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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo la evaluacion y control de riesgos
laborales en la empresa de metal mecéanica industrial ARQUIMET ubicado en la ciudad
de Sucre. Para lograr este proposito, se llevo a cabo un analisis de la situacion actual en
materia de seguridad y salud ocupacional. Este andlisis incluyo la observacion directa de
todas las actividades realizadas en la empresa, asi como el uso de memorias fotograficas

y encuestas.

Mediante estas herramientas se logré identificar los peligros y factores de riesgos a los
que estan expuestos los trabajadores. La evaluacion se realizd con la matriz IPERC y
FINE, se compararon los resultados de ambos métodos los cuales muestran que los riesgos
mas significativos se encuentran en los procesos de cortado, plegado y cilindrado, donde
estos mismos tiene una alta probabilidad de causar accidentes laborales y enfermedades

profesionales.

El diagnostico y la evaluacion de riesgos permitié conocer la inadecuada capacitacion
sobre los riesgos ocasionados por las maquinas industriales (Cizalla guillotina, plegadora
y cilindradora), asi como el uso inadecuado del equipo de proteccion personal. Para
abordar estos problemas, se propone un plan de medidas de control en cuanto a los riesgos

mas significativos.

Estas medidas incluyen procedimientos de trabajo seguro para el uso adecuado de las
maquinas, instalacion de sefaléticas, capacitaciones a los trabajadores en temas sobre la
importancia y uso adecuado de equipos de proteccion personal, y la sensibilizacion sobre

la exposicion al ruido.

De esta manera se podra ayudar a la empresa a disminuir y prevenir los riesgos laborales,

garantizandoles a los trabajadores un ambiente de trabajo mas seguro.

Palabras clave: Riesgos laborales, Evaluacion, Peligros, Seguridad y Salud ocupacional
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CAPITULO I: INTRODUCCION

En la industria mecanica industrial todo trabajador estd expuesto a diversos riesgos
laborales significativos por las tareas y actividades que realizan, por lo que la seguridad y
salud en el trabajo son aspectos fundamentales para el bienestar de los trabajadores ya que
por medio de esto es posible eliminar accidentes y enfermedades de trabajo, ademas de
cumplir con lo que estipulan las normativas vigentes y evitar que las empresas adquieran
multas y sanciones, lo que incluye ademas mejorar la productividad en la organizacion,

(Gavilanes Lagla et al., 2021).

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) de acuerdo con estimaciones recientes
publicadas a nivel global 2,78 millones de trabajadores mueren cada afio de accidentes
laborales y enfermedades profesionales y 374 millones de trabajadores sufren accidentes

no mortales, (OIT, 2019).

La presente investigacion se refiere a la identificacion y evaluacion de riesgos laborales
dentro de la empresa ARQUIMET del rubro metal mecanica industrial de la ciudad de
Sucre. La naturaleza de los principales servicios que ofrece ARQUIMET, que incluyen
corte, plegado, cilindrado de planchas metalicas, asi como trabajos de soldadura, conlleva

a una serie de factores de riesgos asociados principalmente con la maquinaria industrial.

La propuesta del presente trabajo busca evaluar los riesgos empleando el método FINE y
la matriz IPERC, la combinacion de ambos métodos proporcionara un enfoque
comprensivo y detallado para la gestion de riesgos laborales en ARQUIMET, asegurando
que tanto los riesgos comunes como los especificos de la empresa sean abordados de
manera efectiva. Este estudio tiene como objetivo no solo identificar y analizar los riesgos
existentes sino también de proponer medidas de control para mejorar los puestos de

trabajo y la salud del personal de la empresa.

Se espera que este trabajo ayude con la contribucion a la creacion de un ambiente laboral
mas seguro en ARQUIMET y en el sector de la mecanica industrial en general. Ademas,

ajustar las practicas de seguridad de la empresa con las normativas legales bolivianas,



promoviendo asi el cumplimiento del decreto Ley N.° 16998, Ley general de higiene y

seguridad ocupacional y bienestar.
1.1 ANTECEDENTES

Tabla 1. Matriz de Antecedentes

TEORIAS
AUTOR TITULO APLICADAS OBJETIVO RESULTADO
Disefio de un Se realiz6 un Realizar un El andlisis revel6 que la
programa de diagnostico programa de empresa cumple solo con el
seguridad utilizando un Check | seguridad y 24% de los aspectos normado
industrial y list basado en el salud en el por la Ley 16998. La
salud en el Decreto Ley 16998. | trabajo en la evaluacion con la matriz IPER
trabajo en la Para la Fabrica mostro riesgos significativos
fabrica identificacion de Boliviana de en el area de produccion,
boliviana de peligros y Equipamiento | donde se identifico peligros
Herrera | equipamiento evaluacion de Gastronémico. | como instalaciones eléctricas
Gil gastronomico riesgos la defectuosas, uso incorrecto de
Andrea | (FABEG) en metodologia maquinaria sin EPP y mala
Rosa base al decreto | aplicada es una ventilacion en el area de
ley 16998 matriz IPER de ensamble, afectando a los
manera preliminar trabajadores. En la
para después elaboracion del PSST se
desarrollar el disefio realizo estudios en
de un programa de iluminacion, ruido y
seguridad industrial extintores.
y salud en el trabajo
basado NTS-009/18.
Elaboracion de | Se aplico el Este trabajo de | El aporte de este trabajo de
un plan de diagrama de titulacion tiene | titulacion se centra en la
prevencion de Ishikawa para hallar | como objetivo | elaboracion de un plan de
riesgos las causas de los Elaborar una prevencion de riesgos
laborales en el accidentes y el propuesta de laborales, utilizando como
taller metal diagrama de Pareto | plan de base el analisis de los
Merchan | mecanica para determinar prevencion de | accidentes laborales a través
Zambran | industrial aquellos que mas riesgos de los diagramas de Ishikawa
o George | Mendoza afectan la laborales en el | y Pareto. Con la informacion
Abraham | Ubicado en la productividad y taller metal obtenida, se aplico una matriz
ciudad de rentabilidad de la mecanica de triple criterio para detallar
Guayaquil empresa. Asi mismo | industrial los factores de riesgo, lo cual
se empled una Mendoza. permitio disefiar un plan de
Matriz de triple prevencion eficaz y adaptando
criterio para evaluar a las necesidades especificas
cada puesto de de la empresa, buscando




trabajo clasificando
los riesgos segun su
probabilidad,
gravedad y
vulnerabilidad.

minimizar los riesgos y
mejorar la seguridad de los
trabajadores.

Evaluacion de
los riesgos
mecanicos en el

Se aplicod una matriz
de triple criterio
para la

Tiene como
objetivo
Evaluar los

Como resultado de la
evaluacion los riesgos
mecanicos y ergonoémicos en

Pilay area de identificacion de los | riesgos el area de maquinado son
Castro maquinado de riesgos mas mecanicos en | predominantes y clasificados
Dario una empresa importantes y el area de como intolerables, mientras
Baudilio | metal mecénica | mediante el método | maquinado de | que lalimpiezay la
FINE se analizo el una empresa iluminacion presentan riesgos
grado de metal moderados que requieren
peligrosidad. mecanica atencion.
Desarrollo de Se aplico la matriz El objetivo de Indica que la empresa incurre
un plan de IPER con el fin de esta en gastos significativos debido
prevencién para | realizar una investigacion a accidentes laborales y
los riesgos evaluacion de es desarrollar multas, originados por la falta
Mata laborales en el riesgf)s de manera un plan .de de un plap preventivo y falta
Alvarado area de ‘ efectiva. prevenmén de dé conoc1m1'ento sobre los
Luis produccion de riesgos rlesgo's asociados a 'cada
Alfonso una empresa laborales en el | maquina. La ausencia de
metalmecanica area de capacitaciones especificas en
produccion de | cada area de trabajo para
una empresa comunicar y gestionar estos
metalmecanica | riesgos contribuye a la
. frecuencia de incidentes.
Analisis y Se aplico la Matriz | Desarrollo de | La investigacion destaca la
mejora de la de evaluacion de un plan de importancia de la capacitacion
cultura de riesgos, también se | prevencion de | continua aplicada no solo al
seguridad y utiliz6 como base la | riesgos entrenamiento del trabajador,
prevencion de norma ISO laborales y un | también enfocandose en la
riesgos 45001/2018. plan de mejora | profesionalizacion y la gestion
Polimeni | laborales en en cultura de competente del trabajo. Se
Ovidio | empresa seguridad de la | resalta la necesidad de una
Javier metalurgica organizacion gestion de calidad orientada a

la mejora continua y la
responsabilidad de la
organizacion para la
implementacion de un sistema
de seguridad laboral de
acuerdo a las necesidades.

Fuente: Elaboracion propia, datos obtenidos de Herrera Gil (2022), Merchan Zambrano

(2021), Pilay Castro (2022), Mata Alvarado (2019), Polimeni (2022).




1.1.1 Situacion Problematica

En el taller de la empresa ARQUIMET se realizan actividades y tareas en los que existen
riesgos potenciales a los que los trabajadores estan expuestos, ya que utilizan maquinas
industriales, herramientas y equipos eléctricos, los cuales provocan ruido y vibraciones

entre otros riesgos.

Los accidentes mas frecuentes involucran golpes, cortes, proyeccion de particulas,
atrapamiento producto de la operacion de las maquinas y el uso de herramientas manuales,
ademads de trabajos de soldadura en los que inhalan gases toxicos. Otro punto clave que se
observo es que el taller no cuenta con extintores, considerando las instalaciones cuenta
con maquinas y equipos que funcionan con energia eléctrica y el desorden que existe en

el lugar de trabajo no deja de ser peligrosa la situacion a probables conatos de incendios.

Respecto a la sefializacion de seguridad, esta no cuenta con las necesarias, lo que puede
contribuir a una menor conciencia de los riesgos por parte de los trabajadores y asi mismo
la falta de cultura en seguridad industrial y la insuficiente capacitacion en la materia,
sumando al exceso de confianza de los trabajadores, resultan en el uso infrecuente de

equipos de proteccion personal y en la manipulacion incorrecta de cargas pesadas.

Estos factores juntos crean un ambiente de trabajo que no solo es inseguro, sino también

aumenta el riesgo de incidentes laborales.



Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia

1.1.2 Formulacion Del Problema De Investigacion

A 4

Ambiente
laboral
inseguro

(Como se puede identificar, evaluar y controlar los riesgos laborales en la empresa

ARQUIMET de la ciudad de Sucre con el fin de mejorar la seguridad y salud ocupacional

de los trabajadores?
1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo General

Realizar la evaluacion y control de riesgos laborales aplicando el método FINE y matriz

IPERC en la empresa ARQUIMET de la ciudad de Sucre.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico inicial de las condiciones actuales de seguridad y salud en la

empresa ARQUIMET.

o Identificar los peligros y factores de riesgos laborales existentes a los que estan

expuesto los trabajadores.




e Evaluar los riesgos laborales mediante el método de evaluacion WILLIAM FINE y
matriz [IPERC.
e Desarrollar medidas de control adecuadas para reducir y/o eliminar los riesgos

laborales evaluados.

1.3  JUSTIFICACION
1.3.1 Justificacion Economica

Con la realizacion de la evaluacion y control de los riesgos laborales en la empresa
ARQUIMET este se beneficiara reduciendo y/o eliminando los costos de accidentes
laborales que incluye indemnizaciones a los trabajadores afectados, dafios materiales y

tiempos improductivos por la atencion de los accidentados.
1.3.2 Justificacion Legal
Para realizar la monografia nos basaremos en las siguientes normas y leyes:

= LEY GENERAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL Y
BIENESTAR DECRETO LEY N.° 16998 DE 2 DE AGOSTO DE 1979.

= LEY GENERAL DE TRABAJO (DECRETO SUPREMO DEL 24 DE MAYO DE
1939, ELEVADO A RANGO DE LEY EN 8 DE DICIEMBRE DE 1942)

- NORMA ISO 45001:2018 SISTEMAS DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO.

1.3.3 Justificacion Social

La evaluacion y control de riesgos laborales en la empresa ARQUIMET permitira asegurar
un ambiente laboral seguro, reducir accidentes y fomentar una cultura de prevencion, lo
que resulta de vital beneficio tanto para la salud de los trabajadores como también para la

productividad de la empresa.



1.4 METODOLOGIA
1.4.1 Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion descriptiva no tiene hipdtesis explicitas. Es la etapa preparatoria
del trabajo cientifico que permite ordenar el resultado de las observaciones de las
conductas, las caracteristicas, los factores, los procedimientos y otras variables de

fendmenos y hechos, (Calderon Saldafia & Alzamora, 2008)
1.4.2 Enfoque

La investigacion mixta implica una recoleccion, analisis e interpretacion de datos
cualitativos y cuantitativos que el investigador haya considerado necesarios para su
estudio. Este método representa un proceso sistematico, empirico y critico de la
investigacion, en donde la vision objetiva de la investigacion cuantitativa y la vision
subjetiva de la investigacion cualitativa pueden fusionarse para dar respuesta a problemas

humanos, (Otero Ortega, 2018).
1.4.3 Alcance

Los estudios descriptivos tienen como principal funcidon especificar las propiedades,
caracteristicas, perfiles de grupos, comunidades, objeto o cualquier fendmeno. Se
recolectan datos de la variable de estudio y se miden sobre diversos conceptos, variables,
aspectos, dimensiones o componentes del fendmeno o problema a investigar, (Hernandez-

Sampieri & Mendoza Torres, 2018).



