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RESUMEN

La presente monografia desarrolla una “Propuesta de Plan de Control de Riesgos en la Linea
de produccion de Polietileno a Partir de desechos Plasticos en la Empresa Plastico Torres” con
el fin de salvaguardar la integridad de los trabajadores que desarrollan sus funciones en su area
de trabajo, se busca conocer las causas que generan los accidentes para lo cual se realizaron

entrevistas mediante un cuestionario a los trabajadores y al encargado.

La identificacion de peligros y la evaluacion de los riesgos laborales se llevaron a cabo de
manera sistematica mediante herramientas especializadas como la matriz IPER y HAZOP. Para
la matriz IPER se hicieron encuestas sobre los principales peligros obtenidos en la entrevista,
esta encuesta se hizo a los trabajadores para determinar la probabilidad y severidad, ademas se
utilizé un instrumento para la medicion de ruido. Para la matriz HAZOP se identifico los
principales procesos para la determinacion de los problemas de operatividad y poder evaluar la

frecuencia y consecuencia de los peligros en los procesos.

Como resultado de este proceso, se han establecido medidas de control especificas,
estratégicamente disefiadas para abordar los riesgos mas significativos identificados durante la

evaluacion.

Adicionalmente se ha realizado una estimacion precisa de los costos vinculados a la

implementacién de estas medidas preventivas.

Palabras Clave: Control de Riesgos, Medidas de Control, IPER, HAZOP.
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INTRODUCCION

La fabricacion de Polietileno conlleva una serie de riesgos que deben ser identificados y
gestionados adecuadamente para garantizar la seguridad de los trabajadores y prevenir los
accidentes. (Pelaez, 2023)

En el proceso de obtencion de polietileno a partir de desechos plasticos, se identifican
subprocesos que presentan riesgos laborales significativos. Los trabajadores involucrados en
estas actividades enfrentan posibles exposiciones a sustancias toxicas, riesgos de accidentes
mecanicos, niveles de ruido perjudiciales y practicas de manipulacién manual inadecuadas.
Enfrentar de manera efectiva de estos riesgos no solo resguarda a los trabajadores de lesiones y
enfermedades, sino que también repercute positivamente en la productividad y calidad del
trabajo. (Salas Castro, 2023)

La elaboracion de un plan de control de riesgos para mitigar los riesgos asociados a la obtencion
de polietileno, se enfoca de manera especifica en controlar los riesgos con base en una
metodologia descriptiva y herramientas de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, se
busca destacar los riesgos mas significativos con el fin de proponer medidas de control, con
énfasis en la seguridad y salud ocupacional de los trabajadores. A diferencia de proyectos como
"Propuesta de un Plan de Emergencias contra incendios en el Instituto Nacional de Salud
Ocupacional - INSO”. (Sarco Plata, 2023) y “Disefio de un Programa de Evaluacion e
Identificacién de Riesgos Ergondmicos Basado en Métodos Cuantitativos y Cualitativos-
Laboratorios Cofar S.A”. (Coca Vila , 2023) los cuales se enfocan en un unico riesgo

especifico.

Es fundamental que la empresa establezca medidas de seguridad rigurosas, proporcione
capacitacion adecuada y asegure el uso de equipo de proteccion personal para reducir estos
riesgos y preservar la salud y bienestar de los trabajadores. Abordar esta problematica se vuelve
esencial para garantizar la obtencion de polietileno de manera segura y responsable, al mismo
tiempo que se impulsa la seguridad laboral y se crea un entorno de trabajo mas saludable y
seguro para todos los involucrados. La iniciativa tiene como objetivo reducir y controlar de
manera efectiva los riesgos laborales en cada etapa del proceso de obtencion de polietileno

mediante el reciclaje de desechos plasticos. (Salas Castro, 2023)



1 ANTECEDENTES Y JUSTIFICACION
1.1 Antecedentes

Plasticos Torres es una empresa fundada en 1998 por un grupo de profesionales comprometidos
con su regién. Desde sus inicios, la empresa ha tenido como objetivo aportar a la sociedad
generando actividad econdmica en los sectores mas empobrecidos y ofertando productos de
polietileno de calidad obtenidos a base de la conservacion del medio ambiente. En 2022, la
empresa realizé un cambio en el proceso de obtencion de materia prima de polietileno. Este
cambio se debid a las nuevas condiciones en las que se encontraba la empresa, las cuales no eran
las mismas que las que existian en 1998. Ante este cambio, se vio realizar un plan de control de
riesgos identificando los peligros y evaluacién de riesgos actualizada las condiciones en las
cuales se encuentran los trabajadores que desempefian sus funciones dentro del area. (Salas
Castro, 2023)

(Araujo Flores , 2016)en su este proyecto titulado Disefio de un Plan de Control de riesgos
mecanicos para el &rea de produccion de una empresa de productos plasticos de la ciudad
de Guayaquil con el fin minimizar los accidentes laborales y reducir los gastos asociados a estos.
La metodologia que realizo fue identificacion de riesgos donde levanto informacion de puesto
por puesto para identificar los tipos de riesgos y los peligros dentro de cada puesto, evaluacion
general de riesgos y evaluacion detallada de los riesgos mecanicos y para finalizar se realiza
propuesta de medidas de control para reducir los riesgos mecanicos. Teniendo como resultado
Los riesgos mecanicos mas frecuentes en el area de produccion son: cortes y golpes por
herramientas, atrapamiento por partes moéviles de maquinas y caidas de altura, las medidas de
control propuestas son: capacitacion a los trabajadores sobre héabitos preventivos,
implementacién de técnicas de prevencion de trabajos en alturas y adecuacién de las maquinas
y equipos. El proyecto es una herramienta importante para la empresa, ya que le permitira

mejorar las condiciones de seguridad y salud de los trabajadores.

( Cortés Escobar, Fajardo Palencia, & Garro Florez, 2020)el proyecto “Condiciones de trabajo
y salud de los empleados, expuestos directa o indirectamente el proceso de transformacion
de plésticos, en la empresa Proyectplas S.AS” presenta su investigacion sobre las condiciones
de salud y trabajo en una empresa que transforma el plastico reciclado en madera plastica. Como

objetivo de investigacion se planted determinar si existia sintomatologia o patologias, asociadas
2



a las labores propias del tipo de operacidn de la empresa, se buscé verificar la eficiencia de la
gestion del riesgo, al analizar la documentacion y medidas existentes de la empresa. Se aplicaron
encuestas, listas de chequeo y registros descriptivos en un enfoque investigativo mixto para
analizar datos cualitativos y cuantitativos del problema. la empresa se encuentra en un alto nivel
de deficiencia, siendo el punto mas algido la falta de valoracion y control de riesgo de incendio
que es muy susceptible de ocurrir en procesos de transformacion de plastico. Las
recomendaciones frente a los hallazgos se centran en sugerir la revision de la matriz de riesgos

para incluir la valoracién, gestion y control de los riesgos que aun no se hallan registrados.

(Burgos Sanchez, 2014). “Analisis de riesgos e implementacion de un sistema de control de
riesgos en la produccion de plasticos con PVC en plasticos s. a.” el objetivo de su tesis es
analizar los riesgos de intoxicacidn por sustancias quimicas en la elaboracion de compuestos de
PVC en PLASTICOS S. A. y proponer medidas para minimizar estos riesgos. Se evaluaron los
procesos de produccion y se identificaron riesgos fisicos, ergonémicos, mecanicos y eléctricos,
asi como problemas relacionados con la exposicion a quimicos. La investigacion que empleo
fue de tipo explicativo, descriptivo, analitico, con modalidad bibliografica y de campo,
describiendo variables cualitativas y cuantitativas. El costo de las soluciones asciende a
$19.370,20 anual, con inversion fija de $ 10.203,60, que sera recuperada en 2 afios, generando
una Tasa Interna de Retorno de 59,84% y Valor Actual Neto (VAN) de $ 24.813,85, lo que

demuestra la factibilidad técnica — econémica de la solucion propuesta.

1.2 Justificacion
1.2.1 Justificacion Técnica

El area de la linea de produccién de polietileno a partir de desechos plésticos que presenta
riesgos para la salud de los trabajadores. La propuesta de un plan de control de riesgos establece
un marco estructurado y detallado para evaluar, mitigar riesgos especificos y mejorar la

seguridad y la salud de los trabajadores. (Salas Castro,2023)

1.2.2 Justificacion Social

El plan de control de riesgos tiene un impacto social significativo. Al garantizar un entorno
laboral mas seguro, reducir los riesgos de accidentes y enfermedades laborales, lo que mejoraria

la calidad de vida de los trabajadores y sus familias. la empresa demuestra su responsabilidad
3



social, contribuye a la proteccion del medio ambiente y fomenta una cultura de reciclaje en la
ciudad. (Sacas Castro, 2023)

1.2.3 Justificacion Econdmica

Reducird los costos derivados de riesgos laborales y posibles accidentes, aumenta la
productividad al garantizar un entorno laboral seguro y eficiente, esto se traducira en una
disminucion significativa de costos asociados a indemnizaciones, atencion médica a los

trabajadores, y mejora la reputacion de la empresa. (Salas Castro, 2023)

2 SITUACION PROBLEMICA

Debido al aumento de la demanda de productos elaborados a base de plastico, han surgido
mayores riesgos y peligros asociados con las actividades de los trabadores en el proceso de

obtencion de materia prima a partir del reciclaje de desechos.

Actualmente en la empresa “Plasticos Torres” los principales desafios incluyen la exposicion
constante a altos niveles de ruido producidos por las trituradoras y aglutinadoras, asi como la
emision de humo durante la compactacién. Ademas, se enfrentan riesgos de corte de
manipulacion y mantenimiento de equipos, como también la generacién de polvo proveniente
de las trituradoras y compactadoras. Aungue se han implementado algunas medidas que fueron
improvisadas no se ha llevado a cabo una evaluacion exhaustiva que permita identificar, analizar
y tratar adecuadamente los riesgos en cada etapa del proceso de produccién. La falta de una
evaluacion exhaustiva de los riesgos de seguridad en “Plasticos Torres” representa un problema
grave, ya que puede generar accidentes laborales que afecten la salud y la vida de los
trabajadores. Ademas, puede dafiar la reputacion de la empresa y provocar pérdidas econdémicas.
(Salas Castro, 2023)



2.1 Diagnostico Situacional Problematico (Técnica Ishikawa)

Metodos
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3 FORMULACION DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION
En vista de esta situacion podemos formularnos la siguiente pregunta:
¢Como mitigar los riesgos asociados en la linea de produccidn de polietileno a partir desechos
plasticos en la Empresa Plastico Torres?
4 OBJETIVOS
4.1 Objetivo General
Elaborar una propuesta de un plan de control de riesgos en la linea de produccion de polietileno
a partir de desechos plasticos en la empresa Plasticos Torres.
4.2 Objetivos Especificos
e Realizar un diagndstico actual de las condiciones laborales en la linea de produccion de

polietileno de la empresa “Pléasticos Torres”.

e Realizar la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales usando la matriz
IPER y HAZOP en las actividades realizadas en la linea de produccion de polietileno de

la empresa “Plasticos torres”.
e Determinar medidas de control a los riesgos significativos.

e Determinar los costos asociados a la implementacion de las medidas de control.

5 DISENO METODOLOGICO
5.1 Tipo de investigacion

La investigacion descriptiva busca desarrollar una imagen o fiel representacion del fendémeno
estudiado a partir de su caracteristica (Babbie, 1979) (Describir en este caso es sinénimo de
medir). Medir variables conceptos con el fin de especificar las propiedades importantes de las
comunidades, personas, grupos o fendmenos bajo analisis. Por lo cual mediante la investigacion
descriptiva se selecciona una serie de items y se mide cada uno de ellos, para describir lo que se
investiga. En este sentido se recolectara informacion de diferentes fuentes primarias a través

para describir la situacion actual dentro del proceso de obtencion de polietileno de la empresa



Plastico Torres, enfocado a los peligros y riesgos ocupacionales.

5.2 Enfoque de la investigacion

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de
investigacion e implican la recoleccion y el analisis de datos cuantitativos y cualitativos, asi
como su integracion y discusion conjunta, para realizar inferencias producto de toda la
informacion recabada (metainferencias) y lograr un mayor entendimiento del fendmeno bajo
estudio (Hernandez Sampieri & Mendoza Torres, 2018) .En resumen, los métodos mixtos
utilizan evidencia de datos numeéricos, verbales, textuales, visuales, simbolicos y de otras clases
para entender problemas en las ciencias (Creswell, Lieber , & Weisner, 2013, 2010), al tener
como como objeto de estudio todas las actividades del proceso de obtencion de polietileno de la
empresa “Plastico Torres”, se evaluardn comportamientos cualitativos (hébitos de trabajo,
acontecimientos, atributos personales) pero también variables cuantitativas como ser
probabilidades de ocurrencia y niveles de impacto de los peligros y riesgos ocupacionales por

lo cual se tiene determinado un enfoque de la investigacion Mixto.

5.3 Alcance de la investigacion

Descriptivo, se enfoca en realizar un informe detallado sobre el fendmeno de estudio, sus
caracteristicas y configuracion. Pretende tener una vision clara para entender su naturaleza y
tiene como finalidad definir, clasificar, catalogar o caracterizar el objeto de estudio (Hernandes
Sampieri, Fernandez Callado, & Baptista Lucio, 2022). El alcance de la presente investigacion
es descriptivo al buscar definir la situacién actual del proceso de obtencién de polietileno de la
empresa “Plastico Torres”, enfocado a los peligros y riesgos ocupacionales para posteriormente

catalogarlos.



Tabla 1:

Cuadro metodoldgico

TIPO DE MONOGRAFIA:

TIPO DE INVESTIGACION: Descriptiva

RESULTADOS
OBJETIVOS METODOS TECNICAS INSTRUMENTOS ESPERADOS
o Registros sobre
gestion de
. L , ision documental accidentes.
Realizar un diagnostico actual de las | e Método :gz\é:esrl\j)acién e Observacion Conocimiento de
ici i Analitico . . . L

;?gg&%ggﬁs Ig?org(l)(leisegrlle:]aollr;eea dlg e Método ¢ Entrevista e Check List de condiciones 'y situacion

empresa “Plasticos Torres” deductivo * Encuesta hallazgos. actual de los procesos.

' e Guia de Entrevista
e Cuestionario de
Encuesta
e Matriz de Evaluacion
Realizar la identificacion de de Peligros y e Registro matriz Identificacion de peligros y
peligros y evaluacion de riesgos Evaluacion de IPER categorizacion de riesgos
laborales usando la matriz IPER y | e« Método Riesgos IPER y e Check List de laborales de las actividades
HAZOP en las actividades deductivo- Matriz de evaluacion Observacion realizadas en la obtencion
realizadas en la linea de produccion inductivo HAZOP. e Guia de Entrevista de materia prima en
de polietileno de la empresa e Observacion e Registro de matriz reciclaje desechos
“Plasticos torres”. Entrevistas y HAZOP plasticos.
encuestas

Determinar medidas de control a los | ° o'\lggtl?gt(i)vo- e Jerarquia de control e Registro de matriz (I;/(l.iidnliocli?s adel os Cr:i%r;ggsl

riesgos significativos. . : 1ISO 45001:2018 IPERC PR -
inductivo significativos identificados.
Determinar los costos asociados a la e Consulta Documental | ° Fichas técnicas de Costos totales de
implementacion de las medidas de | ® Método P de cotizacis bienes/servicios implementacion de medidas
P deductivo ® FTOCEso de colizacion |- J Términos de de control a riesgos

control.

bienes/servicios

Referencia

significativos identificados.

