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RESUMEN

El presente trabajo de grado consiste Desarrollar un plan de seguridad y salud ocupacional
para la fabrica de Turrones del Sur “INTUSUR” de la ciudad de Sucre, dedicada a la
produccién de alimentos naturales a base de pop de quinua, trigo, amaranto, mani, sesamo
y almendra.

La principal caracteristica de este plan esta en la identificacion y evaluacion de los peligros
ademas del planteamiento de soluciones para evitarlos en las diferentes areas de trabajo
y actividades de la fabrica. Para poder realizar esta monografia, se realizé trabajos de
analisis in situ con la colaboracion del gerente propietario y trabajadores de planta.

Se realiz6 una evaluacion de riesgos en los puestos de trabajo de las distintas areas de la
empresa, sefialando su nivel de riesgos basados en la probabilidad y severidad, donde
mediante la matriz IPER, se identificaron 34 peligros de los cuales 2 son considerados
catastroficos, 12 son importantes, 11 son moderados, 8 tolerable y 1 es trivial; también
resaltar que los peligros mas frecuentes son las caidas al mismo nivel, iluminacién
inadecuada, contacto eléctrico, atrapamiento por maquinas, entre otras y que las areas que
cuenta con mayor cantidad de riesgos son produccion y control de calidad, riesgos que
tenemos que atender con prioridad.

Para la gestion de la Seguridad Industrial y Salud Ocupacional se plantearon acciones
correctivas que permitan tener actividades y ambientes seguros. Las soluciones planteadas
van desde la elaboracion y capacitacion de procedimiento e instructivos de trabajo, hasta
el reemplazo, implementacién, adquisicion de equipos, orden y limpieza, para asi tener
buenas condiciones laborales.

PALABRAS CLAVE: Seguridad, plan, riesgo, peligro, proteccion.



PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL PARA LA FABRICA
DE TURRONES DEL SUR “INTUSUR”

INDICE

INTRODUCCHION ..ottt 1
1. ANTECEDENTES ...ttt et e e nnae e e neeas 1
2. SITUACION PROBLEMICA ........cooiiiieieiiiinsieie st 3
3. FORMULACION DEL PROBLEMA ......cootiteteeteee ettt 4
N O] = N I Y R 4
4.1.1.  ODJEtiVO GENETA ..o 4
4.1.2. ODbjetivos ESPECITICOS ......cerveiriiiiiiiiieieise et 4
5. DISENO METODOLOGICO ..o 4
IO O R |V 1= (oo (0T =T [ 1SR 5
5.1.2.  Tecnicas de INVESLIGACION.........ccccveieeiieiie et ste e 5
CAPTTULO Lot 6
1.1.  MARCO TEORICO Y CONTEXTUAL ....cvoiveieiieeeieeeeieeeses e sen s 6
111, Marco CONCEPLUAL........cceeiiiii it 6
1.1.1.1.  Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en una Féabrica................. 6
1.1.1.2.  Seguridad Industrial en una Fabrica............c.cccceoviiieiieiiiic e 6
1.1.1.3.  Salud Ocupacional Industrial ............cccccccvivieiieiiiiese e 6
1.1.1.4.  Higiene Industrial en una fabrica............ccccccovveieiiieiicie e 7
1.1.15.  Peligro en el Trabajo ......ccccceieeiiieiiiiecie e 8
1.1.1.6.  Accidente de Trabajo en una Fabrica.............ccccoceeviiieeiiiic i 8
1.1.1.7.  Riesgo Laboral en una FAbrica..........cccccoeiiiiiiiciiccecc e 8
1.1.1.8.  Condicion Insegura en una fabrica...........ccocooeriiiiininiiii e 9
1.1.1.9.  Acto Inseguro en una fabriCa ........ccoouvvvieieni i 9
1.1.1.10. Medidas de Seguridad Industrial en un Fabrica..........c.cccoceevniniiinnnnnnn. 9
1.1.1.11. Sefalizacion dentro de una fabrica ..........cccccveeiiveveiiesiecc e 10
1.1.1.12. Capacitacion al OPerador...........ccooerererereiiseseeeeeeee e 10



1.1.1.13. Equipo de Proteccion Personal.............cccccveveiieiieie i 10
1.1.1.14. Plan de Emergencia para una Fabrica.............cccooveveviieieeinsic e 11
I Y/ - U oo T =T - 1 OSSR 11
1.1.3. Marco CONEXEUAL........ccueiiiieiieieee et 12
1.1.3.1. Descripcion de 1a FADIICA ........ccoeiiiiiiieceee s 12
a)  MiSiON de INTUSUR .....ooiiiiie e 13

B)  Vision de INTUSUR ........ooiiiiiece et 13
1.1.3.2. Datos AdMINISIIALIVOS ........civeriieieiieieeie e e eee e sie e sre e sneesse e sreeneas 13
1.1.3.3. Organigrama de 1a FADIICA .........couiiriiiiiiieeseee s 14
1.1.3.4. Descripcion del Organigrama de la Fabrica INTUSUR............ccccooiivinennne. 14
1.1.3.5. Diagrama de Flujo del Proceso ProductiVo ..........c.ccoueeeieiciencnencnesen 16
1.1.3.6. Descripcion De los Procesos de ProducCion ...........cccccoevevienneeenieniseneenns 17
1.1.3.7. Croquis de Distribucion de Planta............ccccoevreneiieneieine s 18
(O = I 1 I 2 I P 19
2.1,  DIAGNOSTICO ..ottt ettt ne e 19
2.1.1. Tipos de riesgos laborales en la Fabrica INTUSUR...............ccccoeiveiieennene, 19
@) RIESHOS FISICOS: ... iitiiieiieiie ettt ettt reenee e 19

D) RIESPOS QUIMICOS: . .vivieiieie ettt 19

C) Riesgos medio ambientales: ..........ccceiieiieiiciicieece e 20
2.1.2.  Andlisis de los Puestos de Trabajo.........ccccouevveiiiicii e 20
2.1.2.1.  ldentificacién y Clasificacion de Peligros en Administracion.............. 20
2.1.2.2.  Areade ProQUCCION .........ccceovveveevieeeseeeeeeeeesesessses s seses s senes s 20
2.1.2.3.  Areade COmMErcializaCion .........c.coovvevrveviesvseirssessresesesessesesses s 21
2.1.2.4.  Areade Control de Calidad...........cccovevrverveeerereirssessresereseesesee s 22

N = =1 6 1 I 1 I L S 23
2.2.1.  Matriz IPER y Priorizacion de RIESQOS. .......ccerereriiririiiieienie e 23
2211, Area de AdMINIStraCiON ..........cccevvveveeeiieeeeeeieeesesesesessesesees s 23
2.2.1.2.  Area de ProdUCCION .......c.vvvveeeeiieeeeeeeeeeeese e seses st enes s 23
2.2.1.3.  Area de COMErCialiZaCion...........cccovvveeiveresvereessesesesessesessesesesseneeenes 24
2.2.1.4.  Areade Control de Calidad...........ccco.ovevrvereviieeeeeesieesseee e 24



2.3, ANALISIS Y DISCUSION ...cootveieeeeee oo ee e eeee e e e s eeee e eieesere e ereeesareessrans 24

2.3. 1. HUMINACION ....oviitiiiiiieiee et sbe e nne s 25
2.3.1.1.  RESPONSADIE.......eciiieieii et 26
2.3.2.  Caidas al mMisSmO NIVEl .......ccccceiiiiiiiiccc e 26
2.3.2.1. ReSPONSADIE. ... s 26
2.3.3.  CONEXIONES BIECLIICAS ... c.viuiieieiiiieieeee e 27
2.3.3.1.  ReSPONSADIE. ... 27
2.3.4.  Atrapamiento POr MagUINGS.........ccurerieiriierienie et 28
2.3.4. 1. ReSPONSADIE. ... 28
2.3.5.  CorteS Y QUEMAAUIAS ......coiveteieriiriieieeiieiie ettt eneas 28
2.3.5.1.  RESPONSADIES .....ooiiiiiiiiie s 29
2.3.6.  Factores ErgonOmMICOS. .......ccccoieiriirieinienienieese st 29
2.3.6.1.  RESPONSADIES ..o 30
2.3.7.  ProtecCion PErsoNaAl..........cccoceiiiiiieiiniseneese e 30
2.3.7.1.  RESPONSADIE.......eciiiiiei et 30
2.3.8.  Control de Sefializacion de Seguridad ...........cccccevveeviieiiiieniece e 31
2.3.8.1.  RESPONSADIES ......cueiiieiicc et 31

2.4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .......cccooiiiiinineiieenesieesieeees 32
2.4. 1. CONCIUSIONES.....ccuiiiieiieiieiieiiesie sttt sttt sttt sbesbesbesnenneas 32
2.4.2.  RECOMENUACIONES ....vvevierieieieiie st ste et see ettt st et se et e e seesbesbesbesreaneas 33
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS..........ccooiiieieeeieree e 34
ANEXOS ...ttt b bbb bt ben 36



INDICE DE FIGURAS

Figura 1

Tiempo de Trabajo del PErsonal ...........ccooveiiiiiiieiece e 37
Figura 2

Conocimiento del personal sobre Plan de SYSO........ccciiiiieiieiicc e 37
Figura 3

Resultado sobre registro de Induccion, Capacitacion y Simulacros...........cocooveveieiencnennnnienn 37
Figura 4

Resultado sobre capacitacion Seguridad Industrial y Salud Ocupacional ............ccccccoceieincnnnne. 38
Figura 5

Espacio de trabajo limpio, ordenado y libre de ObStACUIOS.........cc.ccveiveieiieiiee e 38
Figura 6

DOTACION T8 EPP ...ttt bbb b et ettt be e 38
Figura7

Sefializacion €N INTUSUR ........coiiiiiieciece ettt steseesreeneaneas 38
Figura 8

Registro de Accidentes del Trabajo ........ccoveieieiiiiiereee e 39
Figura9

Respuestas sobre Accidentes en el trabajo 1aboral .............cccovveieiiiii e 39
Figura 10

Riesgos al Realizar actividades Laborales............coeiveiiiieiieie e 39
Figura 11

Manipulacion de Cargas de Trabajo ........covieieiriieieiee s 40
Figura 12

Resultado sobres Personal adiestrado en Primeros AUXITOS .........cccocevirinininiieieenese e 40
Figura 13

Mantenimiento Periodico de MagUINAITA..........ccecveiieiieieieeie et e et sre e 40



INDICE DE TABLAS

Tabla 1

DatoS AGMINISIIALIVOS .....cuviiiieiieiesiie sttt see st e e e seesreesteessesbeesbeeseesseenbeeeeaneesneeneens 14
Tabla 2

Identificacion y Clasificacion de Peligros en AdminiStraCion............occoveverrenenenseseseese s 20
Tabla 3

Identificacion y Clasificacion de Peligros en el Area de ProducCion............ccco.cveeveeveeneeeennnns, 21
Tabla 4

Identificacion y Clasificacion de Peligros en el Area de ComercializaCion .............cccoevveevenne, 22
Tabla 5

Identificacion y Clasificacion de Peligros en el Area de Calidad............cccooevvevevceeeeercceerciennn. 22
Tabla 6

Clasificacion de Riesgos en AdMINISTIACION ..........cvririiirinerieieee e 23
Tabla 7

Clasificacion de RieSgos €N PrOUUCCION .........cveiieiieeiiiieseciestee et et ste e sae e nnas 23
Tabla 8

Clasificacion de Peligros en el Area de COmercializaCion ..............coceveeeeereereeeeseeressesesnnen. 24
Tabla 9