1.4.4 Métodos, Técnicas e Instrumentos Aplicados

Tabla 2. Matriz de Métodos, Técnicas e Instrumentos Aplicados

TIPO DE INVESTIGACION: Descriptiva

RESULTADOS
OBJETIVOS METODOS | TECNICAS INSTRUMENTOS
ESPERADOS
. Se espera realizar un
Realizar un .
o diagnostico detallado
diagnéstico . . ..
L Registro descriptivo, de las condiciones
inicial de las ., . .
.. Observacion cuestionario de actuales de la
condiciones . . .
actuales de Deductivo directay condiciones de empresa, para
. Encuesta seguridad, memorias conocer las
seguridad y salud . L
fotografias. deficiencias en tema
en la empresa de seguridad y salud
ARQUIMET. g y
en el trabajo.
Ident!flcar los . . Identificacion de
peligros y Registro de actividades eliaros v factores de
factores de Observacion laborales, lista de P _g y
. . . . s riesgo, los cuales
riesgos laborales . directa, peligros identificados, s
. Inductivo . - . . permitiran
existentes a los indagacion memorias fotograficas, .
. . categorizar los
que estan documental referencias : .
S peligros existentes en
expuesto los bibliogréficas o
. la organizacion.
trabajadores.
Anélisis de riesgo por
Evaluar los Computadora, . g p
riesgos laborales Herramientas medio de a matriz
gos Método Fine, y IPERC y FINE, con
mediante el . . software de L
) Deductivo- | matriz IPERC . la combinacion de
método de . L estadisticas, , .
L Inductivo e Indagacion . . ambas técnicas se
evaluacion documental normativas y guias, espera una evaluacion
WILLIAM FINE Referencia di e Teborales
y matriz IPERC. bibliogréficas g .
efectiva.
Dese}rrollar Propuesta de un plan
medidas de de medidas de control
control N Observacion. Lista de medld_as de para contribuir en la
adecuadas para Analitico- indagacion control de los riesgos disminucion de
reducir y/o Sintético docu?nental mas criticos evaluados, | riesgos laborales en
eliminar los normativas y guias. la empresa
riesgos laborales ARQUIMET.
evaluados.

Fuente: Elaboracion propia




CAPITULO II: DESARROLLO
2.1 MARCO TEORICO
2.1.1 Fundamentos Teoricos
2.1.1.1 Método William Fine

El método Fine, es un método cuantitativo-Mixto desarrollado por William T. Fine, quien
lideraba el departamento de seguridad del Naval Ordnance Laboratory estadounidense.
Publicado el 8 de marzo de 1971 como “Evaluacion Matematica para controlar riesgos”,
este método se ha establecido como un estandar en la evaluacion y gestion de riesgos

laborales, (Juanes, 2020).

El método para el andlisis de los riesgos laborales, consiste en determinar el grado de

peligrosidad valorando tres pardmetros: Las consecuencias, la exposicion, la probabilidad.

El grado de peligrosidad se obtiene multiplicando estos tres factores. La férmula para

calcular el grado de peligrosidad es la siguiente:
GP=CXEXP ec.(1)
Donde:

GP: Grado de peligrosidad
C: Consecuencias
E: Exposicion

P: Probabilidad

Coeficiente de Consecuencia: Resultado mas probable en caso de producirse un accidente,

debido al riesgo que se considera, incluyendo desgracias personales y dafios materiales.
Frecuencia de Exposicion: La frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo.

Determinacion de Probabilidad: Probabilidad de que el accidente se produzca cuando se

esta expuesto al riesgo.



Los cuadros de andlisis de coeficiente de consecuencia, Frecuencia de exposicion y

determinacion de probabilidad se muestran en el anexo N°1.

Magnitud de riesgo: La magnitud de riesgos se estructura desde riesgo comun hasta riesgo

muy alto de acuerdo al grado de peligrosidad.

Tabla 3. Magnitud del riesgo

Grado de peligrosidad | Clasificacion
Menos de 20
20-70 ‘
70-200 Riesgo moderado
200-400 ‘
Mayor a 400 ‘

Fuente: Elaboracion propia en base a (Gutierrez Mamani, 2017)

Tabla 4.Valoracion de riesgos

Clasificacion

Actuaciones frente al riesgo

Riesgo comun

Puede omitirse la correccion, aunque deben establecerse medidas
correctoras sin plazos definidos

Riesgo No es de emergencia, pero debe corregirse
aceptable

Riesgo Correccidn necesariamente urgente
moderado

Riesgo alto

Correccidon inmediata

Muy alto

Detencion inmediata de la actividad

Fuente: Elaboracién propia en base a (Gutierrez Mamani, 2017)
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2.1.1.2 Método IPERC

Esta metodologia consiste en la identificacion de peligros, evaluacion y control de riesgos
conocida por sus siglas IPERC; es una metodologia sistematica y ordenada, para mitigar

y evitar riesgos laborales basado en un conjunto de reglas, de tal forma que permite:

e Identificar peligros
e Evaluar, controlar, monitorear y comunicar riesgos que se encuentren asociados a

una actividad o procesos.

Fue introducido por el Sistema de Seguridad ISTEC (International Safety Training and
Technology Company) como IPER.

Cualquier metodologia para la identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacion de medidas de control debe tener las siguientes etapas, (Infante Zambrano,

2019):

e Revision de normas y documentacion

e Identificacion de procesos y actividades
e Identificacion de peligros

e Evaluacion de riesgos

e Elaboracion de la matriz IPERC

e Determinacion de medidas de control

Evaluacion de riesgos

La evaluacion de riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos
riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion necesaria para que la alta
directiva esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de

adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse,

(INSHT, 2003).
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Las etapas para realizar una evaluacion de riesgos son las siguientes:

Analisis de riesgo: En esta etapa se identifica el peligro dentro del area a implementar el
control, mediante las consecuencias y probabilidades, se valora el riesgo que forma el

peligro, (Pilay Castro, 2022).

Valoracion del riesgo: Se aplica una razén de tolerabilidad del proceso que se lleva a
cabo en el riesgo, cuando el riesgo tenga un resultado de no tolerable debe aplicarse el
control del riesgo, es decir junto a la evaluacion de riesgo y control se lo llama Gestion de

riesgo, (Pilay Castro, 2022).

Nivel de riesgo: Para determinar el nivel de riesgo se valora la probabilidad de que ocurra

el dafio y severidad del dafio.
Nivel de riesgo = Probabilidad X Severidad ec.(2)

Tabla 5. Matriz de riesgo

Severidad
Probabilidad
robabriida Leve Menor Importante Extremo
Excepcionalmente
bajo
Excepcional
. Riesgo
B
) Riesgo
Med
eao moderado
Riesgo
Alt
a moderado
Extremadamente Riesgo
alta moderado

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y
Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).
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La probabilidad de ocurrencia se estima en base a los siguientes parametros:
Probabilidad = (NP + PE + FP + FE) ec.(3)

Donde:

NP: Indice de nimero de personas expuestas

PE: Indice de practicas existentes

FP: indice de formacion del personal

FE: Indice de frecuencia de exposicion

Los parametros para la valoracion de probabilidad de ocurrencia y severidad del dafio se

muestran en el Anexo N°2.
Control de riesgos

La jerarquia de controles define el orden en el que se deben considerar todos los controles,

se puede optar por aplicar diferentes combinaciones de varios tipos de control.

La jerarquia de controles de riesgo en la norma ISO 45001:2018 se organiza de mayor a

menor efectividad:

e Eliminar el peligro

e Sustituir con procesos, operaciones, materiales o equipos menos peligrosos.
e Utilizar controles de ingenieria y reorganizacion del trabajo.

e Utilizar controles administrativos, incluyendo la formacion y capacitacion.

e Utilizar equipos de proteccion personal adecuados.

Los tres primeros niveles son los maés deseables, pero no siempre es posible
implementarlos. Durante la aplicacion de la jerarquia, se tienen que considerar los costos
relativos, los beneficios de reduccion y la fiabilidad de las operaciones disponibles, (ISO

45001, 2018).
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2.1.2 Marco Conceptual

Peligro: Fuente, situacién o acto con el potencial de dafio en términos de lesiones o

enfermedades o la combinacion de ellas, (OSHA 18001 2007).

Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurran eventos o exposiciones peligrosos
relacionados con el trabajo, la severidad de la lesion y deterioro de la salud, (ISO 45001,

2018).

Factor de riesgo: Presencia de algin elemento, fendmeno accion humana que puede
causar dafio en la salud de los trabajadores, en los equipos o instalaciones, (Instituto de la

Salud Publica de Chile, 2019).

Accidente de trabajo: Suceso repentino que sobreviene por causa o con ocasion del
trabajo, y que produce en el trabajador una lesion organica, una perturbacién funcional,

una invalidez o la muerte, (Guia Técnica Colombiana 45, 2012).

Incidente: Suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que podria tener o

tiene como resultado lesiones y deterioro de salud, (ISO 45001, 2018).

Lesion y deterioro de salud: Efecto adverso en la condicion fisica, mental o cognitiva de

una persona, (ISO 45001, 2018).

Seguridad y salud ocupacional: Es una disciplina consistente en la prevencion de
enfermedades laborales o afectaciones a la salud, cualesquiera que sean; pueden ser

asociadas por las condiciones en el ambiente laboral, (OIT, 2021).

Evaluacion de riesgos: Proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de

probabilidad y nivel de consecuencia, (Guia Técnica Colombiana 45, 2012).

Medidas de Control: Medidas implementadas con el fin de minimizar la ocurrencia de

incidentes, (Guia Técnica Colombiana 45, 2012).

Condiciones de trabajo: Son el conjunto de variables subjetivas y objetivas que definen
la realizacion de una labor concreta y el entorno en que esta se realiza e incluye el analisis

de aspectos relacionados como la organizacion, el ambiente, la tarea, los instrumentos y
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materiales que pueden determinar o condicionar la situacion de salud de las personas,

(Benlloch Lopéz et al., 2015).
2.1.3 Marco Contextual

Esta monografia se realizara en la empresa ARQUIMET, es una empresa constituida como
unipersonal la cual viene trabajando en Sucre desde 2004, prestando varios servicios,
como ser plegado, cortado, cilindrado y soldadura en metal, para el cual cuenta diferentes

maquinarias y equipos para tal efecto.

Dicha monografia se aplicara especificamente en el area de produccidon donde cuenta con

7 trabajadores.

Tabla 6. Numero de personal

Numero de personal
Gerente propietario 1 persona
Personal administrativo 1 contador
Personal Técnico 1 encargado de planta
Numero de trabajadores 3 soldadores y 3 auxiliares

Fuente: Elaboracion con base a la informacion de la empresa ARQUIMET.

Tabla 7. Periodo de trabajo

Periodo de trabajo
Horas/dia 8 horas
Turnos/dia Un (1) turno
Dias/semana 6 dias
Meses/afio 12 meses/ano

Fuente: Elaboracion con base a la informacion de la empresa ARQUIMET.
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Localizacion

Ubicacion: ARQUIMET est4 ubicada en la ciudad de Sucre, Av. Marcelo
Quiroga Santa Cruz esq. Calle Mario Baptista N°1.

Departamento: Chuquisaca

Ciudad: Sucre

Figura 2. Ubicacion Geografica

Raquet Europa

Fuente: Fotografia obtenida en Google Maps

Figura 3. Instalaciones de la empresa

VAVATAVAS (40

T SR

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa
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Estructura Organizacional
ARQUIMET se encuentra conformada de la siguiente manera:

Figura 4. Organigrama de la empresa ARQUIMET

Gerente
propietario

Contadora

Encargado de
Planta

Soldador 1 Soldador 2 Soldador 3

Ayudante Ayudante Ayudante

Fuente: Elaboracion con base en datos de la empresa ARQUIMET.
Misién
Ofrecer servicios industriales que satisfagan las necesidades, expectativas y deseos del
cliente, ofrecemos soluciones técnicas con servicio en todo tipo de trabajos Industriales y
soluciones personalizadas en las distintas y variadas aplicaciones del acero.

Vision

Nuestro reto es convertirnos en una industria de servicios, donde el compromiso total con
el cliente, las alianzas y la agilidad en nuestros procesos nos hagan ser un referente en
nuestro sector, para consolidar nuestra presencia en el territorio nacional, fomentar el

continuo crecimiento y diversificacion de cada uno de nuestros sectores de actividad.
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2.2 INFORMACION Y DATOS OBTENIDOS

Figura 5. Metodologia de recopilacion de informacion y datos obtenidos

Inicio

Observacion de
actividades
realizadas

A

Recopilar informacion y
datos

Memorias
> fotogréaficas

Encuestas a los
— trabajadores

A

Identificar los peligros y
factores de riesgo

Método FINE

A

Realizar la evaluacién de
los riegos existentes

Matriz IPERC

A

Comparacion de resultados

A

Proponer medidas de
control

Fin

Fuente: Elaboracion propia



2.2.1 Diagnostico inicial de las condiciones actuales de seguridad y salud en la

empresa

Para conocer las condiciones actuales en materia de seguridad industrial y salud
ocupacional en la empresa ARQUIMET se realizo visitas a las instalaciones de la empresa
para observar y tomar memorias fotograficas de los procesos involucrados en la empresa,
identificando de esta manera las actividades que realizan, los peligros y factores de riesgos
que conlleva cada actividad, maquina y equipo, ademas se observoé la conducta y el actuar
de los trabajadores. También se realiz6 una encuesta a cada uno de los trabajadores para

asi poder tener un diagnoéstico inicial completo de la situacion actual.
2.2.1.1 Descripcion de procesos

Los principales servicios que brinda la empresa son el corte, plegado y cilindrado de

planchas metalicas, ademas de servicios de soldadura en metal.

A continuacion, se describird los procesos de cada servicio, también la maquinaria,

equipos y herramientas que utilizan.
Cortado
Cortado con Cizalla Guillotina

Para este proceso la materia prima utilizada es la plancha metalica. La misma puede variar
en dimensiones, espesores y material segin lo requerido. El transporte interno de

almacenamiento a la cortadora es realizado por el personal de trabajo.

Una vez que se tiene los requerimientos del cliente el proceso comienza cuando uno o mas
trabajadores posicionan la plancha sobre la mesa de la maquina cortadora (cizalla
guillotina), luego se procede a realizar el trazado de la plancha metélica, para luego esta
ser cortado en la maquina, seguidamente se acciona el comando, bajado primero los
prensa-pisones y unos segundos después la cuchilla, obteniendo la plancha cortada que
cae por la parte trasera de la maquina, o es tomada manualmente para colocarla en el

espacio de trabajo.
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Cortado con maquina cortadora de plasma

Para este proceso también se utiliza planchas metalicas de diferentes espesores y
dimensiones, el corte es realizado por la maquina cortadora de plasma computarizado, se
realiza primero el disenio CAD segin requerimiento del cliente, luego mediante el
software CAM la maquina comienza el proceso de cortado, el cual debe ser supervisado

por el personal capacitado.
Cortado de tubos metalicos

Comienza con el trazado y la medicidn de los tubos metalicos, para luego cortar la pieza
con la maquina policorte, la maquina se ajusta de acuerdo al tipo de material y grosor del
tubo, el trabajador coloca el tubo metélico en la méquina, asegurandose de que este bien

sujeto, luego guia el tubo a lo largo de la sierra, obteniendo el corte rapido y preciso.
Plegado

Esta actividad consiste en situar la pieza sobre los topes traseros en la maquina plegadora,
luego se acciona el sistema de mando, es importante sujetar la pieza y acompafiar el
movimiento de elevacion de plegado, y luego la extraccion de la pieza para obtener la

forma requerida.
Cilindrado

El proceso consiste en curvar materiales de chapa metdlica, acero y también tubos
metalicos, para este proceso se tiene 2 maquinas cilindradoras de rodillo que se utiliza
para el cilindrado de chapas metalicas y una maquina roladora para el cilindrado de tubos

metalicos.
Soldado

En este proceso se uniran las chapas ya cortadas, cilindradas o plegadas, también tubos
metalicos y perfiles estructurales, esta union se realiza mediante 2 tipos de soldadura, el

arco eléctrico para realizar unidon por puntos y soldadura MIG para la union de juntas.
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Esmerilado y pintado

Este proceso se lo realiza solo en algunas ocasiones dependiendo del requerimiento del
cliente, comienza con la inspeccion de la estructura metalica para identificar cualquier
imperfeccion o irregularidad, para eliminar estas imperfecciones se utilizan lijas y

esmeriladoras con el objetivo de lograr superficies lisas y uniformes.

