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RESUMEN

En esta investigacion, se ha logrado un o6ptimo patrén de Gestion Administrativo, un sistema
de Gestion de Higiene y Salud y seguridad ocupacional en 28 industrias de plasticos de Lima
Metropolitana en el 2018. Es basicamente entre otras medidas los patrones administrativos de
"Las condiciones de Seguridad Ocupacional e Higiene" en que laboran los operarios en el
sector de transformaciéon de Plasticos. La metodologia se basa fundamentalmente en
reconocimiento, evaluaciéon y control de condiciones de ocupacidn, para posteriormente
determinar el riesgo a que estan expuestos los operarios mediante el IPERC. El Plan de accion
de investigacion consistid basicamente en monitoreo ocupacional, usando equipos, formatos
de encuestas, como la evaluacion de las condiciones de Seguridad Ocupacional e Higiene de
los operarios que laboran en las Industrias de Plastico. En el proceso de investigacion, se
identificé 800 exposiciones a riesgos, de lo cual los riesgos importantes representaron el 45%,
los riesgos potenciales en su pluralidad son de los agentes fisicos, quimicos, mecanicos y
ergondmicos. El reconocimiento, analisis y evaluacion de los incidentes se observo una mayor
frecuencia (25 incidentes); mientras que en el transcurso del trabajo donde se presentaron
accidentes e incidentes con frecuencia alta, han sido en las zonas de las extrusora e inyectoras.
Los datos obtenidos serdn procesados mediante el software SPSS, para obtener los patrones
para disefiar los sistemas de control y las variables directas e indirectas causales del Problema
propio de este tipo de compaiiias.

Palabras clave: Gestion Administrativa en el Riesgo Ocupacional, Matriz IPER en

Plasticos, SGHSOP.
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ABSTRACT

In this research, an optimal pattern of Administrative Management, a Hygiene and
Occupational Health and Safety Management system has been achieved in 28 plastics
industries of Metropolitan Lima in 2018. Basically,among other measures, the administrative
patterns of "The conditions of Occupational Safety and Hygiene" in which the operators
work in theplastics processing sector. The methodology is based mainly on recognition,
evaluation and control of occupancyconditions, to subsequently determine the risk to which
operators are exposed through the IPERC. The Research Action Plan basically consisted of
occupational monitoring, using equipment, survey formats, such as the evaluation of the
Occupational Safety and Hygiene conditions of the operators working in the Plastic Industries.
In the research process, 800 risk exposures were identified, of which the important risks
represented 45%,the potential risks in their plurality are from physical, chemical, mechanical
and ergonomic agents. The recognition, analysis and evaluation of incidents was observed a
higher frequency (25 incidents); while in the course of the work where accidents and incidents
occurred with high frequency, they have been in the areas of the extruders and injectors. The
data obtained will be processed using the SPSS software, to obtain the patterns to design the
control systems and the direct and indirect causal variables of the Problem of this type of
companies.

Keywords: Administrative Management in Occupational Risk, IPER Matrix in Plastics,

SGHSOP.



I. INTRODUCCION

La Salud Ocupacional es una materia que ha tenido importancia en los ultimas 10
afnos, debido a la inclusiéon de la salud, la higiene y la seguridad ocupacional como una
herramienta indispensable para optimizar la productividad, logrado con el reconocimiento,
evaluacion y control de los riesgos ocupacionales, disefiando los mapas de riesgos que
servira para implementar procedimientos de control para el mantenimiento optimo y asi
garantizar la calidad total y el eficaz proceso de los transcurso dentro de la industria de los
‘plésticos y asimismo realizar un control sobre las mismas.

Partiendo de este precedente se considera que las condiciones de ocupacion en que se
realiza una actividad, repercuten en la eficiencia de la misma. El ambiente del entorno
influye en la motivacion para realizar la ocupacion ocupacional y la agilidad con que esta se
realiza. Si las condiciones fisicas del ambiente y del trabajador son inadecuadas, la
elaboracion se vera disminuida.

Los avances tecnoldgicos y la constante accidn competitiva entre las compafiias
originan cambios a todo nivel en las Industrias y organizaciones: las variaciones en la
estructura organica, los transcursos, y las condiciones de ocupacidn, entre otros. Debido a
ello se crean leyes y se plantean normas que permitan mantener en un nivel 6ptimo la la
seguridad y defensa de salud de los operarios, asi como de los transcurso e instalaciones de
las compaiiias.

La Direccion General de Salud Ambiental (2013) informa que, en el afio 2013, que
cada afio en el mundo 270 millones de asalariados son victimas de accidentes de ocupacion,
y 160 millones contraen dolencias profesionales”. Se entiende que es inevitable la existencia
de peligros en las instalaciones de una planta industrial, ya que tanto los operarios, maquinas
e instalaciones se encuentran expuestos a una serie de agentes (fisicos, quimicos, biologicos,

mecanicos, ergondmicos, psicosociales, eléctricos, radiactivos, locativos, de transito,



naturales y otros) que generan riesgos en el ambiente de ocupacion y la probabilidad de
ocasionar incidentes y accidentes o dolencias ocupacionales.

Asi mismo, La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) (2010) sefiala que en el
ano 2010 se reportaron que 180 millones de los individuos padecian de dolencias
profesionales y estimaba que todos los afios habia que lamentar 337 millones de accidentes
laborales, tanto mortales como de menor gravedad. La OIT estimaba que las pérdidas como
consecuencia de dolencias profesionales y accidentes equivalen al 4% del PBI mundial
anual.

En el Peru, el afio 1964 se dictd la primera norma en materia preventiva mediante el
Decreto Supremo N° 42-F que dio inicio al Primer Reglamento de Seguridad Industrial. Por
el afo 2001 se inicia el primer intento por legislar una norma de organizacion de peligros
laborales y Salud Ocupacional, formando una comision multisectorial, la cual en el afio 2005
norma por Decreto Supremo N° 009-2005-TR el Reglamento de Salud y Seguridad en el
Ocupacional; derogada en el 2012 por el DS N° 005-2012-TR, que obliga a las compaifiias
contar con un Sistema de Gestion de Salud y Seguridad Ocupacional (MINTRA, 2013).

Las compaiiias se encuentran en un contexto que demanda mayor cuidado en temas
de salud y seguridad: localmente segin el DS N° 005-2012-TR todas las compaiiias del
sector privado tienen la obligacién de implementar un Sistema de Gestion de Salud y
Seguridad Ocupacional; mientras que internacionalmente es mas amplia la normatividad
establecida, destacando la Orden de Normas OHSAS 18000 (BSI, 2008).

Debido a ello, el 20 de agosto del 2011 se publica la Ley N° 29783 “Ley de Salud y
Seguridad Ocupacional”, de aplicacion obligada en todos los sectores economicos y de
servicios, comprende a todos los empleadores y los operarios bajo el régimen laboral de la
actividad privada en todo el territorio nacional, que sefiala la obligacién de las compaiias

de contar con un Sistema de Gestion de Salud y Seguridad Ocupacional y que responsabiliza



al empleador con sancion penal al comprobarse que la ocasion de accidentes o dolencias en
su centro de ocupacion se debe a la inobservancia de contar con medidas preventivas en
materia de Salud y Seguridad en el ocupacional (MINTRA, 2013).

El proceso tecnolédgico en las companias de plasticos en el Perti no ha ido en paralelo
con el cumplimiento de normas legales en materia de Salud y Seguridad en la ocupacional,
que garantice en el centro de trabajo el establecimiento de medios y condiciones que protejan
la vida, el bienestar y la salud de los operarios. Es asi, que desde la dacion del Decreto
Supremo N° 009-2005-TR “Reglamento de la Seguridad y Salud en el trabajo, hasta la Ley
N° 29783 “Ley de Salud y Seguridad en el Trabajo” dada en el afio 2011 (MINTRA, 2011),
la compafiias de plasticos en nuestro medio, no ha cumplido con implementar un Sistema de
Gestion de Seguridad en el Trabajo, acorde a las exigencias legales, concordantes con la
norma OHSAS  18001-2007, INTERNATIONAL  ORGANIZATION FOR
STANDARDIZATION 45001-2018 (BSI, 2018) Por ello, se hace necesario mediante este
estudio plantear un Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo para la
compafiias de plasticos en nuestro medio, que cumpla la Ley N° 29783(DS 005:2012-TR,
Ley 29981, RM 050:2013-TR, DS 014: 2013 TR) que establece las normas adecuadas para
la precaucion de los riesgos laborales para reducir la alta tasa de accidentabilidad y la tasa
de mortalidad.

Con la actual investigacion se pretende establecer acciones que permitan dar solucion
al problema que se ha presentado, para proponer cambiar la gestion administrativa empirica
que actualmente utiliza las compatfiias de plasticos, en una Optima gestion administrativa,
al igual que la aplicacioén de un plan estratégico de un sistema de gestion de seguridad y
salud ocupacional, el que se basa en la reformulacién de su mision, vision , politica,
objetivos, valores, estructura y transcurso, como la defensa de la salud de los operarios y

previniendo los riesgos laborales.



En el proceso de la actual tesis doctoral de investigacion ha sido necesario tomar en
consideracion el estado actual en el que se encuentran estas compaiiias, del mismo modo se
ha considerado el planteamiento de su estructura como: mision, vision, organigramas, tanto
estructural como funcional, sus objetivos y valores, para asi tener un mejor conocimiento de
su gestion administrativa.

Por medio de esto llegar asi a establecer normas en los transcurso y relaciones entre
las compaiiias con sus operarios, las mismas que permitan lograr un clima organizacional
que busque establecer una cultura de defensa en todos los transcursos productivos, al igual
que en la seleccion y contratacion del personal, comercializacion y venta, distribucion y
control de calidad que beneficie a las necesidades de las empresas. La actual tesis esta en

siete capitulos, donde se indica el proceso de la investigacion.

1.1. Planteamiento del problema

La problematica se presenta en las compafias de plasticos que se ha monitoreado,
como por ejemplo en las compaiiias de plastico Visa S.R.L. en el distrito de independencia
entre uno de ellos; cuando se procede a la instalacion y aplicacion de una nueva maquina,
también al intentar simplificar y optimizar el tiempo al igual que sus recursos, y asimismo
obtener una mayor elaboracion y agilidad en los transcursos productivos que se realizan
manualmente.

Este cambio de lo manual de algunos transcurso, a lo tecnoldgico requiere de una
minima capacitacion y conocimiento de la nueva maquinaria importada, por lo cual, si no se
realiza esta gestion, se producen y empiezan a registrar incidentes, accidentes laborales
diarios, afecciones a la salud y riesgos en el trabajo que afectan la salud laboral en un 80%
a todos sus empleados, incluso casos de muerte, por la falta de conocimiento, capacitacién
y transcurso de induccion al personal en la aplicacion de nuevas tecnologias. Mediante el

monitoreo propio, se puede decir que esto se debe a una administracion empirica que las



compaiiias manejan y han manejado por afios y que actualmente siguen con la misma actitud;
como también a falta de manuales de transcurso o algiin manual que explique al personal
como manejar sus herramientas y equipos, o de un conocimiento mas técnico al instante de
contratar al personal por parte de la gestion administrativa, ya que ellos reclutan, seleccionan
e integran personal a las compafias que por lo observado no cumplen con el perfil que la
compaiiias requiere realizar en sus transcurso productivos, por lo que son mas propensos a
sufrir peligros y riesgos laborales, como es incidentes, accidentes, muertes y dolencias
ocupacionales, por la gestion inadecuada en la adquisicion de mano de obra.