Clasificacion de Peligros en el Area de Control de Calidad..............ccvveveeeversveeeesrecsseeeesneen, 24
Tabla 10

Matriz IPER Area de AdMIiNIStTACION .........coeveevevieeiieeeeteesss et ies s s esss st s s senensnes 41
Tabla 11

Matriz IPER Area de PrOGQUCCION ........cvvveeeieeeeeeeeeeieseeeetessiss s sas st s sessenes e sen s 42
Tabla 12

Matriz IPER Area de COMEICIAlIZACION ...........ceveeveeevieeeeeieee e enes e esneesens 44
Tabla 13

Matriz IPER Area de Control de Calidad .............cceveeviveeveiiesiieeesseeeeseseseesees e, 45



INDICE DE ILUSTRACIONES

llustracién 1

Organigrama de La Fabrica — INTUSUR ..ot 15
lustracion 2
Diagrama de Flujo del Proceso ProdUCLIVO ..........cccooiiiiiiiiiiieicesic e 16
llustracion 3
Croquis de Distribucion de PIANta ............cccoeeiiiieiiee e 18
llustracion 4
Control de Heridas COrtANTES. ........c.ciuieieieeieeiesee e e et sre et e e e e e ste e e e sreesteeneesneennas 46

Vi



INDICE DE IMAGENES

Imagen 1

Ubicacion de 1a Unidad INAUSEFIAL ..........cooviieieeie e 13
Imagen 2

Sefales y carteles de PronibDICION ..o 49
Imagen 3

Sefiales y carteles de accion obligatoria...........ccecvveiiiiiiic i 49
Imagen 4

Sefiales y carteles de adVErtENCIA..........c.civeieeieiee e 50
TMAGEN 5. 51

Vii



INTRODUCCION
1. ANTECEDENTES

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) establece y dispone acuerdos
relacionados con el Sistema de Riesgos Profesionales y que hacen referencia directa a los
programas de salud ocupacional, los cuales buscan el beneficio individual y colectivo de los
trabajadores en sus correspondientes ocupaciones. La seguridad en el trabajo es uno de los aspectos
mas importantes de la actividad laboral. EIl trabajo sin las medidas de seguridad apropiadas puede

generar serios problemas para la salud.

La seguridad industrial y salud ocupacional en Bolivia durante los ultimos diez afios, ha
dado sefiales de mejora en diversas empresas, las cuales dentro de la obligatoriedad legal, las
exigencias establecidas por los nuevos mercados de explotacion, obligaciones y cumplimientos de
procedimientos, normas y estandares internos de terceras empresas, de acuerdo a sistemas de
gestion integrado, e iniciativas propias, ha generado una cultura de seguridad industrial aun timida
dentro de una escala cuantificada nacional de 287.426 empresas registradas en el afio 2017 de
acuerdo a Fundempresa. Cuando se habla de seguridad, inmediatamente la relacionamos con
accidentes de distinto tipo y variada gravedad, prevenirlas es un objetivo prioritario de la seguridad

que esta destinada a proteger la salud del personal.

Segun (Chiavenato, 2009) la seguridad laboral “es un conjunto de medidas técnicas,
educativas, medidas y psicoldgicas empleadas para prevenir accidentes, sea al eliminar las
condiciones inseguras del ambiente o instruir o convencer a las personas para que apliquen

practicas preventivas lo cual es indispensable para el desempefio satisfactorio del trabajo” p.279.

Para (Higueros, 2013), los peligros se desarrollan en virtud al avance tecnol6égico que no
agobia dia a dia. Los peligros, los riesgos, representan una probabilidad de sufrir un accidente o
contraer una enfermedad. Estos accidentes de trabajo en general, varian en funcion a la frecuencia,
a la gravedad y a las consecuencias, pero de cualquier forma dejan consecuencias. Lo mismo se

puede decir de las enfermedades laborales, que se presentan cada vez con mayor frecuencia.

La seguridad industrial siempre fue prioridad para la seguridad del trabajador, en su fuente
de trabajo, significa calidad de seguro y se refiere a que, en una unidad de trabajo, el trabajador
deberé estar libre y exento de todo dafio y riesgo laboral, en especial en las empresas de produccion



e industriales. En el Art. 46 de la nueva constitucion politica del estado plurinacional de Bolivia
dice que toda persona tiene derecho al trabajo digno, con seguridad industrial, higiene y salud

ocupacional sin discriminacion alguna.

Hoy en dia las industrias alimentarias tienen un conjunto de actividades industriales
dirigidas al tratamiento, la transformacion, la preparacion, la conservacion y el envasado de

productos alimenticios.

La Fabrica INTUSUR, nace en la Ciudad de Sucre, con el proposito de coadyuvar al
mejoramiento de la calidad de vida de las personas, generar utilidades por la adquisicion,
obtencion, produccion y comercializacion. INTUSUR inicia sus actividades el 8 de septiembre del
2014, con una pequefia planta y tienda, donde se comercializaban productos. Hoy en dia cuenta
con una amplia linea de productos (mas de 12 variedades) que son comercializados actualmente
en diferentes supermercados, micromercados, tiendas de barrios y tiendas especializadas en
productos naturales de la Ciudad de Sucre y otros Departamentos del Pais.

Lamentablemente en la estructura de operaciones la fabrica no cuenta con un departamento
de seguridad industrial es por ello que en su trayectoria ya existieron accidentes laborales,
causando que los trabajos de la fabrica se paralicen y existan pérdidas econdmicas considerables.

Por lo que se planted: “Desarrollar una propuesta de plan de seguridad y salud ocupacional
en la fabrica de Turrones del Sur “INTUSUR” de la Ciudad de Sucre” con el objetivo de reducir
los riesgos y peligros corto y largo plazo dentro de las actividades laborales que se desarrolla en

la Fébrica.
1.1. JUSTIFICACION

La seguridad industrial y salud ocupacional tiene por objetivo la seguridad del personal, de
equipos y de las herramientas de trabajo, como también de lo que se refiere a las instalaciones de
la fabrica. Por ello cada empresa deberia tener un plan de seguridad y salud ocupacional que se

refiera a los cuidados.

En la actualidad existen pequefias fabricas que no cumplen con las normas de seguridad y
salud ocupacional por lo tanto es necesario implementar un plan dentro de las fabricas. Muchas

veces se cree, que las pequefias empresas se encuentran exentas de tener accidentes de trabajo, sin



embargo suceden; es por esto que se necesita implementar medidas de seguridad en cualquier tipo
de organizacion, independientemente de su tamafo, ya que lo que importa principalmente es

mantener la seguridad de los colaboradores.

En todos sus afios de funcionamiento, la fabrica ha trabajado sin un plan de seguridad y
salud ocupacional. La falta de cultura preventiva en los miembros de la empresa y al ser una fabrica
pequefia con 15 trabajadores no se le dio la importancia debida, es por eso que el personal no se
encuentra capacitado en seguridad industrial. EI poco conocimiento de normativas y la falta de
sefalizacion en la fabrica dan como resultado el desorden y que existan riesgos laborales en las

actividades que se realizan en general.

Con estos antecedentes se pretende elaborar una propuesta de un plan de seguridad y salud
ocupacional para la fabrica INTUSUR, buscando de esta forma mejorar las condiciones necesarias
dentro de la materia de Seguridad y sobre todo la reduccion de riesgos laborales que se presentan
en el trabajo.

Este plan de seguridad y salud ocupacional se realiza para evaluar y diagnosticar la
situacion actual en la que se encuentra la fabrica INTUSUR en el nivel de seguridad industrial.
Para que de esta forma se pueda garantizar la productividad y generar conciencia en los
trabajadores de sus responsabilidades, con el fin de mejorar las condiciones fisicas y su calidad de

vida.
2. SITUACION PROBLEMICA

La fabrica “INTUSUR” de la ciudad de Sucre, en todos sus afios de funcionamiento, ha
trabajado sin un plan de seguridad y salud ocupacional dando como resultado que existan riesgos
laborales en las actividades que se realizan dependiendo del &rea de trabajo, los cuales se

mencionan a continuacion:

+ Caidas al mismo nivel

Cortes y Quemaduras

Falta de luminarias y Contactos eléctricos
Falta de sefializacion

Atrapamiento por maquinas

-+ +

Personal sin conocimiento en seguridad industrial y salud ocupacional.



3. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Cuadl seré la mejor alternativa para el Desarrollo del plan de seguridad y salud ocupacional para
la fabrica de Turrones del Sur “INTUSUR” de la ciudad de Sucre?

4. OBJETIVOS

4.1.1. Objetivo General

Desarrollar un plan de seguridad y salud ocupacional para la fabrica de Turrones del Sur
“INTUSUR” de la ciudad de Sucre.

4.1.2. Objetivos Especificos
» Analizar las tendencias tedricas relacionadas al disefio de un plan de seguridad y salud
ocupacional.
> Realizar un diagndstico de las condiciones actuales dentro de la Fabrica INTUSUR en
relacion a la seguridad industrial y salud ocupacional.
> Desarrollar la Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos en las actividades que se
realiza dentro de la fabrica.
> Elaborar medidas, acciones, controles de prevencion para la implementacion de un plan de
seguridad y salud ocupacional en la fabrica INTUSUR.
5. DISENO METODOLOGICO

La presente monografia se basa en un estudio descriptivo, con el propdsito de reducir y
controlar los riesgos ocupacionales de las actividades y procesos que se realizan en la fabrica
INTUSUR.

+ Investigacion Descriptiva

Como su nombre indica esta investigacion consiste en describir situaciones, contextos y
sucesos de peligro laboral esto es, detallar cémo son y se manifiestan. Con los estudios descriptivos
se busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otra situacion que se someta a un analisis. Sirven
fundamentalmente para descubrir y prefigurar, los estudios descriptivos son Utiles para mostrar

con precision un suceso, contexto o situacion.



5.1.1. Métodos tedricos

Permiten la asimilacién de hechos, fendbmenos, procesos y en la construccion del modelo

de investigacion del marco tedrico y la historia de la evolucion de la fabrica “INTUSUR”.
a) Analisis documental.

Se empleara en la recopilacion de informacién mediante la consulta de bibliografia
documental, sobre seguridad industrial, como guia y aporte amplio de conocimientos e ideas para

poder desarrollar la propuesta de un plan de seguridad y salud ocupacional.
b) Sistémico estructural funcional.

Se utilizara en el momento de evaluar la situacion inicial de la fabrica como en el momento
de seleccionar las alternativas mas factibles, para poner un orden prioritario para desarrollar las

actividades de la evaluacidn que mejoraran el desempefio de la fabrica.

5.1.2. Técnicas de Investigacion

a) Entrevistas

Esta técnica sera aplicada para el propietario de la Fabrica INTUSUR el cual me brindara

la informacion necesaria para la realizacion del presente proyecto de investigacion.
b) Encuesta

Esta técnica me permitird ver de cerca a las diferentes tareas y procedimientos de las
actividades que se desarrolla en la empresa y asi poder tener un mejor conocimiento de cémo se

realizan las diferentes actividades de la Fabrica INTUSUR.



CAPITULO |
1.1.MARCO TEORICO Y CONTEXTUAL
1.1.1. Marco Conceptual
1.1.1.1.Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en una Fébrica

Segin (Badia Montalvo, 2012), el Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo
permite identificar peligros, prevenir riesgos y poner las medidas de control necesarias en el lugar
de trabajo para evitar accidentes. Es un claro compromiso con la seguridad del personal y

contribuye a que estén méas motivados y sean mas eficientes y productivos.

