 11. Consideraciones bésicas de los primeros auxilios

CONCERVAR LA No perder los nervios para poder actuar de forma correcta y eficaz,
CALMA mantener tranquilo al herido
EVITAR Evitar la concentracion de las personas en el lugar de hecho. Por que
AGLOMERA CIONES pueden entorpecer la actuacién del socorrista
REALIZAR UN Es importante dedicar los primeros momentos a valorar la situacién
ESTUDIO EN EL que rodea al accidente, especialmente para identificar posibles riesgos
LUGAR DEL que persistan en el entorno, victimas ocultas y ndmero total de
ACCIDENTE accidentados
Nunca se debe movilizar al accidentado sin previa valoracién de las
NOI_I\I/IE(;{gg AL lesiones padecidas, salvo en las ocasiones que exista peligro
ambiental inminente.
Se debe efectuar una primera evaluacién destinada a identificar
EX?_II\E/IE\LA)g AL aquellas situaciones que puedan suponer una amenaza inmediata para
la vida del accidentado.
PONERLO EN Para evitar aspiraciones en caso de vomito, se recomienda colocar en
POSTURA DE posicion de espera a los trabajadores que tras sufrir el accidente,
SEGURIDAD queden inconscientes, pero no presenten sintomas
- Los mecanismos de defensa activadas a causa del accidente
Ch:ﬁEETI\?:FI\IIEE/l:L implican perdida de calor, por ello es importante mantener caliente al
afectado.
ACCIDENTADO
Reservar para los servicios sanitarios la decisién sobre la
NO DAR NUNCA LOS conveniencia de proporcionar, bebida, comida o algin de
MEDICAMENTOS medicamento al trabajador herido.
TRASLADAR AL Si la vida del trabajador accidentado no corre peligro, se debe esperar a
HERIDO que lleguen los servicios sanitarios que determinaran cémo y dénde

trasladan al accidentado.
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Anexo 12. Procedimiento de los Primeros Auxilios

El paciente serd evaluado por el
personal respectivo.

v

Se determina el cuidado
requerido

v

Se proveerd Unica y
exclusivamente tratamiento de
primeros auxilios

(Es de extremo
cuidado?

S

vo| Eljefe de brigada o Jefe de Seguridad e
Higiene inmediato responsable
comunica al centro de salud mas cercano
para el traslado

!

Se notifica a familiares
inmediatamente
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Anexo 13. Manual de primeros auxilios

MANUAL DE PRIMEROS AUXILIOS

Los primeros auxilios, son técnicas, procedimientos o medidas terapéuticas urgentes
que se aplican a las victimas de accidentes o enfermedades repentinas hasta disponer de

tratamiento especializado.

El propésito de los primeros auxilios es aliviar el dolor y la ansiedad del herido o
enfermo y evitar el agravamiento de su estado. En casos extremos son necesarios para

evitar la muerte hasta que se consigue asistencia médica.

Los primeros auxilios varian segtin las necesidades de la victima y segun los
conocimientos del socorrista. Saber lo que no se debe hacer es tan importante como
saber qué hacer, porque una medida terapéutica mal aplicada puede producir

complicaciones graves.

1. Recomendaciones bésicas de los primeros auxilios

Algunas recomendaciones para un mejor manejo de los accidentes son:

Evitar las lesiones: Por actuaciones inadecuadas, pues la forma de atender y
trasladar a un accidentado es de vida o muerte.

Prevenir accidentes: 1.a mayoria de ellos se producen por descuidos de las personas.

Difundir los conocimientos: Es importante ensefiar en forma detallada lo aprendido

de otros accidentes.
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Actuando rdpidamente: Pida a alguien que llame a la ambulancia o bomberos,

segln sea la situacion.

Procurar elementos adecuados: Para trasladar accidentados graves (camillas,

Cuadros, cuello cervical).

¢ Qué hacer mientras llega la ayuda?

Dar confianza y tranquilidad, y aplicar las técnicas de primeros auxilios, tener
siempre a mano elementos indispensables como algodon gasas vendas, analgésicos

suaves.

Ademés, aplicar el ABC de ser necesario:

A: “Airway” abrir via aérea y control de cervicales.
B: “breath” ventilacion.