De persistir esta problematica el riesgo principal estaria enfocado en sus operarios en
las 4areas de trabajo y al personal administrativo, en los transcursos de elaboracion,
procedimientos de calidad e igualdad de competencia, generando altos costos en las
compaifiias y que pierda un posicionamiento en el sector plastico con relacion de las
compaiiias existentes en la ciudad de Lima Metropolitana. La gestion administrativa esta
basada en una mision, vision, y objetivos que no estan de acorde con el contexto compafiias
y solamente pasan a ser simples enunciados. No cuentan con transcurso de planificacion
administrativa, ni de elaboracion en las compaiiias, y no se siente un clima organizacional,
existiendo un alto indice de accidentes laborales. De modo que no estan acorde a
procedimientos de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional, establecida por la
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 18000 y la 45000.

Los operarios en los paises subdesarrollados, conocidos también como paises del
Tercer Mundo, constituyen actualmente el 75% de la poblacion mundial trabajadora (World
Health Organization. WHO (1999). The burden of occupational illness: UN agencies sound
the alarm. Press Release WHO/31. Suiza: WHO.). Son estos operarios quienes confrontan
inadecuadas condiciones de ocupacion, empleo inestable, escasos salarios y beneficios (Ej.

pago de vacaciones, seguro médico), y pobre salud y seguridad industrial.



Aun mas, dolencias y accidentes de ocupacion, que se estiman matan 1,1 millones de
individuos cada afio (Takala, J. (2002). Decent Work. Safe Work. Introductory Report at the
XVIth World Congress on Safety and Health at Work. Viena, 27 de mayo), son parte de la
realidad a la que los operarios estan expuestos dia a dia. El trabajo es una “necesidad basica
para el ser humano en el sentido que le brinda significado y contenido a su vida (Hofstede,
G. (1982).. Humanization of Work: The Role of Values in a Third Industrial Revolution, en
Ondrack, D. y S. Timperley (editores). The Humanization of Work: A European Perspective.
Londres: Armstrong Publishing).

Sin embargo, la realidad es muy desalentadora, no solo en los paises del Tercer Mundo
sino también en algunos paises desarrollados.

Largas jornadas de ocupacion, cargas de ocupacion excesivas y deficiencia de salud y
seguridad industrial son las caracteristicas mas comunes en el lugar de trabajo.

La Salud Ocupacional es una disciplina que tiene como objeto de estudio a los
mecanismos y acciones orientadas a la defensa y mejora de la salud fisica, mental, social y
espiritual en sus puestos de los operarios de ocupacion. La OMS define a la salud
ocupacional como una actividad multidisciplinaria que promueve y protege la salud de los
operarios; de modo que, esta disciplina es la encargada del estudio interdisciplinario de los
lesiones y dolencias del trabajo; para tal efecto dicho estudio se refiere a tres areas: Higiene
Industrial, Seguridad Industrial y Medicina Ocupacional.

La seguridad e higiene en la ocupacion desde el punto de vista mas concreto de las
actividades industriales, clasifica los riesgos en categorias (FALAGAN ROJO, Manuel
Jests y otros. Manual Basico de Organizacion de peligros laborales: Higiene industrial,
Seguridad y Ergonomia; pag. 303).

Riesgos Fisicos: Ruido, Vibracion, [luminacioén, Temperatura extremas, Velocidad del

aire, Humedad y Calor por radiacion.



Riesgos Quimicos: Asociados a la utilizacion de productos que por su naturaleza
pueden ocasionar dafios. Monodxido de carbono (CO), Hidrocarburos totales (HCT),
Sulfuro de hidrogeno (H2S), Anhidrido sulfuroso (SO2), Solventes organicos especificos
(Estireno, Etileno, Polipropileno, Divinil Benceno, Benceno, Tolueno), Oxido Nitrico
(NOx).

Riesgos Biologicos: Por la presencia de virus, bacterias, etc.

Riesgos Ergonomicos: Por la posicion o postura del trabajador. Sobreesfuerzos,
Posturas inadecuadas, Ritmo de Ocupacion, Ocupaciones repetitivos.

Riesgos Psicosociales: Estrés, acoso, abuso de autoridad, Falta de comunicacion
familiar Aislamiento, Despersonalizacion, Exceso de confianza, Frustraciones,
Aburrimiento.

Riesgos potenciales: Relacionados con accidentes y situaciones excepcionales. Sus
consecuencias pueden presentar una especial gravedad, puesto que la rdpida emision de
agentes peligrosos o de energia es capaz de afectar a 4reas considerables (escape de gases,

explosiones). Actos inseguros y condiciones inseguros.

1.2. Descripcion del problema
Los Desastres o Siniestros se consideran a los accidentes que ponen en peligro la vida de
todo el personal de la planta y la fabrica, que pueden ser por causa natural y por causa de
una operacion de trabajo y de complot o sabotaje, tenemos:

* Naturales: Terremotos

* No Naturales: Explosion y el Incendio de la Fabrica

El Saneamiento: Es el abastecimiento de agua potable, Facilidades sanitarias, Higiene

personal y vestuario, Disposicion de excretas, Higiene de Alimentos, Residuos Soélidos, etc.



La Determinacion de la oOptima gestion y administracion Osea una gestion
administrativa de las fuentes contaminantes para el modelamiento adecuado de higiene y
seguridad ocupacional en las industrias de plésticos, es importante para estas compafias
porque a través de dicho sistema de gestion se contribuye a lograr las siguientes metas
importantes para el buen funcionamiento de la compaiiia:

» Cumplir con la legislacion nacional y requerimientos de cualquier norma a la cual la
compaiiia desease suscribirse, por ejemplo: Cumplir con los cédigos de buenas practicas,
las normas internas de grupo, etc.

* Ayuda a reducir costos al manejar los riesgos (seguridad) y la salud ocupacional
(SSO) como sistema.

* Considerar a la SSO como un elemento de marketing, ya que la implantacion de un
buen sistema de gestion de riesgo y salud ocupacional, mejora la imagen de las compaiiias.

El proceso de moldeo de materiales (pelex de plastico) por ejemplo el Poli estereno
demanda que los operarios usen determinados equipos de defensa personal (EPP) el cual
varia en funcion a la exigencia fisica del trabajador, la manipulacion de materiales, el uso
de equipos y la exposicion a agentes(Por ejemplo, en el moldeo de tubos PVC es frecuente
el uso de aceites derivados del petrdleo tales como el aceite «Venoco 18», el cual es un
aceite de naturaleza sintética, ampliamente recomendado en la industria del caucho y gomas
como agente ex tendedor, como fluido de transferencia de calor, como aceite de templado y
como lubricante en procedimientos a toda pérdida; estudios realizados dan cuenta que una
exposicion prolongada a dicho aceite conlleva diversos riesgos a la salud, principalmente en
los siguientes casos: Contacto con los 0jos, contacto con la piel, inhalacion e ingestion.

En forma general, el proceso de moldeo del plastico requiere la realizacion de las
siguientes tareas especificas (En mayor o menor grado, la realizacion de cada una de las

tareas especificas conlleva determinados riesgos para la salud ocupacional de los operarios)



de medicidn, calibracion y ajuste, corte de tubo, manipulacion de aceites, calentamiento de
aceite y pieza, transporte de pieza, doblamiento de tubo, enfriamiento de pieza y pulido.

De una primera aproximacion al proceso de moldeo en las compatiiias de Plasticos» se
pudo constatar que es frecuente la omision de seguridad e higiene industrial a tal punto que:

* De las tareas especificas realizadas en el proceso, solo en una tarea se usa equipo de
defensa personal.

* No existen mantenimiento peridodico de la sierra eléctrica, contenedores de aceite,
quemadores, matriz, pieza de soporte, pulidor y los equipos para el manipuleo de la pieza;
ademas, no existe un plan de manejo de aceites.

Teniendo en cuenta el problema que existe y con la intencion de contribuir a la mejora
de la salud ocupacional de los operarios de las compaiiias de Plasticosy, se planteo la actual
investigacion que busca proponer un patrdn de sistema de gestion de riesgo ocupacional en
el proceso de moldeo de fabricacion de productos plasticos.

Desde 1999, se ha pedido a los paises que proporcionen a la OIT estadisticas acordes,
en la precaucion de lo posible, a las recomendaciones de la Resolucion de la 16* CIET sobre
casos de lesiones mortales, casos de lesiones no mortales con dias de ocupacion perdidos,
casos de incapacidad laboral permanente, casos de incapacidad laboral temporal, dias de
ocupacion perdidos por casos de incapacidad laboral temporal y tasas de lesiones mortales
y no mortales. “Estos datos deben suministrarse, siempre que sea posible, separadamente
por sexo y por actividad econdémica, segun la version mas reciente de la Clasificacion
Industrial Internacional Uniforme de todas las Actividades Econdmicas™ (19 conferencia
internacional de la ocupacion, OIT, Ginebra, 2013).

Segun la OIT, 2,3 millones de individuos mueren cada afio alrededor del mundo a
causa de accidentes y dolencias relacionadas con la ocupacion. Ademas, cada dia ocurren

860.000 accidentes en la ocupacién con consecuencias en términos de lesiones. A nivel
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mundial, el costo directo e indirecto de los accidentes y dolencias profesionales se estima en
2,8 billones (millones de millones) de dolares.

Estas cifras son inaceptables y sin embargo estas tragedias cotidianas con frecuencia
no son captadas por el radar mundial. Es evidente que queda mucho por hacer. Los
accidentes laborales graves son en primer lugar tragedias humanas, pero la economia y la
sociedad también pagan un precio alto, declar6 el Director General de la OIT, Guy Ryder.
“El derecho a un lugar de trabajo seguro y sano es un derecho humano esencial un derecho
que debe ser respetado en toda la igualdad de proceso y en diferentes condiciones
economicas. El respeto de este derecho humano es una obligacion, asi como una condicion
para el proceso econdmico sostenible. La precaucion es posible, necesaria y rentable”
(http://www.ilo.org/global/about-the-ilo/media-centre/press-releases/ WCMS 30124 1/lang-
- es/index.htm).” En promedio para el afio 2016, cada once horas y media muere en
Colombia una persona a causa de un accidente de trabajo” (Ministerio del trabajo, Direccion
de riesgo laboréales, estadisticas, 2016).

Segun la Direccion de Riesgos Laborales del Ministerio del Ocupacion, de las 938
muertes reportadas en 2016, un total de 755 ya fueron calificadas, de modo que plenamente
se establecid que perdieron la vida como consecuencia de las tareas laborales que
desarrollaban; otras 375 muertes calificadas se registraron en 2016 y 528 en 2017.

El promedio de accidentes de ocupacion el afio pasado fue de 62 cada hora, esto es
1.487 diarios, lo que significa 543.079 accidentes de trabajo calificados ocurridos en el pais
en 2016. Sin embargo, los reportados fueron 656.817.

En el caso de las dolencias laborales, por esta causa murieron el aflo pasado 2
individuos, segun los transcursos calificados. Entre tanto, las muertes reportadas fueron 51.

De acuerdo con el estudio del Ministerio del Trabajo, en lo que respecta a las dolencias

laborales, las afecciones sufridas en 2016 por 10246 individuos, fueron calificadas como
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dolencias laborales. Las reportadas en esos 12 meses llegaron a 21.349, de modo mas de la
mitad estan atin por determinar si fueron contraidas como resultado de la exposicion a causas
de riesgo inherentes a la actividad laboral o del medio en el cual se vieron obligados a
trabajar.” (http://www.minocupacion.gov.co/febrero-2014/3065-la-proteccion-en-riesgos-
laborales-mas-que-una-obligacion-una-necesidad.html).

A continuacioén, se muestran en la tabla 1 las cifras presentadas en 2016 por el
Ministerio de Trabajo acerca de la accidentalidad y la mortalidad en cada uno de los sectores

productivos.

Tabla 1.