Para (Idalberto, 1999), un plan consiste en la planeacion y ejecucion de actividades

orientadas a mitigar los riesgos de accidentes laborales y enfermedades profesionales.

Entonces un plan de seguridad industrial y salud ocupacional parte del principio de la
“prevencion de accidentes” a través de la aplicacion de medidas de seguridad adecuadas y que

solo pueden aplicarse de manera eficaz, con un trabajo de equipo.
1.1.1.2.Seguridad Industrial en una Fébrica

Para (Chaguay & Castillo, 2017), la seguridad industrial es el conjunto de normas y
procedimientos encaminados a prevenir la ocurrencia de accidentes de trabajo y de enfermedades
profesionales, mantener las instalaciones, materiales, maquinas, equipos y herramientas en buenas

condiciones.

Segun (Cartilla Informativa No. 13 en Seguridad y Salud en el Trabajo, 2021), es un
conjunto de técnicas profesionales orientadas a identificar, evaluar y controlar los riesgos de

accidentes o incidentes ocupacionales, que puedan estar presentes en cualquier industria

En conclusién la seguridad industrial como el conjunto de actividades destinadas a la

prevencion, identificacion y control de las causas que generan accidentes de trabajo.
1.1.1.3.Salud Ocupacional Industrial

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), es una actividad multidisciplinaria que

controla y realiza medidas de prevencion para cuidar la salud de todos los trabajadores.


https://ma.com.pe/node/383/conoce-los-principales-factores-de-riesgos-ocupacionales-que-comprometen-la-salud-de-tus
https://concepto.de/oms/
https://concepto.de/prevencion/

La Organizacion Internacional del Trabajo la define como: "El conjunto de actividades
multidisciplinarias encaminadas a la promocion, educacion, prevencion, control, recuperacion y
rehabilitacion de los trabajadores, para protegerlos de los riesgos de su ocupacion y ubicarlos en
un ambiente de trabajo de acuerdo con sus condiciones fisiologicas y sicoldgicas".

Se puede concluir por tanto que la salud ocupacional trata de la prevencion de lesiones y
enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, de la proteccion de la salud de los
trabajadores. Esto incluye enfermedades, cualquier tipo de accidentes y todos los factores que

puedan llegar a poner en peligro la vida, la salud o la seguridad.
1.1.1.4.Higiene Industrial en una fabrica

(Badia Montalvo, 2012), La higiene industrial dentro de un fabrica, detecta, evalUa, analiza
el sistema de trabajo y disefia los mecanismos de control y mejora del medioambiente del
trabajador, en busca del mejoramiento de la salud y la productividad.

(Idalberto, 1999), destaca los principales elementos del programa de higiene laboral dentro
de una fabrica:

a) Ambiente fisico de trabajo:

+ lluminacion: luz adecuada para el desarrollo de cada proceso.

+ Ventilacion: ayuda a eliminar la presencia de calor, polvo dentro del ambiente de proceso.

+ Temperatura: mantenimiento de niveles adecuados de temperatura.

+ Ruidos: eliminacion de ruidos o utilizacién de protectores auditivos.

b) Ambiente psicoldgico de trabajo:

+ Relaciones humanas agradables dentro del trabajo

+ Eliminacion de posibles fuentes de estrés, a consecuencia de sobre carga de trabajo.

+ Aplicacion de principios de ergonomia, al desarrollar las actividades laborales, como al
levantar materiales, materia prima e insumos, etc.

+ Mesas e instalaciones ajustadas al tamafio y cantidad del personal y herramientas que

reduzcan la necesidad del esfuerzo humano.

Entonces se pude decir que para mantener una buena higiene en el trabajo se emplean
normas y procedimientos dentro de las empresas, estos deben ser llevados conforme sea estipulado.

Los trabajadores deben apegarse a los procedimientos y normas durante la realizacién de ciertas


https://concepto.de/vida/
https://concepto.de/salud-segun-la-oms/

actividades, como por ejemplo; la limpieza de los materiales que se utilizan, limpieza del area de

trabajo que se tiene a cargo, mantener buenos habitos de higiene personal, etc.
1.1.1.5.Peligro en el Trabajo

La OSHAS (18001) define; un peligro en el trabajo como el potencial para el dafio (fisico
o mental). En términos practicos, un peligro a menudo tiene que ver con una condicion o actividad

que, si no es controlada, puede causar una herida o enfermedad.

Para la NTC ISO (45001/2018), es una fuente, situacion o acto con potencial de causar
dafo en la salud de los trabajadores, en los equipos o en las instalaciones.

En conclusion es una situacion, que podria causar lesiones o enfermedades a los

trabajadores durante sus actividades laborales
1.1.1.6.Accidente de Trabajo en una Fabrica

Para la (Ley General de Higiene y Seguridad Ocupacional y Bienestar, 1979), es un suceso
imprevisto que altera una actividad de trabajo ocasionando lesion (es) al trabajador y/o alteraciones
en la maquinaria, equipo, materiales y productividad. Los tipos de accidentes de trabajo mas
comunes dentro la fabrica, por ejemplo: caidas de trabajadores, quemaduras, cortes, golpes contra
objetos, etc.

Segun (Fernandez, Pérez, & Menéndez, 2007), es aquella lesion corporal que sufre el
trabajador/a por cuenta ajena como consecuencia del trabajo que realiza. Por lo tanto se puede
entender que un accidente de trabajo es aquel suceso repentino a causa del trabajo, que provoque

en el trabajador una lesion, una invalidez o la muerte.
1.1.1.7.Riesgo Laboral en una Fabrica

Segun la (ley 16998 Articulo 4), es un estado potencial de origen natural o artificial capaz

de producir un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional.

Para (Narvéez, 2015), es necesario minimizar, o mejor aun, eliminar los riesgos de trabajo
a los cuales se enfrentan muchas veces los colaboradores durante el desempefio de sus funciones,
ya que estos merman su desempefio, ademas de que causan en cierta medida inseguridad a éstos y

por lo tanto disminuye su nivel de productividad. Los riesgos de trabajo no existen solamente en



las grandes empresas (industrias y aquéllas que emplean maquinaria o de operacion laboriosa),

sino que también se encuentran presentes en las pequefias y medianas empresas.
1.1.1.8.Condicién Insegura en una fabrica

La Ley General de Higiene y Seguridad Ocupacional y Bienestar lo define como; Es toda

condicion fisica o ausencia de norma, susceptible de causar accidente.

Para (Chaguay & Castillo, 2017), una condicion insegura dentro de una fabrica se puede
dar por falta de espacio, iluminacién insuficiente o inadecuada, falta de ventilacion, lugares de
trabajo desordenados, falta de equipo de proteccién personal, falta de actualizacién de métodos y

procesos, desorganizacion, rutinas, etc.

Entonces una condicién insegura es una situacion que no brinda seguridad (es un

peligro) que puede originar un riesgo o dafio el cual puede ocasionar accidente o enfermedad.
1.1.1.9. Acto Inseguro en una fabrica

Un acto inseguro para (Sanchez, 2018), se puede dar por infraccion de un procedimiento o
reglamento aceptado como seguro, falta de informacion y capacitacion, inadecuada operacién de

equipos y maquinarias y falta de experiencia, etc.

(Narvéez, 2015) lo define como todas las acciones y decisiones humanas, que pueden
causar una situacioén insegura o incidente, con consecuencias para el trabajador, la produccion, el

medio ambiente y otras personas.
1.1.1.10. Medidas de Seguridad Industrial en un Fabrica

(Narvéez, 2015), en una investigacion utiliza la jerarquia de los controles segun
ISO 45001: 2018 que proporciona un enfoque sistematico para aumentar la seguridad y salud en
el trabajo, eliminar los peligros, y reducir o controlar los riesgos para la SST. Cada control se

considera menos eficaz que el anterior a él.

+ Eliminacion.
+ Sustitucion
+ Controles de ingenieria, reorganizacion del trabajo, o ambos

+ Controles administrativos incluyendo la formacion



+ Equipo de proteccion personal

1.1.1.11. Sefializacion dentro de una fabrica

Segun (Parada & Lisboa, 2020), la sefializacion industrial es un mecanismo de control de
riesgos conformado por un sistema de sefiales, que buscan tener el control de posibles riesgos y

accidentes en areas de trabajo.

Para (Bavaresco, 2020), la sefializacion no es mas que la accion que trata de ganar la
atencion de los trabajadores, se trata de identificar lugares, actividades y situaciones que presenten

un riesgo y por medio de las sefiales se puede identificarlas.

1.1.1.12. Capacitacion al Operador
Proceso mediante el cual los trabajadores adquieren los conocimientos, herramientas, habilidades
y actitudes para interactuar en el entorno laboral y cumplir con el trabajo que se les encomienda.
Esta permite a los trabajadores tener un mejor rendimiento laboral gracias a la adaptacion a las

exigencias cambiantes del entorno. (Narvaez, 2015)

Para (Badia Montalvo, 2012), es la manera de proporcionar a los trabajadores los conocimientos

y las competencias que necesitan para ser muy eficientes en su trabajo.

Se puede concluir que las capacitaciones estan orientadas hacia un cambio en los conocimientos,
habilidades y actitudes del empleado, que proporciona los conocimientos que necesitan para hacer

su trabajo y mantenerse seguros.
1.1.1.13. Equipo de Proteccion Personal

La dotacion de los Equipos de Proteccién Personal (EPP) son elementos de uso individual
destinados a dar proteccion al trabajador, frente a eventuales riesgos que puedan afectar su

integridad durante el desarrollo de sus labores.

“La Ley General de Higiene y Seguridad Ocupacional y Bienestar en su Articulo 375
establece que: “El suministro y uso de equipo de proteccion personal es obligatorio cuando se ha

constatado la existencia de riesgos permanentes. Equipos de Proteccidn Personal:

+ Proteccion de ojos y cara
+ Proteccion del oido

+ Proteccion de las vias respiratorias.
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+ Proteccion de manos y brazos.

*
+*

Proteccion de pies y piernas.
Ropa De trabajo.
1.1.1.14. Plan de Emergencia para una Fabrica

Estos son un conjunto de procedimientos, acciones, ordenadas a realizar por el personal,

en el supuesto de que se produzca un siniestro, para asi poder afrontar una situacion de emergencia.

El objetivo final debe ser minimizar en lo posible los dafios al personal y a las instalaciones. Y asi

evitar pérdidas humanas, materiales y econémicas. (Chiavenato, 2009)

Segun (Parrales & Lozano, 2014), un Plan de emergencia, es un conjunto de normas y

elementos, preparados de manera especifica para las empresas, con el fin de proteger y hacer frente

a cualquier situacion de riesgo o catéstrofe y ante situaciones de emergencias.

1.1.2. Marco Legal

Es importante tener en cuenta la legislacion y normativas relacionadas a la seguridad y salud

ocupacional en fabricas. Estas regulaciones establecen los estandares minimos de seguridad que

se deben cumplir.

*

La Ley N° 897 de Seguridad y Salud en el trabajo: establece derechos y deberes de los
empleadores y trabajadores en relacion con Seguridad y Salud Ocupacional.

Ley General de Higiene y Seguridad Ocupacional y Bienestar, N° 16998 de
02/08/1979: Garantizar las condiciones adecuadas de salud higiene, seguridad y bienestar
en el trabajo y se aplica a cualquier actividad en la que uno 0 mas trabajadores por cuenta
de un empleador, persiga o no fines de lucro.

Ley de Trabajo (Ley N° 1762): Establece los derechos y deberes de los trabajadores y
empleadores en relacién con la seguridad y salud ocupacional. Donde los empleadores
proporcionen un ambiente de trabajo seguro y saludable.