C: “circulation” circulacién y control de hemorragias.

Los accidentes a los que estdn expuestos los trabajadores de la industria de

polimeros Ochoa, pueden desencadenar en las siguientes consecuencias.

e Heridas pequeias o superficiales
e Heridas graves o profundas

e Heridas oculares

e Amputaciones

e Quemaduras térmicas
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2. Heridas: caracteristicas y actuacion

Las maquinarias y herramientas propias de la empresa industria de polimeros Ochoa,
tienen la finalidad, en su mayoria, corte, triturar y aglutinar., existiendo numerosos

accidentes por utilizacién de los mismos.

2.1 Sintomas y signos de las heridas

La manifestacién de dolor por parte del trabajador accidentado dependerd de su
sensibilidad o “aguante” y de la intensidad y caracteristicas las heridas que haya

sufrido.

Tratamiento de heridas superficiales o simples: Como primer paso se debe
asegurar la asepsia y limpieza de manos y ttiles. Para prestar los primeros auxilios se
utilizan como medida de autoproteccion, unos guantes estériles. Se debe evitar las

infecciones en éste tipo de heridas.

a) Se debe limpiar la herida a chorro, mejor con agua o con sustancia antiséptica,
lavandola desde dentro a fuera. No emplear alcohol, ya que favorece el sangrado
de la herida.

b) Se debe retirar el resto de producto con una gasa estéril. NO USAR ALGODON
para evitar complicaciones de cicatrizacién y de infeccion.

¢) No se debe usar polvos ni pomadas antibidticos.
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Tratamiento de herida graves y profundas: Para este caso se deben seguir los

siguientes pasos:

a) Colocar apdsitos estériles y/o vendajes sobre la herida. Una vez que se haya
colocado, jamds retirar, a no ser que aumente el dolor o sensacién de
adormecimiento de los dedos de los miembros o de la zona afectada.

b) Elevar el miembro afectado

¢) Trasladar al trabajador accidentado a Primeros Auxilios, o bien esperar a que

lleguen los servicios médicos.

Heridas oculares: Independientemente del tipo de accidente ocular que ocurra,
nunca aplicar pomadas y trasladar al accidentado al Centro Hospitalario mas cercano,
tras efectuar las siguientes maniobras de primeros auxilios. Ante salpicaduras de
sustancias quimicas, la actuacion correcta es lavar con agua durante 15 — 20 minutos y

cubrir sin comprimir.

Amputaciones: En la empresa de polimeros es caracteristico el empleo de maquinas
y herramientas que, en caso de accidente, pueden provocar la amputacion de algin

miembro, sobre todo, dedos de la mano.

Para todo tratamiento de amputacién se debe seguir los siguientes pasos:
a) Envolver la zona con un apdsito limpio y humedecido con suero fisiol6gico.
b) Introducir la parte amputada en una bolsa de pléstico, y ésta dentro de otra con

abundante hielo y agua en su interior.
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¢) Nunca colocar la parte amputada directamente en contacto con el hielo ni con

ningun liquido, ni la envolveremos en algodon.

Quemaduras: Las quemaduras que pueden producirse en la empresa de polimeros
tienen su origen, excluyendo la ocurrencia de un incendio, en la existencia de
instalaciones eléctricas (la gran mayoria de baja tension).

Las quemaduras pueden ser producidas por:

a) Calor (fuego, liquidos o vapores calientes, slidos calientes, etc.).

b) Productos quimicos (4cidos, bases u otras sustancias corrosivas).

¢) Electricidad.

En el cuadro Nro. 1 se detalla la clasificacién de las quemaduras en la empresa de

polimeros.
Cuadro 1. Clasificacion de las quemaduras
a) Primer grado: Afecta solamente a la capa més externa de la
piel y la lesion que produce se llama “Eritema o
enrojecimiento”.
Segun la b) Segundo grado superficial: Afecta epidermis y dermis,
profundidad produciendo una lesion llamada “Flictena o Ampolla”.