Cifras de dolencias y mortalidad por sectores economicos

Tasa de dolencias por 100000 Tasa mortalidad pos 100000
Sector Econémico N:g;::go(:e afiliados afiliados
Presuntas Calificadas reportadas calificadas
Agricultura, Ganaderia, 321.790 513.38 385.03 11.36 10.26
Cazay Silvicultura
Minas y Canteras 167.775 360.60 216.96 55.43 37.55
Industria Manufacturera 1044.226 465.61 295.24 7.95 517
Eléctrico, gas y agua 32.053 240.22 174.71 18.72 6.24
Hoteles y restaurantes 192.102 282.66 149.40 7.81 1.04
Pesca 3.620 165.77 19340 e e
Comercio 1025.980 128.07 77.97 8.67 6.63
Construccion 956.714 88.64 31.04 16.20 9.20
Servicios sociales y de 496.755 297.73 126.02 2.62 1.21
Salud
Transporte, 643.004 153.50 69.36 17.42 12.13
Almacenamiento,
Comunicaciones
Administracion Pidblica y 486.171 219.68 125.06 6.99 247
Defensa
Inmobiliario 2240.471 135.51 82.39 7.23 4.64
Organos Extraterritoriales 931 107.46 107.46 mmememeeee e
Servicios, comunitarios, 483.820 129.39 65.31 11.37 7.17
Sociales y Personales
Financiero 292.654 195.79 50.91 8.20 1.03
Educaciéon 458.737 87.20 46.87 1.31 1.09
Servicio Doméstico 96.287 63.35 21.81 2.18 2.08
Total 8943.088 202.82 115.85 9.97 6.09

Fuente: http://www.minocupacion.gov.co

Las compatfiias de Plasticos en el Pert en la actualidad, no cuenta con un Sistema de
Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo, formalmente establecido que gestione los
riesgos originados en el proceso de sus operaciones, esto porque no se han contado con los

suficientes recursos ni con el tiempo para tomar estas acciones; la ausencia de este sistema
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puede traer a la compaiiias consecuencias relacionadas con dolencias laborales y accidentes
de ocupacion que pueden llevar a pérdida de vidas, de patrimonio y en general econdmicas.
Por esta razon el tema que desarrollaremos hace una contribucion muy importante a la

industria de los plésticos, sector que aporta a la economia del pais en un 8% del PBI.

1.3. Formulaciéon del problema

- Problema general

(Como Influye La Aplicacion de la Gestion Administrativa en el Riesgo
Ocupacional?

- Problemas especificos

(De qué manera los Hidrocarburos Totales HCT afectan al Riesgo Ocupacional?

(De Qué Forma el ruido Impacta al Riesgo Ocupacional?

(En qué medida la temperatura interviene en el Riesgo Ocupacional?

(Los incidentes inciden en el Riesgo Ocupacional?

1.4. Antecedentes

Giraldo (2016), “Disefio del programa de salud ocupacional para las compafiias
plasticas MACOL”. El objetivo es Reducir el riesgo Ocupacional, de tipo experimental, es
explicativo, con una poblacion de 10, y muestra 1. Resulta una actividad riesgosa. La
conclusién es que sobrepasan los limites permisibles. Y la Recomendacion es disefiar
procedimientos de control anti ruido, cambio de equipos y usar tecnologia limpia de la
Universidad Tecnoldgica de Pereira. Pereira en Colombia. En donde define el concepto de
Salud Ocupacional, indicando que dia tras dia toma mas fuerza, y son cada vez mas las
compaiiias que se concientizan de la importancia que tiene el recurso humano como pilar

fundamental hacia el logro de objetivos y metas en el proceso institucional. Las compaiiias
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“Plasticos Macol” no es la excepcion, por lo cual ha buscado desarrollar un Programa de
Salud Ocupacional, que de manera integral genere las politicas necesarias para brindarle a
todos sus colaboradores las garantias y herramientas que permitan un proceso personal y
colectivo de manera idonea en funcién de un objetivo comun. A través de una correcta
caracterizacion de lo laboral, la Identidad de las causas de riesgo, y el reconocimiento del
proceso productivo, se logra desarrollar de manera acertada las politicas pertinentes para la
elaboracion del Programa de Salud Ocupacional. La correcta caracterizacion de lo laboral,
la Identidad de las causas de riesgo, y el reconocimiento del proceso productivo, permite
desarrollar de manera acertada las politicas pertinentes para ¢l un Programa de Salud
Ocupacional. Las politicas de salud ocupacional son el principal referente para el proceso
ejecucion del programa de salud ocupacional generando el méximo provecho de esta
herramienta.

Antecedente nacional Lazaro (2015). Cuyo titulo es Precaucion de fatalidades en unas
compaiiias que fabrica tapas de plastico a través del analisis de peligros operacionales. El
objetivo es Reducir el riesgo Ocupacional en la zona de ocupacion, de tipo experimental, es
explicativo con regresion, con una poblacion de 50, y muestra 1. Resulta una actividad
riesgosa, con peligros debido a la antigiiedad de las méquinas y equipos. La conclusion es
que sobrepasan los limites permisibles duplicdndolos. Y la Recomendaciéon es disefiar
procedimientos de control anti ruido, volumen de ocupacion, procedimientos de confort en
los equipos y usar implementos de defensa adecuado y nuevo. La Pontificia Universidad
Catolica del Peru, Facultad de Ciencias e Ingenieria. Lima (2017). La gestion de la seguridad
y la salud ocupacional es una herramienta para prevenir los riesgos laborales ocasionados en
su pluralidad por actos o condiciones inseguras, las cuales pueden desembocar en
fatalidades, accidentes o dolencias ocupacionales. En las compafiias no existe una

metodologia estandarizada en el reconocimiento y evaluacion de peligros operacionales
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tanto fisicos como higiénicos. Por lo tanto, las estrategias de las compatfiias deben orientarse
a lograr encajar las exigencias de las tareas con las necesidades a través de las condiciones
de ocupacién a través de programas de precaucion que tengan un planeamiento (objetivo
definido, control del programa, aplicacion y definiciones), ejecucion (definicion de
responsabilidades, descripcion, inventario de riesgos y entrenamiento) y la validacion
(indicadores de desempefio). Segin los parrafos anteriores, y apoyandose en diversas
herramientas de seguridad industrial, se ha desarrollado la metodologia de analisis de riesgo
operacional con el objetivo de identificar riesgos fisicos y centrando la atencion de pacto a
las estadisticas en caidas, ademds se estima la criticidad del riesgo para poder dar una
prioridad de solucion, en este caso se eligio la mas critica que puede ocasionar la muerte. La
metodologia se basa en la observacion directa de las condiciones de ocupacion para luego
compararlas con una lista de preguntas que se elaboraron acuerdo de pacto a la legislacion
nacional y corporativa, entre los principales, se definen los peligros y se evalua el riesgo
involucrado.

Carrasco (2016), en su investigacion titulada “Propuesta de ejecucion de un sistema
de gestion de Salud y Seguridad en la ocupacion en el area de suministrar de unas compafiias
fabricante de productos plasticos”. El objetivo es Reducir el riesgo Ocupacional aplicando
un sistema de gestion con OHSA 18001, de tipo experimental, es explicativo con regresion,
con una poblacion de 100, y muestra numero 1. Resulta una actividad con probabilidad alta
de riesgos. La conclusion es que sobrepasan los limites permisibles triplicandoles. Y la
Recomendacion es disefiar procedimientos de control anti ruido, anti vibracidon, quimicos,
fisicos y ergonomicos (postura del trabajador con movimientos repetitivos), cambio de
equipos y usar tecnologia limpia. Los beneficios que se obtienen de aplicar estas técnicas de
inspeccion y evaluacion de peligros se reflejan en una mejora de la productividad de las

compaiiias, incremento de utilidades al controlarse las perdidas por accidentes de trabajo, se
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mejora el clima laboral, se mejora la calidad y la cultura organizacional se ve reforzada con
valores de seguridad y salud ocupacional. De esta manera en el trabajo se determina que la
caida de altura es uno de los riesgos mas importantes y se plantean una serie de
recomendaciones que permiten controlar los riesgos de una manera mas eficiente,
reduciendo la probabilidad de ocasion de una fatalidad, asi como la severidad de las
consecuencias de los accidentes. Los beneficios que se obtienen de aplicar estas técnicas de
inspeccion y evaluacion de peligros se reflejan en una mejora de la productividad de las
compaiiias, incremento de utilidades al controlarse las perdidas por accidentes de trabajo, se
mejora el clima laboral, se mejora la calidad y la cultura organizacional se ve reforzada con

valores de seguridad y salud ocupacional.

Teoria General Relacionado con el Tema

Desde que el ser humano ha realizado una labor o ocupacion se ha visto expuesto a
multitud de condicionantes para su salud, ya sea por sufrir accidentes o contraer dolencias
nuevas o por provocar el empeoramiento de las condiciones de salud de la persona. La
ocupacion es algo inherente al proceso y modo de sustentacion del ser humano, con el que
consigue los medios para cubrir sus necesidades bdsicas y posteriormente llenar otros
aspectos de su vida y de los que le rodean. Desde un punto de vista social la salud tiene
varias vertientes (Garcia Baglietto, 2012, pp. 16-17) al pasar de algo individual a algo
colectivo: Concepcidn politico-legal: la salud es un derecho de los ciudadanos, incluido
dentro del derecho penal. Dependiendo del lugar del mundo puede ser interpretado de forma
distinta pero su trasfondo es comin. Concepcion econdmica: las condiciones de salud de la
poblacidén inciden en su productividad, lo que mejora el sistema econdmico. De ahi que es
mas econdmico actuar con medidas preventivas que con medidas curativas. La concepcion

sociologico-social: la salud no es algo que solo afecte al individuo, sino que afectan a toda
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la sociedad. El concepto de salud se puede extraer de la definicion de la Organizacion
Mundial de la Salud: “La salud es un estado de completo bienestar fisico, mental y social, y
no solamente la ausencia de afecciones o dolencias” (OMS, 2010). Dicha definicion se
extrae del predmbulo de la Carta Magna de la OMS, adoptada por la Conferencia Sanitaria
Internacional celebrada en Nueva York del 19 de junio al 22 de julio de 1946, y firmada el
22 de julio de 1946 por los representantes de 61 estados entrando en vigor el 7 de abril de
1948, sin ser modificada ni una sola vez desde entonces. La definicion de salud ha sido
entendida a lo largo del tiempo solo en los dos primeros conceptos: el del bienestar fisico y
mental, pero no puede ir desligada de su concepto social, pues la politica, economia,
relaciones sociales, etc. también influirdn en ese concepto de salud, como bien define la
OMS. Se debe entender a la salud como un proceso evolutivo y no estable en el tiempo, ya
que es algo que se puede ganar o perder. La salud y la ocupacion estan intimamente ligados
dentro de ese ambito social, ya que la ocupacidon supone una parte importante en la vida de
los individuos, y por lo tanto lo que afecte a la ocupacion incidird plenamente en la salud, al
igual que lo que afecte a la salud lo hara sobre la ocupacion. La ocupacion puede tener una
vertiente negativa en la salud cuando no se desarrolla en las condiciones adecuadas o en un
ambiente insalubre. Todos los afios suceden miles de accidentes, dolencias e incluso muertes
derivadas de la ocupacion, y es en lo que el sector de la organizacion de peligros laborales
se le denomina “riesgo profesional”. El beneficio serda mutuo: aquel trabajador que tenga
salud con su ocupacidn serd un trabajador mas feliz, un trabajador mas sano y contento sera
mas productivo para las compaiias. Igualmente puede tener una vertiente positiva, pues la
ocupacion puede optimizar los aspectos sociales, psiquicos, emocionales e incluso fisicos de
los individuos. Hoy dia la persona que no trabaja tiene muchas mas causas para caer enferma
que una que trabaja, y entre las que trabajan, las que mejores condiciones laborales tienen

presentan mejor salud.
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Organizacion de peligros laborales