Norma Técnica Boliviana (NTB) 61402: Establece los requisitos para la proteccion
auditiva en el lugar de trabajo.

Norma Boliviana NB 55001: Establece la identificacion de los colores de seguridad y los
principios de disefio de las sefiales de seguridad usadas en los lugares de trabajo, con el

propésito de informar.
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1.1.3. Marco Contextual

1.1.3.1.Descripcion de la Fabrica

INTUSUR, nace en la Ciudad de Sucre, con el propdsito de coadyuvar al mejoramiento de
la calidad de vida de las personas, generar utilidades por la adquisicion, obtencion, produccion y

comercializacion.

Actualmente la Fabrica INTUSUR lleva méas de 8 afios en el mercado, siendo proveedor
desde el 2015 del desayuno escolar de los Municipios de Sucre, Potosi, Culpina, Betanzos, Porco,
Chayanta, entre otros, haciendo la dotacion de productos de alta calidad y valor nutricional, los
mismos son elaborados con ingredientes nacionales riquisimos en cuanto a proteinas, vitaminas y

aminoacidos entre otros.

Esta actividad genera empleo a mas de 15 personas entre hombre y mujeres; ademas provee
empleos eventuales (por horas) a personas que estudian y se mantienen solos.

INTUSUR, se encuentra legalmente inscrita en los registros de la Camara Industria y
Comercio Chuquisaca, en la categoria IH del Sector Industrial, bajo la partida
N°CICCH-1-388, ademas cuenta con certificaciones de uso oficial del sello “Hecho en Bolivia”,

PROBOLIVIA, SENAVEX 'Y SEDES.
Domicilio y Ubicacién

INTUSUR, tiene su domicilio legal en la Ciudad de Sucre, del departamento de Chuquisaca, de la

provincia Oropeza.

e Domicilio de planta de produccion: Zona Mesa Verde
e Calle Tonelli # S/N
e Telf. 64-58393 - 73435017

e Sitio Web: Intusur-bolivia@hotmail.com
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Imagen 1
Ubicacion de la Unidad Industrial

FABRICA
INTUISLIR

Nota: Ubicacidn de la fabrica INTUSUR Fuente: Google Earth-pro
a) Mision de INTUSUR

Producir y comercializar productos con alto nivel nutricional y de calidad, mejorando la

calidad de vida de sus consumidores.
b) Vision de INTUSUR

Constituirse en una empresa referente y lider en el rubro de produccion de alimentos
nutricionales, sirviendo al pueblo boliviano con calidad, capacidad, compromiso y creatividad.
INTUSUR tiene como objetivo elaborar una variedad de productos nutritivos, con excelentes
condiciones de calidad y alto valor nutricional, ofreciendo a la poblacion productos econémicos e

incentivando al consumo de productos naturales.
1.1.3.2.Datos Administrativos

La cantidad de trabajadores re portados en la tltima planilla es:

13



Tabla 1
Datos Administrativos

DESCRIPCION MASCULINO  FEMENINO
N° DE PERSONAL OPERATIVO 5 8
N° DE PERSONAL ADMINISTRATIVO 1 1
TOTAL DE TRABAJADORES 6 9

Nota: Numero de personal que trabaja en la fabrica de Turrones del Sur; Datos de la fabrica INTUSUR

1.1.3.3.0rganigrama de la Fabrica

Actualmente la fabrica se encuentra organizada por las siguientes secciones:

a)

b)

d)

+ Gerente Propietario

+ Administrativo

+ Comercializacion

+ Produccion

+ Calidad

1.1.3.4.Descripcion del Organigrama de la Fabrica INTUSUR

Gerente Propietario: Planificar, dirigir, organizar y controlar las actividades de la Gerencia
utiliza en forma eficiente y eficaz los recursos.
Area Administrativo: El personal de administracion tiene la funcion de realizar,
contrataciones, pagos, ventas, controlar los movimientos, supervisar los gastos de las diferentes
areas y elaborar balances generales o parciales sobre la situacidn de la empresa
Area de Comercializacion: El personal de comercializacion se encarga de, buscar, vender,
promocionar y posicionar productos en el mercado.
Area de Produccion: El personal de produccion es encargado de la transformacion de la
materia prima para la creacion de productos terminados.
e Jefe de produccion: Tiene objetivo de cumplir con la produccion prevista en tiempo y

calidad del trabajo, mediante la eficiente administracion del departamento a cargo,

gestionar y supervisar al personal a su cargo, verificar el funcionamiento de las maquinas

de produccion.
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Auxiliar de produccién: Realiza la preparacion de insumos necesarios para produccion,
a su vez realiza otras tareas relacionadas con el proceso de produccion en la planta,
almacena la materia prima.

Operarios: Persona encargada del trabajo especifico que se le asigne, tienen una trabajo
rotatorio, donde moldean, prensan, cortan, sellan, empaquetan, limpian y trasladan la

materia prima o producto terminado

e) Areade Calidad: El personal garantiza que todas las actividades y acciones emprendidas para

el desarrollo de un producto satisfagan las necesidades del cliente (consumidor final) y los

estandares de la empresa.

Responsable de Control de Calidad: Garantiza que el producto cumpla los requisitos

externos e internos verifica los pesos, la produccion, realiza la desinfeccion, verifica el

empaquetado del producto o materia prima, llena registros, controla parametros.

llustracion 1
Organigrama de La Fabrica — INTUSUR

q GERENTE PROPIETARIO

ADMINISTRACION
I

I |

AREA DE AREA DE CONTROL DE AREADE
PRODUCCION CALIDAD COMERCIALIZACION
] )
JEFE DE_ RESPONSABLE CON CONTROL
PRODUCCION DE CALIDAD

AUXILIAR DE
PRODUCCION

OPERARIOS

Nota: Organigrama del personal de la fabrica INTUSUR, Elaboracion Propia
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1.1.3.5.Diagrama de Flujo del Proceso Productivo

lustracion 2
Diagrama de Flujo del Proceso Productivo

PROVEEDOR I:

¥

Recepcidn de la Materia Prima

No Se devuelve

< | Almacenado de Materia Prima I
| Tamizado I
| Pesado de Materia Prima I

T = 180°C Tostado

Triturado
Agua = ml
Azlcar = gr.

T = 120-130°C Preparado del Jarabe I—» Miel = gr.

Glucosa = gr.

| Mezclado (Olla Mezcladora) I

Moldeado

[

1

Prensado

Cortado

Pesado y Envasado

Almacenado Distribuido I

Nota: Diagrama de flujo del Proceso Productivo realizado en la Fabrica Intusur, Elaboracion Propia

it
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b)

d)

f)

9)

h)

1.1.3.6.Descripcion De los Procesos de Produccion

Recepciéon de la Materia Prima: El responsable Control de Calidad antes de dar la
aceptacion de los materiales recibidos deben examinar las condiciones del medio de
transporte, el estado de la mercancia, los precintos de garantia, extrayéndose una muestra
representativa de cada uno de los lotes recibidos.

Almacenado de la Materia Prima: La mayoria de las materias primas que utilizamos para
la elaboracion de nuestros productos son insumos secos, los cuales son almacenados en un
ambiente fresco, seco, en condiciones de temperatura y humedad controlada.

Tamizado de la Materia Prima: El proceso del tamizado, lo realizamos colocando en el
interior del tamiz, la rejilla deja pasar las particulas mas finas mientras que las mas gruesas
quedaran retenidas.

Pesado de la Materia Prima: El pesaje de las materias primas para un producto es un
proceso minucioso. Y es que el efecto deseado del producto depende del equilibrio
adecuado entre las cantidades de cada materia prima.

Proceso del Tostado: Se remueve de forma constante las semillas, permitiendo que el
calor las envuelva por completo, enfria en una bandeja de metal.

Triturado: Proceso por el que los granos son triturados y reducidos a particulas de diversos
tamanos, este proceso se lo realiza de manera manual con la ayuda de un molido de mano.
Preparado del Jarabe: En una olla colocamos el agua, junto con el azlcar, miel y la
glucosa, entra a coccién por un tiempo de 30 a 40 min, se controla la temperatura del jarabe
el cual tiene una temperatura variable de 120 a 135°C.

Mezclado de los Productos (olla mezcladora): Se lo realiza en una olla mezcladora
industrial, la cual funciona a energia y con gas natural, se va agregando las materias primas
ya pesadas y el jarabe, una vez incorporados todas las materias primas e insumos se mezcla
por un tiempo de 5 a 10 min, logrando asi una homogenizacion.

Moldeado de la Masa: Para realizar el proceso de moldeado, lo primero que se debe
realizar es cortar ldaminas de bolsas de polipropileno, las cuales son colocadas en los
moldes. EI moldeado se lo realiza con ayuda de unas espatulas y se compacta con un poco
de fuerza al nivel de los moldes y facilite el proceso de prensado.
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J) Prensado: El prensado se lo realiza en una prensadora, que funciona a electricidad y con

ayuda de una compresora, consiste en comprimir la mezcla hasta conseguir una masa

solida.

k) Cortado: Una vez prensado y desmoldado, se procede al cortado el cual se lo realiza

encima de un vidrio y con ayuda de un estilete.

I) Pesado y Envasado: Aqui se procede al pesado del producto final, los cuales son

envasados y herméticamente bien cerrados. Cada envase es etiquetado y sellado con fechas

de elaboracién y fecha de vencimiento para un buen control de consumo.

m) Almacenado: El producto terminado se almacena, en un lugar apropiado, seco, limpioy a

temperatura ambiente.

n) Distribucion: La distribucion del producto debe ser colocado correctamente en el medio

de transporte, se debe proteger el producto de golpes y movimientos bruscos que pueden

causar deterioro del producto y de los envases.
1.1.3.7.Croquis de Distribucion de Planta

llustracion 3
Croquis de Distribucion de Planta
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LINIA 2 - DE PRODUCCION
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JARABE - MEZCLADO - MOLDEADO
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w

E
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a

SIAVOALLSIA

c

AREA DE ENTREGA

DE PRODUCTO
TERMINADO
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DESINFECCION

PUERTA
PRINCIPAL

Nota: Areas de Distribucion dentro de la Fabrica Intusur, Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO I

2.1.DIAGNOSTICO
2.1.1. Tipos de riesgos laborales en la Fabrica INTUSUR

a) Riesgos Fisicos:
+ Riesgos de caidas de igual o distinto nivel
Se da generalmente por suelos mojados y/o resbaladizos, por desorden, calzado inadecuado,

almacenaje de materiales en estanteria y falta de iluminacion.

+ Riesgos de Atrapamientos por Magquinas

Se da por las maquinas con partes moviles sin proteccion (amasadora, cortadora, prensadora).

+ Riesgos por Golpes y Cortes
Si uno se encuentra concentrado en las labores, practicamente se da en maquinas sin protecciones
de las partes mdéviles, maquinas defectuosas, falta de concentracion, utilizacion de cuchillos y/o

herramientas cortantes.

+ Riesgo de Quemaduras
Puede suceder a consecuencia de que se trabaja con jarabes a altas temperaturas, ollas, freidoras,

hornos y salpicaduras.

+ Riesgos de contactos eléctricos
Se puede dar por instalaciones eléctricas y/o herramientas 0 maquinas dafiadas y manipulacion de

equipos y maquinas con las manos mojadas.