¢) Segundo grado profundo: No se forma ampollas, presentando
aspecto rojo y humedo. Son menos dolorosas que las
anteriores.

d) Tercer grado: Afecta a todas las capas de la piel, a la grasa
subcutdnea, muisculo, pudiendo llegar al hueso, provocando

una lesion denominada “Escara”.

126



a) 9% ala cabeza.

b) 9% a cada una de las extremidades superiores.

Segtin la ¢) 18% ala cara anterior del térax y del abdomen.

extension d) 18% ala espalda y nalgas.

e) 18% a cada una de las extremidades inferiores.

f) 1% al area genital.

Fuente: Elaborado en base a datos de Fundacién para la Prevencion de Riesgos Laborales

En caso de cualquier tipo de quemadura se debe seguir las siguientes normas:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

g)
h)

Quitar objetos que aprieten: relojes, cinturones, corbatas, ropas.
Nunca retirar la ropa quemada.

No dar de beber.

Aplicar compresas empapadas en agua fria.

Elevar la zona quemada.

Tapar con gasas, y vendar.

Tranquilizar al quemado.

Traslado urgente a un centro de quemados.

Y sobre todo:

a)
b)

c)

No aplicar pomadas.
No romper las ampollas.

No aplicar antisépticos.
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d) No dar liquidos ni comidas

En funcioén del origen de la quemadura se tiene en cuenta, ademads, las siguientes

consideraciones:

Acciones para quemaduras térmicas: Son producidas por fuego, liquidos o vapores
calientes, solidos calientes. En las empresas de polimeros es comtin la quemadura por
vapores y liquidos calientes; ante estas situaciones echar solamente agua fresca durante

20-30 minutos sobre la quemadura.

Acciones para quemaduras eléctricas: Producidas normalmente por contacto con
cables, aparatos y enchufes eléctricos defectuosos. Las gravedades de las quemaduras

debidas a la electricidad dependen de:

1) Intensidad de la corriente: a mayor intensidad mayor lesion.
2) Resistencia individual:

a) Piel fina o callosa.

b) Seca o himeda.

¢) Vestiduras y calzado, secos o himedos.

d) Uso de materiales buenos o malos conductores.

3) Tension de la corriente: Es la que produce la quemadura, cuanto mas alta sea la
tension, més posibilidades de quemadura existe. Las mds peligrosas para el

hombre son las comprendidas entre 300 y 800 voltios.
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a) Tiempo de contacto- a mayor tiempo mayor lesion.

b) Trayecto de la corriente.

En el caso de quemaduras eléctricas debemos seguir:

a) Desconectar la corriente. Esperando la posible caida del lesionado para que no
se golpee al caer.

b) Sino podemos desconectar la corriente, aislar al lesionado de la misma sin
tocarlo jamds directamente.

c) Si el lesionado estd en parada cardiorrespiratoria, se iniciard la maniobra RCP lo
antes posible y hasta la llegada de los servicios de urgencia.

d) Trasladar de forma urgente.

3. Evaluacion primaria

Revise su respiracion

a) Respira normalmente — siga observando.
b) Respira con dificultad — revise la boca.
¢) No respira — dar respiracion

Reconozca su grado de conciencia

a) Dice su nombre

b) Se ubica en el lugar

c) Senala la fecha
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Tome el pulso de la victima

a) Pulso normal — siga observando

b) Pulso débil — shock

¢) Pulso irregular — Hemorragia interna, derive a centro medico

d) No presenta pulso — masaje cardiaco

4. El accionar en la emergencia

a) Llamar a un médico o a una ambulancia; llevar teléfonos de emergencia.

b) Alejar a los curiosos; ademds de viciar al ambiente con sus comentarios puede
inquietar mas al accidentado.

¢) Examinar al accidentado; revisar si tiene pulso, si respira y como lo hace. Si esté
consciente interrogarlo sobre las molestias que pueda tener.

d) Colocar al paciente en posiciéon comoda; mantenerlo abrigado, no darle café, ni
alcohol, ni permitir que fume.

e) No levantar a la persona a menos que sea estrictamente necesario o si se
sospecha de alguna fractura.

f) No poner alcohol en ninguna parte del cuerpo

g) No darle liquidos o en todo caso darle agua caliente.

h) Prevenir el shock.