Después se procede a la preparacion de la pintura y el pintado con soplete, durante el

proceso se verifica que la cobertura sea uniforme y que no haya areas faltantes o excesos.

Figura 6. Diagrama de procesos y actividades realizadas en la empresa

Requerimiento del
cliente
SERVICIO DE SERVICIO DE
SERVICIO DE CORTE PLEGADO CILINDRADO
Trazado y cortado
I
Cilindrado Plegado
[ J
No—m| Entrega al cliente
si

Soldadura arco
eléctrico o Mig.

Entrega al cliente

Si
A4

Esmerilado y
Pintado

Entrega al cliente

Fuente: Elaboracion con base en datos de la empresa ARQUIMET.

21



2.2.1.2 Informe de inspecciones realizadas en el taller

Durante las visitas al taller, se pudo observar y conocer de las actividades realizadas, asi
como la operacién de las maquinas cortadoras, plegadoras, cilindradoras. Ademads, se
identificaron los riesgos asociados con las actividades de soldadura. También se evaluaron
las condiciones de las instalaciones, encontrando desorden y acumulacién de materiales,
falta de sefializacion adecuada y pisos obstruidos. En cuanto a la maquinaria utilizada
estas no cuentan con el resguardo necesario, ademas que no existen procedimientos para

el uso adecuado de cada maquina.

Otro factor clave que se pudo observar en la empresa es que el personal no usa
adecuadamente el EPP y adopta posturas inadecuadas durante las actividades que realizan.
En resumen, existe falta de cultura en seguridad industrial tanto del empleador como del
trabajador. Se documentaron estas inspecciones mediante memorias fotograficas que se

encuentran en el Anexo N°3, donde se detalla los peligros identificados.
2.2.1.3 Informe de encuesta:

Se efectud una encuesta a cada uno de los trabajadores involucrados en las actividades
laborales, se realizaron preguntas objetivas de conocimiento de seguridad y salud

ocupacional.

El niimero total de encuestados son 8 trabajadores. La encuesta fue realizada en el lugar
de trabajo a cada empleado, se explico el motivo de la encuesta y se pidié que cooperaran

con respuestas los mas veridicas posibles, para obtener un buen resultado. Ver Anexo N°4
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Pregunta 1: ;LLa empresa cuenta con personal capacitado en seguridad y salud

ocupacional?
Frecuencia Porcentaje .
: ¢La empresa cuenta con personal capacitado
Si 0 0% en seguridad y salud ocupacional?
No 8 100% 0%
Total 8 100%
= Si
= No

100%

Fuente: Elaboracion propia

Esta pregunta permite conocer cuan involucrado esta la empresa en materia de seguridad
y salud ocupacional, se puede observar que el 100% (8 trabajadores) respondi6 no existe

personal encargado de la supervision de riesgos laborales existentes.

Pregunta 2: ;Ha recibido informacion sobre los riesgos expuestos en las actividades

laborales realizadas?

Frecuencia | Porcentaje ¢Ha recibido informacion sobre los
Si 5 62% riesgos expuestos en las actividades
laborales realizadas?
No 3 38%
Total 8 100%
38%

= Si
= No

62%

Fuente: Elaboracion propia

Esta pregunta permite conocer el nivel de conocimiento a los riesgos que estan expuestos
en las actividades laborales que se realizan en el taller. Se aprecia que el 62% (5
trabajadores) conoce sobre los riesgos a los que esta expuestos. El restante 38% (3

trabajadores) dice empezar a trabajar reciénteme por tal motivo no conoce en totalidad los
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riesgos a los que expuesto y al ignorarlas se puede concluir que es vulnerable a cometer

un acto inseguro.

Pregunta 3: ;Ha recibido charlas o capacitaciones sobre Seguridad y Salud

Ocupacional en los ultimos seis (6) meses?

Frecuencia | Porcentaje ¢Ha recibido charlas o capacitaciones
Si 0 0% sobre Seguridad y Salud Ocupacional en
los Gltimos seis (6) meses?
No 8 100%
0,
Total | 8 100% 0%
= Sj
= No
100%
Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que el 100% (8 trabajadores) no recibieron charlas o capacitaciones

sobre seguridad y salud ocupacional, lo cual refleja claramente que hay debilidades de

parte de mandos superiores respecto a la informacion referente a temas preventivos de

seguridad.

Pregunta 4: (El area de trabajo cuenta con sefializacion para prevenir y minimizar

riesgos?
Frecuencia Porcentaje i .
¢El &rea de trabajo cuenta con
Si 3 37% sefializacion para prevenir y minimizar
ri ?
No |5 63% 65908
Total 8 100%

37% _
= Si
= No

63%
Fuente: Elaboracion propia
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Esta pregunta permite saber si en el area de trabajo existe la sefializacion adecuada, el

63% (5 trabajadores) respondieron que, si cuenta, a lo que se les pregunto el tipo,

respondieron sefalizacion de peligro eléctrico, proteccion obligatoria de oidos, uso de

gafas y peligro contra incendios, el 37% respondieron no, ya que consideran que las que

existen no son suficientes y no estan disefiadas en base a normativa.

Pregunta 5: ;Se le ha dotado equipo de proteccion personal de acuerdo a la

actividad laboral que realiza?

Frecuencia Porcentaje
Si 6 75%
No 2 25%
Total 8 100%

¢Se le ha dotado equipo de proteccion
personal de acuerdo a la actividad laboral
que realiza?

= Si
= No

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que 25% (2 trabajadores) respondieron no, ya que consideran no contar

con el equipo proteccion personal necesario, el otro 75% (6 trabajadores) respondieron

que si cuenta con el equipo de proteccion de acuerdo a la actividad realizada.

Pregunta 6: ;Considera que el ambiente laboral en el drea de trabajo es seguro?

Frecuencia Porcentaje
Si 2 25%
No 6 75%
Total 8 100%

¢Considera que el ambiente laboral en el
area de trabajo es seguro?

25%

= Si
= No

75%

Fuente: Elaboracion propia
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Esta pregunta permite conocer si se siente seguro el trabajador en el ambiente laboral, el
75% (6 personas) respondié que no considera que el ambiente labora sea seguro

argumentado que en el area de trabajo estan expuestos a riesgos laborales.

Pregunta 7: ;Qué medidas en materia de Higiene y Seguridad Ocupacional

considera usted que hace falta?

Frecuencia Porcentaje
Orden y limpieza 8 100%
Sefializacion 8 100%
Capacitacion 5 63%
Otros 3 38%

¢Qué medidas en materia de Higiene y Seguridad Ocupacional
considera usted que hace falta dentro la instituciéon?

Otros 38%
Capacitacion 63%
Sefializacion 100%
Orden y limpieza 100%

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 8: De acuerdo a su criterio, ;Qué actividad laboral que realiza en el taller

presenta mayor riesgo?

Esta pregunta nos permitio conocer las actividades que los trabajadores consideran de
mayor peligro, la pregunta es de formato de respuesta libre, las repuesta fueron: Cortado
de planchas en Cizalla Guillotina, Soldado, Levantamiento y transporte de planchas,

Plegado de planchas.
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Pregunta 9: ;Se tiene algun registro de accidentes que sucedieron en la empresa?

Frecuencia Porcentaje . . .
¢Se tiene un registro de accidentes que
Si 0 0% sucedieron en la empresa?
No 8 100% 0%
Total 8 100%

= Si
= No

100%

Fuente: Elaboracion propia

Esta pregunta nos permite conocer si la empresa hace el seguimiento de los accidentes el

100% de los trabajadores respondié que no se tiene ningun registro de accidentes que

sucedieron en la empresa.

Pregunta 10: ;Usted sufrio algun tipo de accidente o dafios en su salud, al realizar

las actividades laborales?

Frecuencia Porcentaje . . . -
: ¢Usted sufrié algln tipo de accidente o dafios
Si 6 75% en su salud, al realizar las actividades
?
No 2 25% laborales®
Total 8 100%

25%‘

= Si
= No

75%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar los resultados de la pregunta donde el 75% (6 trabajadores) sufrieron

accidentes a realizar actividades laborales, cabe mencionar que los accidentes fueron

leves, por otra parte, el 25% de los trabajadores nunca tuvo un accidente.
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2.2.2 Identificacion de peligros y factores de riesgos

Con la observacion investigativa, las memorias fotograficas y encuestas realizadas se

identifico peligros y factores de riesgos que se muestra en la tabla siguiente:

Tabla 8. Identificacion de peligros y factores de riesgos

PELIGROS (FUENTE, FUENTE RIESGOS
ACII D ULFE ACTO O SITUACION) GENERADORA | ASOCIADOS
Inadecuada
Ergonomico Manipulacién manual de r;;n[l)p:rjtlgcggln pi? S‘;?:gﬁ Sobrge§fuerzos
cargas | - fisicos
evantamiento de
mucho peso
El trabajador no
Mecanico Bordes de _planchas cum_ple con el uso de Cortes
metalicas equipo de proteccién leves/profundos
personal en las manos
Malas adaptaciones
- corporales en la P
CORTE DE Ergonémico Postura forzada operacién de la Fatiga fisica
PLANCHAS magquina
METALICAS Caida al mismo
CON Falta de orden y nivel
(CIZALLA Locativos | Desorden y pisos obstruidos | limpieza en el area de Golbes por
GUILLOTINA) trabajo 201pes por.
objetos en el piso
_ Inadecuada manipulacién de Inexistencia de un Atrapam_iento por
Mecanico I S S manual de maquina en
a maquina cizalla guillotina - : .
operaciones funcionamiento
Proteccion de
Eléctrico Contacto eléctrico directo | méquinas insuficiente, | Choque eléctrico
falta de sefializacion.
Niveles elevados de
-, Ruido generado por la ruido generado por la Exposicion a
Fisico . L .
maquina méquina, falta de uso ruido
de proteccion auditiva
Tiempos prolongados
Ergondémico Postura forzada de trabajo en postura Fatiga fisica
de pie
Falta de EPP Inhalacién de
CORTE DE Quimico Presencia de humo y gases adecuado, falta de gases y/o humos
PIEZA ventilacion nocivos
METALICA Exposicion a
CON Falta de EPP radiacion visible
(CORTADORA Fisico Radiacion no ionizante aéa ¢ d e invisible
PLASMA) adecuiado (ultravioleta e
infrarroja)
Eléctrico Contacto con aqtorchas de la Falta Qg equipo de Choque eléctrico
maquina proteccion de manos
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- . . Falta de uso de EPP C_ontacto con
Mecénico Proyeccion de chispas y chispas y metal
’ adecuado .
fragmentos de metal caliente caliente
Niveles de ruido
elevados generado por Exposicion a
Fisico Generacion de ruido la maquina, falta de pos!
. ruido
uso de equipo de
proteccion auditiva
. Desorden y obstaculosenel | . F&}Ita de ordgn y Caida al mismo
Locativo iso limpieza en el rea de nivel
P trabajo
Traslado de tubo de Golpes por
forma inadecuada, objetos
Mecénico Manipulacion de tubos El trabajador no Cortes con
cumple con el uso de bordes de los
equipo de proteccién tubos
para las manos
oo Proyeccion de particulas y Falta de equipo de Inhalgcmn de
Quimico o particulas y
polvo. proteccion personal
polvo
Falta de uso de equipo
CORTE DE de proteccion
TUBOS Uso inadecuado de maquina personal, El area de Cortes
METALICOS Mecénico - a trabajo no es el > Y
poli corte amputaciones
adecuado para la
operacion de la
maquina
. Fatiga fisica y
Ergonémico Postura inadecuada Malas adaptaciones lesiones
corporales
musculares
Toma de corriente
o Instalaciones eléctricas inadecuada, el sistema | Choque eléctrico,
Eléctrico .y . - ) o
deficientes e inseguras de instalacion corto circuito
eléctrica es inseguro.
. Generacion de ruido de la vagles elevados de Exposicion a
Fisico . ruido, no se usa .
maquina - - ruido
proteccion auditiva
Movimientos en
- Manipulacién repetitiva de forma brusca, Sobreesfuerzos
Ergonomico .
cargas sobrecarga por fisicos
movimiento repetitivo
El trabajador no
- Bordes de planchas cumple con el uso de Cortes
Mecanico o
PLEGADO DE metalicas EPP adgguado parala | leves/profundos
proteccion de manos
PIEZA Malas adaptaciones
METALICA corporalgs enla
Ergondmico Posturas forzadas operacion de la Fatiga fisica
maquina
Inexistencia de un
- Manejo inadecuado de manual de Atrapamiento de
Mecanico . .
maquina plegadora operaciones, manos y brazos
Proteccién de
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maquinas insuficiente,
falta de sefializacion