+ Riesgos de sobreesfuerzos
Cuando se deben trasladar materiales, hay que evitar los movimientos repetitivos y mantener una
postura de trabajo correcto, manejo inadecuado de materiales, movimientos repetitivos y falta de

elementos auxiliares de transporte menor.

b) Riesgos quimicos:
+ Inhalacién de Polvo de Pop de Trigo
La inhalacion de gran cantidad de polvo de pop de trigo a largo plazo podria llegar a sensibilizar

la via respiratoria y/o dermica que puede llegar a producir en el trabajador una posible alergia.
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c) Riesgos medio ambientales:
+ Presencia de insectos

Por el tipo de materia prima que se maneja, presencia de insectos (hormigas, abejas).

2.1.2. Analisis de los Puestos de Trabajo

Para poder visualizar el estado en el que se encuentra la fabrica INTUSUR, en cuanto a
materia de seguridad industrial, fue necesario identificar los peligros y evaluar los riesgos
existentes a los cuales estan sometidos cada uno de los trabajadores en sus respectivos puestos de

trabajo. Ver Anexo (B). A continuacion se realizé la identificacion de los peligros.
2.1.2.1. Identificacion y Clasificacion de Peligros en Administracion

Tabla 2
Identificacion y Clasificacion de Peligros en Administracion

Actividad Clase de Factor de Peligro Fuente Generadora
Peligro
Fisico [luminacién inadecuada falta de focos
Cortes Tijeras, cuter, grapadora
Golpes Desorden, falta de
concentracion.
Mecénicos ) ) Pisos resbaladizos,
Caidas al mismo nivel calzados inadecuados,
Administracion desorden
Contacto eléctrico Sobre carga de los
interruptores
Ergondmicos 1 areas repetitivas, Postura trabajo frente a la
inadecuadas computadora
Estrés laboral Trabajo por mas de 10
Posicionales horas
Carga Mental Sobreesfuerzo

Nota: Tabla de la identificacidn y clasificacion de los peligros que se genera en el area de Administracién, Fuente:
elaboracion propia bajo el diagnostico.

2.1.2.2. Area de Produccion

Los trabajadores de esta area se encuentran expuestos a los siguientes peligros:
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Tabla 3

Identificacion y Clasificacion de Peligros en el Area de Produccion

Otros

Ergonémicos

Postura inadecuadas

Tareas repetitivas

Falta de Sefalizacién

Actividad Clas_e de Factor de Peligro Fuente Generadora
Peligro
[luminacion inadecuada Falta de Focos
Fisico Ruido Compresora, prensadora
. Horno, tostadora ollas, mala
Temperatura del ambiente o
ventilacion.
Maquina prensadora, olla
Atrapamiento mezcladora, caida de materia
Produccié prima.
roduccion Cortes cuchillos, trituradora
Mecanicos Caida d_e personas en el Pis.os resbaladizos, calzados
mismo nivel inadecuados, desorden
Contacto con utensilios o
Quemaduras super_ficies calientes
(bandejas, ollas, horno,
tostadora)
Descuido, Sobrecarga de
Mecanicos Golpes estanterias, falta de
concentracion.
Uso de las Méaquinas, mala
Contacto eléctrico ubicacion de los
interruptores.
Quimico Exposmlodn a polvo de pop  Proceso de Ce_rmdo de pop de
e trigo trigo
Posicionales Estrés laboral Trabajo por mas de 10 horas

Subiendo y bajando materia
prima

Personas que estan trabajando
Responsable de SYSO

Nota: Tabla de la identificacién y clasificacién de los peligros que se genera en el area de Produccion, Fuente:

elaboracion propia bajo el diagnostico.

2.1.2.3. Area de Comercializacion

Los trabajadores de esta area se encuentran expuestos a los siguientes peligros:
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Tabla 4

Identificacion y Clasificacion de Peligros en el Area de Comercializacion

Factor de Peligro

Actividad Clase de Peligro

Fuente Generadora

Fisico
lluminacion
inadecuada
o Fisico
Comercializacion Golpes

Ergonomicos Tareas repetitivas,

Posicionales Estrés laboral

ventilacion deficiente

Postura inadecuadas

Cuarto sin ventana

falta de focos

Descuido, falta de
concentracion, Sobrecarga
de estanterias.

Cargar cajas de producto

Trabajo por més de 10 horas

Nota: Tabla de la identificacién y clasificacion de los peligros que se genera en el area de Comercializacion, Fuente:

elaboracion propia bajo el diagnostico.

2.1.2.4. Area de Control de Calidad

Tabla 5 )
Identificacién y Clasificacion de Peligros en el Area de Calidad
Actividad ~ Clase de Factor de Peligro Fuente Generadora
Peligro
Iluminacion inadecuada Falta de Focos
Fisico Ruido Compresora, prensadora
Temperatura del ambiente Horno, tostadora ollas, mala
Control P ventilacion.
de o Cortes Tijeras, cuter, grapadora
Calidad Mecanicos  cajga de personas en el mismo  Pisos resbaladizos, calzados
nivel inadecuados, desorden
. Tareas _repetltlvas, Postura Control del producto
Ergondmicos inadecuadas
Estrés laboral Trabajo por mas de 10 horas

Nota: Tabla de la identificacion y clasificacion de los peligros que se genera en el area de Control de Calidad Fuente:

elaboracion propia bajo el diagnostico.
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2.2. RESULTADO
2.2.1. Matriz IPER y Priorizacion de Riesgos

Luego de identificar los peligros y evaluar los riesgos encontrados en las diferentes areas,

fue importante realizar la priorizacién de riesgos. De esta manera se pudo conocer cuales eran los

riesgos méas importantes.
2.2.1.1. Area de Administracion

Tabla 6
Clasificacion de Riesgos en Administracion

Riesgo S P Clasificacion
lluminacién inadecuada 4 4 _
Caidas al mismo nivel 4 3  Catastrofico
Contacto eléctrico 3 4 Importante
Tareas repetitivas, Postura inadecuadas 3 4 Importante

Nota: Tabla de Clasificacion de riesgos en el drea de Administracion, elaboracion propia.

Se puede ver en la tabla 6, que en el &rea de administracion se identificd y clasifico los riesgos

dando como resultado, un riesgo clasificado como catastrofico y tres como riesgo importante.

2.2.1.2. Area de Produccion

Tabla 7
Clasificacion de Riesgos en Produccion

Riesgo

Clasificacion

Caida de personas en el mismo nivel
[luminacién inadecuada
Atrapamiento por las maquinas
Cortes

Estrés laboral

Postura inadecuada

W N W W W r~Om

P
4
4
4
4
5
4

Importante
Importante
Importante
Importante

Importante

Nota: Tabla de Clasificacion de riesgos en el area de Produccion, elaboracién propia.
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En latabla 7, de clasificacion de riesgos en produccion, se identifico y clasifico los riesgos dando
como resultado, un riesgo clasificado como catastréficos y cinco con un riesgo importante.

2.2.1.3. Area de Comercializacion

Tabla 8
Clasificacion de Peligros en el Area de Comercializacion

Riesgo Clasificacion

Tareas repetitivas, Postura inadecuadas

Estrés laboral Moderado

N N W O;m

P
4 Importante
4
4

lluminacion inadecuada Moderado

Nota: Tabla de Clasificacién de riesgos en el area de Comercializacion, elaboracion propia.

En la tabla 8, de clasificacion de riesgos en el area de comercializacién, se identifico y clasifico

los riesgos dando como resultado, un riesgo clasificado como importante.

2.2.1.4. Area de Control de Calidad

Tabla 9 )
Clasificacion de Peligros en el Area de Control de Calidad
Riesgo S P Clasificacion
Cortes 3 4 Importante
Caida de personas en el mismo nivel 3 4 Importante
Tareas repetitivas, Postura inadecuadas 3 4 Importante

Nota: Tabla de Clasificacion de riesgos en el area de Control de Calidad, elaboracion propia.
En la tabla 9 de clasificacion de riesgos en el area de control de calidad, se identificd y clasifico
los riesgos dando como resultado, tres riesgos clasificados como importantes.

2.3.ANALISIS Y DISCUSION

El presente capitulo describe “La propuesta de plan de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional” para la Fabrica INTUSUR en disposicion del Decreto Ley N°16998 Ley General de
Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar.
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Segun pudimos observar los principales peligros en la fabrica Intusur en las areas de

administracion, produccion, comercializacion y control de calidad, son los identificados en las

tablas 6, 7, 8 y 9, los cuales tiene riesgos catastroficos e importantes. Estos riesgos se repiten en

las distintas areas, los cuales son:

+ Catastroéfico: Caida de personas en el mismo nivel, e lluminacién inadecuada.
+ Importante: Atrapamiento por las maquinas, Cortes, Contacto eléctrico, Estrés

laboral, Postura inadecuada e lluminacion Inadecuada.

A partir de que se ha identificado y verificado cuales son los principales riesgos, se propone

medidas segun el autor (Vino, 2018), que presenta un Disefio e Implementacion del Plan de

Higiene y Seguridad Industrial en la Empresa Irupana Andean Organic Food S.A. El cual serad

adecuado, de la siguiente manera en la fabrica INTUSUR, buscando dar solucion o reduccién a

los peligros identificados:

2.3.1. lluminacién

Para tener una correcta iluminacion hay que considerar varios factores, como la intensidad

luminosa recibida por los trabajadores, posibles reflejos, color de la luz, o la posicion del puesto

de trabajo respecto a la luz.

*

Colocar el nivel de luz en las areas de administracion y produccidn y realizar una revision
de control de calidad a los valores referenciales de la norma NB -510002 para no generar
méas malestar a los trabajadores.

Los puntos indicados en la anterior tabla cuyos valores son catastrofico, se deben
incrementar su nivel de iluminacion disponiendo mayor cantidad de bombillas o tubos
fluorescentes o incrementando la potencia de los mismos.

Incrementar la luz natural si es posible, ya que posee mejores cualidades que la artificial.
Usar colores claros para las paredes y techos cuando se requiera mayor nivel de
iluminacion.

Iluminar zonas de paso, el area de produccidn, pasillos y areas comunes.

Emplear iluminacion artificial cuando no sea posible la natural y para complementar el

nivel de iluminacion insuficiente proporcionado por la luz diurna.
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Realizar un mantenimiento periddico de las luminarias: limpieza de estas y sustitucion de
las lamparas fuera de servicio.
Emplear persianas, estores, cortinas o toldos destinados a controlar la radiacion solar
directa.
Se recomienda incluir en el programa de mantenimiento preventivo el cuidado del sistema
de iluminacion

2.3.1.1.Responsable

El responsable de la accion operativa del control de trabajo sera directamente por el gerente

propietario, el cual se encarga de hacer revisar de forma pertinente y si esta para realizar un

mantenimiento se lo realiza.

- F F F F F

+ +

2.3.2. Caidas al mismo nivel

Mantener limpio, ordenado y despejado el lugar de trabajo.

Recoger, ocultar y fijar los cables evitando que estén al nivel del suelo,

No correr, salvo en casos de urgencia vital.

Avisar a la empresa en caso de observarse alguna deficiencia o irregularidad en el suelo.

Llevar el calzado adecuado. Se recomienda el uso de calzado antideslizante.

Limpiar rapidamente los derrames, vertidos, y todo tipo de residuo que pueda provocar una

caida.

Evitar tener suelos mojados, resbaladizos. En caso de suelos mojados, sefializarlos.

Las zonas en las que exista riesgo de caida deberan estar bien sefializadas.

En los dias lluviosos, extremar las precauciones en los accesos o desplazamientos por vias

exteriores.

Iluminar adecuadamente las zonas de trabajo y de paso.