Las condiciones laborales o de ocupacion son todos aquellos aspectos que afectan al
trabajador en su actividad profesional, y estas condiciones pueden ser numerosas, aunque
cabe destacar (Saldana Lusarreta, 2012, p. 3): El tipo de contrato: los contratos indefinidos
presentan una mayor estabilidad emocional y seguridad que los temporales. El salario
obtenido: el trabajador que obtiene un salario acorde a la ocupacion realizada mantendra una
mayor satisfaccion. La situacion econdémica y productiva de la compafiia: el buen
funcionamiento y marcha de la compatiia se traduce en una mayor seguridad y salud, sobre
todo a nivel psiquico y emocional. La forma en que se realiza la ocupacion: las condiciones
del lugar donde se trabaja, el ritmo de ocupacion, la temperatura, las posturas, las cargas que
se trasladan, las maquinas que se emplean, etc. afectan en la seguridad y salud de los
operarios. Las relaciones humanas: las relaciones entre los operarios, tanto a nivel vertical
como horizontal de las compatfiias forman también parte de las condiciones de ocupacion.
Un buen ambiente laboral da mayor satisfaccion lo que se traduce en una mejor salud para
los alli actuales. Para determinar, evaluar y proponer medidas que prevengan la aparicion de
riesgos profesionales surge la disciplina de “organizacion de peligros laborales”, que se basa
en los siguientes pasos que se veran igualmente reflejados en la legislacion (Saldafia
Lusarreta, 2012, p. 4): El identificar las condiciones de ocupacion desfavorables. El intentar
eliminar dichas condiciones desfavorables. El evaluar los riesgos laborales que no hayan
podido ser eliminados. Una vez evaluados los riesgos se debe programar su correccion
mejorando las condiciones de seguridad y salud de los operarios actuales. A medida que se
avanza en el proceso y controlando las correcciones, volver al primer punto reiniciando el
proceso. De esta forma se completa un circulo, semejante a los circulos de los

procedimientos de calidad denominados de “mejora continua”.
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Causas de los accidentes y dolencias profesionales

No existe una Unica causa que produzca un accidente o enfermedad, ya que existen
numerosas causas de riesgo que en conjunto pueden terminar ocasionando un dafio a los
operarios. Dentro de las distintas causas que pueden incidir sobre los accidentes estan: Los
agentes materiales: herramientas, instalaciones, maquinas, sustancias peligrosas, objetos,
etc. Este tipo de causas suelen llevar a riesgos inmediatos o que aparecen en muy poco
tiempo: los accidentes. El entorno ambiental: contaminantes quimicos, biologicos o fisicos,
tales como la iluminacién, ruido, vibraciones, etc. En este tipo de causases importante
conocer la dosis recibida durante su jornada laboral, ya que sus efectos no suelen ser vistos
a corto plazo. La organizacion: formacion, sistema de comunicaciones, métodos y
procedimientos, etc. Aqui debe incluirse la carga mental a la que es sometido el trabajador,
que puede desembocar a situaciones psicologicas tales como el estrés, burnout, etc. Las
caracteristicas personales: conocimientos, actitudes, aptitudes, etc. De esta forma debe
destacarse todos los elementos que inciden, en mayor o menor medida, en las condiciones
que pueden desembocar en un accidente o en una enfermedad laboral. El costo de la
precaucion La organizacion de peligros laborales es vista desde muchos sectores como un
simple costo, a anadir entre los muchos que tienen las compafiias hoy dia, pero desde el
punto de vista social y compaiiias la “no precaucién” ocasiona unos costos mucho mas
elevados de lo que se conoce por parte de la pluralidad de la sociedad. Del articulo de Juan
Felipe Hunt Ortiz (2009, p. 10), director por entonces de la Organizacion Internacional del
Ocupacién (OIT) en Espana, dedicado al papel historico de la OIT en su historia, pueden
extraerse una serie de datos, de estadisticas basicas que pueden dar idea de los costos
humanos, sociales, productivos y econdmicos que los accidentes y dolencias acarrean: Cada
dia mueren, por término medio, 6.000 individuos por accidentes o dolencias relacionadas

con la ocupacion. Se producen unos 337 millones de accidentes de ocupacion al afio y unos
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2 millones de casos de dolencias profesionales (de los cuales un tercio suponen la pérdida
de al menos 4 dias de ocupacion). Cada afio se produce una media de 2,3 millones de muertes
en el mundo debidas a la ocupacion. Se estima que la mitad en la agricultura (que emplea a
la mitad de los operarios mundiales) y el resto principalmente en sectores como la
construccion, mineria y pesca. Se pierde el 4% del PIB mundial (1.251.353 millones de
dolares estadounidenses) en costos por pérdidas de dias de ocupacion, tratamientos y
prestaciones. Las pérdidas del PIB relacionadas con muertes en la ocupacion son 20 veces
superiores a toda la ayuda oficial a los paises en desarrollo. En algunos se estiman 5.000
lesiones que requieren primeros auxilios por cada muerte producida. Las dolencias cardiacas
y las musculo-esqueléticas son responsables de la mitad de los costos atribuibles a las
dolencias. — La causa mds importante de muerte en la ocupacion es el cancer, con un 32%
total de casos. Los accidentes y la violencia causan tantas muertes relacionadas con la
ocupacion como las dolencias transmisibles. Entre el 50% al 60% de los dias de ocupacion
perdidos en Europa son por causa del estrés laboral. La mayor parte de los 100 millones de
compafiias que hay en el mundo son pequefias. De los 3.000 millones de operarios del
mundo, mas de 1.000 trabajan por cuenta propia en la agricultura o trabajan en pequefias
compaiiias. “La precaucion no es rentable” La principal carencia que muchas compaiiias ven
en la precaucion es que es un costo que no da rentabilidad, es algo impuesto externamente.
Ante esta situacion se ha intentado desde la formacion y de los incentivos econdmicos
cambiar esta conducta compafiias por parte del Estado. Dichos incentivos econdmicos tratan,
a través de premios o de bonificaciones, de premiar a las compaifiias que no sufran accidentes
laborales. A través de la formacion se les intenta hacer ver los costos ocultos o indirectos de
la siniestralidad, que pueden ser variables, dejando de lado los costos publicos y los costos
sociales de los accidentes. Debe buscarse el punto 6ptimo de la inversion, donde se enfrentan

los costos que supone prevenir los accidentes frente a lo que pueden generar en caso de que
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ocurran y/o de recibir sanciones. Los costos originados pueden exponerse como el
compendio de Narocki (1999, p. 105): Costos salariales: salarios pagados, pero no
trabajados, asi como los salarios del personal contratado para cubrir la falta del accidentado
o enfermo. Los Costos del material danado: gastos de reparaciones, pérdidas de materias
primas, desperdicios, limpiezas, etc. que no estén asegurados. Si estan asegurados pueden
provocar un aumento de las primas que debe contemplarse igualmente. Los costos del tiempo
de administracion: costos de investigar el accidente, papeleos ocasionados, testificando,
reorganizacion de ocupaciones, formacion de nuevos operarios. Las pérdidas de elaboracion:
tras un accidente se produce una pérdida de productividad al tener menor elaboracion la
victima al regresar, la falta de experiencia de nuevos operarios, miedo en las labores a
realizar. Otros costos no cubiertos por los seguros: materiales de primeros auxilios,
transporte a los servicios médicos, incrementos de poélizas, costos de litigios, pagos a
expertos para los juicios y beneficios sociales de los accidentados durante las bajas. La
alteracion del clima social en la companias y deterioro de las relaciones laborales: baja
moral, huelgas, reivindicaciones sindicales, exigencias salariales mayores. Costos
comerciales: penalizaciones por retrasos en la entrega de productos a los clientes, posible
pérdida de clientes, deterioro de la imagen de las compaiiias en el mercado. El problema esta
en concretar cada uno de estos puntos a la realidad compaiiias. Para intentar solucionarlo
existen por otro lado metodologias de estudios estimativos, que diferencian entre costos
directos, los facilmente identificables y cuantificables, e indirectos, los que no lo son. La
proporcidn entre unos costos y otros no es universal y depende de €pocas, sectores o paises,
pero Heinrich en los afios treinta del siglo XX estimo en la industria norteamericana que los
costos indirectos eran 4 veces superiores a los costos directos (Narocki, 1999, p. 108): Costos
Indirectos (CI) =4 x Costos Directos (CD). Por lo tanto, los costos totales seran: Costo Total

=CD + CI =CD + 4CD =5 CD. De esta manera llegaba a la conclusion que el costo total
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era 5 veces superior al de los costos directos. Estos calculos han ido siendo modificados,
perfeccionados y adaptados con los afios por distintos autores a sectores y paises, como
Hinze en 1991 que establecid para el sector de la construccion CI =20 x CD.

El problema de todo esto radica en que los esfuerzos econdmicos preventivos son
faciles de ver y cuantificar de manera inmediata, mientras que los costos de siniestralidad
solo se aprecian tras un esfuerzo organizativo-contable dificil de cuantificar, como la
medicion del clima laboral. Esto lleva incluso que, ante un departamento con muchos
accidentes, en vez de invertir en precaucion se opta en muchas compaiiias por la
externalizacién de funciones y ocupaciones, o beneficiarse de falta de controles penales,

administrativos y de sanciones econdmicas suficientes.

Los costos de los accidentes en la sociedad

Los costos de los accidentes sufridos en las compaiiias ocasionan igualmente un costo
sobre la sociedad. Estos costos vienen derivados por varias causas (Remo Diez, 2011, pp.
221-225): Costos explicitos: costo de jornadas de ocupacion perdidas mas costo de cobertura
de riesgos profesionales. — Costos implicitos: costo de siniestralidad de origen laboral que
no es declarada como tal més el costo de colectivos que no registran accidentes (auténomos,
afiliados a Muface de la Administracion Civil del Estado y operarios de economia
sumergida). Sanciones de Inspeccion de Ocupacion: Sumando todos estos costos se puede
apreciar que los costos sociales de siniestralidad laboral en el afio 2007 fueron de
19.110.959.164 de euros, lo que representa aproximadamente un 2% del PIB nacional. En

el periodo del afio 2000 al 2007 en Espafia el gasto fue incrementandose afio a afio.
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Figura 1.

Elementos de una gestion exitosa en S & SO

MEJORA Politica
CONTINUA
Estudio por parte de la Planifjcacién
Gerencia
Verificacion y Accion Implementacion
correctiva Operacion

Fuente: Elaboracion Propia

En el grafico se indican los elementos y las etapas para desarrollar el sistema de gestion
de SSO, a continuidad, se presenta una breve descripcion de cada uno de los elementos que
componen este sistema de gestion:

1. La politica de SSO instituye un sentido general de direccion y establece los objetivos
que la organizacién busca con el sistema de gestion:

a) Ser apropiada con la naturaleza, vision, mision, objetivos y escala de riesgos de

los operarios.

b) Incluir explicitamente un compromiso International Organization for
Standardization de mejoramiento continuo.

¢) Cumplir con la legislacion vigente aplicable de SSO.

d) Estar documentada, y revisada periodicamente para verificar su cumplimiento.

e) Comunicarse a todos los empleados de la organizacion para que tomen conciencia

de sus obligaciones.
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2. La planificacion se refiere a los procedimientos adecuados para la posterior

ejecucion y mantenimiento del sistema:

a)

b)

La organizacion debe planear las actividades para la Identidad de peligros, las
medidas de control y la evaluacion de riesgos.

Debe ser consecuente con los objetivos del sistema de gestion.

Debe establecer los medios y el cronograma con los cuales so lograran lo objetivos

del sistema de gestion.

3. La ejecucion y la operacion se hace a partir de la Identidad de todos los recursos

necesarios, y el éxito depende del grado de compromiso International Organization for

Standardization de todos los miembros de la organizacion.

a)
b)
©)
d)

e)

Definir la autoridad y la responsabilidad.

Comunicacion de las funciones a todos los miembros de la organizacion.
Participacion de toda la igualdad de la organizacion.