Inadecuada manipulacion de

Distraccion por parte

Golpes con las

Mecanico planchas al
planchas del o los operadores. '
mecanizar
Eléctrico Contacto eléctrico directo Cortocircuito, Choque eléctrico
sobrecargas
. Niveles elevados de _
-, Ruido generado por la . Exposicion a
Fisico - ruido, no se usa .
maquina - e ruido
proteccidn auditiva
Falta de orden y Ca|da_a1 Mismo
. . . L nivel
Locativo Desorden y pisos obstruidos | limpieza en el lugar
. Golpes por
de trabajo - .
objetos fijos
Movimientos bruscos
. Levantamiento incorrecto de | Yy posturas extremas, L
Ergonémico : Lesion lumbar
planchas levantamiento de
mucho peso
El trabajador no
Mecanico Bordes de planchas cumple con el uso de Cortes
CILINDRADO metélicas EPP adecuado parala | leves/profundos
DE proteccion de manos
PLANCHAS Incorrecta manipulacion de Proteccion de Atrapamiento por
METALICAS Mecénico maquina cilindradora de maéquinas insuficiente, maquina en
rodillos falta de sefializacion. funcionamiento
Locativo Desorden y pisos obstruidos Faltq de 0 rden’y Caida E."I MISMo
limpieza nivel
. Niveles elevados de .
-, Ruido generado por la : Exposicién a
Fisico - ruido, no se usa .
maquina i L ruido
proteccién auditiva
El trabajador no Cortes por
cumple con el uso de manejo y
Mecanico Manipulacion de tubos equipo de proteccion | sujecion de tubos
CILINDRADO metélicos de manos, inadecuada metélicos
DE TUBOS manipulacion de tubos |  Golpes por los
METALICOS metélicos tubos metalicos
. Falta de sefializacion,
- Inadecuado uso de maquina L .
Mecénico proteccion de Atrapamiento
curvadora S L
maquina insuficiente
Quimico Presencia de Humo y gases Falta de EPP y ellrs]et]: I%I%Zr?]%s
ye sistema de ventilacion | 92¢° Y
toxicos
El trabajador no Exposicion a
Fisico Radiacion no ionizante cumple con el uso de destellos de
SOLADADO EPP ad_ecuado soldadura
o . El trabajador no Contacto con
DE PIEZAS Mecanico Proyeccion de objetos u cumple con el uso de articulas en
METALICAS particulas P P .
EPP adecuado proyeccion
Elevado nivel de .
. . - . Exposicion a
Fisico Ruido ruido por propios ruido
trabajos de soldadura
Eléctrico Equipo de soldadura Contacto eléctrico Chogue eléctrico

eléctrica

directo (contacto de
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alguna parte del
cuerpo con alguna
parte del circuito)

Sobre esfuerzo al

Locativo Desorden y pisos obstruidos Faltq de 0 rdeny SOI.d aren
limpieza posiciones
incomodas
Falta de uso de EPP,
Mecani Uso inadecuado de inadecuada Cortes profundos
ecanico ; . . o
herramienta (esmeriladora) manipulacion de de mano, brazos.
herramienta
N 3 _ N_|veIes elevados Qe exposicion a
Fisico Generacion de ruido ruido, falta de equipo .
. L ruido
de proteccion auditiva
ESMERILADO N Presencia de humo y gases El trabajador no Inhalacién de
Quimico . cumple con el uso de | gases y/o humos
toxicos 2
EPP toxicos
o Instalaciones eléctricas [_)ef|C|ente € Inseguro Choque eléctrico,
Eléctrico - . sistema de instalacion A
deficientes e inseguras - corto circuito
eléctrica
Ergonémico Postura inadecuada Prologado tlemp oen Fatiga fisica
posturas estaticas
. . Inhalacién de
i Presencia de sustancias
Quimico P Falta de uso de EPP gases y vapores
guimicas .
toxicos
L Presencia de sustancias Inadecuado .
Quimico . - Incendios
inflamables almacenamiento
PINTADO Sobre esfuerzo al
. . . Falta de orden y pintar en
Locativo Desorden y pisos obstruidos limpi -
impieza posiciones
incomodas
Quimico Contacto directo con la Falta de uso de EPP Irritaciones de la

pintura

piel

Fuente: Elaboracion propia

2.2.3 Evaluacion de riesgos

2.2.3.1 Evaluacion de riesgo método FINE

Para la realizar la evaluacion por el método FINE se consideraron 3 factores claves: el

coeficiente de consecuencia, la frecuencia de exposicion y determinacion de probabilidad.

Posteriormente se evalu6 el riesgo de acuerdo a la magnitud del riesgo como se muestra

en el anexo N.° 5. En la tabla siguiente se presenta los riesgos clasificados como Riesgo

moderado y Riesgo alto.
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Tabla 9. Matriz de Riesgos moderados y Riesgos altos

RIESGOS Nivel de
PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO ASOCIADOS riesgo
. . . . . Riesgo
CORTE DE Desorden y pisos obstruidos | Caida al mismo nivel moderado
PLANCHAS
MET&LI\IICAS Inadecuada manipulacidn Atrapamiento por
(CIZALLA de la maquina cizalla maquina en
GUILLOTINA) guillotina funcionamiento
Ruido generado por la E - . Riesgo
- Xposicion a ruido derado
CORTADO maquina mo
CORTE DE . Inhalacién de gases Riesgo
PIEZA Presencia de humo y gases y/o humos nocivos) moderado
METALICA Exposicion a
CON Radiacion no ionizante radiacion visible e Riesgo
(CORTADORA invisible (ultravioleta moderado
DE PLASMA) e infrarroja)
C.Orsg%g E Uso inadecuado de maquina Cortes y Riesgo
METALICOS poli corte amputaciones moderado
Manejo inadecuado de Atrapamiento de
maquina plegadora manos Yy brazos
PLEGADO PLES’E?X DE Inadecuada manipulacion Golpes con las Riesgo
METALICA . de planchas planchas al mecanizar moderado
Ruido generado por la . .
. Exposicion a ruido
maquina
Desorden y pisos obstruidos | Caida al mismo nivel Rz
moderado
Incorrecta manipulacion de Atrapamiento por
cl LINSSADO maquina cilindradora de maquina en
CILINDRADO PLANCHAS rodillos funcionamiento
METALICAS Ruido genera_:ldo por la Exposicién a ruido Riesgo
maquina moderado
HUMO v 0ases inhalacion de gases Riesgo
SOLDADO DE ye y/o humos téxicos moderado
SOLDADO PIEZAS — -
METALICAS Radiacién no ionizante Exposicion a destellos Riesgo
de soldadura moderado
Uso inadecuado de Cortes profundos de Riesgo
ACABADO ESMERILADO herramienta (esmeriladora) manos y brazos moderado

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.3.2 Evaluacion de riesgos matriz IPER

Se realizo la evaluacion en funcion de los peligros previamente identificados, la

evaluacion de riesgos se realizo tomando en cuenta la severidad del dafio y la probabilidad

de ocurrencia del dafio, como se muestra en el anexo N.° 5

En la tabla siguiente se presenta los riesgos clasificados como Riesgo significativo y

moderados.
Tabla 10. Matriz de Riesgos significativos y moderados
RIESGOS q f
PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO ASOCIADOS Nivel de riesgo
CORTE DE m;r:}a%‘igg%j: de Atrapamiento por
PLANCHAS Ia?na uina maquina en
METALICAS cizalla ﬂillotina funcionamiento
CON (CIZALLA Ruido generado
GUILLOTINA) genere Exposicion a ruido
por la maquina
CORTE DE Presencia de Inhalacion de gases y/o .
CORTADO PIEZA humos y gases humos nocivos) RUEEEE MY
MEE’SHCA Exposicion a radiacion
Radiacion no visible e invisible .
(CORTADORA ionizante (ultravioleta e RUEEEE MY
DE PLASMA) infrarroja)
CORTE DE Uso inadecuado
TUBOS de maquina poli | Cortes y amputaciones | Riesgo moderado
METALICOS corte
Manejo
inadecuado de Atrapamiento de
maquina manos Yy brazos
PLEGADO DE plegadora
PLEGADO PIEZA Inadecuada Golpes con las
METALICA manipulacion de planchas al mecanizar Riesgo moderado
planchas
Ruido generado . .
X Exposicion a ruido
por la maquina
Incorrecta
manipulacion de Atrapamiento por
CILINDRADO maquina maquina en
CILIN(?RAD DE PLANCHAS cilindradora de funcionamiento
METALICAS rodillos
Ruido generz_;\do Exposicion a ruido Riesgo moderado
por la maquina
SOLDADO Humoy gases | "halacion de gasesy/o | proqys moderado
humos toxicos
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SOLDADO DE

ACABADO ESMERILADO

inadecuado de
herramienta
(esmeriladora)

PIEZAS Railg:]a}(;;r;eno Expo;;c;gr d: dd;rs;ellos Riesgo moderado
METALICAS
Uso de

Cortes profundos de
manos y brazos

Riesgo moderado

Fuente: Elaboracion propia

2.3 ANALISIS Y DISCUSION

2.3.1 Analisis Método FINE

De acuerdo a los resultados de la evaluacion mostradas en la tabla 11 el riesgo aceptable

es de mayor porcentaje con 48%, seguido del riesgo comin con 24% y por ultimo los

moderados y riesgos altos con 20% y 8% respectivamente, se debe priorizar la correccion

inmediata de los riesgos altos y la correccidon necesariamente urgente de los riesgos

moderados.

Las actividades con riesgo alto involucran el corte de pieza metalica con (cizalla

guillotina) y plegado de pieza metélica estos necesitan correccion inmediata para

garantizar la seguridad y prevenir posibles accidentes.

Tabla 11. Resultados de evaluacion de riegos método FINE

Riesgo
moderado Total
13 26 11 54
Riesgo alto Riesgo muy alto

8%

Riesgo

moderado '
20%-

0%

Riesgo
aceptable
48%

Fuente: Elaboracion

Riesgo comn
‘24%

= Riesgo alto

propia

= Riesgo comun
= Riesgo aceptable

Riesgo moderado

= Riesgo muy alto
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2.3.2 Analisis matriz IPER

Se puede observar los resultados de la evaluacion en la tabla 12 los riesgos con mayor
porcentaje son los riesgos aceptables con 54 %, seguido de los riesgos comtn con 22%,

riesgo moderado con 15% vy riesgo significativo con 9%.
g Yy g0 s1g

En los procesos de cortado, plegado y cilindrado es donde existen riesgos significativos,
esto significa que no debe realizarse actividades involucrados en esta area hasta que se
haya reducido el riesgo. También se observa que el riesgo moderado y aceptable resalta
con mucha fuerza por lo que se debe implementar medidas de correccion en un periodo

determinado para minimizar estos riesgos.

Tabla 12. Resultados de evaluacion de riesgos IPER

Riesgo
Total
moderado
1 29 ) 54
. Riesgo
Riesgo -
LY inaceptable
significativo OE/O Riesgo comin

9% 22%

Riesgo moderado
15% . )
= Riesgo comun

= Riesgo aceptable
Riesgo moderado

= Riesgo significativo

= Riesgo inaceptable

Riesgo aceptable
54%

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.3 Comparacion de resultados

Haciendo una comparacion del andlisis de los dos métodos, se puede observar que por el
método FINE se hallaron 4 riesgos altos y por el método de la matriz IPER 5 riegos
significativos, por ambos métodos estas magnitudes de riesgo necesitan una correccion
inmediata, donde se pudo evidenciar que las areas que aportan estos riesgos son el cortado,
plegado y cilindrado esto debido a la utilizacion constante de maquinas peligrosas, las
actividades involucradas son el cortado con maquina cizalla guillotina, doblado con la

maquina plegadora y el cilindrado de chapas metalicas.

A diferencia de los riesgos mas significativos en los riesgos moderados los resultados de
la evaluacion nos muestran una diferencia, 8 riesgos moderados por la matriz IPER y 11
riesgos moderados por matriz FINE los cuales de igual manera se deben reducir el riesgo
con medidas preventivas, por lo que es necesario medidas de control adecuadas para tener

un ambiente laboral mas seguro en la empresa.

El 11% (6 riesgos) no coinciden en la evaluacion y 89% (48 riesgos) coinciden esto resalta

la importancia de utilizar multiples métodos para obtener una evaluacion mas completa.

Al comparar el resultado se observé que por el método IPER se obtuvo una mejor
clasificacion de la magnitud de riesgos, también se pudo hacer una 6ptima evaluacion y
analisis ya que los pardmetros utilizados para la evaluacioén son mas adecuados para los
riesgos laborales existentes en la empresa. Para el célculo de la probabilidad se evaluaron
parametros como el nimero de personas expuestas, practicas existentes, formacion del

personal y frecuencia de exposicion.
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CAPITULO III: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
3.1 RESULTADOS
3.1.1 Propuesta de un plan de medidas de control
Presentacion de la propuesta

El presente plan de medidas de control tiene como propodsito implementar estrategias para
reducir los riesgos laborales dentro de las actividades realizadas en la planta de la empresa
ARQUIMET, y de esa manera mejorar las condiciones de trabajo y disminuir factores de

riesgo.
Alcance

La propuesta del plan de medidas de control tiene como alcance el area de la planta, la

implementacioén del mismo queda a criterio de la gerencia de la empresa.
Medidas de control

Las medidas de control consideradas en el presente plan, responde a los factores de riesgo
que mayor prioridad de actuacion requiere en la empresa, con el fin de reducir la
probabilidad de ocurrencia y la consecuencia evidenciada en la evaluacién de riesgos

realizada en las matrices FINE y IPERC.

Las medidas de control que se proponen para disminuir los riesgos significativos, a los

que estan expuestos los trabajadores seran estructurados como se muestra a continuacion:

e Dotacion de equipos de proteccion personal
e Instalacion de sefialéticas de seguridad laboral
¢ Instalacion de resguardos de maquinarias

e (apacitaciones al personal

A continuacidn, se presenta en la tabla siguiente las medidas de control los riesgos

significativos y moderados evaluados de manera detallada.
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Tabla 13. Medidas de control de los riesgos mas significativos y moderados

ACTIVIDAD: CORTE DE PLANCHAS METALICAS CON (CIZALLA

GUILLOTINA)
JERARQUIA
RIESGOS MEDIDAS DE CONTROL DE

CONTROLES

Incorporar resguardo fijo en la maquina Control de

cizalla guillotina ingenieria

Establecer un procedimiento de trabajo

seguro para el uso de la maquina cizalla

guillotina.