1) Controlar la hemorragia si la hay.

j) Mantener la respiracion del herido.
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5. Prohibiciones

a) No tocar las heridas con las manos, boca o cualquier otro material sin esterilizar.
Usar gasa siempre que sea posible. Nunca soplar sobre una herida.

b) No lavar heridas profundas ni heridas por fracturas expuestas, inicamente
cubrirlas con apdsitos estériles y transportar inmediatamente al médico.

¢) No limpiar la herida hacia adentro, hacerlo con movimientos hacia afuera.

d) No tocar ni mover los codgulos de sangre.

e) No intentar coser una herida, pues esto es asunto de un médico.

f) No colocar algodén absorbente directo sobre heridas o quemaduras.

g) No aplicar tela adhesiva directamente sobre heridas

131



Anexo 14. Unidad de Seguridad e Higiene Industrial en el organigrama de la empresa

GERENTE GENERAL

S o JEFE DE CONTADOR SECRETARIA PORTERO
lPRODUCl(l)N VENTAS
JEFE DE X
MECANICO
TURNO DISTRIBUIDOR
OPERARIO
GERENTE
GENERAL
JEFE DE
SEGURIDAD E
HIGIENE
ASISTENTE DE
SEGURIDAD E HIGIENE

A

Brigadas de seguridad
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Anexo 15. Procedimiento de Evacuaciones

Jefe de brigada o inmediato
superior ordena el desalojo.

v

Jefe de Seguridad e Higiene
llamard a emergencias

v

Lider de evacuacion y Jefe de
Brigada se mueven a sus
lugares asignados

Lider de evacuacién ayuda al
desalojo, despejando vias de
escape y garajes.

Jefes intermedios llevan a
trabajadores a los puntos de
reencuentro

v

Se llamara lista en el

Punto de reencuentro

(Estéan todos los
miembros?

NO
h 4

Notificacion a autoridades
competentes, jamas
volver a la edificacion

(Es seguro
volver?

Despachar a trabajadores
a sus domicilios

S
h 4

Retornar a los puestos de
trabajo y llamar lista

<
) 4

FIN
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Anexo 16. Carga de fuego

Superficie 432 m2 FECHA: 01/07/2019
Personas Todo el personal
CALCULO DEL NUMERO DE EXTINTORES
Tipo de Riesgo del Poder calorifico Peso Carga de fuego
Materiales combustible (Mcal/kg) (Kg) (Mcal)
Bolsa plastica 1 4.4 5 22
Plastico 3 4 50 200
Garrafa 3 13.249 10 132490
TOTAL 132712
Qs (Carga Térmica Ponderada) 1285,8011
Qf (Carga de Fuego) 69,8425368
Nivel de Riesgo BAJO
Tipo de Extintor Recomendado (Fuego Clase A y B) 10A
Area Cubierta 280
1,54285714

N° de Extintores

2 extintores
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Anexo 17. Flujo de caja

13000 13000 13000

Beneficios 0 13000 13000
0 16088 16088 16088 16088 16088
7000 7000
180 180 180 180 180 180
990 990 990 990 990 990
990 990 990 990 990 990
8 468 468 468 468 468 468
S 252 252 252 252 252 252
5 1494 1494 1494 1494 1494 1494
= 1260 1260 1260 1260 1260 1260
o 150 150 150 150 150 150
g 250
S 900
4770
560 560 560 560 560 560
360 360 360 360 360 360
720 720 720 720 720 720
250 250
Flujo de caja 20594 21664 21664 21414 21664 21664
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Anexo 18. Modelos de programacion lineal

Modelos de probabilidad Aglutinado

MAXZ X, + Xy, + X3, + X, + X5+ Xop + X35 + X5 + X0+ X0 + X530 + Xy

Xip TXop T X5p T Xyp +Xjp +Xyp + X3p + Xy

Sa

Xpg + X5+ X0+ Xp X S112
Xoy +Xpp + X0 + 2, + X, <75
Xyq t Xy t Xy T X5 + Xy, <7
Xyq + X5 X0+ X 2, <112
Xjg F Xy + X5, +x,, <12