Crear programas de capacitacion y entrenamiento basado en la evaluacion de las
diferentes competencias a nivel de conocimiento, educacion, habilidades y
experiencias.

Controlar todos los documentos y registros del sistema y de la organizacion.

4. La verificacion y accion correctivas se refieren a las acciones que deben tomarse

para el mejoramiento continuo del sistema.

a)

b)

Establecer procedimientos para hacer seguimiento y medir el desempefio  del
sistema.

Implementar acciones preventivas, correctivas, y el manejo de las no
conformidades.

Disponer de los registros de SSO y de resultados de auditorias.
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5. La observacion por parte de la gerencia determina si la direccion del sistema es la
apropiada de pacto a los objetivos y politicas de la organizacion.

a) Medir el desempefio mediante la informacién estadistica que se tiene de reporte
de lesiones, de no conformidad, de incidentes etc.

b) La direccion debe permitir la retroalimentacion que garantice el cumplimiento de
los objetivos.

¢) Revisar la informacién que le permita definir si esta bien implementada o hacer
los ajustes correspondientes.

Existe una Matriz de requisitos legales donde se indica y se puede observar la

normatividad vigente, relacionada con la seguridad y salud ocupacional.

Generalidades de la salud ocupacional

Puede resultar afectada por las diferentes variables las causas de riesgo existentes en
el ambiente laboral, bien sea de tipo organico, psiquico o social. Cuando se habla de salud
laboral se refiere al cambio de bienestar fisico, mental y social del trabajador, que (CORTES
DIAZ, José Maria. Seguridad e higiene de la ocupacion: técnicas de organizacion de peligros
laborales. México: Alfa omega, 2002, p. 26).

Por tal razon realiza actividades encaminadas a la precaucion y control de las causas
de riesgo (Factor de riesgo: Cualquier elemento material, situacion fisica o comportamiento
humano que tiene la probabilidad de causar dafio: accidentes de ocupacion y/o dolencias
profesionales). Asi como también la reintegracion y rehabilitacion de los individuos que
fueron expuestas a este.

Mediante el Decreto 614 de 1984, en sus Articulos 28, 29 y 30 se establece la
obligacion de adelantar Programas de Salud Ocupacional, por parte de patronos y

empleadores, este programa consiste en la planeacion, organizacion, ejecucion y evaluacion
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de las actividades de Medicina Preventiva, Medicina del Ocupacion, Higiene industrial y
seguridad industrial, tendientes a preservar, mantener y optimizar la salud individual y
colectiva de los operarios en sus ocupaciones y que deben ser desarrolladas en sus sitios de
ocupacion en forma integral e interdisciplinaria.( ARSEG. Compendio de normas legales
sobre Salud Ocupacional. 1995. P.168.)

La salud ocupacional estd compuesta por tres ramas principales: la medicina
preventiva, la higiene y la seguridad.

La medicina preventiva tiene como intencion la promocidn, precaucion y control de la
salud de los operarios frente a las causas de riesgo ocupacionales.

La medicina preventiva comprende actividades como: exdmenes médicos
ocupacionales de ingreso, periddicos y de retiro, actividades de promocion de la salud y
precaucion para evitar accidentes de ocupacion y dolencias profesionales; readaptacion de
funciones y reubicacion laboral, calificacion del origen de la enfermedad, visitas a puestos
de ocupacion e investigacion del ausentismo laboral.

La higiene y la seguridad comprenden actividades de Identidad, evaluacion, analisis
de riesgos ocupacionales y las recomendaciones especificas para su control, a través de la
elaboracion de panoramas de riesgo, visitas de inspeccion a las areas de ocupacion,

mediciones ambientales y asesoria técnica

1.4.1. Antecedentes Historicos.

Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su propio instinto de
sobrevivencia una forma de defenderse de cualquier tipo de lesion corporal que pueda sufrir;
tal esfuerzo probablemente fue en un principio de caracter personal, instintivo - defensivo.
De esta manera llego a surgir lo que se denomina Seguridad, mas que nada referido a un

esfuerzo individual bastante sencillo mas que a un sistema altamente organizado. La actual
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Seguridad y Salud en el Ocupacion tiene una historia tan larga como la de la humanidad, por
los riesgos y los medios que el hombre creaba para evitarlos. La misma ha venido
evolucionando y en este transcurso ha sufrido cambios en su nomenclatura (Proteccion e
Higiene del Ocupacion (PHT), Seguridad e Higiene Ocupacional (SHO) y por ultimo la
Seguridad y Salud en el Ocupacion (SST). Se definen las etapas teniendo en cuenta la
evolucion y proceso que ha tenido la SST, en su devenir historico, por lo que se declaran 4

etapas.

1.4.2. Antecedentes Historicos. - Primera Etapa
La primera etapa que va desde el afo 400 a.c. hasta el siglo X VII. En ella se comienzan
a describir las dolencias mas comunes de los esclavos, se pronuncian los primeros
rudimentos para la elevacion de las cargas con incipientes criterios de seguridad, por primera

vez se utiliza el término “Higiene”.

1.4.3. Antecedentes Historicos. - Segunda etapa.

La segunda etapa se en marca en el siglo XVIII, hubo un incremento de accidentes y
dolencias profesionales, lo que conllevo al establecimiento de leyes que tendian a la defensa
de los operarios y al tratamiento de las dolencias. Ejemplo: el inicio de la Revolucion
Industrial permitié un auge de la industria con la aparicién de la fuerza del vapor y la
mecanizacion de la industria que no correspondid con un proceso consecuente de la defensa
de los operarios por lo que la lucha de los mismos oblig6 progresivamente al establecimiento
de leyes que tendian a su defensa. Esto fue acompanado por el reconocimiento de los
capitalistas de los beneficios econdmicos que podian obtener con la mejoria de las

condiciones de ocupacion.
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1.4.4. Antecedentes Historicos. - Tercera Etapa
La tercera etapa se marca en el siglo XIX, por lo que a las tendencias anteriores se le
anaden las preocupaciones de los gobiernos por el estado de la SST, se utilizaron, aunque
rudimentarios los primeros medios de defensa. En 1874 Francia aprob6d una ley
estableciendo un servicio especial de inspeccion para los talleres, en 1877 en Massachusetts
se ordeno el uso de resguardos en maquinaria peligrosa. En 1883 se llega practicamente a
iniciar lo que se conoce como la Seguridad del Ocupacion moderna cuando en la ciudad de

Paris-Francia se llega a establecer una Compaiiias de asesoramiento para los industriales.

1.4.5. Antecedentes Historicos. - Cuarta Etapa

Por ultimo, se declara una cuarta etapa a partir del siglo XX hasta la actualidad donde
se afiaden las tendencias siguientes: la normalizacion de la SST, la aparicion de organismos
internacionales que se ocupan de este proceso de gestion. Ejemplo de ello: Todo lo referente
en cuanto a la Seguridad en el Ocupacion llega a alcanzar su mejor expresion con la creacion
de la Asociacion Internacional de defensa a los Operarios. Actualmente la Organizacion
Internacional del Ocupacion (OIT), llega a ser el principal organismo rector y protector de
los principios e inquietudes en todo lo que se refiere al tema de la seguridad del trabajador
en todos los aspectos e igualdad. Por otra parte, para dar respuesta a la necesidad de orientar
la elaboracion de procedimientos de gestion de Salud y Seguridad en la ocupacion en las
compaiiias europeas, se ha impulsado el sistema de certificacion OHSAS (Occupational
Health and Safety Assessment Series). Estas normas surgieron como respuesta a la demanda
de certificacion de estos procedimientos en los distintos paises.

Asimismo, en este afio 2018 se contempla que las compaifiias de plasticos deben

acomodarse 'y considerar al INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR



28

STANDARDIZATION 45001 — 2018, dentro de su sistema de Gestion de Seguridad y Salud

Ocupacional.

Dependiendo del pais, puede denominarse la misma norma "INTERNATIONAL
ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION SCELES 9001" de diferente forma
agregandose la denominacion del organismo que la representan dentro del pais: UNE-EN-
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9001:2015 (Espafia),
IRAM-INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9001:2015
(Argentina), NTC-INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION
9001:2015 (Colombia), etc., acompaiiada del afio de la Gltima actualizacion de la norma

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9001: contiene
los requisitos del patron de gestion.

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9004: contiene
a la antigua INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9001, y
ademas amplia cada uno de los puntos con mas explicaciones y casos, e invita a los
implantadores a ir mas alld de los requisitos con nuevas ideas, que apunta a eficiencia del
sistema.

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 19011 en su
nueva version 2011: detalla los requisitos para realizar las auditorias de un sistema de gestion
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9001 y también para
el sistema de gestion medioambiental establecido en INTERNATIONAL
ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 14001.

Desde junio del 2012 se inici6 la Estudio de la version actual de la norma; ciertamente

la intencion es hacer una renovacion mayor. Se busca que con el uso y certificacion de esta
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norma las compaiias sean mas competitivas para el afio 2020. Segtin el INLAC la norma

cambiara en un 30%, respecto a la version 2008.

Una vez implantados, afectara todos los aspectos de la gestion de una organizacion en
sus responsabilidades ambientales y ayudara a las organizaciones a tratar sistematicamente
asuntos ambientales, con el fin de optimizar el comportamiento ambiental y las
oportunidades de beneficio economico. Los estandares son voluntarios, no tienen obligacion
legal y no establecen un conjunto de metas cuantitativas en cuanto a igualdad de emisiones
o métodos especificos de medir esas emisiones. Por el contrario, INTERNATIONAL
ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 14000 se centra en la organizacion
proveyendo un conjunto de estandares basados en procedimiento y unas pautas desde las que
una compania puede construir y mantener un sistema de gestion ambiental, la norma
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 14000 es un conjunto
de documentos de gestion.

En este sentido, cualquier actividad compaifiias que desee ser sostenible en todas sus
esferas de accion, tiene que ser consciente que debe asumir de cara al futuro una actitud
preventiva, que le permita reconocer la necesidad de integrar la variable ambiental en sus
mecanismos de decision compaiiias.

La norma se compone de ocho elementos, los mismos que se tocan a continuidad con
su respectivo numero de Identidad:

Procedimientos de Gestion Ambiental (14001)

Especificaciones y directivas para su uso — 14004 Directivas generales sobre

principios, procedimientos y técnica de apoyo).
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Auditorias Ambientales (14010 Principios generales, 14011 Procedimientos de
auditorias, Auditorias de Procedimientos de Gestion Ambiental, 14012 Criterios para
certificacion de auditores)

Evaluacion del desempefio ambiental (14031 Lineamientos, 14032 Ejemplos de
Evaluacion de Desempeiio Ambiental)

Analisis del ciclo de vida (14040 Principios y marco general, 14041

Definicion del objetivo y ambito y analisis del inventario, 1404.

Seguridad Industrial

Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su propio instinto de
sobrevivencia una forma de defenderse de cualquier tipo de lesion corporal que pueda sufrir;
tal esfuerzo probablemente fue en un principio de caracter personal, instintivo - defensivo.
De esta manera llegd a surgir lo que se denomina la seguridad industrial, mas que nada
referido a un esfuerzo individual bastante sencillo mas que en un sistema altamente
organizado (RAMIREZ CAVASSA, Cesar. Seguridad industrial integral en un enfoque.
México: Limusa, S.A., 1994, p. 23).

La seguridad industrial es el conjunto de normas técnicas tendientes a preservar la
integridad fisica y mental de los operarios conservando materiales, maquinaria, equipo
instalaciones y todos aquellos elementos necesarios para producir en las mejores condiciones
de servicio y productividad; estas normas son las encargadas de prevenir los accidentes y
deben cumplirse en su totalidad (FRANCO GONZALEZ, Juan C. Seguridad industrial
(Salud Ocupacional). Quindio: Copyright, 1992, p. 39).