Atrapamiento por Capacitar al personal sobre la importancia
maquina en y uso adecuado de equipos de proteccion
funcionamiento personal Control

Colocar sefializacion: administrativo

- Uso obligatorio de guantes

-Uso obligatorio de proteccion auditiva

-Uso obligatorio de mandil

-Peligro riesgo eléctrico

-Peligro riesgo de atrapamiento

Capacitacion sobre uso adecuado de la Control

proteccion auditiva administrativo

Exposicion a ruido
Equipos de proteccion auditiva EPP
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ACTIVIDAD: CORTE DE PIEZA METALICA CON (CORTADORA DE
PLASMA)

Capacitar al personal sobre la importancia

y uso adecuado de equipos de proteccion

personal Control
Inhalacion de gases  Colocar sefializacion: administrativo
y/0 humos nocivos -Uso obligatorio de mascara

-Uso obligatorio de proteccion respiratoria

Implementar mascarillas respiratorias para

. . EPP
humos metalicos o respiradores con filtro
Proteccion ocular adecuada, ropa de trabajo
Exposicion a EPP
adecuada
radiacion visible e
Sefializacion:
invisible (ultravioleta Control
-Uso obligatorio de proteccion ocular o
e infrarroja) _ o _ administrativo
-Peligro radiaciones no ionizantes
ACTIVIDAD: CORTE DE TUBOS METALICOS
Capacitar al personal sobre la importancia
Cortes y ' _ Control
y uso adecuado de equipos de proteccion o )
amputaciones administrativo
personal
ACTIVIDAD: PLEGADO DE PIEZA METALICA

Control de

Incorporar resguardos laterales ‘ ‘
ingenieria

Establecer un procedimiento de trabajo

seguro para uso de la maquina plegadora.
Atrapamiento de
Capacitar al personal sobre la importancia
manos y brazos Control
y uso adecuado de equipos de proteccion o ‘
administrativo
personal

Colocar senalizacion:

- Uso obligatorio de guantes
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-Uso obligatorio de proteccion auditiva
-Uso obligatorio de mandil
-Peligro riesgo eléctrico

-Peligro riesgo de atrapamiento

Capacitar sobre uso adecuado de la Control
Exposicion a ruido ‘ - o
proteccion auditiva administrativo
Equipos de proteccion auditiva EPP
Golpes con las Capacitacion en técnicas para el manejo Control
planchas al mecanizar adecuado de la plancha administrativo

ACTIVIDAD:

CILINDRADO DE PLANCHAS METALICAS

Incorporar proteccion fija

Control de

ingenieria

Establecer un procedimiento de trabajo

seguro para uso de la maquina cilindradora.

Atrapamiento por

Capacitar al personal sobre la importancia
y uso adecuado de equipos de proteccion

personal

maquina en

funcionamiento

Colocar sefializacion:

- Uso obligatorio de guantes

-Uso obligatorio de proteccion auditiva
-Uso obligatorio de mandil

-Peligro riesgo eléctrico

-Peligro riesgo de atrapamiento

-Peligro maquina en movimiento

Control

administrativo

Exposicion a ruido

Capacitar sobre uso adecuado de la

proteccion auditiva

Control

administrativo
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Proteccion auditiva EPP
ACTIVIDAD: SOLDADO DE PIEZAS METALICAS
Capacitar al personal sobre la importancia
y uso adecuado de equipos de proteccion
personal Control
inhalacion de gases  Colocar sefializacion: administrativo
y/0 humos toxicos -Uso obligatorio de mascara
-Uso obligatorio de proteccion respiratoria
Implementar mascarillas respiratorias para Epp
humos metélicos o respiradores con filtro
Proteccion ocular adecuada, ropa adecuada EPP
y botas de seguridad
Exposicion a destellos
Senalizacion:
de soldadura ' _ Control
-Uso obligatorio de proteccion ocular o .
‘ o o administrativo
-Peligro radiaciones no ionizantes
ACTIVIDAD: ESMERILADO
. ‘ Control
Resguardo de equipo de esmerilado S
administrativo
Cortes profundos de . _ ‘
Capacitar al personal sobre la importancia
manos y brazos . _
y uso adecuado de equipos de proteccion EPP

personal

Fuente: Elaboracion propia
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Equipos de proteccion personal

Si bien la empresa cuenta con equipos de proteccion personal, esta no dispone de la
cantidad necesaria, ademas no se lleva un registro y control de su uso, ni se realiza la
dotacion de equipos de proteccion personal dos veces al afio. En el siguiente cuadro se

realizd la evaluacion de disponibilidad y uso actual del EPP en la empresa.

Figura 7. Evaluacion de la disponibilidad y uso de EPP

@ ) O = bt § = g g v - 2 s < .8 §
20 o | 285 |SEg| 88| € | TES |85 |EEeg
3 = ga© |f8g |8 | g | JFE | 27 |SE%
2 o o =
Corte de
planchas N4 v x v v
metélicas con N/A N/A N/A N/A
(cizalla
guillotina)
Plegado de
ez matilion v v X v Vv | A N/A N/A N/A
Corte de pieza
metalica con x v X X v v . NIA v x X
(cortadora
plasma)
Corte de tubos v v
retalicos v X v X v X| X NIA NIA
Cilindrado de
planchas v v X v v N/A N/A N/A N/A
metélicas
Cilindrado de \/ v x v v
tubos N/A N/A N/A N/A
metalicos
Soladado de
piezas v X v x v v N/A N/A v x X
metélicas
Esmeriado | £/ X v X| v viv Xl X N/A X
Pintado X N/A N/A v viv Xl X N/A X
v Si hay existencia de EPP
X [No hay existencia de EPP
v X Si hay existencia de EPP pero los trabajadores no lo usan con frecuencia
N/A No aplica los EPP para esta actividad de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Analizando el anterior cuadro y las medidas de control propuestas, se logro determinar los
requerimientos en cuanto a equipos de proteccion personal necesarios para las actividades

laborales que realizan cada trabajador.

Tabla 14. Requerimiento de EPP

Guantes de cuero 4 pares
Mandil de cuero 3
Equipos de proteccion auditiva 7
Protector facial 3
Lentes de seguridad transparente 7
Macara para soldar 3

Mascarilla respiratoria media cara con

filtros .

Fuente: Elaboracion propia
Las caracteristicas de cada EPP requerido se encuentran detallado en el Anexo 6.
Instalacion de sefialéticas de seguridad laboral

La colocacion de sefialética de seguridad en la empresa ayudara a los operadores a que
realicen las actividades con un nivel alto de responsabilidad guiandolos al uso de EPP en
los diferentes tipos de trabajo, esta sefializacion serd del tipo sefalética de obligacion,
advertencia, salvamento la implementacion sera en base a la norma de Sefalizacion de

Seguridad, Salud en el Trabajo y Emergencias de Defensa Civil (ver Anexo 7).
Instalacion de resguardo de maquinarias

Los resguardos son elemento de una maquina o equipo utilizados especificamente para
asegurar la proteccion mediante una barrera, la cual dificulta el acceso de las personas o

de sus extremidades a la zona de peligro de la maquina.
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Actualmente la empresa cuenta con maquinas y equipos que no cuentan con los resguardos

adecuados:

e Maquina Cizalla Guillotina para metal

e Maquina ple

e Maquina cilindradora para metal

gadora para metal

e Esmeriladora

Al ser maquinas y equipos que representan riesgos de consideracion, la empresa debe

implementar el resguardo para dichas maquinas como se muestran en el anexo 8.

Capacitaciones al personal

Los trabajadores seran capacitados en temas relacionados a los riesgos a que estan

expuestos en sus lugares de trabajo. Esta capacitacion tiene como fin que el personal

adquiera los conocimientos necesarios para que desarrollen sus actividades de forma

segura y puedan actuar de una forma mas eficiente en caso de una emergencia.

Las capacitaciones al personal se realizaran en los siguientes temas: Importancia de la

seguridad y salud en el trabajo, Importancia y uso adecuado de elementos de proteccion

personal, Exposicion al ruido, Procedimientos de trabajo seguro.

Tabla 15. Temas de capacitaciones al personal

Tema

Modalidad

Contenido

Duracion

Frecuencia

Importancia de la
seguridad y salud en el

trabajo

Exposicion, charla

- Quéesycuilla
importancia de la
seguridad y salud en el
trabajo?

-Normativa vigente sobre
la seguridad y salud en el
trabajo, obligaciones y
derechos.

-Sefalizacion

2 horas

2 vez al

afo
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- Quéesycualla

importancia de los EPP?

) Exposicion, charla, - Cuaéles son los equipos
Importancia y uso ) ) )
intervencion y de proteccion personal 2 vez al
adecuado de elementos o ) 3 horas
) participacion del necesarios para cada afio
de proteccion personal
personal puesto

- Uso adecuado de cada

EPP

- Enfermedades auditivas
o ) o ) 1 vez al
Exposicion al ruido Exposicion, charla - Importancia de 2 horas .
afio
proteccion auditiva

- Procedimiento de
trabajo seguro para uso de
magquina cizalla guillotina
para metal.

) ) -Procedimiento de trabajo
o Charla, intervencion
Procedimientos de o seguro para uso de 3 vez al
] y participacion del ) 2 horas ~
trabajo seguro maquina plegadora para aflo
personal
metal.

-Procedimiento de trabajo
seguro para uso de

maquina cilindradora.

Fuente: Elaboracion propia

Se propone implementar procedimientos de trabajo seguro para el correcto uso de las
maquinas en la empresa, estos procedimientos se deben dar a conocer y capacitar a todo
el personal con el objetivo de disminuir los riesgos que estan expuestos los trabajadores.

Los procedimientos se muestran en el Anexo 9.
Los procedimientos que se proponen son:

e Procedimiento de trabajo seguro para uso de maquina cizalla guillotina para metal.
e Procedimiento de trabajo seguro para uso de maquina plegadora para metal.

e Procedimiento de trabajo seguro para uso de maquina cilindradora.
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Cronograma

Tabla 16. Cronograma del Plan de medidas de Control

Actividades Mes1 | Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes 6
Dotacion de equipos de proteccion personal
Instalacion de Sefialéticas de seguridad laboral
Instalacion de resguardo de maquinarias
Capacitaciones al personal.
Fuente: Elaboracion propia
Analisis de costos de propuesta
Tabla 17. Costos en equipos de proteccion personal
. Precio unitario .
Detalle Cantidad (Bs) Precio total (Bs)
Lentes de seguridad
g 7 50 350
transparente
Mascara para soldar 3 350 1050
Protector facial 3 125 375
Equipos d
quipos ¢e 7 150 1050
proteccion auditiva
Guantes de cuero 4 35 140
Respirador
P 3 150 450
profesional
Mandil de cuero 3 65 195
Total 3610

Fuente: Elaboracion en base a cotizacion de la distribuidora “FE.PA.CA”
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Tabla 18. Costos en sefialética de seguridad laboral

Precio unitario
Detalle Cantidad Precio total (Bs)
(Bs)

Sefiales obligatorias 12 30 360
Senales de salvamento 4 30 120
Senales de advertencia 13 30 390

Total 870

Fuente: Elaboracion en base a cotizacion de la distribuidora “FE.PA.CA”

Tabla 19. Costos de capacitaciones al personal

Precio
Precio
Cantidad de unitario Cantidad de
Capacitaciones total
capacitaciones | P/Trabajador | trabajadores (B9)
s
(Bs)
Importancia de la
seguridad y salud en el 2 30 9 540
trabajo
Importancia y uso
adecuado de elementos 2 30 9 540
de proteccion personal
Exposicion al ruido 1 30 9 270
Procedimientos de
‘ 3 30 9 810
trabajo seguro
Total 2160

Fuente: Elaboracion en base a cotizacion por la consultora SYSOMA
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Tabla 20. Costos totales de la implementacion de la propuesta

Detalle Costo total (Bs)
Equipos de proteccion personal 3610
Senalética de seguridad laboral 870
Resguardos de maquina 4250
Capacitaciones al personal 2160
Costo total 10890

Fuente: Elaboracion propia

3.2 CONCLUSIONES

Se logro realizar el diagndstico inicial de las condiciones actuales de seguridad y
salud en la empresa ARQUIMET, mediante la observacion de las actividades
realizadas, memorias fotograficas y encuestas, esto nos permitid tener un
diagnostico mas completo.

Se identifico los peligros y factores de riesgos existentes a los que estan expuestos
los trabajadores, donde se elabor6 una lista de peligros y riesgos asociados, esta
lista se realiz6 con el andlisis de las memorias fotograficas y encuestas realizadas.
Se realizo la evaluacion de riesgos mediante la matriz IPERC y FINE, logrando de
esta manera determinar el nivel de riesgo laboral. Los resultados de la evaluacion
mostraron que el nivel de riesgo mas significativo se encuentra en los procesos de
cortado, plegado y cilindrado debido a la utilizacion de maquinarias para la
realizacion de las diferentes actividades, también se observo que la exposicion al
ruido dentro de la planta es un riesgo considerable. Al comparar ambos métodos
IPER/FINE en cuanto al nivel de riesgo se encontrd que el 89% de los resultados
son similares, y 11% difiere. En general, no se observa variacion significativa entre
ambos métodos.

En funcioén a los riesgos mas significativos se logrd proponer un plan de medidas
de control con el objetivo de minimizar los riesgos en las actividades llevadas a

cabo en la empresa ARQUIMET.
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o Finalmente se puede concluir que, al lograr cumplir los objetivos especificos, se
logra cumplir el objetivo general, que consistia en la evaluacidén y control de
riesgos laborales en la empresa ARQUIMET. La implementacion de este trabajo

permitira garantizar la seguridad y bienestar de los trabajadores.
3.3 RECOMENDACIONES

e Se recomienda a los mandos superiores tomar mas conciencia sobre la cultura en
seguridad y brindar un entorno de trabajo mas seguro.

e Se debe asignar un responsable en seguridad y salud ocupacional el cual se
encargue de la supervision y el uso adecuado del equipo de proteccion personal, el
personal adecuado podria ser el encargado de la planta ya que el realiza tareas de
supervision de produccion.

e Se recomienda la implementacion del plan de medidas de control de forma
paulatina dentro de la empresa ARQUIMET para poder minimizar los riesgos

laborales.
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Anexo N. ° 1 Método William Fine

Coeficiente de consecuencia

CONSECUENCIA VALOR
Catéstrofe 100
Varias muertes 50
Muerte 25
Lesiones graves 15
Lesion con bajas 5

Lesion sin baja 1

Fuente: Elaboracion propia en base a (Gutierrez Mamani, 2017)

Frecuencia de exposicion

EXPOSICION VALOR
Continuamente 10
Frecuentemente 6
Ocasionalmente 3
Irregularmente 2
Raramente 1
Remotamente posible 0.5

Fuente: Elaboracion propia en base a (Gutierrez Mamani, 2017)

Determinacion de la probabilidad

PROBABILIDAD VALOR
Altamente probable 10
Completamente posible 6
Posible 3

Poco Posible 1
Remota 0.5

Casi imposible 0.1

Fuente: Elaboracion propia en base a (Gutierrez Mamani, 2017)



Anexo N°2 Método matriz IPERC

Indice de numero de personas expuestas

NUMERO DE PERSONAS EXPUESTAS INDICE
Dela4 1
De 5a 10 2
Mas de 10 3

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).