Fuente: Elaboracion Propia




CAPITULO |
1 MARCO TEORICO (CONCEPTUAL Y CONTEXTUAL)
1.1 Marco Teorico
1.1.1 Bases Conceptuales

Polietileno: Se conoce como polietileno (PE) o polietileno al més simple de los polimeros desde
un punto de vista quimico, compuesto por una unidad lineal y repetitiva de &tomos de carbono
e hidroégeno. (Ondarse Alvarez, 2021)

Sondmetro: Un sondmetro es un instrumento (cominmente de mano) que esta disefiado para
medir los niveles de sonido de una forma estandarizada. Responde al sonido de la misma
manera que el oido humanoy proporciona mediciones objetivas y reproducibles de los

niveles de presion sonora. (Midebien, 2022)

Decibel: Es la unidad utilizada para medir la intensidad de un sonido. En la escala de decibeles, el
sonido audible méas pequefio (casi silencio total) es 0 dB. Un sonido 10 veces mas potente que el
silencio casi total, es 10 dB; un sonido 100 veces mas potente es de 20 dB; y un sonido 1,000 veces

mas potente que el silencio casi total es de 30 dB. (Ecoacustika, 2021)

Peligro: Un peligro es una fuente, situacion o acto con potencial para causar dafio humano,

deterioro de la salud, dafios fisicos o una combinacién de estos. (Norma ISO 45001, 2018)

Riesgo: La definicion de riesgo la podriamos hasta calcular con una formula matematica. 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 combinacién de
la probabilidad de que suceda algo peligroso por la gravedad del afio que podria ocasionar dicho
suceso. (Norma 1SO 45001, 2018)

Accidente: Se define el accidente de trabajo como todo suceso anormal, no querido ni deseado,
gue se presenta de manera brusca e inesperada, aunque normalmente es evitable, que interrumpa
de forma normal la continuidad del trabajo y puede causar lesiones en las personas. (Norma ISO
45001, 2018)



Incidente: Suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que podria tener o tiene
como resultado lesiones y deterioro de la salud. (Norma 1SO 45001, 2018)

Riesgos Mecanicos: Se producen cuando fallan las maquinas y los equipos necesarios para
desarrollar la actividad laboral. Un caso evidente es golpearse el dedo con un martillo. (Select

Business school, 2022)

Riesgos Fisicos: Se trata de una exposicion a una velocidad y potencia mayores de la que el
organismo puede soportar en el intercambio de energia entre el individuo y el ambiente que
implica toda situacion de trabajo. Los riesgos fisicos que existen en situacion de trabajo son:
exposicion a calor, exposicion a frio, radiaciones lonizantes, Infrarrojas, Ultravioletas, presiones

anormales. exposicion a ruido y vibraciones. ( Castro Perez & Galan Jaimes, 2021)

Riesgos Quimicos: Hace referencia a los riesgos causados por la exposicién no controlada a
diferentes sustancias quimicas o residuos peligrosos de los denominados agentes quimicos,
teniendo en cuenta que un agente quimico es aquel que puede afectar de manera directa o
indirecta, por vias inhalatorias, de ingestién o dérmica. ( Castro Perez & Galan Jaimes, 2021)

Riesgos Locativos: Se enmarcan en la 6ptima gestidn de las instalaciones, su mantenimiento y
su deterioro, de igual manera, los materiales de escaleras, pisos, pasillos, muebles, entre otros.
(Select Business school, 2022)

Riesgos Biologicos: Es la probabilidad que tiene el individuo de adquirir una infeccion, alergia
o0 toxicidad secundaria a la exposicion a material bioldgico durante la realizacion de alguna

actividad, incluida la laboral. ( Castro Perez & Galan Jaimes, 2021)

Riesgos Psicosociales: Los riesgos psicosociales se traducen a las condiciones laborales que
repercuten en lasalud psicoldgica, fisica y social del trabajador. Asi, por ejemplo, los
empleados pueden estresarse por un excesivo ritmo laboral, falta de descanso o demasiada
monotonia. La prevencion es fundamental en este campo para evitar el desarrollo de patologias

como la ansiedad, la depresion o el sindrome de Burnout. (Select Business school, 2022)

Medida de Control: Una medida de control se define como una accién o actividad que es

esencial para prevenir un peligro significativo o reducirlo a un nivel aceptable. (Barbuto, 2022)
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Identificacion de riesgo: El propdsito de la identificacion del riesgo es encontrar, reconocer y
describir los riesgos que pueden ayudar o impedir a una organizacion lograr sus objetivos. Para
la identificacion de los riesgos es importante contar con informacion pertinente, apropiada y

actualizada. (Red global de conocimientos en auditoria y control interno, 2023)

1.1.2 Bases Tedricas
1.1.2.1 NB/ISO 45001:2018

“La norma NB/ISO 45001:2018 Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo,
tiene el objetivo de prevenir los riesgos laborales, de seguridad (accidentes) y de salud
(enfermedades). Tiene especial consideracion en el anélisis y comprension del contexto de la
organizacion, remarcando la importancia en el liderazgo de la Direccion de la organizacion”.

(PrevenSystem, 2018)

1.1.2.2 Control de Riesgos

La jerarquia de controles de riesgos en ISO 45001 es una forma de agrupar acciones de
tratamiento de amenazas, de acuerdo con la efectividad de las medidas, de su origen, de su

conveniencia o del coste que implica su implementacion. (1SO 45001, 2022)

e Eliminacion: En este primer nivel se decide eliminar el riesgo utilizando un control que
combata la causa raiz de la amenaza. Sustituir un producto, cambiar un proceso o
introducir una maquina que realice una operacion que antes se desarrollaba de forma

manual, son ejemplos de controles en esta categoria.

e Sustitucién: En el primer nivel un riesgo puede ser eliminado sustituyendo un producto.
Pero la sustitucion, en este segundo nivel no elimina el riesgo, aunque si lo disminuye.
La sustitucion también puede referirse a un proceso, a un lugar en el que se realiza un

proceso o a una actividad.

e Controles de Ingenieria: Adoptar sistemas mecanicos, eléctricos o electrénicos, que
modifiquen las condiciones bajo las que se realiza una tarea, disminuyendo la

probabilidad y el impacto de un riesgo, es el propdsito de los controles de ingenieria.
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e Controles Administrativos: En esta categoria se encuentran los controles que se basan
en una decision administrativa: una orden, una instruccion, una directriz, la prohibicion

de hacer algo o la obligacién de seguir algin procedimiento.

e Equipos de Proteccion Individual: En esta Ultima categoria aparecen riesgos que
pueden ser controlados utilizando los Ilamados equipos de proteccion personal o
individual. Los riesgos que sobreviven a las cuatro categorias anteriores, pueden
controlarse con el uso de trajes especiales, proteccion de oidos y de ojos, mascaras,

guantes.

1.1.2.3 Matriz IPER

Metodologia de la Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER)

Para poder evaluar el riesgo y determinar el nivel de riesgo (trivial, tolerable, moderado,
importante e intolerable), el equipo IPER (grupo de expertos) necesita, identificar todas las
energias dafiinas que estan involucradas, donde se originan o existen dentro de la operacion, que
tan frecuente es, cuanto tiempo estdn expuestos los trabajadores a tales energias. Esta
informacidn formara las bases para la evaluacion del riesgo utilizando para ello una matriz de
evaluacion de prioridad de riesgos, mediante el cual se determina el NIVEL DE RIESGO.
Asimismo, el equipo IPER necesita estar capacitado y entrenado sobre el esquema y proceso
IPER. (Ventura Silva, 2011)

NR= axb
Sabiendo:
NR = Nivel de Riesgo
a = Probabilidad
b = Severidad

NR = Nivel de riesgo
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1.1.2.4 Método HAZOP

Es unatécnica de identificacion de riesgos inductiva basada en la premisa de que los accidentes
se producen como consecuencia de una desviacion de las variables de proceso con respecto de
los parametros normales de operacion. La técnica consiste en analizar sistematicamente las
causas Yy las consecuencias de unas desviaciones de las variables de proceso, planteadas a través
de unas (palabras guias) (Gonzales y Inche, 2019)

Etapas

e Definicion del area de estudio: Delimita las areas a las cuales se aplica la técnica en

una instalacion de proceso.

e Definicion de los nodos: Se trata de la identificacion de puntos claramente localizados
en el proceso: tuberia de alimentacion de una materia prima, impulsion de una bomba,

etc.

e Definicién de las desviaciones a estudiar: Es la forma sistematica de las variables de

proceso aplicando a cada variable una palabra guia: no, Inverso, mas, menos, etc.
e Sesiones HAZOP: Analizan las desviaciones planteadas de forma ordenada.
e Informe final

1.1.3 Bases Legales.

1.1.3.1 Constitucion Politica del Estado
Como se menciona en la Seccion 111 “Derecho al trabajo y al empleo” en el Art. 46.
“Al trabajo digno, con seguridad industrial, higiene y salud ocupacional, sin discriminacion, y
con remuneracion o salario justo, equitativo y satisfactorio, que le asegure para si y su familia
una existencia digna” (Asamblea Constituyente de Bolivia, 2009).

1.1.3.2 Ley del General del Trabajo

Como se menciona en el Titulo V “De la seguridad e higiene en el trabajo” del Capitulo I
“Disposiciones Generales” en los articulos siguientes: articulo 67°, articulo 68°. Como se
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menciona en el Titulo VI “De la asistencia médica y otras medidas de prevision social” en el

Capitulo I “De la asistencia médica” en el articulo 73°.

1.1.3.3 Ley General de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar (aprobada por
Decreto Ley n°. 16998, del 2 de agosto de 1979).

DE LAS NORMAS GENERALES

Capitulo |

Objeto y Campo de Aplicacion.

Articulos 1 al 3: Definen el objeto, la accion del Estado y trabajadores, y el campo de aplicacion
de la ley.

Capitulo 11

De las Definiciones Generales

Articulo 4: Define términos importantes como empleador, trabajador, lugar de trabajo,
seguridad industrial, inspeccion, entre otros.

Titulo Unico

Disposiciones técnicas generales

Capitulo 1

De la Prevencién y Proteccion contra Incendios.

Capitulo XI11

De las Ropas de Trabajo y Proteccion Personal.

Articulos 371 al 402: Uso de ropa y equipos de proteccion personal.

Articulos 89 al 106: Requisitos contra incendios.

Resolucion Ministerial N° 387/17

2. NTS 002 — Ruido.

1.2 Descripcion del Contexto en el que se realiza la Investigacion
1.2.1 Datos de la Empresa

A continuacion, se presentan los datos generales de la empresa.
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Tabla2: Datos generales de la empresa
Razon social PLASTICOS TORRES
Numero NIT 1022189111

Cddigo de empleador

1022189111-1

Nombre del representante legal

Lucia Espada Bedoya de Torres

Pais de origen de la empresa

Bolivia

Actividad principal

Fabricacion de otros productos de plastico

Direccion de las actividades

Calle Mons. Santillan N° 5 esquina Juana
Azurduy de Padilla Zona Tinta Mayu

Teléfono 46456705 - 46912812
Direccion de correo electrénico imetbolivia@gmail.com
Hombres:
Cantidad de MU : 2
trabajadores UJeres. 0
Total: 2

Total, superficie 900 m2
Area construida 5

Produccion 5‘88 Pn12

Servicios 180 m?2

Parqueo

Numero de edificaciones y pisos

1 edificacion de 3 plantas para

administracion y almacenes
3 galpones para produccién

Fuente: Elaboracion propia

1.2.2 Ubicacion de la Empresa

Gréafico 2:

Ubicacion de la empresa

ﬁ
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Fuente: Busqueda en Google Earth
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1.2.2.1 Mision y Vision de la empresa.
Mision.

Ofrecer al cliente un producto confiable y cierto con su ficha técnica, complacido de ser parte
de contribuir a la conservacion del ecosistema mediante la aplicacion de materia prima reciclada

y obteniendo un producto al alcance de su economia.
Vision.

Ser una empresa netamente protectora y conservadora de la naturaleza con el aporte de técnicas

de reciclado.

1.2.2.2 Descripcion del Proceso de Obtencion de Materia Prima

Seleccidn. - Se reciben diversos tipos de plasticos, como bidones y bolsas que se seleccionan
por colores. Las bolsas de baja densidad; se escogen las bolsas de baja densidad, y se eliminan
las etiquetas y cualquier basura que puedan contener. Bidones; en el caso de los bidones, se
selecciona el plastico de polietileno de alta y baja densidad y se descartan aquellos que tengan
etiquetas, bolsas o residuos. Una vez realizada la seleccion, los materiales se agrupan en sacos

para su posterior procesamiento.

Cortado. - Se lleva a cabo para dividir los bidones grandes en trozos mas manejables que no
pueden triturarse facilmente. Esta operacién es fundamental para facilitar el posterior
procesamiento y reciclaje de los materiales.

Triturado. -Se realiza de forma continua. Las bolsas se trituran hasta obtener un tamafio
homogéneo. Los bidones grandes se trituran en dos etapas, primero se cortan en pedazos grandes

con una picadora o cortadora y luego se trituran por completo.

Lavado. - Es un proceso que varia segun el numero de lavados que se realicen. En general, se
realizan seis lavados, cambiando el agua cada vez, en cada lavado, se agrega la cantidad
adecuada de lavandinay limpiador caustico, segun el tipo de lavado que corresponda. El tiempo
de lavado es de aproximadamente tres horas, incluyendo el tiempo de remojo y el tiempo de

lavado propiamente dicho.
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Enjuague. - Una vez terminado el lavado, se retira la materia prima del tanque y se escurre toda
el agua. Luego, se coloca en otro tanque para el enjuague. Es mas rapido colocar y sacar la

materia prima directamente del tanque, y luego colocarla en otro lugar para que se seque.

Secado. - Es un proceso discontinuo que puede realizarse de forma inmediata o retrasarse hasta

el dia siguiente, dependiendo del tiempo de trabajo y los pedidos.

Centrifugado. - Una vez que las bolsas hayan escurrido la mayor cantidad de agua, se
introducen en la centrifugadora para eliminar el exceso de agua que queda. La centrifugadora
gira a alta velocidad, lo que hace que el agua se separe de la materia prima. Una vez finalizado,

la materia prima se retira.

Compactado o Aglutinado. - Las bolsas se colocan en la maquina compactadora para reducir
su volumen y dar consistencia al plastico. La maquina compactadora aplica presion y calor a la
materia prima, lo que hace que se compacte. Los bidones no necesitan ser centrifugados antes
del compactado, ya que el agua se elimina en el paso anterior. Sin embargo, se deben colocar

para secar completamente los bidones.

Almacenado. — Una vez obtenida la materia prima, se la guarda en sacos de 20 kg con sus
respectivas etiquetas, indicando el nimero de lote y la fecha. Los sacos se almacenan en un lugar
limpio y seco, dependiendo del tipo de producto que se vaya a fabricar. Las bolsas blancas se
almacenan por separado, ya que son Unicamente para la produccién de bolsas. Las bolsas de
colores se pueden almacenar juntas, ya que pueden ser utilizadas para la produccion de tubos o

bolsas, dependiendo del requerimiento.

Layaut de la Empresa véase en ANEXO 1
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CAPITULO 11
2.1 Diagnostico
2.1.1 Revision Documental.

La empresa Plastico Torres carece de registros de accidentes e incidentes, asi como de un
programa formal de Seguridad Industrial y Salud en el Trabajo. En respuesta a esta situacion, se
[levaron a cabo entrevistas y encuestas a los trabajadores, focalizdndose en el area de obtencion
de materia prima de polietileno, con el fin de evaluar la situacion actual de la empresa en este

ambito.

2.1.1.1 Entrevistas

Se llevaron a cabo entrevistas especificas con el objetivo de detectar peligros que pudieran no
haber sido identificados mediante la observacién directa. Estos peligros recién identificados
fueron posteriormente incorporados en la Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de
Riesgos (IPER). Este proceso permitié una evaluacion mas exhaustiva de los posibles riesgos

presentes en la empresa.

2.1.1.2 Encuestas

Para determinar el nivel de probabilidad y severidad de cada uno de los riesgos se realizaron las

encuestas a los trabajadores y de esta forma obtener datos cuantitativos.

Los resultados del cuestionario muestran que las principales causas de los accidentes en la
empresa Plastico Torres son la falta de formacion /informaciéon al trabajador, falta de
sefializacion, falta de proteccion personal adecuada entre otras. Es importante mencionar que la
empresa no cuenta con un libro de accidentes o incidentes. Esto dificulta la identificacion de las
causas de los accidentes y la implementacion de medidas correctivas.
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2.1.2 Identificacion de Peligros

2.1.2.1 Reciclaje de Polietileno y Seleccionado

Grafico 3:

Mapeo Fotografico

Choques contra
objetos inmdviles
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Liquido
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No existe
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delimitacion.

Fuente: Elaboracion en base al diagndstico actual de la Empresa Plastico Torres.
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Gréfico 4: Mapeo fotogréafico de peligros

Choques contra N 3 ¢ :
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Fuente: Elaboracion en base al diagndstico actual de la Empresa Plastico Torres.

2.1.2.2 Cortado de botellas y triturado

Grafico 5: Mapeo fotogréafico
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Fuente: Elaboracién en base al diagnostico actual de la Empresa Plastico Torres.
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Gréfico 6:
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Fuente: Elaboracion en base al diagnostico actual de la Empresa Plastico Torres.

2.1.2.3 Lavado, Enjuagado y Secado
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Grafico 7: Mapeo fotografico de Peligros
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Fuente: Elaboracion en base al diagnostico actual de la Empresa Plastico Torres.
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2.1.2.4 Centrifugado, Compactado o Aglutinado

Gréfico 8: Mapeo fotogréafico de peligros
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Fuente: Elaboracion en base al diagnostico actual de la Empresa Plastico Torres.