Xip T Xyp + Xy + X, <17

Xie + X0 + X530 + X, 64

Xip +Xp + X5, +x,, <04

Xip +Xyp X3 + X, £0.6

x; =0
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Solucién por solver

36,9
Xy A B C D E TOTAL
1 4,01 5,82 1,37 0,00 0,00 11,2
2 2,23 3,74 1,53 0,00 0,00 7,5
3 2,23 3,49 1,28 0,00 0,00 7
4 3,53 4,44 2,23 0,40 0,60 11,2
TOTA
L 12 17,5 6,4 0,4 0,6

z 36,9
X A B C TOTAL

1|  4.005556 5.822222 1,372222 0.000000 0,000000 11,2

2| 2233333 3.741667 1,525000 0.000000 0,000000 75

3| 2233333 3491667 1275000 0.000000 0.000000 7

4l 33527778 4444444 222777 0.400000 0.600000 11.2
TOTAL 12 17,5 &,4 0.4 0.6

Modelo probabilidad Aglutinado

MAXZ X + Xy, + X5 X5+ X5 + X35 + X0+ X0 X0 + Xy +Xp H X5, H X X + X5,

Xq + X+ X0+ X +x, S11.2

Xoy X5 + X500 X + X, S11.2

Xy T Xy + X500 + 25 25, <86

Xyt Xy, +x,, <15
Xp+ X5+ <135
Xio T Xy X5 0.6
Xip + X, + X3, <12

Xip + Xy + X5 £0.45
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Solucién por solver

Z 31
X A B C D R TOTAL
1 0 8,95 0,6 1,2 0,45 11,2
2 6,4 4,8 0 0 0 11,2
3 8,6 0 0 0 0 8,6
15 13,75 0,6 1,2 0,45
Z 3l
0 8,85 0.6 12 0,45 11,2
6.4 48 0 0 0 11,2
8.6 0 0 0 0 8,6
15 13,75 0,6 1,2 0,45

Modelo probabilidad produccién

MAXZ X\, + X,y + X3, +X40 Y X5+ Xop + X35 + X4 + X0+ Xp0 + Xy0 + X0

Xip ¥ Xop T Xap T Xyp + Xjp + Xop + X5 +Xyp

X4+ X5+ X0 +X,+x, <75
Xyg T Xpp + X000 + Xy, X, <134

Xyq +Xp + X0 X5, X5, ST

Xyq X, X0+ X+ X, £59
Xog +Xsp + X5 + X5 + 25, <104

Xoy + X X0 X + X5, <112

Xpg HXp0 F X5, F X, H X, T X, F X, g, <27
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Xio FXoe + Xy0 + X0 + X0 + X + X0+ X $22.2

Xip +Xyp +Xp +Xyp + X5 F Xy F X Xy £5.3
Xip FXop X + X +Xep F Xy X5 + X S1.2

xijZO

Solucién por solver

Z 80,6939939

2,56237631

4918826124

0

0,018047611

0000750042

T 300000087

3.6253600471

2. 8458250358

3471422466

1,10722113

1, 346456633

15 4000001

03773159314

2,548102434

2,548302588

0, 755554884

0. 17028061

6,996000832

0,03001 7608

2990261165

2485514542

03593606638

0000200152

3,85650051

3,77393025

2,54844745

2,548647644

0,75633504

0, 170623666

10,35950055

8.274568071

2. 848790252

2, 848550447

0, 756682743

0, 170568468

14 SOO00002

4378230754

2. 847874606

2,548074761

0,753767037

0, 170052782

11.2

3, 77593525

2.8458447485

2,848647544

0, 756335954

0, 170623666

10, 35505055

27,0000001 25 22,1999999 5,29999954  1,20000002

Z 80,70

A B C F
1 2,56 4,92 0,00 0,02 0,00 7,50
2 3,63 2,85 5,47 1,11 0,35 13,40
3 0,38 2,85 2,85 0,76 0,17 7,00
4 0,03 2,99 2,49 0,39 0,00 5,90
5 3,78 2,85 2,85 0,76 0,17 10,40
6 8,27 2,85 2,85 0,76 0,17 14,90
7 4,58 2,85 2,85 0,76 0,17 11,20
8 3,78 2,85 2,85 0,76 0,17 10,40