Indice de practicas existentes

PRACTICAS EXISTENTES INDICE
No aplica 0
Existen/ son satisfactorias 1
Existen parcialmente/ no son satisfactorias 2
No existen 4

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).

indice de formacién del personal

Formacion del personal INDICE
No aplica 0
Personal entrenado 1
Personal parcialmente entrenado 2
Personal no entrenado 4

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).



Indice de frecuencia de exposicion

Exposicion INDICE
No aplica 0
Al menos 1 vez al afio 1
Al menos 1 vez al mes 2
Menos del 50% de la jornada laboral 4
Mas del 50% de la jornada laboral 6

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).

Interpretacion de la probabilidad

Probabilidad de ocurrencia Clasificacion
Excepcionalmente bajo
P<5
P=5 Excepcional
5<P<8 Baja
8§<P<10 Media
10<P<10 Alta
12<P Extremadamente alta

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).

Severidad del dafio

Clasificacion Consecuencias o gravedad
Lesiones superficiales Cortes y contusiones
menores Irritacion ocular por polvo
N Irritaciones en general Malestar (ejemplo: . S
Daiio leve & (cjemp Sin dias de baja médica

eléctrico

dolor de cabeza, escalofrios) Enfermedad que
pueda conducir a malestar temporal Toque




Dafio menor

Lesiones moderadas (ligamentos) Contusiones
moderadas Dermatitis moderada Quemaduras | Hasta 1 semana de baja

tipo A (de primer grado) Fracturas menores médica
Sordera sin incapacidad

Dafio importante

Quemaduras AB y B (segundo y tercer grado)
Contusiones serias Fracturas moderadas

Sordera con incapacidad. Dermatitis seria Mas de 1 semana de
Asma Enfermedades que originen baja médica
discapacidades permanentes menores
Electrocucion

Dafio extremo | fatales Cancer ocupacional Enfermedades que

Amputaciones Fracturas mayores

Envenenamiento Lesiones multiples Lesiones
Efecto permanente

limitan el tiempo de vida Enfermedades fatales sobre las personas

agudas

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).

Valoracion de riesgos

Riesgo Accion y temporizacion
Riesgo No se requieren controles adicionales al uso de EPP y supervision no
comtin permanente, no son necesarios registros documentados particulares de la
tarea.
Riesgo Se aplican procedimientos de seguridad especificos a la labor o elementos
aceptable empleados, ademas del uso de EPP y supervisién no permanente. Se archivan
los registros propios de los procedimientos aplicados.
Requiere la reevaluacion y reduccion del nivel de riesgo a partir de los
Riesgo controles implementados en un plazo definido (programas de capacitacion,
Moderado adecuacion de instalaciones, etc.): procedimientos especificos, uso de EPP,
supervision frecuente. Se archivan los registros propios de los procedimientos
aplicados, cuando aplique, el llenado de registros especificos de la tarea.
) Reevaluacion, y reduccion del nivel de riesgo a partir de los controles
Riesgo implementados al momento de ejecutar la tarea: procedimientos especificos,
significativo | uso de EPP, posibilidad de requerimiento de supervision, capacitacion
especifica, se archivan los registros propios de los procedimientos aplicados.
Riesgo Debe prohibirse la tarea hasta que el nivel de riesgo haya sido disminuido
inaceptable hasta por lo menos significativo.

Fuente: Material de estudio del diplomado en Seguridad Industrial, Salud en el trabajo y

Responsabilidad social, Quiroz Lazcano (2023).




Anexo N°3 Memorias Fotograficas

Instalaciones de la planta

Como se puede observar
en la fotografia, el taller no
cuenta con un orden
adecuado

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

Sector de maquinas cortadoras (cizalla guillotina)

En estas fotografias se
observa la
acumulacion de restos
de materiales usados,
los cuales se
encuentran en el area
de trabajo provocando
desorden e
incomodidad para el
transito interno de los
trabajadores.

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa



Falta de

resguardo en
la parte de la

prensay

cuchilla de la

maquina

Postura
inadecuada

Inadecuada
manipulacién
de toma
corriente

Maquina cortadora

No existe

sefializacion de
riesgo eléctrico

No cumple con
el uso de EPP
correspondiente

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

Cortado con maquina policorte

v d,

Fuente: Fotograﬁa tomada en instalaciones de la empresa

El trabajador
esta sin
mascarilla

Proyeccion de
particulas



Sector de cilindrado

No tiene resguardo

Falta de
sefializacion

Debajo de los rodillos
existen latas de pintura
y otros materiales.

Piso obstruido por
material metalico

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

Trazado de planchas metalicas

Posturas inadecuadas

Area de trabajo
obstruida e
inadecuada

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa



Soldado de piezas metalicas

El personal no usa el
equipo de proteccion
adecuada

Piso obstruido,
lugar de trabajo
inadecuado

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

Soldado de piezas metalicas

Postura
inadecuada
Toma
corriente en
el piso
Espacio de

trabajo obstruido

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa



Cortado con maquina de plasma

No usa equipo de
proteccion
respiratoria

Ropa de trapajo
inadecuada
Proyeccién de particulas de

metal caliente, radiaciény
gases toxicos

[

A

Botella de

,» Dlastico en el
piso, residuos de
material

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

Traslado de planchas metalicas a la maquina de corte

Piezas metalicas
en posicion
inadecuada

Piezas con filo, en
lugar inadecuado

Planchas
metalicas en
el piso

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa



Trazado de piezas metélicas

Postura
inadecuada

Desorden en el
lugar de trabajo

Residuos de
material
contaminate

Cable eléctrico
en el piso

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

Area de almacén

Almacenamiento
material inadecua

Desorden en el

Imacenamiento

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa



La maquin
con el res

necesario

Area de plegado

Fuente: Fotografia tomada en instalaciones de la empresa

El
trabajador
no utiliza
equipo de
proteccion
de manos



Anexo N.°4 ENCUESTA

CUESTIONARIO DIRIGIDO AL PERSONAL DE LA EMPRESA ARQUIMET, SOBRE
CONDICIONES DE LA SEGURIDAD Y SALUD OCUPACINAL

1. (La empresa cuenta con personal capacitado en seguridad y salud ocupacional?

L] si L] No
2. (Harecibido informacion sobre los riesgos expuestos en las actividades laborales realizadas?
1 si 1 No

3. (Ha recibido charlas o capacitaciones sobre Seguridad y Salud Ocupacional en los ultimos

seis (6) meses?

4. (El area de trabajo cuenta con sefializacion para prevenir y minimizar riesgos?

] si ] No

5. ¢(Se le ha dotado equipo de proteccion personal de acuerdo a la actividad laboral que realiza?

L si ] No

6. (Considera que el ambiente laboral en el area de trabajo es seguro?

|| si ] No

7. ¢Qué medidas en materia de Higiene y Seguridad Ocupacional considera usted que hace falta

dentro la institucion?
] Orden y || Sefializacion [] Capacitacion L] Otros
limpieza

8. De acuerdo a su criterio, ;Qué actividad laboral que realiza en el taller presenta mayor riesgo?



Actividad laboral Descripcién

9. (Se tiene un registro de accidentes que sucedieron en la empresa?

[ si 1 No
10. ; Usted sufrié algin tipo de accidente o dafos en su salud, al realizar las actividades
laborales?
Isi [ No
0351

iMuchas Gracias!



Anexo N.° 5 Matrices de evaluacién de riesgo

Evaluacion de riesgos laborales Método FINE

EVALUACION DE
RIESGO
)
g z < GRADO
a)
z ) = DE
> 2 = | PELIGROSI | NIVEL DE
@) 8 2 DAD RIESGO
g & | 8
8 £
@ E P GP=CxEXxP
Manipulacion manual de Sobreesfuerzos Tr&s&gggos 1 3 3 9
cargas fisicos e
esqueléticos
Bordes de planchas metalicas | eves(/:[;)rréizn dos Cotr:tet:is(lj(;ges, 5 3 3 45
Lesiones
musculoesqu
eléticas,
CORTE DE Postura forzada Fatiga fisica tension 1 6 3 18
PLANCHA ) muscula}r’,
S inflamacion
CORTAD | METALIC R de tendones.

(0] AS CON Caida al mismo Fracturas, 5 6 3 90 Riesgo
(CIZALLA nivel contusiones moderado
GUILLOTI _ )

NA) Desorden y pisos obstruidos | 51hes por objetos | Contusiones, 5 ) 3 30
en el piso heridas
Cortes y
. . Atrapamiento por amputacione
Inadecuada manipulacion de la maauing en S. 15 6 3 270
maquina cizalla guillotina funcignamiento Politraumatis
moy
fracturas




Electrocuci6

Contacto eléctrico Choque eléctrico ny lesiones 15 3 45
graves
Pérdida de
Ruido generz_ido por la Exposicién a ruido capa_c!dad 5 6 180 Riesgo
maquina auditiva, moderado
irritabilidad
Lesiones
musculoesqu
Postura forzada Fatiga fisica eléticas, 1 6 18
tension
muscular
Problemas
respiratorios,
Presencia de humo y gases Inhalacion de gases incluso 5 6 9 Riesgo
y/o humos nocivos puede moderado
provocar
cancer
CORTE DE L
PIEZA Exp_qsml_or_] a Qu_emaduras,
METALIC o o radla_clop y|5|ble e Iesmqes enla .
Radiacién no ionizante invisible vista, 5 6 90 RIEsH0
A CON NR ultravioleta e enfermedade MEGEESE
(CORTAD (ut aviole nedac
ORA infrarroja) s en la pie
PLASMA) Electrocucio
Contacto con an_torchas de la Choque eléctrico ny lesiones 15 3 45
maquina
graves
L . Contacto con
Proyeccion de chispas y . Quemaduras
fragmentos de metal caliente chispas y metal en la piel ! 6 36
caliente
Pérdida de
Generacion de ruido Exposicion a ruido Capa_c!dad 1 10 60
auditiva,
irritabilidad
Desorden y obstaculos en el Caida al mismo COF;?S;?(;?E‘S 5 3 45
CORTE DE piso nivel heri '
eridas
TUBOS R Contusiones
METALIC Golpes por objetos heridas ' 1 6 18
(O] Manipulacion de tubos -
Cortes con bordes Heridas y 5 6 30
de los tubos cardaduras




Afecciones

de origen
Proyeccién de particulas y Inhalacion de cutaneo y 1 18
polvo. particulas y polvo respiratorio,
lesiones
oculares
Cortes
profundos en
Uso inadecuado de maquina Cortesy manos,
: . 15 90
poli corte amputaciones brazos,
perdida de
extremidades
Fatiga fisica Lesiones
Postura inadecuada ratig y musco 1 18
lesiones musculares -
esqueléticas
Instalaciones eléctricas Choque eléctrico, Eleﬁt:i%ﬁ: 5 45
deficientes e inseguras corto circuito y
graves
Generacion de ruido de la _ . Perdld_a de
g Exposicion a ruido capacidad 5 60
maquina o
auditiva
Lesiones
musco
Manipulacion repetitiva de Sobre esfuerzos esqueléticas, 5 45
cargas fisicos hombro,
mufieca,
lumbalgia
- Cortes Contusiones,
PLEGADO Bordes de planchas metélicas leves/profundos heridas 5 45
PLEGADO DE PIEZA
METALIC -
A Lesiones
Posturas forzadas Fatiga fisica musco 1 18
esqueléticas
Cortes y
amputacione
Manejo inadecuado de Atrapamiento de S 15 270

maquina plegadora

manos y brazos

Politraumatis
moy
fracturas

Riesgo
moderado




Golpes con las

Contusiones,

mecanizar
mos
Electrocucio
Contacto eléctrico directo Choque eléctrico ny lesiones 15 45
graves
Pérdida de
capacidad
Ruido genergdo por la Exposicion a ruido audlt!va, 15 270
maquina estrés,
enfermedade
s auditivas
Caida al mismo Fracturas, Riesgo
. . 5 90
. . nivel contusiones moderado
Desorden y pisos obstruidos - -
Golpes por objetos | Contusiones,
” : 5 30
fijos heridas
Lumbalgia,
Levantamiento incorrecto de . lesiones
planchas Lesion lumbar MUSCo 5 45
esqueléticas
Bordes de planchas metalicas Cortes Contu§|ones, 5 45
leves/profundos heridas
CILINDRA
DO DE Cortes y
PLANCHA Incorrecta manipulacion de Atrapamiento por amputsacmne
S maquina cilindradora de maquina en Politraﬁmatis 15 270
METALIC rodillos funcionamiento moy
AS fracturas
CILINDRA Desorden y pisos obstruidos Caida al mismo Golpes, 5 45
DO nivel contusiones
. Pérdida de .
Ruido generado por la S . - Riesgo
maquina Exposicion a ruido capagzl_dad 5 90 moderado
auditiva
Cortes por manejo y .
. . sujecién de tubos Heridas y 1 18
Manipulacion de tubos Ali cortaduras
CILINDRA metalicos metalicos
DO DE Golpes pgr_los tubos Contusiones 1 18
TUBOS metélicos
METALIC Microtrauma
(O] i . .
Inadecuado uso de maquina Atrapamiento tismos, 15 45

curvadora

cortes y




amputacione
s

Problemas
respiratorios,
Presencia de Humo y gases Inhalacién dg gases incluso 5 6 90 Riesgo
y/o humos téxicos puede moderado
provocar
cancer
Exposicién a Lesiones Riesgo
Radiacion no ionizante destellos de 5 6 90
soldadura oculares moderado
SOLADAD
ODE
SOL(I)D AD PIEZAS R Proyeccion de objetos u Cor:gactlo con Quemaduras 1 6 36
METALIC particulas particulas en en la piel
AS proyeccion
Pérdida de
Ruido Exposicion a ruido capacidad 1 10 60
auditiva
Electrocucio
Equipo de soldadura eléctrica Choque eléctrico ny lesiones 15 3 45
graves
Sobre esfuerzo al Lesiones
Desorden y pisos obstruidos soldar en posiciones musco 5 3 45
incomodas esqueléticas
Cortes
profundos en
Uso inadecuado de Cortes profundos de manos, 15 3 135 Riesgo
herramienta (esmeriladora) mano, brazos. brazos, moderado
perdida de
extremidades
Pérdida de
ACA(‘)BAD ESMDEglLA NR Generacion de ruido exposicion a ruido capacidad 1 6 36
auditiva
Afecciones
de origen
Presencia de humo y gases Inhalacion de gases cutaneo y 5 3 45
toxicos y/o humos téxicos respiratorio,
lesiones