Grafico 9: Mapeo Fotogréafico de Peligros
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Fuente: Elaboracion en base al diagnostico actual de la Empresa Plastico Torres.



2.1.3 Clasificacion de los Peligros.

Tabla 3: Clasificacién de los Peligros
. Clase de . . .
Actividad s Factor de Peligro Fuente Generadora Posibles Consecuencias
. v Ausencia de indicaciones claras sobre Cortes, lesiones, electrocuciones, dafios
No existe sefializacion )
peligros a la empresa.
Acumulacion de desechos o materiales no |Caidas, golpes, infecciones, incendio,
Falta de ordeny aseo utilizad bient ludabl
Locativos ilizados ambiente poco saludable.
. . . o Incendio, dafios materiales e
Sin extintores Planificacion inadecuada . - .
infraestructura, pérdida de vidas.
s . Caidas al mismo y distinto nivel por
Falta de delimitacion Establecer limites claros . y P
tropiezos.
, . Manipulacion de Herramientas en mal estado, falta de Golpes/cortes con objetos o
Mecanicos . .. . .
herramientas manuales  |mantenimiento, afilado de cuchillas herramientas.
., . . . Lesiones e irritacion en los 0jos,
Polvo Seleccion, manipulacion del material taminacion del i )
ReCiCIaje de QUIThicos 5 - I —— contaminacion del aire.
e - errames accidentales, acumulacion de . .
Polietileno y Liguido derramado liauido lixiviad Resbalones, caidas, lesiones
Seleccionado Iquido IXIviados
o Uso de lamparas mal ubicadas, falta de L .
Falta de iluminacion . ., P L . . Fatiga visual, lesiones, dolor de cabeza.
planificacién en el disefio de planificacion
Choques contra objetos | .., . ., . . . .
. . ,q . ) Distribucion de objetos inadecuados, Lesiones fisicas, dolor y malestar,
Fisicos inmoviles. (Estructura . . - o
- espacios reducidos tiempo de inactividad.
metalica)
. . . Pérdida de audicioén, estrés, dificultad
L . Intensidad de ruido a la hora de triturar s
Emision de ruido . . para la comunicacion entre los
botellas, cortadora de cierra circular .
trabajadores.
Uso y mantenimiento inadecuado de la . . .
_ . L . Resbalones, lesiones, caidas del mismo
Quimicos |Derrame de aceite maquinaria, falla en seguir los .o .
. nivel, incendio.
procedimientos
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Uso de lamparas mal ubicadas, falta de

Fisicos Mala iluminacién . ., L ] . Fatiga visual, lesiones, dolor de cabeza.
planificacion en el disefio de planificacion
f b g Ausencia de indicaciones claras sobre Cortes, lesiones, electrocuciones, dafios
Falta de sefializacion .
peligros a la empresa.
. . . . - Tropezones, caidas, fatiga, incomodidad
Locativos  |Espacio reducido Ambiente pequefio P . 9
para el trabajador
. . L Incendio, dafios materiales e
No existe extintores Planificacion inadecuada . L .
infraestructura, pérdida de vidas.
Cortado de Botellas y Cables e_Iect_rlcos sueltos. Desgasj[e _de Io§ cables, mala instalacion, Incendl(?, lesiones, q_uemaduras, lesiones
Triturado (Corto circuito) mantenimiento inadecuado en los ojos y extremidades.
Eléctricos ] _— . -
Objeto fuera de lugar Falta de orden y limpieza, incumplimiento . . .
) Lesiones, guemaduras, incendio
sobre el transformador  |de las normas de seguridad.
. . . o Lesiones e inflamacion en los ojos
Quimicos [Salida de particulas Proceso de trituracion . . . 195y
piel, riesgo de infecciones.
Manipulacion de Falta de informacion, herramientas en mal [Cortes, golpes, lesiones, riesgo de
I . herramientas manuales  |estado infecciones.
Cuchillas afiladas de la | Mantenimiento inadecuado, maquinaria Cortes, amputaciones lesiones, riesgo
trituradora antigua de infecciones, heridas.
a g Ausencia de indicaciones claras sobre Cortes, lesiones, electrocuciones, dafios
Falta de sefializacion .
peligros a la empresa.
Espacio reducido Ambiente pequefio Tropezones, caidas, fatiga,
Locativos . . . Incendio, dafios materiales e
Sin extintores Planificacion inadecuada . . .
infraestructura, pérdida de vidas.
Lavado, Enjuague Desnivel. (Caida a L . Caidas de distinto nivel, golpes,
juague y .. _( Disefio inadecuado del lugar de trabajo. ) 9ol
Secado distinto nivel) lesiones.
Chogues contra objetos A . o .
Fisicos d ) . Inadecuada identificacion o sefializado. Caidas, golpes, fracturas
no clasificados
Enfermedades respiratorias,
Quimicos |Sustancias toxicas Falta de capacitacion en el manejo seguro. |intoxicaciones, dermatitis, efectos a

largo plazo para la salud.
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Centrifugado,
Compactado o
Aglutinado

Hléchions Cables eléctricos sueltos {Desgaste de los cables, mala instalacion, |Incendio, lesiones, quemaduras, lesiones
(Corte circuito) mantenimiento inadecuado. en los 0jos y extremidades.
T Uso de lamparas mal ubicadas, falta de . :
» Falta de iluminacion . P . . .. |Fatiga visual, lesiones, dolor de cabeza.
Fisicos planificacion en el disefio de planificacion.
Acumulacion de desechos o materiales no |Caidas, golpes, infecciones, incendio,
Falta de ordeny aseo i )
utilizados ambiente poco saludable.
Lanen . . Incendio, dafios materiales
Sin extintores Planificacion inadecuada : _ :
infraestructura, pérdida de vidas.
e o __|Cortes, lesiones, electrocuciones, dafios
Sin sefializacion Ausencia de indicaciones claras sobre pelig|
a la empresa.
Humo que desprende la |Falta de procedimiento de trabajo sequro |lrritacion de los 0jos, nariz y garganta,
. compactadora ara tapar la compactadora fatiga.
Mecanicos P P P P g

Fuga de agua de la
tuberia

Tuberia que transporta el agua de la
magquina centrifugadora tiene una fuga

Fatiga fisica, mental

Ergondmicos

Tarea repetitiva

Llevar y botar el agua

Fatiga fisica y mental, aumento del
riesgo de lesiones.
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2.1.4 Estimacion de riesgos.

Para realizar la estimacion, hay que establecer para cada riesgo la severidad del dafio y la

probabilidad de que ocurra. Y con estos dos valores se estima el nivel de riesgo que presenta.

2.1.4.1 Probabilidad

Tabla4: Valoracién de la Probabilidad de que ocurra

PROBABILIDAD
Accidente por T1 T2 T3 Promedio
Apllamlento sin orc_ien de Material 4 3 5 400
seleccionado y reciclado
Choque conFrg objetos inmoviles 4 3 1 267
(Escalera metélica)
|TI(-]u-IdOS derramados  (residuos 3 5 4 400
lixiviados)
No existe sefializacion. 1 1 1 1,00
Ausencia de lluminacion 2 5 4 3,67
Derrame de liquido aceitoso 2 3 3 2,67
Ceneracion de ruido por Maquinaria 5 5 5 5,00
lluminacion ineficiente 2 2 2 2,00
Electrocucidon por cables expuestos 1 1 2 1,33
En,1|5|-on de n@tenal particulado de 5 5 5 500
plastico por triturado de botella
Deficiente uso de herramientas 3 3 1 233
manuales
Manipulacion  de  herramientas
manuales, cuchillas afiladas de la 4 4 3 3,67
trituradora
Desnivel de Piso 5 4 3 4,00
Choque contra objetos que se
encuentran en los espacios de 2 1 2 1,67
transito
Ausencia de Extintores 2 1 2 1,67
Susta_nmas toxicas (Lavandina, soda 1 5 1 133
caustica)
lluminacion ineficiente 3 4 2 3,00
Choque contra objetos que se
encuentran en los espacios de 4 3 3 333
transito
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Presencia de vapores toxicos 5 5 5 500
(humo) por la compactadora
Filtracion de Agua 5 4 5 4,67
Ejecu_uon de Movimientos 1 5 5 167
repetidos
Ejecu.mon de Movimientos 1 1 1 1,00
repetidos
Fuente: Elaboracion Propia
2.1.4.2 Severidad
Tabla5: Valoracion de Severidad
SEVERIDAD
Accidente por Tl T2 T3 Promedio
Apllamlento sin ort-jen de Material 5 1 1 133
seleccionado y reciclado
Choque conFrg objetos inmoviles 1 1 1 1,00
(Escalera metalica)
IT|<-:|u.|dos derramados  (residuos 5 1 1 133
lixiviados)
No existe sefializacion. 4,00
Ausencia de lluminacion 3,33
Derrame de liquido aceitoso 2,33
Generacion de ruido por Maquinaria 4 4 4 4,00
lluminacidn ineficiente 3,00
Electrocucidn por cables expuestos 5,00
Enl1|5|_on de rr}aterlal particulado de 4 4 5 433
plastico por triturado de botella
Deficiente uso de herramientas 4 4 3 367
manuales
Manipulacion  de  herramientas
manuales, cuchillas afiladas de la 3 3 3 3,00
trituradora
Desnivel de Piso 2 1 1 1,33
Choque contra objetos que se
encuentran en los espacios de 2 1 1 1,33
transito
Ausencia de Extintores 5 5 5 5,00
Susta_nmas toxicas (Lavandina, soda 5 1 2 167
caustica)
lluminacidn ineficiente 4 4 1 3,00
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Choque contra objetos que se

encuentran en los espacios de 2 1 1,33
transito

Presencia de vapores toxicos 4 3 4,00
(humo) por la compactadora

Filtracion de Agua 2 1 1,33
Ejecu_0|on de Movimientos 5 5 467
repetidos

EiocUcit Movimi

jecu.mon de ovimientos 5 5 4,67
repetidos

Fuente: Elaboracién Propia

Estimar la probabilidad y severidad es esencial para comprender y gestionar los riesgos de

manera efectiva, permitiendo a la organizacion tomar decisiones informadas y desarrollar

estrategias adecuadas para minimizar el impacto de eventos adversos potenciales.
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2.2 Resultados

2.2.1 Desarrollo de la matriz IPER

Tabla 6:

Matriz IPER

Triturado

cuchillas afiladas de la
trituradora

proceso

2 2
g | g : g
3 8 2 E 8o
=] < ) = [SU]
@ o % = ) I 0
< < = w < o u
o o = > =} T &
o [¢] ﬁ 4 @
3 « w
o o > <
w
n 9]
Apilamiento sin orden de| Golpes, Caidas al mismo
Seleccionado y reciclado de Contusiones, Lesiones, |Personal Operativo de
) y Material seleccionadoy | nivel Caida de objetos Fisicos ust ! perativ 4,00 Moderado 1,33
polietileno K . fracturas. proceso
reciclado encima del personal
. . Choque contra objetos . )
Seleccionado y reciclado de| . q, i ) X - - dolor y malestar, tiempo | Personal Operativo de .
o inmoviles (Escalera Lesiones fisicas Fisicos L 2,67 Ocasional 1,00
polietileno L de inactividad. proceso
1 metalica)
Seleccionado y reciclado de| Liquidos derramados | Golpes, Caidas al mismo - Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de
. y |qu|' L P I, I Quimicos ! ! . 4,00 Moderado 1,33
polietileno (residuos lixiviados) nivel fracturas. proceso
Seleccionado y reciclado de Electrocuciones, dafios a . . Personal Operativo de
) y No existe sefializacion Locativos Lesiones, Cortes peratl 1,00 4,00 Mayor 4,00
polietileno la empresa proceso
Seleccionado y reciclado de Golpes, caida al mismo - Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de
) y Ausencia de lluminacion P X ' Fisicos ! ! perativ 3,67 Moderado 3,33 Moderado 12,22
polietileno nivel fracturas. proceso
Cortado de botellas Derrame de liquido | Golpes, Caidas al mismo - Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de . .
. ¥ i § P . Quimicos P 2,67 Ocasional 2,33 Riesgo moderado
Triturado aceitoso nivel fracturas. proceso
4,00 Moderado 4,00 Mayor 16,00
r I} | ida al mi i Lesi P | i
Co tado'de botellasy luminacién ineficiente Golpes, ca!da al mismo Fisicos Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de 2,00 3,00 Moderado 6,00
Triturado nivel fracturas. proceso
r I} El i | P | i
Co tado.de botellas y ectrocucién por cables Choque Eléctrico Eléctricos Lesiones, Quemaduras ersonal Operafivo de 1,33 5,00 6,67 Riesgo moderado
2 Triturado expuestos proceso
Emisi6 jal
Cortado de botellas y rr.usmn de rr\aFena Exposicion a L. , Personal Operativo de
. particulado plastico por y Quimicos Sofocacion 5,00 4,33 Mayor 21,67
Triturado K polvos/fibras proceso
triturado de botella
Cortado de botellas Deficiente uso de Contusiones, Lesiones, |Personal Operativo de .
) y X Golpes, cortaduras. Mecanicos P 2,33 3,67 Mayor 8,56 Riesgo moderado
Triturado herramientas manuales fracturas. proceso
Manipulacion de
r I} h jent | P | Operativo d
Cortado de botellasy erramientas manuales, Atrapamiento, cortes. Mecanicos Heridas, mutilacion ersonal Cperativo de 3,67 Moderado 3,00 Moderado 11,00 | Riesgo importante
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) ) , Golpes, caidas a distinto . Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de .
Lavado, Enjuague y Secado |  Desnivel de Piso P . Locativos P 4,00 Moderado 1,33 Riesgo tolerable
nivel fracturas. proceso
Chogue contra objetos , - ) ) .
. Golpes, caidas a distinto - Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de
Lavado, Enjuague y Secado | que se encuentran en ) Fisicos 1,67 Remoto 1,33
i i nivel fracturas. proceso
los espacios de transito
3 . ) ) Dafios materiales e . Incendio, pérdida de | Personal Operativo de .
Lavado, Enjuague y Secado | Ausencia de Extintores ) Locativos ) P P 1,67 Remoto 5,00 Riesgo moderado
infraestructura vidas proceso
) . Intoxicaciones,
Sustancias toxicas N .
. ! Enfermedades - dermatitis, efectos a | Personal Operativo de
Lavado, Enjuaguey Secado |  (Lavandina, soda o Quimicos 1,33
. Respiratorias largo plazo para la proceso
caustica)
salud.
Centrifugado y compactado o Golpes, caidas al mismo - Contusiones, Lesiones, |Personal Operativo de ) )
8 y. P luminacion ineficiente P ) Fisicos P 3,00 Ocasional Moderado Riesgo moderado
0 aglutinado nivel fracturas. proceso
) Chogue contra objetos , . ) ) .
Centrifugado y compactado a ) Golpes, caidas al mismo - Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de ) .
. (ue se encuentran en ) Fisicos 33 Ocasional Riesgo tolerable
0 aglutinado . ] nivel fracturas. proceso
los espacios de transito
. Presencia de vapores . :
4 |Centrifugado y compactado| P Exposicion a vapores . ., |Personal Operativo de
) toxicos (humo) por la L Mecanicos Apnea, sofocacion 5,00 4,00
0 aglutinado toxicos. proceso
compactadora
Centrifugado y compactado| ., Golpes, Caidas al mismo » Contusiones, Lesiones, | Personal Operativo de .
8 y. P Filtracion de Agua P ) Mecanicos P 4,67 1,33 Riesgo moderado
0 aglutinado nivel fracturas. proceso
Centrifugado y compactado Ejecucion de Traumas musculares L Contusiones, lesiones :
. o ) Ergondmicos . |Responsable de cortes| 1,67 Remoto 4,67 7,78 | Riesgo moderado
0 aglutinado Movimientos repetidos acumulado. producto de la agresion
Ejecucion de Traumas musculares L Contusiones, lesiones |  Responsable de )
5 Almacenado ) J, ) Ergondmicos N P 1,00 4,67 4,67 Riesgo tolerable
Movimientos repetidos acumulado. producto de |a agresion almacenes
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2.2.2 Aplicacion del método HAZOP para el riesgo

Es una técnica de identificacion de riesgos inductiva basada en la premisa de que los accidentes,
se producen como consecuencia de una desviacion de las variables de proceso con respecto a

los parametros normales de operacion.

Este estudio esté constituido por los siguientes puntos:
Definicion del area de estudio.

Definicion de los nodos.

Definicion de las desviaciones a estudiar.

Sesiones HAZOP.