TOTAL 27,00 25,00 22,20 5,30 1,20
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Modelo probabilidad enrollado

MAX Z  x,, + X5, + X3, X440 + X+ Xop + X35 +Xyp + X0+ Xo0 + X530+ X0
Xip T Xop T X3p T Xyp T Xip +Xop + X3 + Xyp

Sa

Xyt X X0+ X + X $8.7
Xyy +Xpp + X0 + 2,y + X, <87
Xy T Xy + X530 + X5, + X5, £10.2
Xyg + X5 X0+ X 2, <112
XXy, + X5, +x,, <195
Xip +Xyp + X5 X, <175
Xie + X0 T X0 + 2,0 £0.8
Xip +Xp X5, +x,, <04

Xip T Xpp X3 + X, £0.6

x. =0

Solucién por solver

z 38,8

0 6.9 0.3 0.4 0.6 3

0 8 0 0 0 8,7

33 12 0 0 0 10.2

112 0 0 0 0 112

19.5 17.5 n.a 0.4 0.6
V4 38,8
X A B C D E F
1 0 6.9 0,8 0,4 0,6 8,7
2 0 8,7 0 0 0 8,7
3 8,3 1,9 0 0 0 10,2
4 11,2 0 0 0 0 11,2
19,5 17,5 0,8 0,4 0,6
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Anexo 19. Lista de verificacion de orden y limpieza antes y después

1. |LOCALES
L1 (Las escaleras y plataformas estdn limpias, % %
""" | en buen estado y libres de obstidculos?
10 (Las ventanas y tragaluces estdn limpias sin X X
" | impedir la entrada de luz natural?
1.3. |;Las paredes estdan limpias y en buen estado? X X
(El sistema de iluminacion estd mantenido de
1.4. - . X X
forma eficiente y limpia?
s, (;Lps e?i,tlntorf_:s.estan en su lugar de X X
ubicacion y visibles?
16 (Las sefales de seguridad estdn visibles y X X
""" | correctamente distribuidas?
2. |SUELOS Y PASILLOS
(Los suelos estdn limpias, secos, sin
2.1. N L . X X
desperdicios ni material innecesario?
29, (Los pa/sﬂlos y zonas de transito estdn libres X X
de obstdculos?
3. |ALMACENAIJE
(Las dreas de almacenamiento y disposicion
3.1. . PR X X
de materiales estdn sefializadas?
(Los materiales y sustancias almacenadas se
3.2. . o X X
encuentran correctamente identificadas?
(Los materiales estan apilados en su sitio sin
33. |9 . X X
invadir zonas de paso?
4. | MAQUINARIA Y EQUIPOS
(Se encuentran limpias y libres en su entorno
4.1. . . X X
de todo material innecesario?
40 (Poseen las protecciones adecuadas y los X %
" | dispositivos de seguridad en funcionamiento?
Total 13 13
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Anexo 20. Lista de verificacién de sefializacion de antes y después

(Existe la sefializacién de E.P.P. al

I ¢ .. X X
ingresar a las actividades de la empresa?

’ (Existe la sefializacion adecuada de X X
extintores y equipos de emergencia?
(Existe la sefializacion correcta de

3 . X X
tableros eléctricos?
(Existe letrero indicativo con la

4 | velocidad maxima al interior de la X X
empresa?

5 (Existe sefializacién para indicar el X X
ingreso y salida de camiones?
(Se identifican los peligros con su

6 . . X X
correspondiente letrero de advertencia?
(Se mantiene en lugar visible la

7 |sefializacion en todas las dreas de X X
trabajo?

3 (Existe sefializacion de las vias de X X
evacuacion y puntos de reuniones?
(Existe panel informativo con

9 |t - . X X
informacion actualizada?