Al igual de los objetivos que se fija las compaiiias de productividad a alcanzar, las
metas de calidad etc., se debe incorporar un gran objetivo que comprenda la seguridad como

un factor determinante de calidad y del aumento de la productividad compaiiias (CORTES
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DIAZ, José Maria. Seguridad e higiene de la ocupacion: técnicas de organizacion de peligros
laborales. México: Alfaomega, 2002, p. 592).

Para poder asumir con eficacia sus responsabilidades en este campo la compafiia
precisa de la aplicacion de los mismos conceptos de gestion utilizados en otras funciones de
la misma, lo que permitira conocer los riesgos, controlarlos y establecer objetivos de mejora
de las condiciones de ocupacion (Sistema de gestion en seguridad y salud ocupacional:

Directrices para la ejecucion del documento. NTC OSHAS 18001).

Norma técnica colombiana NTC-OHSAS 18001

La siguiente informacion es tomada del libro “Sistema de gestion en seguridad & salud
ocupacional y otros documentos complementarios” del ICONTEC. Estas normas fueron
creadas a partir de la concertacién de un gran nimero de organismos normalizadores y
certificadores del mundo como respuesta a la constante demanda de los clientes por contar
con la existencia de un documento reconocido internacionalmente que incluyera los
requisitos minimos para administrar un sistema de gestion en Salud y seguridad ocupacional
(S & SO). En el afio 2000, ICONTEC adopto estas normas como Normas Técnicas
Colombianas.

Por otra parte, la norma NTC-OHSAS 18002 contiene las directrices para la ejecucion
del documento NTC-OHSAS 18001, especificamente suministra la informacion general
sobre la aplicacion de esta.

Estas normas al igual que la serie INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR
STANDARDIZATION son genéricas, y por lo tanto se pueden aplicar a cualquier tipo de

compaiiias que desee:
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e Establecer un sistema de administracion de S&SO con objeto de eliminar o
minimizar los riesgos para los empleados y otras partes interesadas que pueden verse
expuestas;

¢ Implementar, mantener y optimizar continuamente un sistema de gestion de S&SO;

e Asegurar su conformidad con la politica declarada en S&SO;

e Demostrar a otra dicha conformidad;

Buscar certificacion/registro de su sistema de S&SO por una organizacion externa

Ley de Salud y Seguridad en el Ocupacion
Principio de la Precaucion

El empleador garantiza, en el centro de ocupacion, el establecimiento de los medios y
condiciones que protejan la vida, el bienestar y la salud de los operarios, y de aquellos que,
no teniendo vinculo laboral, prestan servicios o se encuentran dentro del ambito del centro
de labores. Debe considerar causas sociales, laborales y bioldgicos, diferenciados en funcion
del sexo, incorporando la dimension de género en la evaluacion y precaucion de los riesgos

en la salud laboral.

Principio de Responsabilidad
El empleador asume las implicancias econdmicas, legales y de cualquier otra indole a
consecuencia de un accidente o enfermedad que sufra el trabajador en el desempefio de sus

funciones o a consecuencia de él, conforme a las normas vigentes.

Principio de Cooperacion
El Estado, los empleadores y los operarios, y sus organizaciones sindicales establecen

mecanismos que garanticen una permanente colaboracién y coordinacion en materia de
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Salud y Seguridad en la ocupacion.

Principio de Informacion y Capacitacion
Las organizaciones sindicales y los operarios reciben del empleador una oportuna y
adecuada informacion y capacitacion preventiva en la tarea a desarrollar, con énfasis en lo

potencialmente riesgoso para la vida y salud de los operarios y su familia.

Principio de Gestion Integral
Todo empleador promueve e integra la gestion de la seguridad y salud en la ocupacion

a la gestion general de las compaiias.

Iniciacion de Atencion Integral de la Salud
Los operarios que sufran algiin accidente de ocupacion o enfermedad ocupacional
tienen derecho a las prestaciones de salud necesarias y suficientes hasta su recuperacion y

rehabilitacion, procurando su reinsercion laboral.

Principio de Consulta y Participacion
El Estado promueve mecanismos de consulta y participacion de las organizaciones de
empleadores y operarios mas representativos y de los actores sociales para la adopcion de

mejoras en materia de Salud y Seguridad en la ocupacion.

Principio de Primacia de la Realidad
Los empleadores, los operarios y los representantes de ambos, y demas entidades
publicas y privadas responsables del cumplimiento de la legislacion en seguridad y salud en

la ocupacion brindan informacioén completa y veraz sobre la materia. De existir discrepancia
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entre el soporte documental y la realidad, las autoridades optan por lo constatado en la

realidad.

Principio de defensa
Los operarios tienen derecho a que el Estado y los empleadores aseguren condiciones
de ocupacion dignas que les garanticen un estado de vida saludable, fisica, mental y
socialmente, en forma continua. Dichas condiciones deben propender a:
a) Que la ocupacion se desarrolle en un ambiente seguro y saludable.
b) Que las situaciones de ocupacion sean compatibles con el bienestar y la dignidad de los
operarios y ofrezcan posibilidades reales para el logro de los objetivos personales de los

operarios.

1.5. Justificacion de la investigacion

Ambito del Tema

El interés principal de realizar mi tesis doctoral a partir del tema “Gestion
Administrativa en el Riesgo Ocupacional en la Industria de Plésticos, 2018 parte de una
reflexion personal por la situacion actual que atraviesan los operarios en la industria de
plasticos desde el punto de vista ocupacional.

Los resultados de ejecutar la actual investigacion servirdn como soporte para
contribuir con la mejora de la salud ocupacional de los operarios de la industria de plasticos,
para tal efecto, se disefid un sistema de gestion de riesgo ocupacional para la elaboracion de
envases de plasticos de uso en el hogar en las compaiiias de plasticos.

Metodologicamente la actual investigacion es importante porque servira a futuros

investigadores en temas relacionados con la salud ocupacional como antecedente.
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Desde el punto de vista tedrico, el actual ocupacion de investigacion va a permitir
enriquecer los conocimientos teoricos acerca de la aplicacion de la gestion administrativa
en el riesgo ocupacional en el proceso de fabricacion de articulos de plastico para el uso en
el hogar en las industrias de plasticos; asimismo: se dard a conocer resultados relevantes
sobre el tema en estudio, los mismos que serviran como fuente de informacion y antecedente
para la realizacion de otras investigaciones que tengan en comun las mismas variables en
estudio.

Los transcursos de fabricacion de envases de plasticos en este tipo de industrias
representan riesgos para la salud de los operarios produciéndose incidentes, accidentes,
muertes y dolencias ocupacionales.

Asimismo, con la reduccién de los riesgos se evitara los altos costos producto de los
accidentes y accidentes y dolencias ocupacionales en el tratamiento médico. Asimismo,
pone en riesgo la existencia de las familias que dependen del trabajador.

El aporte fundamental es que este patron podra usarse para desactivar no sélo los
riesgos en las industrias estudiados, sino también a todas las grandes corporaciones de los
plasticos a nivel nacional e internacional. Como consecuencia de la investigacion anterior y
siempre que se sigan los grandes lineamientos que se pueden derivarse de estos patrones,
esta tesis podria servir como un componente basico para lograr proteger de los accidentes y
muertes de una gran cantidad de peruanos.

En esta Actividad de la Industria de los plasticos, no ha sido enfrentado en su
verdadera dimensidn en solucionar los riesgos ocupacionales ya que los gobiernos de turno
los han hecho en base a represion, multas e infracciones, por medio de esta ocupacion se
enfrentara aplicando una GESTION ADMINISTRATIVA ADECUADO, y para esto

demostremos la influencia de la Gestion Administrativa en los Riesgos Ocupacionales.
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En la tabla 2, se muestra las causas principales de morbilidad de dolencias
ocupacionales, con lo cual se estaria demostrando la necesidad de realizar este actual estudio
que serviria tanto para la economia del pais (40% del PBI) como para evitar que los operarios

expuestos en las industrias de plasticos adquieran dolencias ocupacionales.

En el campo de la higiene y seguridad industrial

No existiendo ningln estudio nacional e internacional referido a este tema en el sector
de los plasticos, por medio de esta investigacion tenemos oportunidad de contar con un
aporte de un patron para aplicar a toda la industria de plasticos, minimizando de esta manera

los riesgos laborales si fuera necesario.

La economia del pais. Por medio de este estudio, optimizaremos las condiciones de
ocupacion reduciendo costos para el pais, en cuanto se refiere a las atenciones de la salud,
asimismo aumentaria la elaboracion incrementandose la capacidad de exportacion, lo cual

significaria mayores divisas para el pais y la balanza de pagos estaria en aumento.

El trabajador. Si los resultados de esta investigacion se aplican, optimizaria las condiciones
de ocupacion, evitando asi riegos de accidente, pérdidas de tiempo y desempleo, la
elaboracion aumentara y tendria el trabajador mayores oportunidades de ocupacion bien

remunerados y buenas condiciones de vida para ¢l y su familia.

Las compaiiias. Con un patrén de Higiene y Seguridad ocupacional, la compaiia reduciria
costos producto de los accidentes que se producen, asimismo minimizar la pérdida de
maquinas y equipos y el peligro de la desaparicion de la fabrica, significando esto el

desempleo.
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La universidad. Mediante la actual investigacion cientifica como el patron que
proponemos, la Universidad estaria contribuyendo a la generacion de ciencia y tecnologia,
incrementando sus conocimientos y prestigio, y cumpliendo con uno de sus objetivos de
generar profesionales competitivos, y aportando de esta forma a la sociedad para su

bienestar general.

La sociedad. Cuando la industria mejora, la sociedad es beneficiada por que hay mas
ocupacidn, y los operarios reciben beneficios econdomicos y dejan de sufrir deterioro fisico

y mental influyendo positivamente en la familia y por consiguiente en la sociedad.

Tabla 2.

Principales causas de morbilidad en consultas externas (2016)

DOLENCIAS

Mareos y Dolores de cabeza : 40%
Dolencias de la Piel : 20%

Tumores : 10%

Dolencias de la Sangre : 6%
Dolencias del sistema nervioso : 5%
Dolencias del sistema esquelético : 4%
Dolencias del Oido : 10%

Dolencias del aparato Digestivo: 6%
Dolencias del sistema linfatico : 3%

Fuente: ESSALUD-Dpto. Estadistica
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Contribucion filosoéfica

En las compaiiias de plasticos existen dos filosofias de gestion administrativa. La
primera, si se quiere citar a Taylor, asume que la gestion de empleados se concentra en fijar
estandares o metas y asegurarse que el empleado cumpla esos estandares. Desde esta
perspectiva, el rol de gerente es un poco policial: imponer y controlar estandares.

Una vision opuesta, quiz4 mas humana, parte de la idea de que el empleado desea ser
productivo y es rol del gerente soportar ese deseo. Bajo esta vision, el gerente desarrolla y
motiva. Se asegura que el empleado posee las destrezas y motivacion adecuada para alcanzar
las metas. Ambas perspectivas permiten alcanzar las metas, pero las asunciones difieren y
las implicaciones para el manejo diario de personal pueden ser radicalmente opuestas. El
80% de accidentes que ocurren en la industria de plasticos es por actos inseguros,
generalmente en estas compafias se aplican la filosofia del policia, donde hay una
supervision constante donde cualquier error encontrado al trabajador es sancionado.
Entendemos que la mejor filosofia es la filosofia de gestion y de proceso de modo que la
capacitacion y motivacion para reducir los riesgos en la industria de plasticos. Y esto lo
proponemos en el sistema de gestion y Salud Ocupacional.