oculares




Instalaciones eléctricas

Choque eléctrico,

Electrocucié

. . S 45
deficientes e inseguras corto circuito n
Lesiones
musculoesqu
Postura inadecuada Fatiga fisica eléticas, 18
tension
muscular
Presencia de sustancias Inhalacion de gases Afecciones 9
quimicas y vapores toxicos respiratorias
Presencia de sustancias . Quemaduras,
. Incendios . - 5
inflamables incendios
PINTADO NR Lesiones
Sobre esfuerzo al musculoesqu
Desorden y pisos obstruidos pintar en posiciones eléticas, 45
incomodas tension
muscular
. . N . Irritacion,
Contacto directo con la pintura | Irritacion de la piel 9

alergias




Matriz de identificacion de peligros, evaluacion y control de riesgos

EVALUACION DE RIESGOS
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NP | PE | FP | FE =
o
. . Trastornos
Manipulacion Sobreesfuerzos .
manual de cargas fisicos MuSco 2 2 2|4 10 Media Menor
esqueléticos
Bordes de planchas Cortes Contusiones,
metalicas leves/profundos heridas 2 4 2 4 12 Alta Leve
Lesiones
CORTE musculoesque
DE Iéticas,
PLANCHA Postura forzada Fatiga fisica tension 1 2 | 1] 4 8 Baja Leve
S muscular,
CORTAD METALIC R inflamacion
O AS CON de tendones.
(CIZALLA : ;
SUILLOTI Caida €?l| mismo Fractt_Jras, 2 2 2 6 12 Alta Menor
. nivel contusiones
NA) Desorden y pisos
obstruidos Golpes por ]
objetosenel | Conusiones, |, 5 1 Fg | g Alta Menor
. heridas
piso
Inadecuada . Cortesy
- - Atrapamiento :
manipulacion de la - amputaciones. .
e por maquina en - - 9 Media
maquina cizalla funci . Politraumatis
e uncionamiento
guillotina mo y fracturas




Electrocucion

Contacto eléctrico Choque . .
. Cos y lesiones 7 Baja Importante
directo eléctrico
graves
Pérdida de
Ruido generado por Exposicion a capacidad 13 nggmg Importante
la maquina ruido auditiva, alta P
irritabilidad
Lesiones
musculoesque
Postura forzada Fatiga fisica Iéticas, 8 Baja Leve
tension
muscular
Problemas
. Inhalacion de respiratorios, ;
Presencia de humo'y gases y/o humos | incluso puede 10 Media | Importante R
gases . moderado
nocivos provocar
cancer
CORTE Exposicion a Quemaduras,
DE PIEZA Radiacién no radiacion visible | lesiones en la Riesdo
METALIC onizante e invisible vista, 8 Media | importante moder?:ldo
A CON NR (ultravioleta e enfermedades
(CORTAD infrarroja) en la piel
ORA
PLASMA) -
Contacto con Choque Electrocucion
antorchas de la noq y lesiones 7 Baja Importante
> eléctrico
maquina graves
Proyeccion de chipas Contacto con
y fragmentos de chispas y metal Qgﬁr:waadiuerlas 9 Media Menor
metal caliente caliente P
Pérdida de
Generacion de ruido Expos'lcmn a capa'c_ldad 10 Media Menor
ruido auditiva,
irritabilidad
. . Fracturas,
CORTE Desorden y Caida al mismo contuslijones 9 Media Menor
DE obstaculos en el piso nivel heridas '
TUBOS R
METALIC Manipulacion de Golpes por Contusiones, .
(O] tubos objetos heridas 9 Media leve




Cortes con

bordes de los Heridas y 9 Media Leve
cortaduras
tubos
Afecciones de
L Inhalacion de origen
Proyeccion de articulas cutaneo y 9 Media Menor
particulas y polvo. P y respiratorio,
polvo lesi
esiones
oculares
Cortes
profundos en
Uso inadecuado de Cortesy manos, . Riesgo
maquina poli corte amputaciones brazos, 8 Media Importante moderado
perdida de
extremidades
Fatiga fisica y Lesiones
Postura inadecuada lesiones musco 8 Baja Leve
musculares esqueléticas
Instalaciones Choque Electrocucion
eléctricas deficientes | eléctrico, corto y lesiones 7 Baja Importante
e inseguras circuito graves
L - I Pérdida de
Generacion de ruido Exposicion a -
. . capacidad 11 Alta Menor
de la maquina ruido o
auditiva
Lesiones
musco
M@r_npulamon Sobre'e_sfuerzos esqueléticas, 10 Media Menor
repetitiva de cargas fisicos hombro,
mufieca,
lumbalgia
PLEGADO .
PLEGAD | DEPIEZA Bord‘rense(tigl ﬁ:I:: ehes Ieves(/zorglsjndos Co&tz}liisclj(;ges, 12 Alta Leve
0 METALIC P
A Lesiones
Posturas forzadas Fatiga fisica musco 8 Baja Leve
esqueléticas
Manejo inadecuado Atrapamiento Corte§ y
: amputaciones. .
de maquina de manos y Politraumatis 9 Media Extremo
plegadora brazos

mo y fracturas




Contusiones,

Inadecuada Golpes con las heridas
manipulacion de planchas al olitraumétis 9 Media Importante
planchas mecanizar P
mos
Contacto eléctrico Choque Electro_cucién .
h ok y lesiones 7 Baja Importante
directo eléctrico
graves
Perdida de
capacidad
Ruido generado por Exposicion a auditiva, 13 E:rtr:gmg Importante
la maquina ruido estrés, alta P
enfermedades
auditivas
Caida al mismo Fracturas, 12 Alta Menor
. nivel contusiones
Desorden y pisos
obstruidos Golpes por Contusiones
objetos fijos heridas 12 Alta Menor
Levantamiento Lf:;i%anlgs'a’
incorrecto de Lesion lumbar MUSCO 10 Media Menor
planchas o
esqueléticas
Bordes de planchas Cortes Contusiones,
CILINDR metalicas leves/profundos heridas 12 Alta Leve
ADO DE
PLANCHA Incorrecta Atrapamiento Cortes y
S manipulacion de or maquina en amputaciones. 9 Media Extremo
METALIC magquina cilindradora ?uncion(famiento Politraumatis
CILINDR AS de rodillos mo y fracturas
ADO
Desorden y pisos Caida al mismo Golpes,
obstruidos nivel contusiones 12 Alta Menor
Ruido generado por Exposicion a Pérdid_a de
la maquina ruido capacidad 12 Alta Importante
a auditiva
Cortes por
(XIE;:)NBER Manipulacié_n de man_ejo y Heridas y 7 Baja Leve
TUBOS tubos metalicos sujecion de cortaduras

tubos metalicos

Riesgo
moderado

Riesgo
moderado




METALIC

Golpes por los

oS . Contusiones 9 Media Leve
tubos metélicos
Inadecuado uso de Microtraumai
maquina curvadora Atrapamiento Smos, cortes y 7 Baja Importante
q amputaciones
Problemas
Presencia de HUMo Inhalacion de respiratorios, Riesao
ases y gases y/o humos | incluso puede 10 Media | Importante mo derga do
9 toxicos provocar
cancer
o Exposicion a . .
Railg:]a;;:;r;eno destellos de I(‘)izllc;?s: 8 Media importante mr\c)yldeesr%%o
soldadura
SOLADA proyeccion de Congactlo con Quemaduras 9 di
SOLDAD DO DE objetos u particulas particu as en en la piel Media Menor
0 PIEZAS R proyeccion
METALIC . Pérdida de
AS Ruido Expos_luon a capacidad 10 Media Menor
ruido iy
auditiva
. Electrocucion
Equipo (,je s_oldadura Choq_ue y lesiones 7 Baja Importante
eléctrica eléctrico
graves
Sobre esfuerzo .
Desorden y pisos al soldar en Lesiones
; s musco 11 Alta Leve
obstruidos posiciones -
: esqueléticas
incomodas
Cortes
Uso inadecuado de Cortes profundos en .
: manos, . Riesgo
herramienta profundos de 9 Media | Importante
. brazos, moderado
(esmeriladora) mano, brazos. .
perdida de
extremidades
. Pérdida de
ACABAD | ESMERIL NR Generacion de ruido exposicion a capacidad 9 Media Menor
6] ADO ruido o
auditiva
Afecciones de
. origen
Presencia de humo y Inhalacion de cutaneo y .
- gases y/o humos - : 7 Baja Importante
gases toxicos 2. respiratorio,
toxicos .
lesiones

oculares




Instalaciones

Choque

eléctricas deficientes | eléctrico, corto | Electrocucion 7 Baja Importante
e inseguras circuito
Lesiones
musculoesque
Postura inadecuada Fatiga fisica léticas, 8 Baja Leve
tension
muscular
. Inhalacion de .
Presencia de Afecciones -
. e gases y vapores . . 9 Media Leve
sustancias quimicas 2. respiratorias
toxicos
Presencia de Quemaduras
sustancias Incendios . e 7 Baja Menor
. incendios
inflamables
PINTADO NR S Lesiones
obre esfuerzo
Desorden y pisos al pintar en musculoesque
: . léticas, 11 Alta Leve
obstruidos posiciones tension
incomodas
muscular
Contacto directo con | Irritacion de la Irritacion, .
. ; . 7 Baja Menor
la pintura piel alergias




Anexo N.° 6 Caracteristicas equipo de proteccion personal

~L—

LENTES DE SEGURIDAD
TRANSPARENTE

Caracteristicas

Usos

Norma

Mica 100% de policarbonato
resistente a impactos

Puente nasal comodo y armazon de
nylon

Proteccion UV y ante rayaduras
Patillas ajustables y vision
periférica

Utiles en la industria, construccion,
taller, reparaciones domésticas, etc.

Cumple la norma: ANSI Z87.1

CARETA PARA SOLDAR

Caracteristicas

Usos

Fabricada en polipropileno de alto
impacto

Ventanilla movil para lente
intercambiable

Suspension de ajuste por intervalos
(tipo matraca)

Protegen a los ojos contra luz
incandescente, rayos UV o
infrarrojos en trabajos de soldadura
y corte con arco eléctrico

Ideal para trabajos de soldadura que
requieran una proteccion de 12
sombras

PROTECTOR FACIAL

Caracteristicas

Uso

Cuerpo fabricado de polipropileno y
mica de policarbonato anti rayadura
e intercambiable con ventana mévil
Suspension con 5 puntos de ajuste
tipo matraca, distribuye el peso y
reduce los impactos, parte superior
curva que se extiende sobre la
cabeza para proteccion adicional
Ligera y confortable

Maxima proteccion a la cara con
excelente visibilidad




e Proporciona proteccion contra
particulas extrafias, salpicaduras de
sustancias quimicas, polvo y es
resistente a impactos

e Ayuda a evitar lesiones en la frente

Caracteristicas
e Arnés de nylon, copas ABS y
diadema de POM
e Almohadillas de poliuretano
¢ Nivel de reduccion de ruido: 23 dB

(NRR)
e Ligeray altura ajustable
Uso

e Utiles en las industrias,
construccion, carpinteria, herreria y
mecanica.

TAPA OIDOS TIPO COPA Norma
e Cumple la norma: ANSI S3.19

Caracteristicas

e Fabricado de carnaza

e Forro de algoddn, costura de hilo
kevlar

e Puiio largo que ofrecen proteccion
adicional al antebrazo

e Refuerzo externo en palmas y dedo
pulgar

e Excelente desempefio y proteccion
en la industria metalmecanica
(soldado y formado)

GUANTES DE CUERO e Proteccion contra chispas y

salpicaduras en trabajos de

soldadura




RESPIRADOR PROFESIONAL

Caracteristicas

Uso

Fabricado en elastomero
termoplastico para ajuste hermético
Valvula de exhalacion que reduce
calor, humedad y empafiamiento
Bandas elésticas ajustables

Alto nivel de proteccion durante
tiempos prolongados

Permite el uso de lentes y caretas
Reutilizable

Respirador de media cara

De acuerdo al filtro o cartucho que
se ocupe, puede utilizarse en:
operaciones de soldadura, industria
de aluminio, acero, vidrio.

MANDIL DE CUERO

Caracteristicas

Usos

e Fabricado de cuero

e Cintas de polipropileno

e Costuras reforzadas

e Aisla calor y protege contra
chispas y cortes

e Resistente y flexible

Protege la piel y la ropa, de cortes,
de chispas y salpicaduras de metal

al soldar




Anexo N.° 7 Sefaléticas de seguridad laboral

SENALES DE OBLIGACION

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
OCULAR

uso
OBLIGATORIO
DE GUANTES

USO OBLIGATORIO
DE ROPA
PROTECTORA

USO OBLIGATORIO

DE CALZADO
DE SEGURIDAD

Descripcion

Tamaifio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE
PROTECCION OCULAR

Ubicacién: Area de cortado de tubos
metalicos, esmerilado y pintado.