Informe final

(La tabla para evaluar se muestra en ANEXOS 3)

En el marco de la obtencidn de materia prima de polietileno, la aplicacién del analisis HAZOP
implica la subdivisién de la linea de produccién en secciones o nodos especificos, cada uno de
los cuales representa un punto critico del proceso. Estos nodos incluyen la seleccion y reciclaje
de polietileno, el corte de botellas y su triturado, el proceso de lavado, enjuague y secado, y

finalmente, el centrifugado y compactado o aglutinado.

Posteriormente, se realiza un examen detallado de cada uno de estos nodos, considerando
posibles desviaciones de las condiciones normales de operacién. Durante este analisis, se
identifican y evallan los posibles peligros, eventos no deseados o fallos que podrian surgir en
cada etapa del proceso. Ademas, se determina la frecuencia y consecuencia de estos posibles
escenarios, permitiendo asi la clasificacion y evaluacion de los peligros. Con base en los

resultados obtenidos, se formulan recomendaciones.
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Tabla7:  Analisis de HAZOP del nodo 1

Instalacion Plastico Torres
Nodo 1 Seleccionado y reciclado de polietileno
Intension de Disefio Andlisis de Riesgos y Peligros para el personal operativo
Diagrama Linea de Produccion de Materia Prima
FECHA 16-11-2023
Palabra Guia Parametro Causas Consecuencias | Salvaguardas | F C RIESGO RECOMENDACION

*No delimitacion de reas de trabajo
*No concientizacion sobre importancia del Orden |  Golpes, caida de
No Orden y Limpieza material, caidas a Ninguno 3 4 | Despreciable
* No instalacion de sistema de almacenamientode|  mismo nivel.
Material para el seleccionado.

Delimitar el &rea , utilizar
estanterias y contenedores
adecuados , evitar su
acumulacidn en el suglo.

Lesiones en la

* No capacitacion en levantamiento de cargas Realizar capacitaciones y contar

. ., . . Espalda (Lumbalgia, . :
Mover/levantar Peso * No implementacion de herramientas o equipos tenoFI)initis én miemgros Ninguno 4 4 | Despreciable con un manual de
para levantamiento de cargas. . levantamientos de cargas.
superiores)

* No implementacion de sistema de
Derrame de  |almacenamiento impermeable de material.

Liquido  [* No ejecucion de actividades de limpieza
rutinaria/diaria.

Implementar establecimiento de
celdas de almacenamiento
impermeables.

Después de Caidas a mismo nivel.|  Ninguno 3 2

Cortes lesiones
Menor Sefializacion  |*Ausencia de indicaciones claras sobre peligros electrocuciones Ninguno 2 2 Grave
dafios a la empresa

Implementar sefializacion en el
area de produccion.

Implementacion de sistema de
iluminacion segun la Norma
NTS-001/17.

* Costos en sistema de lluminacion adecuados Golpes, caidas a

e ) . Ninguno 2 1
* Tenencia de iluminacion natural mismo nivel. g

Menor [luminacion

Fuente: Elaboracién Propia



Tabla 8: Analisis de HAZOP del nodo 2

Instalacion Plastico Torres
Nodo 2 Cortado de botellas y triturado
Intension de Disefio Anédlisis de Riesgos y Peligros para el personal operativo
Diagrama Linea de Produccion de Materia Prima
FECHA 16-11-2023
Palabra Guia Parametro Causas Consecuencias [ Salvaguardas | F © RIESGO RECOMENDACION
“* No establecimiento de Mantenimiento
preventivo de Equipos Golpes, caida de Tener un programa de
No Mantenimiento |* No capacitacion en manejo de Equipos. material, caidas a Ninguno 2 3 mantenimiento , realizar
* No establecimiento de periodos de limpieza de mismo nivel. capacitaciones.

area de trabajo

“* No establecimiento de Mantenimiento
Alto Ruido preventivo de Equipos

Dotar equipo de proteccion

Hipoacusia a )
personal adecuado , realizar

mediano/corto plazo Ninguno 1 3

* No implementacion de sistema aislador de ruido capacitaciones.
. . . Implementacion de sistema de
L * Costos en sistema de lluminacién adecuados Golpes, caidas a . S .
Menor lluminacion |, Tenencia de iluminacion natural mismo nivel Ninguno 2 3 iluminacién segdn la Norma
) NTS-001/17.
“* No establecimiento de Mantenimiento
. . . Establecer un programa de
. preventivo de Equipos Lesiones, . . .

Choque Electricidad . N . S Ninguno 2 3 mantenimiento preventivo de

* No implementacién de medidas de aislacion de Quemaduras

L sustitucion de cables expuestos.
cableado de maquinaria

“* No establecimiento de Mantenimiento
Macroparticulas |preventivo de Equipos

Dotar equipo de proteccion
personal (mascarilla) establecer

Generacion . o . o Sofocacion Ninguno 2 1 .
(polvo) * No implementacion de medidas renovacion de 9 un programa de mantenimiento
aire en el area de trabajo preventivo de equipos.
. *Falta de capacitacion para el uso correcto de . . Capacitacion para el buen
Menor Herramientas p P Golpes, cortes, Ninguno 4 4 Despreciable p P

herramientas manuales manejo de las herramientas.

* No capacitacion de uso correcto de
Manipulacion |herramientas

Incorrecto (equipos, * No establecimiento de metodologia y Sofocacion Ninguno 3 3
Herramientas) (capacitaciones sobre: resguardo, uso y
manipulacion de herramientas

Planificar capacitaciones con
temas a tratar del manejo
seguro de la manipulacion

herramientas.

Fuente: Elaboracién Propia



Tabla9: Anélisis de HAZOP del nodo 3
Instalacion Plastico Torres
Nodo 3 Lavado, enjuague y secado
Intension de Disefio Andlisis de Riesgos y Peligros para el personal operativo
Diagrama Linea de Produccion de Materia Prima
Fecha 16-11-2023
N°| Palabra Guia Parametro Causas Consecuencias | Salvaguardas RIESGO RECOMENDACION
Gopes, caida ce Refaccionar, instalar mortero
1| Partede Nivel del piso  [* No refaccionamiento para nivelado de piso. material, caidasa | Ninguno .
- auto nivelador.
distinto nivel
*No delimitacion de areas de trabajo
*No concientizacion sobre importancia del Orden | Golpes, caida de Delimitar el area,capacitaciones
2 No Orden y Limpieza material, caidas a Ninguno sobre orden y aseo y celdas de
* No instalacion de sistema de almacenamiento de|  mismo nivel. almacenamiento impermeables.
Material para el seleccionado.
Incendio , dafios Implementacion extintores
” : “* Planificacion inadecuada materiales e . portatiles segin NFPA 10,
3| Generacion Extintores y ) : Ninguno Grave .
*Falta de seleccion de extintores infraestructura , capacitaciones del uso
perdida de vidas adecuado.
"* No establecimiento de Mantenimiento
. . . Establecer un programa de
- preventivo de Equipos Lesiones, . . . .
4 Choque Electricidad . ) . . Ninguno Despreciable | mantenimiento preventivo de
* No implementacion de medidas de aislacion de Quemaduras L
. sustitucion de cables expuestos.
cableado de maquinaria
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Tabla 10: Analisis de HAZOP del nodo 4

Instalacion Pléstico Torres
Nodo 4 Centrifugado y compactado o aglutinado
Intension de Disefio Andlisis de Riesgos y Peligros para el personal operativo
Diagrama Linea de Produccion de Materia Prima
Fecha 16-11-2023
N°[ Palabra Guia Parametro Causas Consecuencias | Salvaguardas | F RIESGO RECOMENDACION
: I ] Implementacion de sistema de
., |*Costos en sistema de lluminacion adecuados Golpes, caidas a . . P L
1 Menor [uminacion |, Tenencia de iuminacién natural S0 nivel Ninguno 2 luminacion segun la Norma
' NTS-001/17.
*No delimitacion de areas de trabajo
*No concientizacion sobre importancia del Orden |  Golpes, caida de Delimitar el area,capacitaciones
2 No Orden y Limpieza material, caidas a Ninguno 5 Despreciable | sobre orden y aseo y celdas de
*No instalacion de sistema de almacenamiento de|  mismo nivel. almacenamiento impermeables.
Material para el seleccionado.
“* No establecimiento de Mantenimiento . .
. . Dotar equipo de proteccion
» preventivo de Equipos y . .
3| Generacion Vapores . . . ., Sofocacion Ninguno 2 personal (mascarilla),
* No implementacion de medidas renovacion de L :
. . . mantenimiento preventivo.
aire en el &rea de trabajo
* No implementacion de descansos en el trabajo ~ | Contusiones, lesiones Instalacion de un sistema para
4| Repeticion Tareas * No implementacion de rotacion en puestos de a mediano a largo Ninguno 3 la salida del agua para la
trabajo. plazo centrifugadora.
* No implementacién de sistema de . i
o , Dotar equipo de proteccion
, Derrame de  |almacenamiento impermeable de material. , L ) )
5| Después de o N . - Caidas a mismo nivel.|  Ninguno 2 personal (Botas antdeslizantes) ,
Liquido *No ejecucion de actividades de limpieza . .
o realizar capacitaciones.
rutinaria/diaria.
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2.2.3 ANALISIS de Resultados

Realizando la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos por los métodos IPER Y
HAZOP se tiene el analisis de resultados de la tabla, estos indican que existen riesgos de gran
impacto en el proceso de obtencion de polietileno. Los niveles de riesgo de la matriz IPER para
el proceso analizado estan entre los rangos; riesgo tolerable, riesgo importante, riesgo moderado
y riesgo catastréfico. En el anélisis HAZOP encontramos niveles de riesgo moderado, grave y

catastrofico.

36



Tabla 11: Comparacion de Resultados

ANALISIS DE RESULTADOS

Requiere medidas

Proceso/Sub PELIGROS | DESCRIPCION de control de
r008s0 (FUENTE, ACTO| DEPOSIBLE IPER Resultados HAZOP Resultados Andlisis forma urgente
P OSITUACION) | ACCIDENTE e
Sl NO
Apilamiento sin | Goloes. Caidas al Con un indice de probabilidad 4 y Conun indice de frecuencia 3 y El nivel de riesgo obtenido
Seleccionado y P . p. - severidad 1.33 el nivel de riesgo consecuencia 4 el nivel de riesgo | mediante IPER es TOLERABLE,
. orden de Material mismo nivel . . . .
reciclado de . . . Riesgo tolerable es tolerable, por lo que se Despreciable | despreciable , por lo que se se deben tomar las medidas de X
o seleccionadoy | Caida de objetos . . . ; .
polietileno . . recomienda tomar medidas recomienda tomar medidas de | control son necesarias pero no
reciclado encima del personal
control. control . urgentes.
Con un indice de probabilidad Con un indice de frecuencia 4 y El nivel de riesgo obtenido
Seleccionado y Choque contra 2,67 y severidad 1,00el nivel de consecuencia 4 el nivel de riesgo mediante HAZOP es
reciclado de objetos inmoviles | Lesiones fisicas riesgo es trivial, por lo que se | Despreciable| despreciable , por lo que se DESPRECIABLE, se deben X
polietileno (Escalera metélica) recomienda tomar medidas de recomienda tomar medidas de | tomar las medidas de control son
control. control. necesarias pero no urgentes
Con un indice de probabilidad Con un indice de frecuencia 3 y . . :
. - . . . ) . El nivel de riesgo obtenido
Seleccionado y Liquidos . 4,00 y severidad 1,33el nivel de consecuencia 3 el nivel de riesgo .
. Golpes, Caidas al ) . mediante HAZOP es
reciclado de derramados . . Riesgo tolerable | riesgo es tolerable , por lo que se [ Moderado es moderado , por lo que se X
- . L mismo nivel ) . : . MODERADO, se deben tomar
polietileno (residuos lixiviados) recomienda tomar acciones recomienda tomar medidas de .
. las medidas de control de forma.
preventivas. control.
Con un indice de probabilidad Con un indice de frecuencia 2 y El nivel de riesgo obtenido
Seleccionado y . . 1,00 y severidad 4,00 el nivel de consecuencia 2 el nivel de riesgo | mediante HAZOP es GRAVE
. No existe Electrocuciones, ) . .
reciclado de o - Riesgo tolerable | riesgo es tolerable , por lo que se Grave es grave , por lo que se impacto, se deben tomar as X
- sefializacion | dafios a la empresa . . : . .
polietileno recomienda tomar medidas de recomienda tomar medidas de medidas de control de forma
control. control inmediatamente. inmediata.
Con un indice de probabilidad Conun indice de frecuencia 2 y . . ]
. . . . . . El nivel de riesgo obtenido
Seleccionado y . . 3,67 y severidad 3,33 el nivel de consecuencia 1 el nivel de riesgo . o
. Ausencia de Golpes, caida al . i , mediante ambas técnicas es
reciclado de L ) . riesgo es catastrofico , por lo que es catastrofico , por lo que se . X
- Iluminacion mismo nivel ) . . . CATASTROFICO, las medidas
polietileno se recomienda tomar medidas de recomienda tomar medidas de - .
- . de control de forma inmediata.
control inmediatamente. control.
Con un indice de probabilidad Con un indice de frecuencia 2 y . . :
. . . . . El nivel de riesgo obtenido
o . 2,67 y severidad 2,33 el nivel de consecuencia 3 el nivel de riesgo . .
Cortado de botellas| Derrame de liquido | Golpes, Caidasal | _. . mediante ambas técnicas es
. . ) . Riesgo moderado | riesgo moderado , por lo que se | Moderado es moderado , por lo que se X
y Triturado aceitoso mismo nivel . . . . MODERADO, se deben tomar
recomienda tomar acciones recomienda tomar medidas de .
. las medidas de control.
correctivas. control.
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Cortado de botellas Gengramon de I_EXPOSICIOr? a.l,
. ruido por Ruidos(Medicion
y Triturado o )
Maquinaria con instrumento)
Cortado de botellas luminacion Golpes, caida al
y Triturado ineficiente mismo nivel

Con un indice de probabilidad
4,00 y severidad 4,00 el nivel de
riesgo es catastrofico , por lo que
se recomienda tomar medidas de

control inmediatamente

Riesgo tolerable

Con un indice de probabilidad
2,00y severidad 3,00 el nivel de
riesgo es tolerable , por lo que se

recomienda tomar medidas de

control inmediatamente.

Cortado de botellas
y Triturado

Electrocucién por
cables expuestos

Choque Eléctrico

Riesgo moderado

Cortado de botellas
y Triturado

Emision de material
particulado plastico
por triturado de
botella

Exposicion a
polvos/fibras

Con un indice de probabilidad
1,00 y severidad 5,00 el nivel de
riesgo es moderado , por lo que
se recomienda tomar medidas de

control inmediatamente.

Cortado de botellas
y Triturado

Deficiente uso de
herramientas
manuales

Golpes, cortaduras.

Con un indice de probabilidad
5,00 y severidad 4,33el nivel de
riesgo es catastrofico , por lo que
se recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

Riesgo moderado

Con un indice de probabilidad
2,33 y severidad 3,67 el nivel de
riesgo es moderado , por lo que
se recomienda tomar medidas de

control.

Cortado de botellas
y Triturado

Manipulacién de
herramientas
manuales
Cuchillas afiladas
de la trituradora

Atrapamiento,
cortes.

Riesgo importante

Con un indice de probabilidad
3,67 y severidad 3,00 el nivel de
riesgo es importante , por lo que
se recomienda tomar medidas de

control inmediatamente.

Lavado, Enjuague y
Secado

Desnivel de Piso

Golpes, caidas a
distinto nivel

Riesgo tolerable

Lavado, Enjuague |
Secado

Choque contra
objetos que se
encuentran en los
espacios de transito

Golpes, caidas a
distinto nivel

Con un indice de probabilidad
4,00 y severidad 1,33 el nivel de
riesgo es tolerable , por lo que se

recomienda tomar acciones
preventivas.
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Con un indice de probabilidad
1,67 y severidad 1,33 el nivel de
riesgo es trivial , por lo que se
recomienda tomar acciones
preventivas.

Grave

Despreciable

Con un indice de frecuencia 4 y
consecuencia 3 el nivel de riesgo
es grave , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente

El nivel de riesgo obtenido en
matriz IPER CATASTROFICO,
se deben tomar las medidas de
control de forma inmediata.

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 3 el nivel de riesgo
es moderado , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control

El nivel de riesgo obtenido
mediante HAZOP es
MODERADO medidas de
control.

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 3el nivel de riesgo
es moderado , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo obtenido en
ambas técnicas es MODERADO,
se deben tomar las medidas de
control.

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 1 el nivel de riesgo
es catastréfico , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

El nivel de riesgo obtenido
mediante IPER es
CATASTROFICO, se deben
tomar las medidas de control de
forma inmediata.