Total 9 9
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Anexo 21. Cotizaciones

susave [T Nicholson

O SECRAT ek DROFORMA

FERRETERIA Y MINERIA

CASA MATRIZ: Callejon Inca N® 214

Zona San Sebastian Telf.: 2915645 Cel.: 76568880 * La Paz - Bolivia Ng 0 0 0 3 1 0
LaPaz, . 22 de. A H2/L de20 /.9 -
Sefior(es): SAMIOEUAS OE Lol MELOS_ _OCHO R - Telf.:
I N
CANT. DESCRIPCION P.Unit. | IMPORTE
b PZRS pzw@%zss Ay e DS . (LENEEAS.- SS Tl 32330
& PRES SorAvFesS 0F caseticn <o resqa | 25| ise —
HALEA Cloe oKX 468 -
b P25 peotec ¥or Fame (deen ) 7€

b |\vnes. cotimes o SEELL P . Lo 83~ | 498 "
LhZeo.. 2F. RACFED s i _

£ FZBs.  RSe LS. k20 P / : S - | aam *,
cezds ISlCACL LI ATk )

bo.. |\ Fers FANMS. LuMb Yz | 252
2R HweloceS ; FOo . Y20 —.

715 i 6o

P2Hhs BALBASO = z‘/ﬂs‘

IMPO RTADORA
“oF uoxvxr\x

NIT: 4389775019

l B TSI CEL, 7050807

(&75)
&n: Des. /<L &V//V/f’zﬂ?/&.s OctHHo l/0c '—\Bolivianos)

Validez de Cotizacion Z0 RS Tiempo Entrega .. AL/ 7€, ”—749‘
AL C&Ler A0 0

TotaLBs. | 2508 |
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m el STRUPER B\T0R
| STANLEY |MPunTAnnnA IRA
- : | KCEKUR PROFORMA

La Paz,

SEGURIDAD
INDUSTRIAL MINERA

FERHETERIA Y MINERIA

Zona San Sebaggiﬁ'ngzgﬁﬁfg“gj;n %?6?2‘;8201 4La Paz - Bolivia Ng 0 0 0 3 0 9
22 de. ABL/L de20 /Y
Sefior(es): T N LPUSTU A LE. FoesMELDS. (DCraA.. - Telf.:

O

s N\
CANT.I DESCRIPCION |mponns
- | VAo

PoAS SENALCHG O~ D ZO K2 O cm?‘ Fro ACilco

[420 7‘?(78 ¢ Rves 77;«‘0

F7AS YSO OBZIgs Foilo DE LCrwlss pr ssbob

‘0

(0. | VSOOBUC Y20 2. COTIRES.. O SEEw 008D -

(O..| USo wouenrit of USAE. Betiso. o8 SCGl0e:

o ..l '

/o 4 Y s

/0 . 7

4/ extin SR pe FUsE

4 SAOD Lr €47

4 | swrcoos pesa

4.\ At verdose

7 = 'z?é’e"/a

(O | Fezlud = .
i /’(10 ve Zz(ﬁ&,M ¢°£ fx/w?é?_ focvo s

&uu—uco p@c | / ! ; 4

/ poe 807‘7@//7/ (o,e//cz/a R

3 ¢ ” AR

/ L

IMPORTADORA

"JESMARY

NIT: 4389775019

TELF. 2-815643 CEL. 76568880

TOTAL Bs. |

J

@)n: Bolivianos]
Validez de Cotizacién..... . ~x3 O £24RS Tiempo Entrega 2055 ChesraUO .

P Coartado
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OFRECE:
© ARTICULOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL, OVEROLES , PANOCAS, PARCAS CASCOS, GUANTES, RESPIRADORES, CALZADOS DE SEGURIDAD,
CHALECOS ROPA DE AGUA, SLIPING, KID DE KAMPING, FAJAS LUMBARES, BORDADOS COMPUTARIZADOS EQUIPOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
- - i

PR
Fecha: 22/ 0’4 /G

na

= 5 =
S Qro\—e("‘(‘){ cudihhuo Drt,\q,o_,rc\ wndne,

1 0a ¥ B
Do St e of Simei\\a S0
XSG (‘\"\MCC\ Cauicx O
Pros. enlecto, focitd [ vuca)

'?cw:o"& uuc@,naaxg @We_u_dre

Q)Q\/\CM/\—*% P~

Thas \Oo’r‘océa wawezh- @e«/\ Qum

TOTAL Bs.

vamedee~Fe
45 dias

Tiempo de Enirega

Validez de lo Cotizacion

Forma de Pago_Cheque - Al contado -
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