En primer lugar, un ejecutivo debe definir su filosofia de gestion. Antes mencioné dos
tendencias que simplifican esas filosofias; la que llamé policial versus la de desarrollo. En
la primera, el ejecutivo fija metas y celosamente controla que se cumplan esas metas. En la
segunda, el ejecutivo motiva y desarrolla a sus subordinados. En consecuencia, en la
primera, el ejecutivo logra objetivos "a pesar" de sus subordinados. En la segunda, el
ejecutivo logra objetivos "a través" de sus subordinados. Insisto, esto es una caricatura que
simplifica las filosofias de gestion, pero creo que permite visualizar los dos extremos.

Obviamente, en el medio habra mezclas y cada ejecutivo se identificara con una u otra

tendencia. Lo importante es entender que las destrezas para manejar personal dependen de
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la filosofia de gestion. Mientras que una filosofia tipo policial quizd requiera constante
supervision y personalidad recia, la filosofia de proceso demanda empatia y capacidad de
entender subordinados. En cualquiera de los casos, el ejecutivo debe profundizar sus
conocimientos sobre la gestion de proceso y, a partir de ese conocimiento, podra decidir qué

filosofia de gestion y destrezas debera adquirir.

1.6. Limitaciones de la investigacion

El Campo de Aplicacion corresponde a la Higiene, Salud y seguridad ocupacional

El area de estudio comprende los Transcurso de Fabricacion, el moldeo, extrusion,
pulido, molido para evaluar los Riesgos Fisicos, Quimicos, ergonémicos.

Aspecto: Gestion y Administracion de la fuentes contaminantes y Modelamiento

Adecuado de Higiene y Seguridad Ocupacional

Espacial

La investigacion abarca Unicamente a las 28 compafiias dedicadas en el rubro de
transformacion de articulos de plasticos para el hogar. (vasos, platos, botellas, baldes, etc.).
El actual estudio se realizard en Lima metropolitana para la industria de los plésticos, ya que

abarca el 99% de todas ellas.

Temporal
El periodo de recoleccion de la informacion de la investigacion comprende un afio de
duracion a partir de enero del 2018.

Unidades de Observacion: 28 compaiiias de pléstico, las zonas de transcurso.
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1.7. Objetivos

- Objetivo General
Demostrar como influye la aplicacion de la gestion administrativa en el riesgo

ocupacional.

- Objetivos Especificos

Demostrar de qué manera los HCT Afectan en el riesgo ocupacional
Demostrar de qué forma el RUIDO Impacta en el riesgo ocupacional
Demostrar en qué Medida la temperatura interviene en el riesgo ocupacional

Demostrar si los INCIDENTES inciden en el riesgo ocupacional

1.8. Hipétesis
Hipotesis General

La Aplicacion de la gestion administrativa Influye en el riesgo ocupacional.

Hipotesis Estadistica General
Ho: La aplicacion de la gestion administrativa no influye en el riesgo ocupacional.

Hi: La aplicacion de la gestion administrativa si influye en el riesgo ocupacional.

Hipotesis Especifica

La primera hipoétesis especifica es: Los HCT afectan al RIESGO OCUPACIONAL y
la hipotesis Estadistica Especifica

Ho: Los HCT no afecta al RIESGO OCUPACIONAL

H;i: Los HCT si afecta al RIESGO OCUPACIONAL
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La segunda hipotesis especifica es: EIl RUIDO impacta al RIESGO OCUPACIONAL
y La hipotesis Estadistica especifica.
Ho: E1 RUIDO no impacta en el RIESGO OCUPACIONAL

Hi: El RUIDO si en el RIESGO OCUPACIONAL

La tercera hipotesis especifica es: La TEMPERATURA interviene en el RIESGO
OCUPACIONAL y La hipdtesis Estadistica especifica
Ho: LA TEMPERATURA no interviene en el RIESGO OCUPACIONAL

Hi: LA TEMPERATURA si interviene en el RIESGO OCUPACIONAL

La cuarta hipdtesis especifica es: Los INCIDENTES INCIDEN en el RIESGO
OCUPACIONAL y La hipotesis Estadistica especifica
Ho: Los INCIDENTES no inciden en el RIESGO OCUPACIONAL

Hi: Los Incidentes si inciden en el RIESGO OCUPACIONAL



Interrelacion entre Problemas, Objetivos e Hipotesis De Investigacion

Figura 2.

Problema General Objetivo General Hipotesis General
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Fuente: Elaboracion Propia



Figura 3.

Primer Problema Especifico, Primer Objetivo Especifico, Primera Hipotesis Especifico

Fuente: Elaboracioén Propia

Figura 4.

Segundo Problema Especifico, Segundo Objetivo Especifico, Segunda Hipotesis Especifico

Fuente: Elaboracioén Propia



Figura 5.

Tercer Problema Especifico, Tercer Objetivo Especifico, Tercera Hipotesis Especifico
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Fuente: Elaboracién Propia

Figura 6.

Cuarto Problema Especifico, Cuarto Objetivo Especifico, Cuarta Hipotesis Especifico

Fuente: Elaboracioén Propia
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Il. MARCO TEORICO
2.1. Marco Conceptual
Seguridad y salud ocupacional

Se entiende por seguridad y salud en el ocupacion a “condiciones y causas que afectan,
o podrian afectar a la salud y la seguridad de los empleados o de otros operarios (incluyendo
a los operarios temporales y personal contratado), visitantes o cualquier otra persona en el
lugar de ocupacion™ (BSI, 2007), de manera que se incluye bajo dicha denominacion a todo
lo que pueda perturbar el normal proceso de las actividades productivas dentro de una
organizacion, abarcando a colaboradores de la compafiias y otras individuos que se
encuentren dentro de las instalaciones de la misma (operarios de terceros, visitas, etc.).

Un adecuado Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Ocupacion (en adelante
SGSST) se enfoca en desarrollar una cultura de seguridad y salud ocupacional, por lo cual
se debe contar primero con leyes y reglamentos a nivel nacional, asi como con estatutos y
reglas a nivel internacional, con la intencion de disponer de cimientos legales y juridicos que
sirvan como base para la correcta aplicacion ejecucion de dichos procedimientos. En dicho
sentido, se puede entender como cultura preventiva nacional a “...una en la cual el derecho
a una seguridad y salud en el ambiente de ocupacion, es respetada a todos los igualdad,
donde gobiernos, empleadores y operarios activamente participan en la promocion de la
seguridad y salud en el ambiente laboral, a través de un sistema que define derechos,
responsabilidades y sanciones, y donde el principio de precaucion ocupa la mas alta
prioridad” (Picado & Duran 2006), de tal forma que el ideal de la seguridad y salud en el
ocupacion debe ser el lograr implantar en los empleadores y operarios, respetada en todos

los igualdad.
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Seguridad: Ocupacional, del Ocupacion, Industrial

Se define la seguridad como “...todas aquellas acciones y actividades que permiten al
trabajador laborar en condiciones de no agresion tanto ambientales como personales...”
(MTPE, 2007), mientras que la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA) precisa

(13

por Seguridad Ocupacional a “...un apartado de la Salud Ocupacional, que llegaria a
comprender a todo un conjunto de actividades referentes principalmente de orden técnico,
legal, humano y econémico, mas que nada con la intencion de dar mas defensa al trabajador,
que llega a ser la mejor propiedad fisica de la Compafiias por medio de la precaucion y el
control de las acciones del trabajador, de las maquinas y también del medio ambiente del
lugar de ocupacion, con la intencion de poder prevenir y la realizacion de la correccion de
las condiciones y ademas de aquellos actos inseguros que llegarian a causar accidentes”.
Ambas coinciden en que, para considerar como seguro un lugar de ocupacion, no deben
existir condiciones ni producirse actos que pongan en riesgo limite la vida del trabajador o
la infraestructura de las compaiiias.

Por Seguridad del Ocupacion se puede entender a la “técnica no médica de precaucion
cuya intencién se centra en la lucha contra los accidentes de ocupacion, evitando y
controlando sus consecuencias” (Cortés, 2007), encargandose de todo lo relacionado con la
precaucion de los accidentes de ocupacion, por lo cual actia de dos formas: preventiva y
protectora. Mientras que el mismo autor define por Seguridad Industrial «de pacto a lo
establecido en la Ley de Industria espafola...“la que tiene por objeto la precaucion y
limitacién de riesgos, asi como la defensa contra accidentes y siniestros capaces de producir
dafios o perjuicios a las individuos...derivados de la actividad industrial o de la utilizacion,
funcionamiento y mantenimiento de las instalaciones o equipos y de la elaboracién, uso o
consumo, almacenamiento o desecho de los productos industriales”.

Salud ocupacional
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De manera similar, segin Marin y Pico (2004) se especifica que «el Comité Mixto de
la Organizacion Internacional del Ocupacion y la Organizacion Mundial de la Salud, definen
la salud ocupacional como “el proceso vital humano no so6lo, limitado a la precaucion y
control de los accidentes y las dolencias ocupacionales dentro y fuera de su labor, sino
enfatizado en el reconocimiento y control de los agentes de riesgo en su entorno

biopsicosocial”.

Ergonomia

La DIGESA precisa que es “el conjunto de disciplinas y técnicas orientadas a lograr
la adaptacion de los elementos y medios de ocupacion al hombre, que tiene como intencion
hacer més efectiva las acciones humanas, evitando la posible fatiga, lesiones, dolencias
ocupacionales y accidentes laborales” (2005); segun lo cual se puede afirmar que los medios
de ocupacion (herramientas, maquinas, equipos) deben ser los que se adecuen a la forma de
ocupacion del hombre, previniendo probables consecuencias perjudiciales.

En el mismo sentido, el Ministerio de Ocupacion y Promocion del Empleo (MTPE)
sefiala que se puede definir la ergonomia como: “...la ciencia que busca optimizar la
interaccion entre el trabajador, maquina y ambiente de ocupacion con el fin de adecuar los
puestos, ambientes y la organizacion del ocupacion a las capacidades y limitaciones de los
operarios, con el fin de minimizar el estrés y la fatiga y con ello incrementar el rendimiento
y la seguridad del trabajador” (2007), confirmando el interés por elevar el nivel de
productividad de los operarios por medio de la aplicacion de medidas para facilitar y hacer

mas seguro el proceso de su ocupacion.
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Accidente de ocupacion

Se especifica como accidente a todo “acontecimiento no deseado que resulta en dafio
fisico a los individuos, dafio a la propiedad y/o pérdida en los transcursos, que resulta del
contacto con una sustancia o fuente de energia por sobre la resistencia del cuerpo o
estructura” (Pena, 2007). En el mismo sentido un cuasi accidente, también llamado
incidente, es definido por el mismo autor como todo “acontecimiento no deseado que bajo
condiciones levemente diferentes pudo haber resultado en dafio fisico a los individuos, dafo
a la propiedad y/o pérdida en los transcursos”.

Los tipos de accidentes que puedan ocurrir son muy variados, se les considera como
los “diversos resultados dentro de la secuencia del accidente, con base en varios factores.
Ejemplos: golpeado por, contra, cogido en o entre, caida a un mismo nivel, a diferente nivel,
resbaladura, sobreesfuerzo, contacto, inclinacion, etc.” (Ramirez, 2005). Para el actual caso
de estudio también se pueden considerar accidentes como heridas cortantes, quemaduras,

contusiones, luxaciones, atricciones, fracturas, entre otros.

Peligro

De pacto a Hernandez (2005) se puede definir el peligro como “cualquier condicion
de la que se pueda esperar con certeza que cause lesiones o dafios a la propiedad y/o al medio
ambiente y es inherente a las cosas materiales (soluciones quimicas) o equipos (aire
comprimido, troqueladoras recipientes a presion, etc.), estd relacionado directamente con
una condicion insegura”. De manera similar, Menéndez (2009) define al peligro como la
“fuente o situacion con capacidad de dafio en términos de lesiones, dafos a la propiedad,
dafios al medio ambiente o una combinacion de ambos”.

Segun estas definiciones, se entiende que la situacion de peligro establece una alta

probabilidad de causar dafio y/o accidentes, por lo que debe identificarse claramente la
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condicion insegura que origina dicho peligro, con la intencion de aplicar las mejoras

necesarias para reducir su probabilidad de ocasion y el riesgo asociado.