Con un indice de frecuencia 4 y
consecuencia 4 el nivel de riesgo
es despreciable , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo obtenido por la
matriz IPER es riesgo
MODERADO,se deben tomar las
medidas de control.

Con un indice de frecuencia 3 y
consecuencia 3 el nivel de riesgo e
moderado , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo por la matriz
HAZOP nos da MODERADO,se
deben tomar las medidas de
control.

Con un indice de frecuencia 3 y
consecuencia 3 el nivel de riesgo
es moderado , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo HAZOP nos da
riesgo MODERADO aplicar
medidas de control.

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 3 el nivel de riesgo
es grave , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente

El nivel de riesgo obtenido
mediante HAZOP es GRAVE, se
deben tomar las medidas de
control de forma inmediata.




Riesgo moderado

(Lavandina, soda

Lavado, Enjuague Y| Ausencia de Darios materiales e
Secado Extintores infraestructura
. Sustancias toxicas
Lavado, Enjuague Y] Enfermedades

Con un indice de probabilidad
1,67 y severidad 5,00 el nivel de
riesgo moderado , por lo que se

recomienda tomar medidas de

control.

Grave

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 2 el nivel de riesgo
es grave , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

El nivel de riesgo obtenido en
HAZOP es MODERADO, se
deben tomar las medidas de
control.

Con un indice de probabilidad
1,33 y severidad 1,67 el nivel de

riesgo es trivial , por lo que se [ Despreciable

Con un indice de frecuencia 4 y
consecuencia 4 el nivel de riesgo
es despreciable , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo obtenido
mediante ambas técnicas
DESPRECIABLE , las medidas
de control son necesarias pero no
urgentes.

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 3el nivel de riesgo
es moderado , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo obtenido
mediante ambas técnicas es
MODERADO, las medidas de
control son necesarias .

Despreciable

Con un indice de frecuencia 5y
consecuencia 4 el nivel de riesgo
es grave , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control.

El nivel de riesgo obtenido
mediante HAZOP es
DESPRECIABLE, se deben
tomar las medidas de control pero
no son necesarias.

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 1el nivel de riesgo
es catastrofico , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

El nivel de riesgo obtenido
mediante ambos métodos es
CATASTROFICO , se deben
tomar las medidas de control de
forma inmediata.

Con un indice de frecuencia 3 y

consecuencia 3 el nivel de riesgo e

moderado , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

El nivel de riesgo obtenido
mediante ambos métodos , es
MODERADO se deben tomar las
medidas de control.

Secad . Respiratori . .
ecado caustica) esplratorias recomienda tomar medidas de
control.
Con un indice de probabilidad
Centrifugado y . o 3,00 y severidad 3,00 el nivel de
lluminacién Golpes, caidas al . ]
compactado o . . . X Riesgo moderado | riesgo es moderado , por lo que
. ineficiente mismo nivel . .
aglutinado se recomienda tomar medidas de
control.
Choaue contra Con un indice de probabilidad
Centrifugado y ) q . 3,33 y severidad 1,33 el nivel de
objetos que se Golpes, caidas al . 3
compactado o . N Riesgo tolerable | riesgo es tolerable , por lo que se
. encuentran en los mismo nivel 3 5
aglutinado 3 By recomienda tomar acciones
espacios de transito .
preventivas.
Presencia de Con un indice de probabilidad
Centrifugado y L - 5,00 y severidad 4,00 el nivel de
vapores téxicos Exposicion a ! .
compactado o . riesgo es importante , por lo que
. (humo) por la vapores toxicos. 5 .
aglutinado se recomienda tomar medidas de
compactadora . 3
control inmediatamente.
Con un indice de probabilidad
Centrifugado y o . 1,33 y severidad 6,22 el nivel de
. ., Caidas al mismo . | .
compactado o Filtracion de Agua nivel Riesgo moderado | riesgo es importante , por lo que
aglutinado se recomienda tomar medidas de
control.
Con un indice de probabilidad
Centrifugado y Ejecucién de Traumas 1,67 y severidad 4,67¢l nivel de
compactado o Movimientos musculares Riesgo moderado | riesgo es moderado , por lo que
aglutinado repetidos acumulado. se recomienda tomar medidas de
control.
Con un indice de probabilidad
Ejecucién de 1,00y severidad 4,67¢l nivel de
Almacenamiento Movimientos Dolor de Espalda | Riesgo tolerable | riesgo es catastréfico , por lo que
repetidos se recomienda tomar medidas de

Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 4 el nivel de riesgo
es grave , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

El nivel de riesgo obtenido
mediante HAZOP es GRAVE, se
deben tomar las medidas de
control de forma inmediata.

control inmediatamente.
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Con un indice de frecuencia 2 y
consecuencia 4 el nivel de riesgo
es grave , por lo que se
recomienda tomar medidas de
control inmediatamente.

El nivel de riesgo obtenido en
ambas técnicas es
CATASTROFICO, se deben
tomar las medidas de control de
forma inmediata.

Fuente: Elaboracion Propia




Asimismo, se hicieron mediciones sobre el nivel de ruido durante el proceso ya que este fue un
factor de riesgo alto las lecturas y resultados de este breve estudio se encuentran en el ANEXO
4, el cual indica que el ruido en esa area de todas las maquinas supera 96,17 decibeles estos nos
indican la severidad y salié con una puntuacién de 4 y la probabilidad es el tiempo de exposicion
que también sali6 4 ya que los trabajadores estan expuestos entre tres a cuatro horas al dia, si
bien el nivel de ruido no es de gran impacto en todos los puestos de trabajo, este requiere

medidas correctivas en las areas de cortado y triturado de botellas.

El anélisis realizado con ambas técnicas nos indica que hay niveles de riesgos que requieren
atencion inmediata independientemente del método de analisis, es por ello que se toman medidas

de control sobre aquellos riesgos de impacto moderado, grave, importante y catastrofico.

2.2.3.1 Propuesta de Medidas de Control

En base a la evaluacion de riesgos del proceso de obtencidn de Polietileno se proponen medidas
de control a aquellos procesos con niveles de riesgo grave, importante y catastréfico, por lo que
se toman medidas de control en 18 puntos del proceso de elaboracion de Polietileno, dichas

medidas se detallan en la tabla a continuacion:
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Tabla 12: Tabla: medidas de control

MEDIDAS DE CONTROL DE RIESGOS

E. Dotacion de EPP (casco, botas antideslizantes, overol)

REQIISHNOS A. Eliminacion
PELIGROs | PESCRIPCIO LEGALES B. Sustitucion
N° | Proceso/subproceso |(FUENTE, ACTO N DE ASOCIADOS C. Control de ingenieria
o SITUAICI(')N) POSIBLE |AL PELIGRO Y DC I d = - Senalizacion. Ad : RESPONSABLE
ACCIDENTE LOS . Controles administrativos, Sefializacion, Advertencias
CONTROLES E. Equipos de proteccion personal
P ., Ausencia de Golpes, caida al Ley ge”efa' del B. Implementacidn de sistema de iluminacién segin la Jefe de Produccion
Area de Produccion L . . trabajo L
lluminacion mismo nivel Norma NTS-001/17. y Administrativo
D.L. 16999
Dafios materiales Lev ceneral del
P . Ausencia de , infraestructura, Y9 . B. Implementacion extintores portatiles segin NFPA 10 | Jefe de Produccion
Area de Produccién i ) . trabajo N . . L
Extintores incendio , C. Capacitacion de manejo correcto de extintores. y Administrativo
. . D.L. 16999
perdida de vidas
. . No existe EIectrEqumones Ley ge”efa' del D. Controles administrativos, Sefializacion, Advertencias | Jefe de Produccion
Area de Produccion o ,dafios a la trabajo ) o
Sefializacion véase en el ANEXO 7. y Administrativo
empresa D.L. 16998
C. Establecimiento de celdas de almacenamiento
. foqui . impermeables.
Seleccionado y Liquidos Golpes, Caidas Ley ge”efa' del I P . L Encargado de
1 reciclado de oolietileno derramados al mismo nivel trabajo D. Limpieza de superficies constante y diaria, Produccion
P (residuos lixiviados) D.L. 16998 |E. Dotacion de equipo de proteccion personal (Casco, botas
antideslizantes, overol, guantes).
C. Mantenimiento de Equipo Triturara do para reparacion de
_ . fugas de aceite
Cortado de botellas y |Derrame de liquido | Golpes, Caidas Ley ge”efa' del ., gas €6 ¢ . . Enca_lrgado de_
2 Triturado ACeitoso al mismo nivel trabajo D. Programacion de Mantenimiento Preventivo de Equipos |Mantenimiento y jefe
D.L. 16998 de cortado y triturado. de Produccion
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Generacion de

Ley general del

Cortado de botellas y . Exposicion a . i
2 Triturado ruido por Ruidos trabajo E. Dotacion de EPP (Protectores auditivos de copa) Jefe de Produccion
Maguinaria D.L. 16998 ' P
-, Ley general del . N Encargado de
Cortado de botellas y | Electrocucién por Choque . B. Mantenimiento de sustitucion de cables expuestos. LS .
2 Triturado cables expuestos Eléctrico trabajo E. Dotacion de EPP (guantes dieléctricos o aislante) Mantenimiento y jefe
D.L. 16998 ' ' de Produccion
. . B. Implementacion de proteccion adicionales a tolvas de
Emision de material . 9 . .
. o . Ley general del alimentacion de equipo Trituradora. Encargado de
Cortado de botellas y |particulado plastico| Exposicion a . . . L .
2 Triturado o triturado de olvos/fibras trabajo D. Capacitacion en protocolos de uso de Maquina Mantenimiento y jefe
P botella P D.L. 16998 Trituradora. de Produccion
E. Dotacion de EPP (guantes de trabajo, barbijo, lentes).
. D. Capacitacion en manejo adecuado de Herramientas
Deficiente uso de Ley general del . .
Cortado de botellas y . Golpes, . manuales , cuchillas de la trituradora y cortadora. Encargado de
2 . herramientas trabajo o . . ..
Triturado cortaduras. B. Implementacion de un armario porta herramientas para mantenimiento
manuales D.L. 16998
orden y resguardo.
Manipulacién de
i . C. Mantenimiento constante por personal capacitado de la
Cortado de botellas y herramlenta§ Atrapamiento, Ley ge”ef"" del . porp P Encargado de
2 Triturado manuales, cuchillas cortes trabajo Trituradora. Mantenimiento
afiladas de la ' D.L. 16998 E. Dotacion de EPP (guantes de trabajo).
trituradora
Choque contra Lev general del D. Delimitacion de &reas de Trabajo.
3 Lavado, Enjuague y objetos que se | Golpes, caidas a y tgraba'o C. Capacitacion en orden y limpieza de éreas de trabajo. | Jefe de Produccion
Secado encuentranen los | distinto nivel DL 1 61998 E. Dotacion de equipo de proteccion personal (Casco, botas| v trabajadores
espacios de transito o , overol).
Lavado, Enjuague y . . | Golpes, caidas a Ley ge”efa' del C. Refaccionar los desniveles de Piso. Encargaq? ae
3 Secado Desnivel de Piso distinto nivel trabajo Delimitacion de é&reas de trabajo Producciony
D.L. 16998 JO- trabajadores
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Caidas al mismo

Ley general del

A. Instalacion de un sistema para la salida del agua para la

Jefe de Produccion

seguro

4 Centrifugado Filtracion de Agua . trabajo . S
nivel centrifugadora. Administrativo
D.L. 16998 o Y
o, A. Instalacion de un sistema para la salida del agua para L
Ejecucion de Traumas Ley general del . . P L g P Jefe de Produccion,
. L . eliminar la necesidad de movimientos repetitivos .
4 Centrifugado Movimientos musculares trabajo - . L . y encargado de
.. C. Capacitacion a los trabajadores sobre técnicas de trabajo L
repetitivos acumulado. D.L. 16998 Mantenimiento
seguro.
Compactado o Irrtacion por humo Exposicion a Ley ge”efa' del Jefe de Produccion
4 aglutinado de la vapores toxicos trabajo D. dotacion de EPP (mascarillas , lentes , guantes ) Administrativo
g compactadora P | D.L. 16998 ' ’ 9 y
L B. Implementacién de montacarga manual para reducir la .
Ejecucion de Traumas Ley general del P . L g . p Jefe de Produccion
. . . necesidad de movimientos repetitivos .
5 Almacenamiento Movimientos musculares trabajo L . - . y encargado de
.. C. Capacitacion a los trabajadores sobre técnicas de trabajo .
repetitivos acumulado. D.L. 16998 Mantenimiento
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2.2.3.2 Plan de Accioén

Para poder hacer efectivo cada una de las medidas de control planteadas con el objetivo de
mitigar los riesgos evaluados se estructura un plan de accion. El cual tendra como base las
actividades de las medidas de control, con un responsable asignado, los involucrado y un periodo
de tiempo determinado para la ejecucién de la actividad. Para lo cual se elaboré un Diagrama
Gantt.

Se han definido los tiempos necesarios para dar solucion a los riesgos de mayor impacto,
atacando en primer lugar a los de nivel importante y catastréfico, y en Gltima instancia a los
riesgos de nivel grave o moderado. A continuacion, el diagrama de Gantt que se encuentra en el
ANEXO 5 con la planificacion de las medidas de control de cuando se van a tomar las medidas

de control correspondientes.

2.2.4 Analisis de costos de propuesta de medidas de control

El andlisis de costos es planteado en base a las medidas de control planteadas, en las que se

requiera realizar una inversion econémica quedando de la siguiente manera:
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Tabla 13: Estimacion de Costos

Actividad Unidad Cantidad Precio Unit Costo (BS)
w2 | m
EPP Casco Unidad 4 3% 140,00
EPP Botas antideslizantes Pares 4 230 920,00
EPP Botas de trabajo Pares 4 250 1.000,00
EPP Overol Unidad 4 150 600,00
EPP Protector Auditivo Unidad 4 3 136,00
EPP Barbijo Unidad 4 5 20,00
EPP Guantes aislantes Unidad 4 20 80,00
Montacargas Manuales Unidad 1 1500 1.500,00
Capacitacion: Sequridad y Salud Ocupacional Senvicio 1 3500 3.500,00
Adecuacion de lluminacion en salas pieza 4 300 1.200,00
Mano de obra de instalacion de lluminacion Unidad 4 K] 120,00
;\er;r:rrri]?e r?tf;r:a herramientas para resguardo de Uridad 1 1000 100000
et | |1 |
Instalacion de Sefialética Industrial Unidades 10 45 450,00
Compra de Extintor 10L Unidad 1 360 360,00

Total 12.776,00

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Conclusiones y Recomendaciones

2.3.1 Conclusiones

Con el diagnostico de las condiciones laborales actuales en la linea de produccién de materia
prima del polietileno, se ha logrado obtener una vision de los factores que inciden en la
seguridad y bienestar de los trabajadores. Es importante destacar que, aunque la empresa
carece de un registro de accidentes e incidentes, hemos llevado a cabo entrevistas y encuestas

para comprender y abordar los posibles riesgos laborales.

La elaboracion de la matriz IPER y el analisis HAZOP permitieron identificar y evaluar
riesgos laborales de manera sistematica, se hizo una comparacion de resultados para

determinar los riesgos mas significativos evaluados por ambos métodos.

La propuesta de medidas de control de riesgos especificas ha sido el resultado directo de la
identificacion y evaluacion de riesgos. Estas medidas estan disefiadas para abordar los riesgos
mas significativos identificados durante el analisis, con el objetivo de minimizar o eliminar

la posibilidad de incidentes laborales.

El anélisis de los costos asociados a la implementacién de medidas de control proporciona
una vision clara de la viabilidad y la inversion requerida para mejorar la seguridad laboral en
la empresa. Esta informacion es esencial para la toma de decisiones y la planificacion efectiva

de la implementacion de medidas preventivas.