Mantener la atencion y evitar distracciones que puedan provocar accidentes.
2.3.2.1.Responsable

El responsable de la accion operativa del control de trabajo sera directamente cada uno de los

operarios, ya que deben tener mayor cuidado en las tareas que realizan y para ello deben ser

capacitados sobre medidas de seguridad industrial y salud ocupacional para su mejor

entendimiento.

26



2.3.3. Conexiones eléctricas

Las conexiones eléctricas de la empresa en sus terminales son un aspecto a corregir yaque

en casi todas las areas existe el riesgo de contacto eléctrico directo, el peor estado de

estas conexiones se encuentra en el area de produccion, siendo ellos los que debieran tener

las mejores condiciones.

Propuesta contra contactos eléctricos:

*
*

- + + ¢

Alejamiento de las partes activas a zonas no alcanzables con la mano.
Ver la posibilidad de realizar nuevas instalaciones de interruptores, para evitar sobre
carga de los mismos.
No manipules instalaciones ni equipos eléctricos himedos, o con las manos o pies
humedos. Evita que el agua y electricidad entren en contacto. No utilices aparatos mojados
asi como tampoco agua para apagar fuegos eléctricos.
No sobrecargues instalaciones eléctricas, no uses enchufes deteriorados ni instalaciones
eléctricas inadecuadas.
Sefializar correctamente donde exista peligros por conexiones eléctricas.
Recubrimiento de las partes activas con un aislamiento apropiado.
Uso permanente de guantes de trabajo dieléctricos, cuando se manipule.
Como elementos de proteccion contra sobrecargas pueden usarse fusibles, siempre y
cuando su caracteristica de disparo resulte ajustada a la caracteristica térmica de la carga a
proteger.
El cableado se debe asegurar eléctrica y mecanicamente su funcién, es decir, no debe
interrumpirse ni fallar su aislamiento ni aflojarse sus uniones.
No realizar tareas que signifiquen intervenir mas alla del alcance.
Realizar mantenimiento de las conexiones y/o interruptores.

2.3.3.1.Responsable

El responsable de la accion operativa del control de trabajo sera directamente por el gerente

propietario, el cual se encarga de hacer revisar de forma pertinente y realizar un mantenimiento,

compra, capacitacion e reinstalacion de nuevos cableados.
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2.3.4. Atrapamiento por Maquinas
Realizar el control diario de las maquinarias que se utilizan en la empresa como ser la
prensadora, moldeadora, compresoras, herramientas de uso complementario, para tener
una seguridad a la hora de su uso, estas estén en buenas condiciones, el encargado de la
revision de las maquinas sera el gerente propietario.
El personal debe ser capacitado sobre el correcto manejo de las maquinas de trabajo
Colocar sefialética visible sobre peligro por atrapamiento, y asi el personal tener cuidado
de colocar su mano, donde no es permitido.
Mantenga el orden y la limpieza.
Verificar que las protecciones de las maquinas y de las herramientas se encuentren
instaladas y correctamente ajustadas
El trabajador antes de usar una maquina debe dar a conocer al encargado del uso.
El uso de cada maquina y herramienta debera ser utilizada exclusivamente para lo que fue
disefiando.
Utilice los elementos de proteccién personal acorde al riesgo durante toda la operacion.
Para la manipulacion de las maquinas y herramientas el trabajador deberé contar con todo
el equipo de proteccion personal completo.
Se debe realizar periodicamente mantenimiento preventivo y correctivo a cada maquina de
produccion.

2.3.4.1. Responsable

El responsable de la accion operativa del control de maquinaria de trabajo sera directamente por

el gerente propietario, el cual se encarga de hacer la revision pertinente, con medidas preventivas

y correctivas, aparte de capacitar al personal sobre la correcta forma de manipulacion de las

maquinas y dar a conocer los peligros, riesgos que puede ocasionar.

=

2.3.5. Cortes y Quemaduras

Utilizar guantes de cuero donde proteja de cosas quemantes.

Utilizar guantes de nitrilo lo cual son especiales para evitar cortes en la mano.

Los trabajadores recibiran instrucciones precisas sobre el uso correcto de las herramientas
que vayan de utilizar, en ningun caso puedan utilizarse con fines distintos para los que

estan disefiadas
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+ Utilizar la ropa de trabajo correctamente para proteger el cuerpo, evitando algun tipo de
salpicadura por liquidos calientes.

+ Cuando se usan guantes, asegurarse de que ayuden a la actividad manual pero que no
impidan los movimientos de la mufieca o que obliguen a hacer una fuerza en posicion
incomoda.

+ De ser posible, evitar movimientos repetitivos o continuados. Mantener el codo a un
costado del cuerpo con el antebrazo semidoblado y la mufieca en posicion recta.

+ Se contard con un botiquin completo de primeros auxilios el cual contendra los
medicamentos sugeridos por el médico y usados con el respectivo control, Ver Anexo (C)

2.3.5.1. Responsables

El responsable de esta accion es por parte del gerente propietario en dotarle su seguridad, pero

cada trabajador siempre resguarda su propia seguridad.

2.3.6. Factores Ergonémicos

+ El transporte 0 manejo de cargas en lo posible debera ser mecanizado, utilizando para el
efecto elementos como carretillas, transportadores, y similares.

+ Los trabajadores encargados de la manipulacién de cargas, deberan ser instruidos sobre la
forma adecuada para efectuar las citadas operaciones con seguridad.

+ No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo peso
puede comprometer su salud o seguridad.

+ En trabajos de oficina, coloca la pantalla de modo que su parte superior esté a la altura de
tus o0jos o por debajo, pero nunca por encima

+ En lo posible trabaja con los brazos a la altura de la cintura, para evitar tener que doblar la
espalda o estar agachado.

+ Controlar que al realizar el levantamiento, las cargas no deben superar los 25 kg., y utilizar
la técnica ergonomica correcta.

+ Solicitar ayuda para el levantamiento de cargas mayores a los 25 kg, y/o utilizar métodos
de ingenieria para estos fines.

+ Evita mantener la misma postura durante toda la jornada laboral. Los cambios de postura
siempre van a resultar beneficiosos. Si no tienes posibilidad de cambios de postura, realiza

micropausas de descanso.
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+ Durante los descansos, efectiia movimientos suaves de estiramiento de los musculos.

+ Alterna la posicion de pie con la de sentado para reducir la fatiga que se produce al
mantener una posicion fija prolongada, siempre que la tarea te lo permita. Si no cambia el
apoyo del peso del cuerpo entre el pie izquierdo y derecho a intervalos regulares o
manteniendo una pierna sobre un apoyo, por ejemplo bangueta, barra, etc. para mantener
la espalda mas descansada.

2.3.6.1.Responsables

El responsable de esta accion es por parte del gerente propietario en dotarle su seguridad, pero
cada trabajador siempre resguarda su propia seguridad, deben ser capacitados sobre ergonomia.

2.3.7. Proteccion personal

+ Proporcionar el equipo de proteccién personal completo, apropiado y de calidad, a cada uno
de los trabajadores dependiendo de su actividad que desarrolla.

+ Brindarles capacitaciones sobre el uso correcto del equipo de proteccién personal y también
para que conozcan los riesgos a los que se estan exponiendo al momento de realizar su
trabajo.

+ Realizar un control del equipo de proteccion personal, que este completo y que estén usando
de manera correcta todos los trabajadores sin excepcion alguna.

+ Realizar una inspeccion del equipo de proteccion personal continuamente en los
trabajadores, de acuerdo a las caracteristicas de cada trabajador y la comodidad de la ropa.

+ Informar al trabajador de la gravedad que se esta exponiendo al no portar el equipo de
proteccion personal completo o portarlo de una manera incorrecta.

+ Si un trabajador es contratado para un area en especifico y se le traslada a hacer otras tareas
se debe dotarle del equipo de proteccion personal necesario para asi evitar accidentes.

2.3.7.1.Responsable

El responsable de la accion operativa de la inspeccion del uso de equipo de proteccion personal
sera el gerente propietario o la administracion y por otra parte existira un trabajador el que
verificara si los demas trabajadores lo estan utilizando de una manera correcta, ya que tendra la
responsabilidad de supervisar desde la entrada hasta la salida que todos los trabajadores porten

todo el equipo de proteccidn personal en cuanto al uso de guantes, zapatos cerrados, mascarilla,
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lentes, protectores auditivos, cofias, y ropa de trabajo equipos que son de suma importancia en el

uso para evitar accidentes. Ver anexo (D)

2.3.8. Control de Sefalizacion de Seguridad

+ Implementar sefializacion en los lugares con mas alto riesgo dentro del area de trabajo,
como forma de prevencion de accidentes, que para esto se debera hacer un estudio previo
en las zonas especificas de donde se debe colocar la sefializacion.

+ La sefializacion debe ser dependiendo a los colores de riesgo, el color rojo sera de alta
prohibicion, el color amarillo sera de cuidado y peligro, el color verde sera de informacion
y el color celeste significa accion obligatoria.

+ Orientar y capacitar a todos los trabajadores sobre el significado de cada letrero de
sefializacion visual, para que tengan un conocimiento del significado de cada color y
letrero.

2.3.8.1. Responsables

La persona responsable de brindar y capacitar a los trabajadores sobre el conocimiento de la
sefializacion sera mediante un técnico que conoce sobre el area, el cual se encargara de colocar la
sefializacion apropiada en los lugares que se necesario de colocar y de esta manera los trabajadores

sabran a los riesgos que se estan exponiendo al momento de realizar tareas en esas areas. VVer anexo

().
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2.4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

2.4.1. Conclusiones

La presente propuesta de Plan de Seguridad Industrial Salud Ocupacional para la fabrica
INTUSUR ha podido establecer las siguientes conclusiones:

+ Se ha realizado un diagnoéstico a la situacién actual y encuesta a los trabajadores de la
fabrica tomando en cuenta los antecedentes de la empresa como en las, principales areas y
areas auxiliares. Se detectaron las principales causas del incumplimiento del D.L. 16998

+ Gracias a las encuestas realizadas se pudo verificar que la fabrica tiene muchas deficiencias
en cuanto a materia de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, no cuenta con un
responsable a cargo, la infraestructura donde lleva operando no es la recomendable para
las actividades que realiza, les falta sefializacion, por lo que tiene muchas cosas por
implementar, y sobre todo capacitar al personal en las tareas que desarrolla.

+ Se ha realizado una evaluacion general de riesgos en todas las areas de trabajo de la fabrica
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 existen peligros de riesgo catastroficos y/o importantes.
En algunos puestos de trabajo presentan riegos moderados siendo pocos en ésta situacion.

+ Las soluciones planteadas estan enfocadas a resolver con prioridad los riesgos de caracter
catastréfico e importante; estas medidas deben realizarse a corto plazo para evitar mas
accidentes y afectaciones al trabajador como también para evitar multas y sanciones por
parte de la autoridad competente como es el ministerio del trabajo. Las soluciones
planteadas las podemos dividir en: el enfoque en el trabajador realizando instructivos de
trabajo, capacitaciones y seguimiento constante a estos.

+ El plan de Seguridad Industrial como tal revela el cumplimiento e incumplimiento de las
exigencias del D.L. 16998, donde se destacan las mas importantes mejoras: Medicion de
niveles de iluminacién o Limpieza, mantenimiento de los sistemas de Iluminacién,
implementacion de focos y luminarias en produccion, administracion, pasillos.
Mejoramiento de mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinas. Establecimiento

de instructivos de Orden y Limpieza, Registro de accidentes, capacitacion al personal.
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2.4.2. Recomendaciones

Redisefiar, hacer mantenimiento del sistema de electrificacion tomando en cuenta las
entradas principales para las maquinas, ubicacion y diversas consideraciones técnicas, para
que no presenten un riesgo para el personal, cuando se realice el uso de las mismas.
Disenfar y ejecutar un plan de mantenimiento preventivo de sistemas de lluminacion para
la conservacion de las luminarias que se tiene en la empresa, colaborando con un ahorro
en gastos de reparaciones.