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE
GUANTES

Ubicacién: Area de Cortado, plegado,
cilindrado, soldadura y Acabado

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE ROPA
PROTECTORA

Ubicacién: Area de Cortado, plegado,
cilindrado, soldadura y Acabado

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE
CALZADO DE SEGRUIDAD
Ubicacién: Area de Cortado, plegado,
cilindrado, soldadura y Acabado



OBLIGATORIO
USO DE PROTECCION
AUDITIVA

OBLIGATORIO DE

PARA SOLDAR

USAR MASCARA |

USO OBLIGATORIO
DE MANDIL

USO OBLIGATORIO

DE PROTECCION
RESPIRATORIA

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE
PROTECCION AUDITIVA

Ubicacién: Area de Cortado, plegado,
cilindrado, soldadura y Acabado

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: OBLIGATORIO DE USAR
MASCARA PARA SOLDAR

Ubicacién: Area de Cortado con maquina
de plasma y soldadura

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE
MANDIL

Ubicacion: Area de Cortado, plegado,
cilindrado, soldadura

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
azul

Leyenda: USO OBLIGATORIO DE
PROTECCION RESPIRATORIA
Ubicacién: Area de Cortado con maquina
de plasma, soldadura, pintado



SENALES DE ADVERTENCIA

S

RIESGO
ELECTRICO

[iPELIGRU!]
\_ J

B>

PELIGRO
MAQUINA EN
MOVIMIENTO

>

PELIGRO
RADIACIONES
NO IONIZANTES

it

iPELIGRO!
RIESGO DE
ATRAPAMIENTO

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros
Letra: Arial Mayuscula negro con fondo
amarillo

Leyenda: Peligro riesgo eléctrico
Ubicacioén: Area de cortado, cilindrado,
plegado y soldadura

Tamafo: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula negro con fondo
amarillo

Leyenda: Peligro maquina en movimiento
Ubicacion: Area de cortado, cilindrado,
plegado

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula negro con fondo
amarillo

Leyenda: Peligro radiaciones no ionizantes
Ubicacién: Area de cortado con maquina
de plasma y soldadura

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros
Letra: Arial Mayuscula negro con fondo
amarillo

Leyenda: Peligro riesgo de atrapamiento
Ubicacién: Area de cortado, plegado y
cilindrado.



Tamaiio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros
Letra: Arial Mayuscula negro con fondo
amarillo

Leyenda: Riesgo de proyecciones
Ubicacién: Area de cortado, de tubos

HlESGﬂ nE metalicos, esmerilado.
PROYECCIONES

SENALES DE SALVAMIENTO

Tamafio: A3
Altura de base a piso: 1.6 metros
Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo

verde

Leyenda: Primeros auxilios
PRIMEROS Ubicacién: Oficina
AUXILIOS

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.6 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
verde

Leyenda: Salida

€ 7l SALIDA

Tamafio: A3

Altura de base a piso: 1.5 metros

Letra: Arial Mayuscula blanco con fondo
verde

Leyenda: Punto de encuentro

PUNTO DE Ubicacion: Puerta
ENCUENTRO

Fuente: Elaboracion con base de la Norma de Sefializacion de Seguridad, Salud en el Trabajo y
Emergencia de Defensa civil.



Anexo N.° 8 Resguardo adecuado de maquinaria y equipos

RESGUARDO ADECUADO

TIPO DE PROTECCION

RESGUARDO FIJO PARA
MAQUINA CIZALLA
GUILLOTINA

RESGUARDO LATERAL
PARA MAQUINA
PLEGADORA

PROTECCION FIJA PARA
MAQUINA CILINDRADORA

RESGUARDO DE
ESMERILADORA




Anexo N.° 9 Procedimientos de trabajo seguro

ARQUIMET Procedimiento de trabajo seguro para uso Revision:
Arquitectura Metalica de maquina cizalla guillotina para metal Fecha:
1. Objetivo

Establecer metodologias, actividades y controles necesarios para la ejecucion de los trabajos de
uso de la maquina cizalla guillotina para metal, realizado por los trabajadores de la empresa
ARQUIMET. Con el propdsito de prevenir, control y mitigar distintos actos y condiciones que

puedan provocar dafios al personal, equipos, infraestructura y medio ambiente.
2. Alcance

Este procedimiento serd aplicable a todos los trabajadores y actividades de la empresa
ARQUIMET, que se vean involucrados en las labores de uso de la maquina cizalla guillotina para

metal.
3. Responsabilidades
Gerente propietario

Conocer y dar cumplimiento del presente procedimiento de trabajo seguro, ademas sera
responsable de la ejecucion e implementacion del presente procedimiento, asi como también

gestionar proveer los recursos necesarios y dar facilidades para el cumplimiento del procedimiento.
Encargado de planta

Conocer y difundir al personal de la existencia de este procedimiento, ademas de supervisar y

verificar que todas las medidas de control establecidas en este documento se cumplan totalmente.

Asegurar que los trabajadores que los trabajadores utilicen los EPP que sean acorde al trabajo que

ejecuten.
Trabajadores

e Conocer y cumplir el procedimiento de trabajos, seran responsables de la operacion de la

magquinaria, por ende, tendra la autoridad suficiente de rehusarse de realizar la operacion



cuando sienta que la actividad sea insegura. Consultara al encargado de la planta cuando la
seguridad este en duda, en este caso, la actividad procedera solamente después de hacer
una evaluacion de los riesgos y asegurar las condiciones operativas en conjunto con el
encargado de planta, quien decidird y asumira la responsabilidad.

4. Procedimiento de trabajo seguro
Elementos de proteccion personal

Todo el personal encargado de la manipulacioén de la maquina cizalla guillotina debera utilizar los

siguientes elementos de proteccion personal:

e Guantes de cuero

e Mandil de cuero

e Equipos de proteccion auditiva
e Pantalon jean

e (Camisa jean

e (Gorra jean

e Botas con punta de acero
Planificacion del trabajo

e Andlisis seguro de trabajo: Mediante esté se identificaran y determinaran los peligros que
se tienen en la actividad y las medidas preventivas correspondientes.

e Charlas ocupacionales: Se le deberd de informar a los trabajadores a cerca de los riesgos a
los cuales estan expuestos en su puesto de trabajo.

e Inspeccion: Antes de iniciar con la actividad se debera realizar una inspeccion visual de la

maquina.
Colocacion sobre la mesa de corte y trazado de plancha

La plancha metélica se colocard en la mesa de corte de manera manual, esto lo realizaran de 2 a 4

personas dependiendo el tamafio y espeso de la plancha metélica.

Posteriormente se marcara la plancha mediante el uso de un rayador y escuadra, segun las

dimensiones requeridas.



Encendido del equipo

La méquina se deberéd enchufar a una fuente de alimentacion de energia y se encendera colocando

y presionando la llave del interruptor de marcha.

Luego se ajustara la separacion de los cuchillos mediante los botones de ajustes segun los anchos

de la plancha metélica a cortar.
Situacion de la plancha en posicion de corte

Posteriormente se situa la plancha en posicion de corte, cabe destacar que solo se podra cortar una

pieza metalica por vez.
Operacion

e Una vez introducida la plancha a cortar, se presionara el pedal hasta que la cuchilla haya

llegado hasta abajo y haya cortado la plancha.

e Una vez cortada la plancha se soltaré el pedal para que la cuchilla comience a ascender

hasta alcanzar la posicion superior de reposo.
e (abe destacar que, si se presion el pedal mientras la cuchilla estd ascendiendo, ésta

intervendra su movimiento y volvera otra vez a descender hasta la posicion de corte.
Apagado del equipo

Finalmente se procederd a apagar el equipo, para esto se presionara el boton de apagado y se

retirara la llave del interruptor de marcha.

Una vez que la maquina se encuentre apagada se podra retirar de manera segura las piezas por la

parte trasera.

5. Prohibiciones
e Realizar tareas con personal incompetente y sin autorizacion del encargado de planta.
e Trabajar sin los EPP requeridos para la actividad.
e Efectuar ajustes, reparaciones o engrase con la maquina en marcha.

e Dejar la maquina en funcionamiento al ausentarse del trabajo.



Procedimiento de trabajo Revision:
ARQUIMET seguro para uso de maquina | Fecha:
Arquitectura Metalica plegadora para metal
1. Objetivo

Establecer los pasos necesarios para la ejecucion de los trabajos de uso de la maquina plegadora
para metal, realizado por los trabajadores de la empresa ARQUIMET. Con el proposito de prevenir,
control y mitigar distintos actos y condiciones que puedan provocar dafios al personal, equipos,

infraestructura y medio ambiente.
2. Alcance

Este procedimiento sera aplicable a todos los trabajadores de la empresa ARQUIMET, que se vean

involucrados en las labores de uso de la maquina plegadora.
3. Responsabilidades
Gerente propietario

Conocer y dar cumplimiento del presente procedimiento de trabajo seguro, ademds sera
responsable de la ejecucion e implementacion del presente procedimiento, asi como también

gestionar proveer los recursos necesarios y dar facilidades para el cuamplimiento del procedimiento.
Encargado de planta

Conocer y difundir al personal de la existencia de este procedimiento, ademds de supervisar y

verificar que todas las medidas de control establecidas en este documento se cumplan totalmente.

Asegurar que los trabajadores que los trabajadores utilicen los EPP que sean acorde al trabajo que

ejecuten.
Trabajadores

e Conocer y cumplir el procedimiento de trabajos, seran responsables de la operacion de la

maquinaria, por ende, tendra la autoridad suficiente de rehusarse de realizar la operacion



cuando sienta que la actividad sea insegura. Consultara al encargado de la planta cuando la
seguridad este en duda, en este caso, la actividad procedera solamente después de hacer
una evaluacion de los riesgos y asegurar las condiciones operativas en conjunto con el
encargado de planta, quien decidird y asumira la responsabilidad.

4. Procedimiento de trabajo seguro
Elementos de proteccion personal

Todo el personal encargado de la manipulacion de la maquina plegadora deberd utilizar los

siguientes elementos de proteccion personal:

e Guantes de cuero

e Mandil de cuero

e Equipos de proteccion auditiva
e Pantalon jean

e (Camisa jean

e (Gorra jean

e Botas con punta de acero

Planificacion del trabajo

e Andlisis seguro de trabajo: Mediante esté se identificaran y determinaran los peligros que
se tienen en la actividad y las medidas preventivas correspondientes.

e Charlas ocupacionales: Se le deberd de informar a los trabajadores a cerca de los riesgos a
los cuales estan expuestos en su puesto de trabajo.

e Inspeccion: Antes de iniciar con la actividad se debera realizar una inspeccion visual de la

maquina.
Encendido del equipo

La méquina se deberéd enchufar a una fuente de alimentacion de energia y se encendera colocando

y presionando la llave del interruptor de marcha.



Pasos para realizar el proceso

e Preparar el material para trabajar, si es necesario, pida colaboracion de los demads
trabajadores.

e Ubica el material a plegar sobre la matriz de la plegadora mediante el apoyo manual.

e No introducir las manos en la linea de plegado.

e Si la operacion de la maquina serd realizada por 2 personas, planificar y coordinar el
trabajo.

¢ No usar ninglin objeto que se pueda enganchar en la maquina (ropa suelta, anillos, pulseras,
etc.) si su cabello es largo debe ser protegido.

e Ondear y limpiar el area de trabajo después de terminada la tarea.
Apagado del equipo

Finalmente se procederd a apagar el equipo, para esto se presionara el boton de apagado y se

retirara la llave del interruptor de marcha.

S. Prohibiciones
e Realizar tareas con personal incompetente y sin autorizacion del encargado de planta.
e Trabajar sin los EPP requeridos para la actividad.
e Efectuar ajustes, reparaciones o engrase con la maquina en marcha.

e Dejar la maquina en funcionamiento al ausentarse del trabajo.



Procedimiento de trabajo Revisién:
ARQUIMET seguro para uso de maquina
Arquitectura Metalica cilindradora Fecha:
1. Objetivo

Establecer los pasos necesarios para la ejecucion de los trabajos de uso de la maquina cilindradora,
realizado por los trabajadores de la empresa ARQUIMET. Con el propdsito de prevenir, control y
mitigar distintos actos y condiciones que puedan provocar dafios al personal, equipos,

infraestructura y medio ambiente.
2. Alcance

Este procedimiento serd aplicable a todos los trabajadores de la empresa ARQUIMET, que se vean

involucrados en las labores de uso de la maquina cilindradora.
3. Responsabilidades
Gerente propietario

Conocer y dar cumplimiento del presente procedimiento de trabajo seguro, ademas serd
responsable de la ejecucion e implementacion del presente procedimiento, asi como también

gestionar proveer los recursos necesarios y dar facilidades para el cumplimiento del procedimiento.
Encargado de planta

Conocer y difundir al personal de la existencia de este procedimiento, ademas de supervisar y

verificar que todas las medidas de control establecidas en este documento se cumplan totalmente.

Asegurar que los trabajadores que los trabajadores utilicen los EPP que sean acorde al trabajo que

ejecuten.



Trabajadores

e Conocer y cumplir el procedimiento de trabajos.

e Seran responsables de la operacion de la maquinaria, por ende, tendrd la autoridad
suficiente de rehusarse de realizar la operacion cuando sienta que la actividad sea insegura.
Consultard al encargado de la planta cuando la seguridad este en duda, en este caso, la
actividad procedera solamente después de hacer una evaluacion de los riesgos y asegurar
las condiciones operativas en conjunto con el encargado de planta, quien decidird y asumira
la responsabilidad.

4. Procedimiento de trabajo seguro
Elementos de proteccion personal

Todo el personal encargado de la manipulacion de la maquina plegadora debera utilizar los

siguientes elementos de proteccion personal:

¢ Guantes de cuero

e Mandil de cuero

e Equipos de proteccion auditiva
e Pantalon jean

e (Camisa jean

e (orra jean

e Botas con punta de acero

Planificacion del trabajo

e Andlisis seguro de trabajo: Mediante esté se identificaran y determinaran los peligros que
se tienen en la actividad y las medidas preventivas correspondientes.

e Charlas ocupacionales: Se le debera de informar a los trabajadores a cerca de los riesgos a
los cuales estan expuestos en su puesto de trabajo.

e Inspeccidn: Antes de iniciar con la actividad se debera realizar una inspeccion visual de la

maquina.
Pasos para realizar el proceso

e Preparar el material para trabajar, la actividad debera realizarse por 2 operadores.



Operador 1: Tomar el corte de acero al cual se le realizara el cilindrado

Operadorl: Ingresar la pieza entre los rodillos

Operador 1: Mantener distancia del cuerpo y manos en relacion a los cilindros

Operador 1: Avisar con movimiento de la cabeza al operador 2 que ya retiro las manos y
puede comenzar a girar.

Operador 2: Realizar giro al volante de inercia para generar el movimiento de los rodillos
y obtener el cilindrado de la pieza

Operador 1: Retirar la pieza cilindrada una vez que los rodillos han detenido su
movimiento.

No usar ningtin objeto que se pueda enganchar en la maquina (ropa suelta, anillos, pulseras,
etc.) si su cabello es largo debe ser protegido.

Ondear y limpiar el area de trabajo después de terminada la tarea.

Prohibiciones

e Realizar tareas con personal incompetente y sin autorizacion del encargado de planta.
e Trabajar sin los EPP requeridos para la actividad.
e Efectuar ajustes, reparaciones o engrase con la maquina en marcha.

e Dejar la maquina en funcionamiento al ausentarse del trabajo.