2.3.2 Recomendaciones

e Se recomienda establecer un sistema de registro de accidentes. Este sistema
proporcionara datos histéricos sobre incidentes y accidentes laborales, lo que facilitara

la identificacion de patrones y la mejora continua de las condiciones laborales.

e Para el control de la seguridad industrial y salud en el trabajo es necesario la
participacion activa de los trabajadores ademas el compromiso de la alta gerencia en

implementar y hacer cumplir los requisitos de seguridad industrial.
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Anexo 1: Marco Contextual de la Empresa

Grafico 10: Organigrama
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Gréfico 11: Cursograma Analitico Obtencidén de Materia Prima

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°: 1 De: 1 DiagramaN°’: 1 RESUMEN
Proceso: Obtencion de Materia Prima SIMBOLO ACTIVIDAD ACTUAL
Metodo:  x  Propuesto: ‘ Operacion 10
, » Transporte 2

Lugar: Plastico Torres

B Inspeccion 1
Nombre del Producto: Polietileno de baja y alta densidad

- Espera 1
Fecha: x Lote: 100 Kilos \ Almacenaje 2
Elaborado por: X Total de Actividades 16

N® DESCRIPCION DEL PROCESO Tiermpo SIBCOs FROCE
w | @ D E| B W
1 |Recepcion de materia prima para reclicar| 20 o— 1
2 |Traslado de la materia prima al alamcen 10 -
2 |Seleccionado 1080 — |
3 |Cortado de hotellas 30 o
4 |Triturado 180 o
5 |Lavado 180 o
6 |Enjuague 60 *
7 |Secado 120 o—|
8 |Espera a que se escurra todo el agua 180 .
10 [Centrifugado 240 |
11 |Compactado o Aglutinado 720 — |
12 |Inspeccion para medir la temperatura 5 —*
13 |Tamizado 720 |
14 |Embolsado de materia prima 60
15 |Traslado de la materia prima final 12
16 |Almacen 6 |
TOTAL 3623

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico 12: Diagrama de Flujo del Proceso
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Gréfico 13: Layaut de Plastico Torres

PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA
PLASTICO TORRES

08 =N
o Nz

. OBTENCION DE MATERIA PRIMA

Fuente: Elaboracién Propia, herramienta AutoCAD
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Anexo 2: Encuestas y Entrevistas Matriz IPER

ENTREVISTA

1. ¢Cual es el procedimiento para reportar y documentar incidentes o condiciones inseguras y

accidentes?

2. ¢Se lleva a cabo la capacitacion y entrenamiento del personal en general en materia de

seguridad industrial?

3. ¢Cuales son los principales peligros que identifica en el area de obtencion de materia prima

en la empresa?

4. ;Qué medidas de prevencion se han implementado hasta ahora para mitigar los riesgos en el

area?

5. ¢Se han registrado incidentes o accidentes previos en el area de obtencion de materia prima?

En caso afirmativo, ¢qué se ha hecho para evitar que vuelvan a ocurrir?

6. ¢Se realizan inspecciones regulares del area de obtencion de materia prima para identificar y

corregir riesgos?

7. ¢Cuales son los peligros especificos asociados con el uso de maquinaria pesada en el area de

obtencion de materia prima?
8 ¢Se utilizan los equipos de proteccion personal adecuados al trabajar?

9. ¢(Ha habido cambios recientes en el area de obtencion de materia prima que podrian haber

introducido nuevos peligros?

10. ¢Hay algun equipo o maquinaria que esté en mal estado o que no se use correctamente?
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ENCUESTAS
PROBABILIDAD

Apilamiento sin orden de Material seleccionado y reciclado

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio A

Choque contra objetos inmdviles (Escalera metalica)

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio A

Liquidos derramados (residuos lixiviados)

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio A

No existe sefalizacién

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre 4

Una vez por afio U Cada diez afio A

Ausencia de lluminacioén

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio A Cada diez afio 4

Derrame de liquido aceitoso

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio A Cada diez afio U
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10.

11.

12.

13.

lluminacion ineficiente

Una vez a la semana O Unavez por mes d  Una vez por semestre O

Una vez por afio U Cada diez afio A

Electrocucion por cables expuestos

Una vez a la semana O Unavez por mes d  Una vez por semestre O

Una vez por afio U Cada diez afio A

Emision de material particulado de pléstico por triturado de botella

Una vez a la semana 4 Una vez por mes 4 Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez ario 4

Deficiente uso de herramientas manuales

Una vez a la semana 1 Una vez por mes 4 Una vez por semestre 1

Una vez por afio 1 Cada diez arfio 4

Manipulacion de herramientas manuales, cuchillas afiladas de la trituradora

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio A

Desnivel de Piso

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio A

Choque contra objetos que se encuentran en los espacios de transito

Una vez a la semana O Unavez por mes d  Una vez por semestre O
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Una vez por afio U Cada diez afio A

14. Ausencia de Extintores

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio 1 Cada diez arfio 4

15. Sustancias toxicas (Lavandina, soda caustica)

Una vez a la semana 1 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio 4

16. lluminacién ineficiente

Una vez a la semana 1 Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio 4

17. Choque contra objetos que se encuentran en los espacios de transito

Una vez a la semana 1 Una vez por mes U Una vez por semestre U4

Una vez por afio U Cada diez afio 4

18. Presencia de vapores toxicos (humo) por la compactadora

Una vez a la semana 1 Una vez por mes U Una vez por semestre U4

Una vez por afio U Cada diez afio 4

19. Filtracion de Agua

Una vez a la semana U Una vez por mes U Una vez por semestre U

Una vez por afio U Cada diez afio 4
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20. Ejecucion de Movimientos repetidos

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U

Una vez por semestre O

Una vez por afio U Cada diez afio 4

21. Ejecucion de Movimientos repetidos

Una vez a la semana 4 Una vez por mes U

Una vez por semestre O

Una vez por afio U Cada diez afio 4
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SEVERIDAD

. Apilamiento sin orden de Material seleccionado y reciclado

Catastréficold Mayor 4 Moderado O

Menor U Insignificante U

. Choque contra objetos inmoviles (Escalera metalica)

Catastroficold Mayor 4 Moderado 1

Menor U Insignificante U

Liquidos derramados (residuos lixiviados)

Catastroficold Mayor 4 Moderado 1

Menor 4 Insignificante 1

No existe sefializacién

Catastréficoll Mayor 4 Moderado O

Menor 4 Insignificante U

. Ausencia de lluminacion

Catastréficoll Mayor 4 Moderado 1

Menor U Insignificante U
Derrame de liquido aceitoso

Catastréficold Mayor 4 Moderado O

Menor O Insignificante U
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10.

11.

12.

13.

lluminacion ineficiente

Catastréficold Mayor 4 Moderado O

Menor 4 Insignificante U

Electrocucion por cables expuestos

Catastréficold Mayor 4 Moderado O

Menor U Insignificante U

Emision de material particulado de plastico por triturado de botella

Catastroficold Mayor 4 Moderado 1

Menor U Insignificante U

Deficiente uso de herramientas manuales

Catastroficol Mayor 4 Moderado O

Menor 4 Insignificante 1

Manipulacion de herramientas manuales, cuchillas afiladas de la trituradora

Catastréficoll Mayor 4 Moderado O

Menor U Insignificante 1

Desnivel de Piso

Catastréficoll Mayor 4 Moderado 1

Menor U Insignificante U

Chogue contra objetos que se encuentran en los espacios de transito
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Catastréficold Mayor 4 Moderado O
Menor U Insignificante U
14. Ausencia de Extintores
Catastréficod Mayor 4 Moderado 1
Menor U Insignificante U
15. Sustancias toxicas (Lavandina, soda caustica)
Catastroficold Mayor 4 Moderado 1
Menor O Insignificante U
16. lluminacion ineficiente
Catastréficoll Mayor 4 Moderado O
Menor 4 Insignificante 1
17. Choque contra objetos que se encuentran en los espacios de transito
Catastréficoll Mayor 4 Moderado O
Menor U Insignificante U
18. Presencia de vapores toxicos (humo) por la compactadora
Catastréficold Mayor 4 Moderado O
Menor U Insignificante U
19. Filtracion de Agua

Catastréficold Mayor 4 Moderado O

63



Menor 4 Insignificante U
20. Ejecucién de Movimientos repetidos
Catastréficold Mayor 4 Moderado O
Menor U Insignificante U
21. Ejecucién de Movimientos repetidos

Catastroficold Mayor 4 Moderado 1

Menor U Insignificante U
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Etapa:

Identificacion de peligro. - Para llevar a cabo la identificacion de peligros hay que preguntarse

tres cosas:

e (Existe una fuente de dafo?

e ;Quién (0 qué) puede ser dafiado?

e ;Como puede ocurrir el dafio?

Estimacion de riesgos.

Para realizar la estimacion, hay que establecer para cada riesgo la severidad del dafio y la

probabilidad de que ocurra. Y con estos dos valores se estima el nivel de riesgo que presenta.

Probabilidad de que ocurra

Para valorar la probabilidad se ha tenido en cuenta: el tiempo de exposicion al posible dafio, el

numero de trabajadores expuestos, las medidas de prevencion existentes y su adecuacion a los

requisitos legales, a las normas técnicas y a los codigos sobre practicas correctas.

Tabla 14: Involucramiento del personal, que esta expuestos al peligro

: Unawvez por | Unavez por | Unavez por | Unawvez por | Cadadiez
. Accidentes por: - - £ £ ~
n° proceso semana mes semestre afno anos
Trabajador 1
Apilamiento sin orden de
Material seleccionado y 1
reciclado
Choque contra objetos
1 inmoviles (Escalera 1
metalica)
Liquidos derramados 1
(residuos lixiviados)
No existe sefializacion. 1
Ausencia de lluminacion 1
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Derrame de liquido
aceitoso

Generacion de ruido por
Magquinaria

lluminacion ineficiente

Electrocucion por cables
expuestos

Emision  de  material
particulado de plastico
por triturado de botella

Deficiente uso de
herramientas manuales

Manipulacién de
herramientas  manuales,
cuchillas afiladas de la
trituradora

Desnivel de Piso

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Ausencia de Extintores

Sustancias toxicas
(Lavandina, soda
caustica)

lluminacién ineficiente

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Presencia de vapores
téxicos (humo) por la
compactadora

Filtracion de Agua

Ejecucion de
Movimientos repetidos

Ejecucién de
Movimientos repetidos

1

n° proceso

Accidentes por:

Una ez por
semana

Una ez por
mes

Una ez por
semestre

Una ez por
ano

Cada diez
anos

Trabajador 2

Apilamiento sin orden de
Material seleccionado y
reciclado

Choque contra objetos
inmoviles (Escalera
metalica)

Liquidos derramados
(residuos lixiviados)

No existe sefializacion.

Ausencia de lluminacién
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Derrame de liquido
aceitoso

Generacion de ruido por
Magquinaria

lluminacién ineficiente

Electrocucion por cables
expuestos

Emision  de  material
particulado de plastico
por triturado de botella

Deficiente uso de
herramientas manuales

Manipulacion de
herramientas  manuales,
cuchillas afiladas de Ila
trituradora

Desnivel de Piso

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Ausencia de Extintores

Sustancias toxicas
(Lavandina, soda
caustica)

lluminacion ineficiente

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Presencia de vapores
téxicos (humo) por la
compactadora

Filtracion de Agua

Ejecucién de
Movimientos repetidos

Ejecucion de
Movimientos repetidos

1

n° proceso

Accidentes por:

Una ez por
semana

Una ez por
mes

Una ez por
semestre

Una vez por
ano

Cada diez
anos

Trabajador 3

Apilamiento sin orden de
Material seleccionado y
reciclado

Choque contra objetos
inmdviles (Escalera
metalica)

Liquidos derramados
(residuos lixiviados)

No existe sefializacion.

Ausencia de lluminacién

67



Derrame de liquido
aceitoso

Generacidn de ruido por
Maguinaria

lluminacién ineficiente 1
Electrocucidon por cables
expuestos

2 Emision de  material
particulado de pléstico 1
por triturado de botella
Deficiente uso de
herramientas manuales
Manipulacion de
herramientas  manuales,
cuchillas afiladas de la
trituradora

Desnivel de Piso 1
Choque contra objetos
que se encuentran en los 1
espacios de transito
Ausencia de Extintores 1
Sustancias toxicas
(Lavandina, soda 1
caustica)
lluminacion ineficiente 1
Choque contra objetos
que se encuentran en los 1
espacios de transito
Presencia de vapores
téxicos (humo) por la 1
compactadora
Filtracion de Agua 1
Ejecucion de
Movimientos repetidos
Ejecucion de
Movimientos repetidos

Fuente: Elaboracion Propia
Severidad del dafio

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse: las partes del cuerpo que se

verian afectadas, naturaleza del dafo, graduandolo desde catastrofico a insignificante.
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Tabla 15: Involucramiento del personal, que esta expuestos al peligro

n° proceso

Accidentes por:

Catastrofico

Mayor

Moderado

Menor

Insignificante

Trabajador

[EEY

Apilamiento sin orden
de Material seleccionado
y reciclado

Choque contra objetos
inmoviles (Escalera
metalica)

Liquidos derramados
(residuos lixiviados)

No existe sefializacion.

Ausencia de lluminacién

Derrame de liquido
aceitoso

Generacion de ruido por
Maquinaria

lluminacién ineficiente

Electrocucion por cables
expuestos

Emision de material
particulado de plastico
por triturado de botella

Deficiente uso de
herramientas manuales

Manipulacién de
herramientas manuales,
cuchillas afiladas de la
trituradora

Desnivel de Piso

Choque contra objetos
gue se encuentran en los
espacios de transito

Ausencia de Extintores

Sustancias toxicas
(Lavandina, soda
caustica)

lluminacién ineficiente

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Presencia de vapores
toxicos (humo) por la
compactadora

Filtracion de Agua

Ejecucion de
Movimientos repetidos

Ejecucion de

Movimientos repetidos
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n° proceso

Accidentes por:

Catastrofico

Mayor

Moderado

Menor

Insignificante

Trabajador

N

Apilamiento sin orden
de Material seleccionado
y reciclado

Choque contra objetos
inmdviles (Escalera
metalica)

Liquidos derramados
(residuos lixiviados)

No existe sefializacion.

Ausencia de lluminacién

Derrame de liquido
aceitoso

Generacion de ruido por
Magquinaria

lluminacién ineficiente

Electrocucién por cables
expuestos

Emision de  material
particulado de plastico
por triturado de botella

Deficiente uso de
herramientas manuales

Manipulacién de
herramientas manuales,
cuchillas afiladas de la
trituradora

Desnivel de Piso

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Ausencia de Extintores

Sustancias toxicas
(Lavandina, soda
caustica)

lluminacién ineficiente

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Presencia de vapores
téxicos (humo) por la
compactadora

Filtracion de Agua

Ejecucion de
Movimientos repetidos

Ejecucion de
Movimientos repetidos
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n° proceso

Accidentes por:

Catastrofico

Mayor

Moderado

Menor

Insignificante

Trabajador

w

Apilamiento sin orden
de Material seleccionado
y reciclado

Choque contra objetos
inmoviles (Escalera
metdlica)

Liquidos derramados
(residuos lixiviados)

No existe sefalizacion.

Ausencia de lluminacién

Derrame de liquido
aceitoso

Generacion de ruido por
Maguinaria

lluminacién ineficiente

Electrocucion por cables
expuestos

Emisibn de  material
particulado de plastico
por triturado de botella

Deficiente uso de
herramientas manuales

Manipulacién de
herramientas manuales,
cuchillas afiladas de la
trituradora

Desnivel de Piso

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Ausencia de Extintores

Sustancias toxicas
(Lavandina, soda
caustica)

lluminacién ineficiente

Choque contra objetos
que se encuentran en los
espacios de transito

Presencia de vapores
téxicos (humo) por la
compactadora

Filtracion de Agua

Ejecucion de
Movimientos repetidos

Ejecucion de
Movimientos repetidos

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16: Matriz Riesgo= Probabilidad x Severidad

Probabilidad

De ocurrencia

Frecuente

Una vez por semana

Moderado

Una vez por mes

Valor

Severidad (Impacto)

Catastrofico

De suceder la consecuencia seria

catastrofica

Mayor

De suceder tendria alta consecuencia para
la empresa

Ocasional

Una vez por semestre

Moderado

De suceder tendria mediana consecuencia
para la empresa

Remoto

Una vez por afio

Improbable

Cada diez afios

Menor

De suceder tendria bajo impacto para la
empresa

Insignificante

De suceder su impacto serio minimo para
la empresa

Fuente: Aplicacion de la matriz IPER

Tabla 17: Nivel de Riesgo

NIVEL DE

PLAZO DE

RIESGO

DESCRIPCION

MEDIDA
CORRECTIVA

ALTO

Riesgo intolerable, requiere controles
inmediatos. 5i no se puede controlar el
PELIGRO se paralizan los trabajos
operacionales en la labor.

0-24 HORAS

MEDIO

Iniciar medidas para eliminarfreducir el riesgo.

Evaluar si la accidén se puede ejecutar de
manera inmediata

0-T2ZHORAS

BAJO

Este riesgo puede ser tolerable.

1 MES

Fuente: Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control

Reconocer los distintos tipos de riesgos

Se reconoce el riesgo como una conjuncion de la probabilidad de que ocurra un incidente

y la severidad de este. Para la Matriz IPER, el riesgo sera crucial para determinar si se




Requiere 0 no un control sobre el proceso estudiado. Los diferentes tipos de riesgo son:

Riesgo trivial: aquel riesgo que ha sido controlado y no representa una amenaza a la integridad

de los trabajadores.