Mejorar el orden y limpieza en todas las areas de la empresa para evitar de esta forma las
ciadas al mismo nivel del personal y crear un ambiente limpio, de buenas practicas
manufactureras en la fabrica.

Incluir un Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional como unidad transversal para
gestionar el cumplimiento de las normativas de Seguridad e Higiene Industrial,
desarrollando consciencia preventiva y habitos de trabajo seguros en empleadores y
trabajadores. Disminuyendo las lesiones y dafios a la salud provocados por el trabajo.

De su presupuesto anual la fabrica deberia destinar una cantidad de dinero necesario para
el disefio, establecimiento, implementacion, mantenimiento, revision, evaluacion y mejora
continua de las medidas de prevencion y control para la gestion eficaz de los peligros y
riesgos en el lugar de trabajo y para el cumplimiento de los requisitos normativos del
Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Capacitar e informar a los trabajadores sobre la importancia de la Seguridad y Salud
Ocupacional, dando a conocer las areas y lugares en los que existen los riesgos mas
potenciales, asi como también ensefiar sobre la identificacion de sefiales de seguridad y las
medidas que deben adaptarse y cumplir, para disminuir o eliminar los posibles riesgos y
peligros que puedan existir en la fabrica.

Mejorar las condiciones de infraestructura, realizando mejoras dentro de la fabrica, asi
como también dotar de los equipos de proteccion personal necesarios para una labor mas
segura.

Colocar sefialética segun la Normativa Boliviana NB 55001-05 en toda la fabrica, para que
los trabajadores sepan de los peligros, riesgos a los que pueden estar expuestos en el
desarrollo de sus funciones, de esta manera ellos puedan tener el cuidado respetivo y saber

gracias a estas sefializaciones el uso obligatorio de EPPs para cuidar su persona.
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ANEXOS



ANEXO A

RESULTADO DE ENCUESTA REALIZADA AL PERSONAL DE INTUSUR

Figura 1
Tiempo de Trabajo del Personal

1. ¢ Cuanto tiempo lleva trabajando en la
Fabrica INTUSUR?

6 37% De acuerdo a la Encuesta realizada los
4 21% 21% 21% B trabajadores de la fabrica el 37% trabaja menos
2 B P P de 1 afio, 21% trabaja entre 1 a 2 afios, 21%
0 ) ) masde3 Menoral trabaja de 2 a 3 afios y 21 % trabaja mas de 3 afios
la2afios 2a3afios o o
anos ano
M Total 3 3 3 5
Figura 2

Conocimiento del personal sobre Plan de SYSO

2. ¢Usted como personal de INTUSUR
sabe si la fabrica cuenta con un Plan de
Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional? En el grafico podemos observar que el 43% del

personal afirma que la fabrica no cuenta con un
plan de seguridad, el otro 43% si sabe que existe

P 43% L 14% P 43% pero un 14% practicamente no sabe.
No No sabe Si
® Total 6 2 6
Figura 3

Resultado sobre registro de Induccién, Capacitacion y Simulacros

3. ¢La Fabrica cuenta con un registro de
Induccion, capacitacion, entrenamiento y

simulacros de emergencia? .
g En el grafico podemos observar que el 57% del

10 °7% personal afirma que la fabrica no cuenta con un
5 - 14% i registro de Induccion, capacitacion,
0 [ entrenamiento y simulacros de emergencia, el
No No sabe Si otro 29%, afirma que si, pero un 14%
™ Total 8 2 4 practicamente no sabe.
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Figura 4
Resultado sobre capacitacion Seguridad Industrial y Salud Ocupacional

Cuenta de 4. ¢ Usted fue capacitado al

entrar a trabajar por primera vez en En el grafico podemos observar que el 64% del
Seguridad lndU_Strlalll?y Salud personal de la fabrica no fue capacitado en
643‘3“‘)&0'0”3 ' seguridad industrial, el otro 36% afirma que si fue
10 - 36% capacitado.

0 _—

No Si

= Total 9 5

Figura 5

Espacio de trabajo limpio, ordenado y libre de obstaculos

5. ¢ Su espacio de trabajo esta limpio,

ordenado y libre de obstaculos? e
Y 64% En el grafico podemos observar que el 64% del

10 . ' personal tiene su espacio de trabajo limpio, el
29% no siempre y el 7% afirma que no.

7% |
0 —
No No siempre Si
M Total 1 4 9

Figura 6
Dotacion de EPP

6. ¢Se le ha proporcionado equipo de

proteccion personal acorde al trabajo que En el grafico podemos observar que el 50% del

desempefia? personal se le ha proporcionado EPPs acorde al
10 43% 50% trabajo, el otro 43% que no y el 7% dijo que tal
7% [ ] ] Vez.
0 Tal vez No Si
™ Total 1 6 7
Figura7

Sefializacién en INTUSUR

7. ¢La Fabrica cuenta con toda las

Sefalizaciones?

20 1% En el grafico podemos observar que el 71% del

29% — personal afirma que la fabrica si cuenta con
0 No Si sefializacion en seguridad industrial, el otro 29%
= Total 4 10 que no.
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Figura 8
Registro de Accidentes del Trabajo

8. ¢ Se lleva un registro sobre los

accidentes ocurridos en el trabajo?
64%

10
' 36%
5 '
0
No Si
™ Total 9 5
Figura9

Respuestas sobre Accidentes en el trabajo laboral

9. ¢Ha sufrido usted o algiin compafiero
de trabajo un accidente en el desarrollo
de su trabajo laboral?

5 71%
10
5 - 21% '
- |
A un no paso No Si
® Total 1 3 10
Figura 10

Riesgos al Realizar actividades Laborales

10. ¢ Considera que existe algun tipo de
riesgo al realizar sus actividades

laborales?
10 50% 50%
5 4 4
0
Si Tal vez
® Total 7 7

En el grafico podemos observar que el 64% del
personal dice que la fabrica no tiene un registro
de los accidentes ocurridos, el otro 36% afirma
que si.

En el grafico podemos observar que el 71% del
personal de la fabrica afirma que ha sufrido algun
tipo de accidente en el trabajo, el 21% que no y
un 7% que adn no paso.

En el grafico podemos observar que el 50% del
personal de la fabrica considera que existe algin
tipo de riesgo en las actividades que realiza, el
otro 50% que tal vez.

39



Figura 11
Manipulacién de Cargas de Trabajo

11. ; Manipula manualmente cargas en
su trabajo?

15 En el grafico podemos observar que el 71% del
10 1% personal manipula manualmente cargas en el
29% ' trabajo, el 29% que no.
5
'
0
No Si
m Total 4 10
Figura 12

Resultado sobres Personal adiestrado en Primeros Auxilios

12. ¢ Existe en la fabrica personal
adiestrado en primeros auxilios e

intervenciones ante posibles En el grafico podemos observar que el 64% del
Gerpergenuas? personal dice que no hay en la fabrica personal
4% - - T - .
10 adiestrado en primeros auxilios e intervenciones
5 ' '364’ ante posibles emergencias, el 36% que si existe.
0
No Si
" Total 9 5
Figura 13

Mantenimiento Periddico de Maquinaria

13. ¢ Existe un programa de
mantenimiento periédico a la
magquinaria de trabajo?

15 En el grafico podemos observar que el 71% del

10 71% personal de la fabrica afirma no existe un
' 299% programa de mantenimiento periddico de las
> — maquinaria de trabajo, el 29% que si.
0 No Si
¥ Total 10 4
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Matriz IPER Area de Administracién

ANEXO B

MATRIZ IPER IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y CONTROL DE RIESGOS

Tabla 10

Identificacién de peligro

Meétodos de Intervencion

Actividad C"'f‘se de Riesgo Co_lor del Aceptabilidad Eliminacion Sustitucion Contro.les’de C_oqtroleg EPPs
Riesgo riesgo Ingenieria Administrativos
il:\l;rgégjg:joan Reposicion y Capacitacion sobre
Fisico or Importante Ninguno cambio de Ninguno manejo correcto de Ninguno
P luminaria la computadora
computadora
Capacitacion del
Cortes Moderado Ninguno Ninguno Ninguno manejo de las guantes
herramientas
Capacitacion y
Golpes Tolerable Ninguno Ninguno Ninguno procedimiento de Ninguno
> Mecénico limpieza
a2 Caidas al . - . Capacitacion en .
3 - - Importante Ninguno Ninguno Ninguno P Ninguno
= mismo nivel orden y I_|mp|eza
g Contacto . Cambio de Reinstalar nuevos I_?’ev_lsmnes .
Y o Tolerable Ninguno . . periodicas de los Ninguno
o, eléctrico interruptor interruptores
o enchufes
=}
Tareas
Ergonémico repetitivas, Catastrofico Ninguno Ninguno Redisefio del_ CapaCItaCIOp en Ninguno
Postura puesto de trabajo ergonomia
inadecuadas
Reorganizar el
Estrés laboral Tolerable Ninguno Ninguno Ninguno tiempo de trabajo, Ninguno
- pausas y descansos
Posicionales -
Carga mental Reorganizar el
Moderado Ninguno Ninguno Ninguno tiempo de trabajo, Ninguno
pausas y descansos

Nota: Matriz IPER del area de Administracion, Elaboracion Propia
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Tabla 11

Matriz IPER Area de Produccién

MATRIZ IPER DEL AREA DE PRODUCCION

Identificacion de peligro

Métodos de Intervencion

Actividad Cé?gsgge Riesgo C(r)ilgsrggel Aceptabilidad | Eliminacion Sustitucién Cﬁ%tgr?::?ige A dri?r?i;(r);et?vos EPPs
B Huminacion _ Reposi_cién y _ M_antenirr_\iento e _
Fisico inadecuada Importante Ninguno cambio de Ninguno inspecciones, Ninguno
luminaria check list.
Ruido por la Tolerable Ninguno Ninguno Ninguno Mantenlmle_nto EPP
compresora de la maquina
Aumento de la Instalacion de Revisiones del
Temperatura Moderado Ninguno Ninguno extractores de uso correcto del EPP
del ambiente aire EPP
Atrapamiento Capacitaciér) en
por las Moderado Ninguno Ninguno Ninguno c|>.rder_1 manejo y EPP
maquinas impieza de las
maquinas
o) Capacitacion del
a Cortes Importante Ninguno Ninguno Ninguno manejo de las guantes
2 herramientas
é. Mecénico Rgﬂ':;go d(:el
> Caida de . . . trabajo colocado | Capacitacién en
personas en el Catastréfico Ninguno Ninguno s S EPP
mismo nivel de senalet_u,:as orden y limpieza
de precaucion o
cuidado
Capacitacion del
. . . manejo y del
Quemaduras Moderado Ninguno Ninguno Ninguno cuidado al EPP
manipular
Reorganizar la
estanterias,
Golpes Moderado Ninguno Ninguno Ninguno pausas y Ninguno
descansos en el
trabajo
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Identificacién de peligro