Riesgo tolerable: a pesar de no necesitar de una accion que lo revierta, estos riesgos deben

mantenerse vigilados para asegurarnos de que no dafian la productividad.
Riesgo moderado: aquél que requiera de alguna accién para ser revertido de forma permanente.
Riesgo importante: cuando el proceso debe ser detenido hasta que el riesgo sea mitigado.

Riesgo Catastrofico: cuando la situacion pone en peligro la integridad de personas o bienes
materiales. El proceso queda prohibido hasta que el riesgo sea controlado.Fuente especificada

no valida.

Tabla 18: De valorizacion de riesgos

VALORIZACION DE RIESGOS

Riesgo catastrofico

Riesgo importante

Riesgo moderado

Riesgo tolerable

Riesgo trivial

Fuente: Aplicacion de la matriz IPER

73



Tabla 19: Clasificacion de Peligros

Clase de Cantidad
: de
Riesgo X
Peligros
Locativos 14
Mecanicos 5
Quimicos 5
Fisicos 6
Eléctricos 3
Ergonémicos 1

Fuente: Elaboracion Propia.

Grafico 14: Cantidad de Peligros

EléctricosErgonémicos
9% 3%

Locativos
41%

Quimicos
15%

Mecanicos
15%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo 3: Anélisis HAZOP

Este estudio esté constituido por los siguientes puntos:

Definicion del area de estudio: Delimita las areas a las cuales se aplica la técnica en una

instalacion de proceso.

Definicion de los nodos: Se trata de la identificacion de puntos claramente localizados en el

proceso: tuberia de alimentacion de una materia prima, impulsion de una bomba, etc.

Definicidn de las desviaciones a estudiar: Es la forma sistematica de las variables de proceso

aplicando a cada variable una palabra guia: no, Inverso, méas, menos, etc.
Sesiones HAZOP: Analizan las desviaciones planteadas de forma ordenada.
Informe final

Terminologia del HAZOP

Intenciones: como las secciones del proceso se espera que operen
Parametros: variables operacionales y de proceso: temperatura, presion, flujo
Palabras clave: no, mas, tanto como parte de, reverso, ademas de
Desviaciones: salgo de la intension de disefio (palabra clave + parametro)
Causas: razones del porque la desviacion puede ocurrir (posible causa)
Palabras clave

No: no ocurre intencion de disefio (no/flujo), o no se logra el aspecto operacional deseado:

(no/aislamiento).
Menos: ocurre una division cuantitativa en la intension de disefio(menos/presion).
Reverso: ocurre lo opuesto a la intension de disefio(flujo/reverso).

Ademas de: intensidn de disefio se cumple, pero otra actividad relacionada ocurre (flujo/ademas
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hay contaminacion en la corriente).

Tabla 20: Matriz de Jerarquizacion de riesgos

PROBARILIDAD DE OCURRENCTA

CONSECUENCIAS
POTENCIALES

(Grave) (Despreciable)

(Despreciable)

D
(Despreciable)

D D
(Despreciable) | (Despreciable) | (Despreciable)

{Despreciable)

Fuentes: Matriz de jerarquizacion de riesgos (Gonzales y Inche, 2019)

Tabla 21: Clasificacion por categoria de frecuencia

Categoria Tipo Descripcion de la frecuencia de
. ocurrencia
de frecuencia
F1 Frecuente Puede ocurrir una 0 mas veces en un
periodo de hasta 5 afios
F2 Poco frecuente | Puede ocurrir una 0 mas veces en un
periodo entre 5 a 10 afios
F3 Raro Puede ocurrir una 0 mas veces en un
periodo mayor a 10 afios
F4 Muy raro Puede ocurrir solamente una vez en la
vida de la instalacion
F5 Extremadamente | Es posible que ocurra, pero a la fecha no
raro existe ningun registro

Fuente: Clasificacion por categoria de frecuencia (Gonzales y Inche, 2019)



Anexo 4: Medicién de Ruidos.

Se tomaron 30 lecturas en 2 min para cada maquina, posterior se sacdé un promedio para

determinar el nivel de ruido.

Fotografias del Equipo que se utilizo

Tabla 22: Matriz Probabilidad x Severidad

romporss 5 omsmonco. S o b
4 horas por dia e — E:nzzt:l:e?g: TJS;; t: I:?‘;Ea?;?or
sromsporda 3 Mopmano 0o e e hetens
Thomporda 2 wewoR DS et by

De estar expuesto su impacto seria
minimo para el trabajador

bajdor Improbable
110db

15 min. por dia 1 INSIGNIFICANTE

Fuente: (Salazar, 2023)
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Tabla 23: Tiempo de exposicion

. 1 hora 2horas | 4 hora | 8 hora Por
Accidente ocurrido 15 m'f" Por Por dia Por dia Por dia
dia di
ia
lluminacion deficiente (¢cuanto tiempo Trabaja?)

Vibracion ({cuanto tiempo Trabaja?)

Ruido (¢ cuanto tiempo Trabaja?)

Temperatura ({cuanto tiempo Trabaja?)

Fuente: (Salazar, 2023)
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Tabla 24: Mediciones del sonémetro

79

Fuente: Elaboracion Propia

Actividad | Hora de medicion | (dBA) | Actividad Hora de (dBA) Actividad | "or@de (dBA) Actividad Hora de (dBA)
medicion medicion medicion
14:00:05 107,2 11:00:05 85,7 16:00:05 103.0 9:00:05 90,3
14:00:10 104,3 11:00:10 88 16:00:10 105,8 9:00:05 90,9
14:00:15 109,7 11:00:10 91,4 16:00:10 97,4 9:00:10 91.2
14:00:20 102,2 11:00:20 87,3 16:00:20 101.3 9:00:20 90,6
14:00:25 103 11:00:25 85,5 16:00:25 95 9:00:25 91,1
14:00:30 103,9 11:00:30 91,6 16:00:30 97,4 9:00:30 91,5
14:00:35 106,6 11:00:35 81,5 16:00:30 104,9 9:00:35 92,1
14:00:40 86,5 11:00:40 88,6 16:00:40 99,4 9:00:40 89,8
14:00:45 101,2 11:00:45 85,9 16:00:45 102,7 9:00:45 90,7
14:00:50 105,9 11:00:50 85 16:00:50 103,4 9:00:50 89,9
14:00:55 104,5 11:00:55 84 16:00:55 102,4 9:00:55 90,5
14:01:00 100,7 11:01:00 84,7 16:01:00 101,9 9:01:00 90,9
14:01:05 95,5 11:01:05 83,4 16:01:05 102 9:01:05 91,4
Cortadora 14:01:10 192,9 | Aplanadora 11:01:10 86,8 Triturado | 16:01:10 102,4 Compactadora | _9:01:10 90,8
de Botellas 14:01:15 103 de Botellas 11:01:15 86,1 de Botellas 16:01:15 102,3 o Aglutinadora 9:01:15 90,3
14:01:20 102,1 11:01:20 84,2 16:01:20 102,6 9:01:20 91
14:01:25 102,4 11:01:25 87,6 16:01:25 103,2 9:01:25 89,4
14:01:30 101,4 11:01:25 87 16:01:25 102,7 9:01:25 90,8
14:01:35 103,5 11:01:35 85,5 16:01:35 102,4 9:01:35 90,7
14:01:40 102,5 11:01:40 84,7 16:01:40 102,3 9:01:40 91,5
14:01:45 105,7 11:01:45 87,6 16:01:45 102,8 9:01:45 91,1
14:01:50 101,5 11:01:50 89,8 16:01:50 101,9 9:01:50 90,3
14:01:55 104,7 11:01:55 90,1 16:01:55 102,8 9:01:55 89,7
14:02:00 103,5 11:02:00 89,4 16:02:00 102,8 9:02:00 90,5
14:02:05 109,2 11:02:05 87,1 16:02:05 97 9:02:05 90,6
14:02:10 104,6 11:02:10 85,7 16:02:10 100,8 9:02:10 91,1
14:02:15 104 11:02:15 83,4 16:02:15 98,4 9:02:15 92,2
14:02:20 109,5 11:02:20 83,3 16:02:20 105,2 9:02:20 90,3
14:02:25 104,4 11:02:25 81,6 16:02:25 100 9:02:25 91,4
14:02:30 101,4 11:02:30 82,2 16:02:30 101,7 9:02:30 89,6
Promedio 106,25 Promedio 86,16 Promedio 101,56 Promedio 90,72




Anexo 5: Diagrama de Gantt

Tabla 25: Diagrama de Gantt

N°

ACTIVIDAD

DURACION

INICIO FINAL

Implementacion de sistema de
iluminacioén segin la Norma
NTS-001/17

04-03-2024 | 06-03-2024

Implementacion de proteccion
adicionales a tolvas de
alimentacion de equipo

Trituradora

05-03-2024 | 07-03-2024

7¢0¢-€0-70

Implementacién de montacarga
manual para reducir la necesidad
de movimientos repetitivos .

08-03-2024 | 10-03-2024

¥202-€0-50

7¢0¢-€0-90

7202-€0-L0

7202-€0-80

7¢0¢-€0-60

7202-€0-0T

7¢0¢-€0-TT

7202-€0-¢T

7¢0¢-€0-€T

7¢02-€0-1T

7¢0¢-€0-GT

7202-€0-97

7¢02-€0-LT

7¢0¢-€0-8T

7¢0¢-€0-6T

7¢0¢-€0-0¢

7¢0¢-€0-T¢

¥202-€0-¢¢

Controles administrativos,
Sefalizacion, Advertencias y
Delimitacién de trabajo

11-03-2024 | 13-03-2024

Implementacion extintores
portatiles segin NFPA 10 2018

13-03-2024 | 14-03-2024

Instalacién de un sistema para la
salida del agua para eliminar la
necesidad de movimientos
repetitivos .

15-03-2024 | 16-03-2024

Establecimiento de celdas de
almacenamiento impermeables

18-03-2024 | 19-03-2024

Implementacion de un armario
porta herramientas para ordeny
resguardo.

19-03-2024 | 20-03-2024

Refaccionar los desniveles de
piso

21-03-2024 | 22-03-2024
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¥¢0¢-70-GT

¥¢0¢-70-9T

¥¢0¢-70-LT

¥¢0¢-70-8T

¥¢0¢-70-6T

¥¢0¢-70-0¢

DURACION | & |5 |3 |2 B |8 |8 (8|3 |2 | |9
glala|=|g|2|2(%(|%[%|%]R
N° ACTIVIDAD i i i : : i : ol o & |
N N N N N N N N N N N N
INICIO | FINAL | S 1S 1S R[S [S[S[SIS|R|S|S
B S~ S ~ ~ N~ ~ ~ ~ A~ B B
L |
) Capacitacion e_zn pro_toco os de uso de 25.03-2024 | 26-03-2024
Magquina Trituradora.
Capacitacion a los trabajadores sobre
4y | CApAcracion a 105 Wabajadores SOBre g1 4 55541 04-04-2024
técnicas de trabajo seguro
Capacitacion de_ manejo correcto de 08-04-202409-04-2024
extintores.
Capacitacion en manejo adecuado de
2 |Herramientas manuales , cuchillas de la|11-04-2024(13-04-2024
trituradora y cortadora
3 Capacnac!on en orden y.Ilmpleza de 15-04-2024|16-04-2024
areas de trabajo.
Dotacion de EPP (casco, botas
antideslizantes, botas de seguridad,
overol, protectores auditivos de copa, |17-04-2024|19-04-2024
gafas , mascarilla N-95 , guantes
aislantes y de trabajo )

81

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 6: Plano de sefialética

Gréfico 15: Plano de sefalética

PLANO DE DISTRIBUCION DE SENALETICA
PLASTICO TORRES

Fuente: Elaboracion propia, herramienta AutoCAD
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Anexo 7: Medicion de lluminacion

Niveles de iluminacién. (art. 6)

Los niveles minimos de iluminacion que deben incidir en el plano de trabajo, para cada tipo de

tarea visual o area de trabajo, son los siguientes:

Tabla 26: Niveles de lluminacién

Niveles Minimos De
Clnser!]e “I:I'lllllﬂl".‘ln Para I_:us Ejemplos De Tareas (O Requisitos Visuales
Tarea Visual | Centros De Trabajo
(Lux)
— Circulacion por pasillos o vias peatonales
— Movimientos seguros en lugares de poco transito.
Vision — Actividades de almacenamiento de materiales.
ocasional 50 — Actividades de alimentacion, vestuario o aseo.
solamente — Zonas abiertas de acceso piblico de poco transito con
alrededores oscuros.
Tareas Trabajos con  requerimiento  visuales simples o
rutinarias: intermitentes o con permanente movimiento como:
faciles o — Trabajos de control o supervision intermitente en
intermitentes 100 maquinaria o equipos o productos.
o — Inspeccion y/o montaje general (equipos de volumen
con mayor o medio)
requerimiento — Contado de materiales con dimensiones mayores.
visuales — Transporte o movimiento de materiales.
simples — Ubicacion de maquinaria pesada.
Trabajos con requerimiento visuales moderados comao:
Tareas — Trabajos permanentes manuales o mecanicos
moderadament — Inspeccion /o montaje de equipos de wvolumen
e criticas o mediano o menor.
prolongadas, 300 — Trabajos comunes de lectura o escritura o
pero con procesamiento de texto o uso de computadoras o archivo
detalles o recepeion de documentos.
medianos — Elaboracion manual o trabajo manual de piezas o
partes medianas.
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Tareas severas
o prolongadas

Trabajos con requerimiento visuales a detalle o finos
COMO:

— Trabajos de pintura a detalle

pero 750 ] . . .
Requerimiento - Inspcccmn.o.armado o montaje de piezas o partes
isuales pequenas o minasculas
d Hi:m -:;a — Elaboracion manual o trabajo manual de piezas o
ctafie o tinos partes pequenas.
T _ Trabajos con requenmiento visuales con extremos
areas muy detalle
SEVEras y _
prolongadas, 1500 como: .. . .
detalles — Elaboracion manual o trabajo manual de piezas o
c‘.m, I partes minisculas o diminutas
n‘;:us.cu BS_B — Inspeccion o armado o montaje de piezas o partes
rminutos minisculas o diminutas
Tareas Trabajos con requenimiento visuales con extraordinario
excepcionsies, requerimiento visual comao:
dificiles o con ] — Puestos de trabajo manual en joyeria o relojeria o
3000* clectronica

extraordinano
requerimiento
visual

— Casos especiales (puestos de trabajo para cirugia
medica y otros)

Fuente: NTS-001/17-lluminacion

Método de la constante del sal6n

Usado para evaluar el nivel de iluminacion promedio en el lugar de trabajo a partir de cierto

numero de mediciones y puntos de medicidn en funcion de la constante del salon, K, donde:
L es el largo del salon, A el ancho y h la altura de las luminarias sobre el plano dtil.
K=(A*L)/[h(A+L)]

Tabla 27: Método de la constante de saldn

Constante del salom N* Minimo [.lei !:untus de
medicion
<1 4
ly<2 9
2y=<3 16
=3 25

Fuente: NTS-001/17-lluminacion
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Datos:

Flujo luminoso (0©1): 1900 limenes
Cantidad de lamparas: 1

Flujo de luz (e):?

Dimensiones del ambiente:

Largo (I):20 m

Ancho (a):6 m

Altura (h): 5m

Ecuaciones a utilizar

Calculo de flujo luminoso total necesario

ExS

T_Fu*Frn

Donde:

E= Flujo de luz

S= Area del ambiente

Fu= Factor de utilizacion
Fm= Factor de mantenimiento

Calculo del nimero de luminarias

fr

n#* @t
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Donde:

n = ndmero de lamparas

OL = flujo luminoso de una lampara fluorescente

Calculos:

Determinar el &rea del ambiente (s).

S=AxL
S=6%20
S =120m?

Determinar el factor de mantenimiento (Fm)

Para determinar el factor de mantenimiento usaremos la siguiente tabla:

Tabla 28: Factor de mantenimiento (Fm)

lipo de Distribucion
luminaria de fujo
o _4.__ TR |
Lumenana
wdutral abxrts

Distancia entre
laminarias
y factor de
mantenimiento
Fm

Infenor a
| x h
Im

:;&gln ::, :.;

Malo 0,50

§ Techo | 75 % 50 % 0%
Q’Q" Pared (S0 % (30 % |10 % [S0 % [30 % |10 % (30 % |10 %
Indice local K Factor o coeficiente de utilizacion, Fu
—_———— ——— - ‘v‘—‘_r" ‘.,I r—_':'_'F_‘, F— ‘1 L

J 03810321028 1037 103210281031 028
| 0471042 1039 1046 041 038 040|037
H 0511047 0441050 1047 | 043046 | 043
(& 05510511048 oSe oS lo4710% (o047
I 0.58 | 0,54 |0.51 | 057 | 053|051 | 052 050
E 0631060 105710621059 ]1056 058058
D 0.68 | 064 061 1066|064 106110631060
O 070 1067 063068 | 065 1063064 1062
) 073 [ 070 1068 [ 071|068 067|067 | 066
A 074 1072 107010721070 | 068 | 0.69 | 067 l

Fuente: Tabla extraida del libro “Tecnologia eléctrica”

El factor de mantenimiento es Fm=0,58
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Determinar el Factor de utilizacion (Fu)
Para determinar el factor de utilizacion primero debemos determinar otros valores:
Célculo del indice de local (k)
K = (A*L)/[h(A+L)]
K = (6 % 20)/[5(6 + 20)]
K =0,92
En la siguiente tabla encontraremos el indice con el valor obtenido:

Tabla 29: Indicé del local K

Indice del Relacion del local
local

K Valor Punto central

J Menos de 0,7 0,60 '
I 07 a09 0.80 ‘ |
H 0.9 —a+12 100 !
G 1,12 a 1,38 1,25

I 1,38 a 1,75 1,50

E 1,75 a 2.25 2.00

D 225 a 275 2,50

(& 2,75 a 3.50 3.00

B 3.50 a4 4,50 4.00

A Mas de 4.50 5,00

-

Fuente: Tabla extraida del libro “Tecnologia eléctrica”
El valor de k = 0,92 por lo tanto el indice es H.
Factor de reflexion (p)

Para determinar el factor de mantenimiento usaremos la siguiente tabla:
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Tabla 30: Factor de reflexién (p)

Color Factor de Reflexion (p)
Blanco o muy claro 0.7
Techo claro 0.5
medio 0.3
claro 0.5
Paredes medio 0.3
DsCUro 0.1
claro 0.3
Suelo
DSCUro 0.1

Fuente: Tabla extraida del libro “Tecnologia eléctrica”

Nos indican lo siguiente:

Los techos y paredes son de color medio

p Por lo tanto, tomamos los siguientes valores:

Techo medio = p = 0.3= 30% ; Paredes medios = 0.3 = 30%

Con los datos obtenidos de las tablas anteriores podemos encontrar recién el factor de utilizacion

en la siguiente tabla:
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Tabla 31: Factor de utilizacion

? Distancia entre| & Techo | 5% 50 % 0 %
| : PR A laminarias L
! g LA e s | factor de S Pared [50% [30% [10% 50 % |30 % |10 % |30 % [10 %
4 mantenimiento
Fm Indice local K Factor o coeficiente de wtilizacion, Fu
r——-— e ————]———————————————— —— y———p———x r—:;r:*: = P
‘ J 0303210281037 103210281031 | 028
[ UA7 (042 (039 (046 [041 |05 [040] 037
’ Infenor a i 05T [OF7 [ 0F4 0507|047 [0A3 [046 | 043
1 x h G 0551051 {048 0S4 10511047105 (047
| 3 Fmn I 0,58 | 0,54 | 0.51 | 057 | 053|051 | 052|050
Rucno 0.68 (8 0631060 1057]062]059 1056058 |05s
' Medio 0,58 D 068 1064 1061 10660641061 1063 10060
Malo 0,50 C 0.70 | 067 | 063 | 068 | 065 [ 063 | 064 | 062
Luminatia B 0.73 | 070 | 068 | 071 | 0,68 | 067 | 067 | 0.66
wdustral abecrts A 0.74 | 0721070072070 | 068 | 0,69 u_mJ
e e = e &= —

Fuente: Tabla extraida del libro “Tecnologia eléctrica”

Entonces decimos que Fu = 0.46

_Nxnx0p*fuxfm
B S

Em

Donde:

N= Numero de luminarias

n= Numero de lamparas por luminaria
S= Area del ambiente

Fu= Factor de utilizacién

Fm= Factor de mantenimiento

0.= Flujo luminoso de una ld&mpara fluorescente

E _3*1*1900*0.46*0.58
m= 120

g _ 1520.76
m="120
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Em = 12.673lux

Se realiz6 el célculo de la iluminacion en base al numero de focos existentes, concluyendo que

no se cumplia con la normativa minima para lugares de produccién, la cual requeria 100 lux y

solo se alcanzaron 12,673 lux. Ante esta discrepancia, se decidid reconsiderar la disposicién de

la iluminacién para determinar la cantidad necesaria de luminarias para cubrir toda el area de

produccion. Dicha area abarca 120 metros cuadrados con una altura de 5 metros.

Calculo de flujo luminoso total necesario

o, = E xS
T~ FusFm
g, = 100*120 _ 9781
T=046+058 umenes
Célculo de numero de luminarias
- n *x BL
_ 44978 _
=1+12000 " uminarias

_ Nxnx0p*fuxfm
B S

Em

_4+1+12000+0.46 «0.58

Em = =106.72
m 120 06

106.72lux =100

Cumple con la iluminacion solicitada de tener mas de 100 lux.

90



Anexo 8: Distribucion de Extintores

NFPA 10 2018: Norma para extintores portatiles de incendios: De acuerdo a la NFPA 10
2018, tras realizar un estudio en la empresa Plastico Torres, se ha determinado lo siguiente. El
tipo de incendio que podria ocurrir es de clase A, ya que esta categoria abarca materiales solidos,

y la empresa se dedica al manejo de pléasticos, que son considerados materiales sélidos.

Tabla 32: Tamafio y localizacion de extintores de incendio para riesgos de clase A.

Ocupacion de ocupacion de Ocu:aclén o
esgo
riesgo leve riesgo ordinario e
(BAJO) (MODERADO) (ALTO)
extintor individual,
clasificacién 2-A 2-A 4-A
minima
area maxima de
piso por unidad de 3000 pies? 1.500 pies? 1000 pies?
A
:l':::‘o‘:’:;“t;f:r 11.250 pies? 11.250 pies? 11.250 pies?
Distancia maxima
de recorrido hasta 75 pies 75 pies 75 pies
el extintor

Fuente: NFPA 10 Norma para extintores portatiles de incendios
Para unidades si: 1pie= 0.305 m; 1 pie2= 0.0929 m2
area maxima de piso por unidad de A = 1.500 pies 2= 139.35 m?

La eleccidon de un extintor de tipo 2-A para la empresa se basa en el cumplimiento de las
normativas vigentes, con el propdésito de abordar posibles incendios de clase A. Esta decision se
toma tras evaluar riesgos moderados, considerando factores como la presencia de materiales
plasticos y riesgos eléctricos. Aunque la empresa tiene un &rea total de 120 m?, las directrices
normativas establecen una superficie critica que requiere cobertura de 139.35 m2. Se ha
establecido una distancia de 23 m para la ubicacion estratégica del extintor. Dado que la empresa
se encuentra dentro de los limites normativos y la superficie a cubrir es menor que la
especificada, se ha determinado la instalacién de un solo extintor. Este se colocara en el centro

del area de produccion para garantizar un facil acceso a los trabajadores desde cualquier punto.
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Ademas, se seguirén las indicaciones precisas de la norma NFPA 10, que establece que los
extintores deben colocarse a una altura no superior a 1.53 m desde el piso hasta la parte superior
del extintor, o sobre una base metalica a un minimo de 10 cm del suelo. Esta medida no solo
garantiza el cumplimiento normativo, sino que también mejora la accesibilidad y la eficacia en

caso de emergencia, contribuyendo asi a la seguridad general en el lugar de trabajo.
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Grafico 16: Ubicacion de extintores

PLANO DE DISTRIBUCION DE EXTINTOR
PLASTICO TORRES

Fuente: Elaboracion Propia, herramienta AutoCAD
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Anexo 9: Capacitacion

Capacitacion en protocolos de uso de Maquina Trituradora.

Objetivo de la Capacitacion: La finalidad principal de esta capacitacion es proporcionar a los
trabajadores las habilidades y conocimientos necesarios para utilizar la maquina trituradora de

manera segura y eficiente.

Tabla 33: Capacitacion en protocolos de uso de Maquina Trituradora.

Ne° Temas de Capacitacién
1 Uso correcto de la trituradora
2 Limpieza adecuada de la trituradora

Fuente: Elaboracién Propia.

Uso correcto de la trituradora: La correcta utilizacion de la trituradora es esencial para evitar
accidentes y maximizar la eficiencia. Esta seccion de la capacitacion se centra en instruir a los
trabajadores sobre como operar la maquina de acuerdo con las especificaciones del fabricante,
resaltando la importancia de seguir los procedimientos recomendados y utilizando el equipo de

proteccion personal necesario.

Limpieza de la trituradora: La limpieza regular de la trituradora es un aspecto critico para
mantener su rendimiento éptimo y prolongar su vida util. Durante esta parte de la capacitacion,
se ensefiara a los empleados los pasos adecuados para limpiar y mantener la maquina, haciendo
hincapié en la importancia de realizar estas tareas de manera regular para prevenir problemas

operativos y garantizar un ambiente de trabajo seguro.
Capacitacion a los trabajadores sobre técnicas de trabajo seguro.

Objetivo de la Capacitacion: Garantizar la seguridad de los trabajadores mediante la
instruccion sobre técnicas seguras de trabajo y el uso adecuado del equipo de proteccion

personal, reduciendo riesgos laborales.
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Tabla 34: Capacitacion a los trabajadores sobre técnicas de trabajo seguro.

N° Temas de Capacitacion
1 Seguridad en el lugar de trabajo
2 Equipo de proteccion personal

Clasificacion y caracteristicas de

EPP
4 Uso correcto de equipo de proteccion
5 Limpieza y Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia

Seguridad en el lugar de trabajo: Orientar a los trabajadores respecto a como crear y mantener
ambientes de trabajo seguros a partir de la identificacion de riesgos, la exposicidén de normativas

vigentes, el uso correcto de proteccion personal, etc.

Uso correcto de equipo de proteccion: EI EPP es un elemento crucial para proteger a los
trabajadores de lesiones en el lugar de trabajo, se debe explicar la importancia de seleccionar y

usar el EPP adecuado para la tarea especifica.

Clasificacion y caracteristicas de EPP: Es importante usar el equipo adecuado para cada tipo
de trabajo ya que cada condicién laboral tendra riesgos diferentes, por eso, es necesario conocer
los distintos tipos de accesorios que deben utilizarse segun su industria.

Limpieza y Mantenimiento: Procedimientos regulares de limpieza, mantenimiento y
reemplazo garantizan la eficacia continua del EPP, prolongando su vida Gtil y manteniendo la

seguridad laboral.
Capacitacion de manejo correcto de extintores.
Objetivo de la Capacitacion: El proposito fundamental de esta capacitacion es equipar a los
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trabajadores con el conocimiento necesario para utilizar extintores de manera efectiva en

situaciones de emergencia.

Tabla 35: Capacitacion de manejo correcto de extintores.

N° Temas de Capacitacion

1 Clasificacion de Fuego

2 Tipos de extintores

Caracteristicas y manejo de
extintores

Fuente: Elaboracion Propia

Clasificacion de Fuego: La comprension de la clasificacion de fuegos es crucial para una
respuesta efectiva ante un incendio. Se abordaré la diversidad de clases de fuego (A, B, C, D,y
K) y se destacard la importancia de identificar correctamente la naturaleza del fuego para

seleccionar el extintor apropiado.

Tipos de extintores: Se presentardn los diversos tipos de extintores y sus aplicaciones
especificas. Esto incluira extintores de polvo quimico, CO2, agua, espuma y otros. La
capacitacion se centrara en la importancia de seleccionar el extintor correcto segln la clase de

fuego presente.

Caracteristicas y manejo de extintores: Los participantes aprenderan sobre las caracteristicas
distintivas de cada tipo de extintor y recibiran instrucciones practicas sobre su uso adecuado. Se
destacara la necesidad de conocer la ubicacion y funcionamiento de los extintores en el lugar de

trabajo, asi como la técnica adecuada para su manipulacion.

Capacitacion en manejo adecuado de Herramientas manuales, cuchillas de la trituradora

y cortadora.

Objetivo de la Capacitacion: Es instruir a los trabajadores en el manejo seguro y eficiente de

herramientas manuales, asi como en las practicas de mantenimiento preventivo de la
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maquinaria, incluyendo afilado y cuidado de cuchillas, y mantenimiento de equipos especificos
como la trituradora, cortadora, centrifugadora y compactadora.

Tabla 36: Capacitacion en manejo adecuado de Herramientas manuales, cuchillas de

la trituradora y cortadora.

N° Temas de Capacitacion

1 Manejo adecuado de herramientas

) Afilado de cuchillas de la trituradora
y cortadora.

3 Mantenimiento preventivo de la
cortadora.

4 Mantenimiento preventivo de la
trituradora

5 Mantenimiento preventivo de la
centrifugadora y compactadora.

Fuente: Elaboracién Propia

Manejo adecuado de herramientas: Esta seccion se enfoca en la correcta manipulacion de
herramientas manuales, destacando la importancia de seguir procedimientos seguros, utilizar
equipo de proteccion personal y conocer las caracteristicas especificas de cada herramienta para

evitar accidentes y garantizar la eficiencia en el trabajo.

Afilado de cuchillas de la trituradora y cortadora: Se aborda la relevancia de mantener las
cuchillas de la trituradora y cortadoras afiladas. El afilado adecuado no solo mejora el
rendimiento de las herramientas, sino que también reduce el riesgo de accidentes y garantiza un

procesamiento eficiente de materiales.

Mantenimiento preventivo de la cortadora: Se destaca la importancia de realizar
mantenimiento preventivo regular en la cortadora. Esto incluye inspecciones, lubricacion y

ajustes necesarios para prolongar la vida util de la maquina y prevenir problemas operativos.

Mantenimiento preventivo de la trituradora: Similar al punto anterior, se enfoca en la
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necesidad de un mantenimiento preventivo para la trituradora, abordando inspecciones,

lubricacién y ajustes especificos para garantizar su operacion dptima y seguridad.

Mantenimiento preventivo de la centrifugadora y compactadora: Se instruye sobre las
practicas esenciales de mantenimiento preventivo para la centrifugadora y compactadora,
haciendo hincapié en la importancia de inspecciones regulares y acciones preventivas para evitar

interrupciones en el proceso y extender la vida atil de los equipos.
Capacitacion en orden y limpieza de areas de trabajo.

Objetivo de la capacitacion: El objetivo primordial de esta capacitacion es sensibilizar a los
trabajadores sobre la importancia del orden y la limpieza en sus &areas de trabajo. Se busca
establecer préacticas efectivas que contribuyan a un entorno laboral seguro, eficiente y

organizado.

Tabla 37: Capacitacion en orden y limpieza de areas de trabajo.

N° Temas de Capacitacion
1 Importancia en el orden y limpieza
en el trabajo.
) Como influye el orden y limpieza en

el area de trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia

Importancia en el orden y limpieza en el trabajo: El orden y la limpieza son pilares
fundamentales para un entorno laboral seguro y productivo. Esta seccién destaca la relevancia
de mantener espacios de trabajo organizados para prevenir accidentes, facilitar la identificacién
de herramientas y materiales, y promover una cultura laboral que valore la eficiencia y la

seguridad.

Como influye el orden y la limpieza en el area de trabajo: Un espacio limpio y ordenado
reduce el tiempo de busqueda de herramientas, minimiza el riesgo de accidentes, y crea un

ambiente positivo que favorece la concentracion y el desempefio laboral. Ademas, se destaca
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cémo un entorno limpio y organizado refleja un compromiso con la calidad y la seguridad,

contribuyendo a la reputacién y la imagen de la empresa.
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Anexo 10: Registro investigacion de incidentes y accidentes

Puesto de Trabajo:

Area:

Fecha:

DATOS DE LA PERSONA QUE SUFRE EL DANO

Nombre Completo:

LUGAR DEL ACCIDENTE /INCIDENTE
Ocurrido en: [] Puesto de trabajo habitual En desplazamiento

Trabajo habitual: Si No
IDENTIFICACION ACCIDENTE / INCIDENTE

El accidente ha originado

Lesion Personal Si No
Dafios Materiales Si No
Sin consecuencias, pero potencialmente grave Si No

Descripcion detallada de la secuencia del accidente / incidente: Incluir equipos, objetos o
sustancias causantes

ANALISIS DE LAS CAUSAS

¢ Qué actos y/o condiciones contribuyeron mas directamente a este incidente/accidente?

PLANIFICACION DE LAS ACCIONES CORRECTORAS PROPUESTAS (a rellenar por
Gerencia)

L Fecha Fecha
Accion Responsable e En
INVestigacion realizada Por: ..o e Firma: oo
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