Meétodos de Intervencion

Actividad Clase de Riesgo Riesgo Co_lor del Aceptabilidad Eliminacién Sustitucion Contro_leslde C_on_troleg EPPs
riesgo Ingenieria Administrativos
Mecanico Contacto Reposicion y Redisefio de las Mantenimiento e
s Tolerable Ninguno cambio instalaciones inspecciones, Ninguno
eléctrico . S .
interruptores eléctricas check list.
Exposicion . Capacitacion del
P . Dotacién de . .
Quimico a polvo de Moderado Ninguno - Ninguno uso correcto y Mascarilla
- mascarilla .
pop de trigo cuidado de los EPP
Posicionales Estrés Importante Ninguno Ninguno Redisefio del tieRrsoggggltzrg[):'lo Ninguno
- laboral P g g puesto de trabajo P 40, g
3 pausas y descansos
o Postura - . - Capacitacion en .
é. £ roonométric inadecuada Importante Ninguno Ninguno Ninguno ergonomia Ninguno
S g Tareas . : Redisefio del Capacitacion en :
s Moderado Ninguno Ninguno . P Ninguno
repetitivas puesto de trabajo ergonomia
Falta de Tolerable Ninguno Ninguno Instalacion de C?r?fac():rlrtnag::ci)gnsggre Ninguno
Sefialética g g sefializacion N g
sefializacion
Otros Desconocim Realizar Capacitacion sobre
iento de la - . procedimientos seguridad .
Normativa Moderado Ninguno Ninguno programas Industrial y salud Ninguno
SYSO referido a SYSO ocupacional
Nota: Matriz IPER del area de Produccion, Elaboracién Propia
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Tabla 12 )
Matriz IPER Area de Comercializacion

MATRIZ IPER DEL AREA DE COMERCIALIZACION

Identificacion de peligro

Meétodos de Intervencion

- Clase de - Color del - S S Controles de Controles
Actividad Riesgo Riesgo P riesgo Aceptabilidad Eliminacion Sustitucion Ingenieria Administrativos EPPs
Cambio de
I lugar de Mantenimiento e
vent_llfacmn 3 Trivial Ninguno oficina, Ninguno inspecciones, check | Ninguno
deficiente .
compra de list.
ventilador
Huminacion Reposicion y Mantenimiento e
Fisico . 4 Moderado Ninguno cambio de Ninguno inspecciones, check | Ninguno
inadecuada A .
0 luminaria list.
o
% Reorganizar la
5 Golpes 3 Tolerable Ninguno Ninguno Ninguno estanterias, pausas Ninguno
i y descansos en el
2 trabajo
o
s Tareas
. repetitivas, . . Redisefio del Capacitacion en -
Ergonométrico Postura 4 Importante Ninguno Ninguno puesto de trabajo ergonomia Ninguno
inadecuadas
Reorganizar el
Posicionales Estrés laboral 4 Moderado Ninguno Ninguno Ninguno tiempo de trabajo, Ninguno
pausas y descansos

Nota: Matriz IPER del &rea de Comercializacion, Elaboracion Propia
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Tabla 13

MATRIZ IPER DEL AREA DE CONTROL DE CALIDAD

Matriz IPER Area de Control de Calidad

Identificacion de peligro

Meétodos de Intervencion

Actividad Clase de Riesgo s | p | Colordel | Acoptabilidad | Eliminacion | Sustitucién Controles de Controles EPPs
Riesgo riesgo Ingenieria Administrativos
Huminacion Reposicion y Mantenimiento e
. 2 3 Tolerable Ninguno cambio de Ninguno inspecciones, check | Ninguno
inadecuada o .
luminaria list.
. - . . . Mantenimiento de
Fisico Ruido 2 4 Moderado Ninguno Ninguno Ninguno la maguina EPP
Revisiones del uso
o Tempergtura del 2 3 Tolerable Ninguno Ninguno Instalacion de_ correcto del E_PP EPP
S ambiente extractores de aire para no sufrir
g_: quemaduras
&
o Capacitacion del
2 Cortes 3 4 Importante Ninguno Ninguno Ninguno manejo de las guantes
S herramientas
o — ~
Mecanicos Redisefio del_
. puesto de trabajo
Caida de S
. . colocado de Capacitacion en
personas en el 3 4 Ninguno Ninguno o1l S EPP
. : sefialéticas de orden y limpieza
mismo nivel -
precaucion o
cuidado
Tareas
i repetitivas, . . Redisefio del Capacitacion en .
Ergonométrico Postura 3 4 Ninguno Ninguno puesto de trabajo ergonomia Ninguno
inadecuadas

Nota: Matriz IPER del area de Control de Calidad, Elaboracién Propia
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ANEXO C

INSTRUCTIVO CONTROL DE HERIDAS CORTANTES

llustracién 4
Control de Heridas Cortantes

Ante la presencia de herida Cortante

l

Dirijase y abra el botiquin de control de
fluidos mas proximo

t PRIMEROS l
§ _AUXILIOS

Avise a su supervisor de turno 'y
dirijase a recibir atencién de médica o
de primeros auxilios

L1/

Abra una bolsa de gasa estéril , apliquela
sobre la herida y comprimala suavemente

¥

pasos:

Si producto de la herida un envase, piso 0 maquinaria quedo manchada de sangre pida
a un compafiero le apoye con la limpieza del mismo quien debera seguir los siguientes

desechables

Ponerse un par de guantes de latex

Limpiar con una gasa residuos de sangre en
piso 0 maquinaria (descartar cualquier
envase manchado con sangre)
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Repasar con otra gasa y secar el lugar
donde aplico el desinfectante

Rocie un par de veces con el desinfectante

la superficie contaminada

 —

Introducir las gasas con las que hizo la
limpieza en la bolsa con cierre y
cerrarla

RIESCO
BloLogico

Depositar la bolsa en Contenedor marcado
con “residuos biologicos”

Nota: Instructivo de control de heridas punzo cortantes, elaboracion Propia
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ANEXO D
REGISTRO DE INSPECCION DE EEP DEL PERSONAL

cODIGO
SMA-RGT-001
INSPECCION DE REQUISITOS DE EPP DEL PERSONAL Versiéon 1
Pagina 2de3
Inspeccion realizada
Area:

por:

Fecha: Cargo:

Hora: Firma:

MANOS uso BARBIIO Zapatos ROPA GUANTES CASCO/GORRA MAQUILLAJE GAFAS
N° NOMBRE LIMPIAS/UNAS | COFIA Cerrados LIMPIARSADECUADOS (seguin cargo) CLARAS FIRMA DEL TRABAJADOR OBSERVACIONES
si NO si|no| st | no si NO st [no| si | Nno|n/a] s NO st |no |n/a] st | o
1
2|
3|
4
5]
6|
7|
Sl: SI CUMPLE NO: NO CUMPLE N/A: NO APLICA

El registro debe serllenado marcando una (x).

Nombre y Firma de revisor

Nota: Registro de Inspeccion del EPP que porta el personal en su area de trabajo, planillas de INTUSUR
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ANEXO E

TIPOS DE SENALIZACION

4 Sefiales y carteles de prohibicién

Imagen 2

Sefales y carteles de prohibicion

Sefial de Seguridad

008d

Senal en forma de cartel

B
L
AREA DEL
PICTOGRAMA O /
SENAL P
H
ENTRADA ¥
AREA DEL PROHIBIDA A t
NSAJ PERSONAS NO
ME E AUTORIZADAS

ESPECIFICACION

Dimensién de sefial y cartel para
distancias de vision menores a5 m
(Cartel formato A3)

Dimensién de sefial y cartel para
distancias de vision mayores a 5
m (Cartel formato A2)

Diametro de la sefial “d” 0.25m 0.3m
Base del cartel “B” 0.297 m 0.42m
Alto total del cartel “H” 0.42m 0.594
Alto area destinada a la sefal “p” 0.28m 0.40
Alto area destinada al texto “t” 0.14 0.194

Altura de colocacion de la base del
letrero respecto al suelo

1.4 m u otra segin amerite el caso

1.6 m u otra segin amerite el caso

Nota.- Para tarjetas pequefias de sefializacion temporal o para bloqueo/etiquetado se podran utilizar carteles
pequefios de Seguridad donde la dimensién del cartel podréa ser tamafio A4 o A5. Las deméas dimensiones seran
proporcionales a las descritas en la tabla anterior

+ Sefiales y carteles de accién obligatoria

Imagen 3

Sefales y carteles de accion obligatoria

d SENAL

7
AREA DEL !
PICTOGRAMAQ
]

PROTECCION
OBLIGATORIA
DELOS PIES

AREA DEL _é
MENSAJE

<
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ESPECIFICACION

Dimensién de sefial y cartel para
distancias de vision menores a5 m
(Cartel formato A3)

Dimensién de sefial y cartel para
distancias de vision mayores a 5
m (Cartel formato A2)

Diametro de la senal “d” 0.25m 0.3m
Base del cartel “B” 0.297 m 0.42m
Alto total del cartel “H” 0.42m 0.594 m
Alto area destinada a la sefial “p” 0.28m 0.40 m
Alto area destinada al texto “t” 0.14 0.194m

Nota.- El color de seguridad azul cubrird aproximadamente el 50% del total del area de la sefial. La sefial estara
centrada en el area destinada a la sefial y el texto sera en letra mayuscula negra de preferencia tipo ARIAL.

+ Sefiales y carteles de advertencia

Imagen 4

Sefales y carteles de advertencia

B
{’ r
AREA DEL !
PICTOGRAMAO
SENAL l p
X H
r —¥—
AREA DEL | MATERIALES t
MENSAJE 5 | INFLAMABLES
.

Dimensién de sefal y cartel para Dimensién de sefial y cartel para
ESPECIFICACION distancias de vision menoresa5m distancias de vision mayores a 5
(Cartel formato A3) m (Cartel formato A2)
Diametro de la sefial “b” 0.26 m 0.35m
Alto de la senal “h” 0.225m 0.303m
Base del cartel “B” 0.297 m 0.42m
Alto total del cartel “H” 0.42m 0.594
Alto area destinada a la sefial “p” 0.28 m 0.40
Alto area destinada al texto “t” 0.14 0.194
Altura de colocacion de la base del , . , .
letrero respecto al suelo 1.4 m u otra segun amerite el caso 1.6 m u otra segin amerite el caso
p

Nota.- Para tarjetas pequefias de sefializacidn temporal o para blogueo/etiquetado se podran utilizar carteles
pequefios de seguridad donde la dimensidn del cartel podra ser tamafio A4 0 A5. Las demas dimensiones seran
proporcionales a las descritas en la tabla anterior.
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+ Sefales para condiciones de seguridad y evacuacion

Imagen 5

Sefales para condiciones de seguridad y evacuacion

B
~
AREA DEL i
PICTOGRAMAC _J
EN 3
SENAL ; p
3 H
F .
AREA DEL ! PRIMEROS t
MENSAJE 1} AUXILIOS
A

ESPECIFICACION

Dimensién de sefial y cartel para
distancias de vision menoresa 5 m
(Cartel formato A3)

Dimensién de sefial y cartel para
distancias de vision mayores a 5
m (Cartel formato A2)

Diametro de la sefal “a” 0.25m 0.3m
Base del cartel “B” 0.297 m 0.42m
Alto total del cartel “H” 0.42m 0.594
Alto area destinada a la sefial “p” 0.28m 0.40
Alto area destinada al texto “t” 0.14 0.194

Altura de colocacion de la base del
letrero respecto al suelo

1.4 m u otra segin amerite el caso

1.6 m u otra seguin amerite el caso

Nota.- Para tarjetas pequefias de sefializacion temporal o para bloqueo/etiquetado se podréan utilizar carteles
pequefios de seguridad donde la dimensidn del cartel podra ser tamafio A4 o0 A5. Las demas dimensiones seran
proporcionales a las descritas en la tabla anterior.

51