Evaluacion de riesgos
Segun indica Cortés (2007), «la Comision Europea...entiende por evaluacion de
riesgos “el proceso de valoracion del riesgo que entrafa para la salud y seguridad de los
operarios la posibilidad de que se verifique un determinado peligro en el lugar de
ocupacion”», en el grafico 1.1 se muestra el proceso basico de evaluacion de riesgos segun
la OHSAS. Se considera que consta de dos etapas:
El Andlisis de Riesgos, el cual es “el nticleo central de la metodologia de la Seguridad
Industrial...actividad [que] no debe contemplarse nunca como un fin en si misma, sino
como un medio o una herramienta” (Mufloz et al. 2010), la cual sera utilizada para
identificar los peligros y estimar los riesgos asociados.
La Valoracion del Riesgo, que permitird conocer el nivel de aceptabilidad de los
riesgos detectados, segiin sea el caso se podran elevar las medidas de control en la
planta, reducir la igualdad de los principales riesgos existentes y/o mantener o eliminar

la probabilidad de ocasion de los peligros potenciales.

Riesgos Laborales

Segun la Organizacion Internacional del Ocupacion (OIT) (2001), el riesgo es “una
combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso con la gravedad de las
lesiones o dafios para la salud que pueda causar tal suceso”; en caso esta definicion se ajuste
a un ambiente laboral se deben considerar los peligros que puedan presentarse (riesgos
quimicos, fisicos, biologicos, ergondémicos, etc.), asi como sus probables consecuencias

(dolencias profesionales o accidentes de ocupacion).
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Basandose en la regla nacional el MTPE (2005), en el Glosario del Reglamento Interno
de Salud y Seguridad en el Ocupacién, determina como riesgo laboral a la “probabilidad de
que la exposicion a un factor ambiental peligroso en la ocupacion cause enfermedad o lesion.

Entre lo que encuentra los riesgos quimicos. Se le considera como tal al originado
principalmente por causas como “todo lo referente a las sustancias organicas, inorgénicas,
naturales o sintéticas que podrian llegar a presentarse en diferentes estados fisicos en el lugar
de ocupacién, causando bastantes efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o toéxicos y en
altas cantidades que podrian llegar a causar lesiones en la salud de las individuas que podrian
entrar en contacto con dichas sustancias” (DIGESA, 2005).

Asimismo, Chinchilla (2002) define que las causas de riesgo quimico “abarcan un
conjunto muy amplio y diverso de sustancias y productos que, en el instante de manipularlos,
se presentan en forma de polvos, humos, gases o vapores. La cantidad de sustancia quimica
actual en el ambiente por unidad de volumen, conocida como concentracion, durante la
jornada de ocupacion determinard el grado de exposicion del trabajador. Estas sustancias
pueden ingresar al organismo por la via nasal, dérmica (piel) o digestiva, pudiendo ocasionar
accidentes o dolencias laborales.” Este es uno de los principales riesgos a considerar debido
a que se trata de particulas o gases que pueden ingresar al organismo por distintas vias,
siendo la mas importante la via nasal, afectando directamente al sistema respiratorio.

También se considera a los riesgos fisicos. DIGESA (2005) considera dentro de este
rubro a los riesgos que llegarian a representar el intercambio brusco de energia entre una
persona y el ambiente, en una cantidad mayor a la que el organismo del individuo sea capaz
de soportar; entre los principales se pueden considerar: el ruido, la vibracion, la temperatura,
la humedad, la ventilacion, la presion, la iluminacion, las radiaciones no ionizantes
(infrarrojas, ultravioleta, baja frecuencia), radiaciones ionizantes (rayos X, alfa, beta, gama).

Por otro lado, se consideran a los riesgos bioldgicos. De pacto a la definicion propuesta
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por la Universidad del Valle de Colombia (2011), se considera dentro de éste grupo a los
riesgos generados por agentes organicos, animados o inanimados (como los hongos, virus,
bacterias, parasitos, pelos, plumas, polen) actuales en determinados ambientes laborales, que
pueden desencadenar dolencias infectocontagiosas, reacciones alérgicas o intoxicaciones al
ingresar al organismo; la misma entidad detalla ademas que “la proliferacién microbiana se
favorece en ambientes cerrados, calientes y humedos” como pueden ser las plantas
industriales y almacenes. En el mismo sentido, se debe considerar como factor criticamente
desfavorable la falta de buenos habitos higiénicos en los individuos.

Otro de los riesgos considerados, son los riesgos ergondmicos. Se les considera a
aquellos que afectan las posturas normales de funcionamiento de alguna de las partes del
cuerpo humano, por lo que se propone que “las herramientas, las maquinas, el equipo de
ocupacion y la infraestructura fisica del ambiente de ocupacion deben ser por lo general
disefiados y construidos considerando a las individuos que lo usaran” (DIGESA 2005), en
este sentido se debe optar por adaptar las herramientas e infraestructura del puesto de
ocupacion, antes de permitir que el personal realice operaciones que afecten su correcta
postura.

Por otro lado, también se considera como riesgo ergondmico a “los objetos, puestos
de ocupacidn, maquinas, equipos y herramientas cuyo peso, tamafio, forma y disefio pueden
provocar sobreesfuerzo, asi como posturas y movimientos inadecuados que traen como
consecuencia fatiga fisica y lesiones osteomusculares” (Universidad del Valle 2006), por lo
que se debe optar por adecuar las maquinarias y herramientas de los procedimientos

laborales que esfuercen de sobremanera las capacidades fisicas de los operarios.

Procedimientos de gestion de seguridad y salud ocupacional

La Gestion del Riesgo en la compaiia se basa en: “Controlar y limitar el impacto que
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los eventos de posible ocasion puedan generar sobre la estabilidad de ella. Limitar y controlar
la vulnerabilidad de la compaiiia relacionada con los riesgos existentes. Intervenir los riesgos
(reducirlos, modificarlos, controlarlos o cambiarlos) de una manera racional, sistematica y

costo-beneficiosa, con el fin de limitar el impacto” (Corrales 2007).

El Ruido: un peligro directo para la capacidad auditiva

El nivel de ruido en el ambiente de ocupacion constituye una variable a destacar, segin
el Real Decreto 1299, de 10 de noviembre de 2006, por el que se llega a aprobar el cuadro
espafiol de dolencias profesionales en el sistema de la Seguridad Social de Espafia y se
establecen varios criterios para su notificacion y su respectivo registro. La legislacion
espafiola reconoce asi que el ruido entrafia un peligro directo para el sistema auditivo de los
operarios, que pueden llegar a padecer pérdida de capacidad auditiva por el sometimiento
continuo a altos igualdad de contaminacidn acustica en el ambiente laboral.

En el mismo sentido, Diaz argumenta que la igualdad altos de ruido pueden causar
danos en la audicion, mientras que la igualdad mas moderados pueden interferir en la
comunicacion y concentracion. De prolongarse esta situacion y en conjuncién con otros
factores, puede desembocar en estrés; sus efectos, tanto fisioldgicos, como psicolédgicos,
pueden tener lugar con igualdad de ruido muy inferiores a los 85 dB.

Betulio Chacin-Almarza y otros autores (2002) realizaron una investigacion para
determinar el estrés organizacional debido a la exposicion al ruido de los operarios de una
planta de envasado de cerveza; encontraron que el nivel de ruido equivalente contintio
registrado estd comprendido entre 87,9 y 100 dB, que superan el limite umbral aceptado de
exposicion al ruido. El exceso del riesgo de la exposicion a ruido en estos operarios se ubicd
entre 200 a 3.500% mayor que la exposicion diaria de ruido de 85 dB, medida en 8 horas,

como promedio ponderado en el tiempo.
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Sin embargo, no se encontro relacion entre el ruido y la igualdad de estrés, ni asociado
a las otras variables de estudio.

Empero muchos estudios confirman que la salud peligra cuando el medio de ocupacion
deshumaniza al trabajador por una combinacion de causas que lo exponen a riesgos fisicos
y también mentales.

Esto incluye a las fabricas en las que la igualdad de ruido es elevada y donde las tareas
se repiten continuamente al ritmo de linea de elaboracidn y los operarios tienen muy pocas
oportunidades de comunicarse entre ellos. Por ello, la presencia del ruido como estresor
fisico ambiental productor de estrés organizacional es un factor de riesgo latente que no se
puede desestimar. Su relacion con el desempefio y la ocasion de trastornos psicologicos y

fisiologicos ya ha sido reportada.

La iluminacion influye en la salud y en la productividad

La iluminacién en los centros de ocupacion es otra variable que incide en el desempeio
de los operarios. Oborne, D. J. (1987) argumenta que la productividad se reduce, debido
entre otros elementos, a una iluminacidn incorrecta, al uso de colores inapropiados, ruidos
excesivos o temperatura inadecuada; requisitos que deben cumplirse para eliminar o
disminuir, en lo posible, los efectos negativos provocados por causas ambientales.

En Espafia, la Confederacion General del Ocupacion (CGT)’ estudi6 la fatiga visual
en diferentes centros compafiias repartidos por todo el pais; empleéd los métodos EWAS y
LEST?, encontrando que la fatiga visual se origina por causas intrinsecas al sujeto y/o causas
relacionadas con el puesto de ocupacidon, como son deficiencias de alumbrado, contrastes
inadecuados, deficiencia en la ubicacion del puesto de ocupaciodn, etc. Asimismo, el estudio
revel6 cambios en la luminancia y cromaticidad durante una sesion de tres horas en

monitores de tubos de rayos catddicos (TRC), principalmente en las marcas IBM y Tatung;
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en la marca NEC la luminancia aumenta y la cromaticidad permanece con lo que se
desarrollan alteraciones oftalmoldgicas, denominadas clinicamente fatiga visual.

Un informe de la Academia Americana de Optometria (2003) confirma los resultados
que también ha obtenido la CGT, al afirmar que el uso prolongado de los ordenadores
provoca problemas de fatiga visual a mas del 70% de los empleados que requieren de alguna
terminal para desempefiar su profesion.

Los oftalmoélogos han catalogado esta nueva patologia como astenopia o sindrome
visual informatico.

En la pluralidad de las ocasiones, los especialistas achacan esta enfermedad a

problemas en la ubicacion de los equipos, una deficiente iluminacidn y contrastes molestos

Los Plasticos

La materia plastica se compone de polimero bruto (resina basica) al cual se anaden
cargas, plastificantes y aditivos. La resina bésica permite aportar cohesion al material. Las
cargas permiten optimizar algunas de las propiedades especificas de la resina.

A continuidad, encontraran algunos ejemplos de cargas: carbonato de calcio, silices
naturales o sintéticas, negro de carbon, grafito, etc.

Los plastificantes haran que el compuesto obtenido sea mas flexible gracias a ftalatos,
adipatos, fosfatos, poliésteres, etc.

Los aditivos incrementan de forma notable una propiedad especifica y se incorporan
en pequefias proporciones. Suelen ser endurecedores, catalizadores, estabilizantes que
pueden contener fenol o aminas, agentes inflantes, lubrificantes, colorantes, fungicidas,
bactericidas y solventes.

Los plasticos fabricados mas comunes son: polietileno (PE), Policloruro de vinilo

(PVC), Poliestireno (PS), politetrafluoroetileno (PTFE o Téflon)



55

Los tres principales transcursos de moldeos del plastico

El moldeo por extrusion principal proceso utilizado para darles forma a materias
plasticas. Se calienta el plastico y se le prensa de manera continua en un agujero que tiene
la forma deseada. El plastico formado se enfria bajo un flujo de aire o en un bafio de agua y
se endurece sobre una correa en movimiento.

El moldeo por suministrar se calienta el plastico hasta un estado semifluido. inyecta
bajo alta presion en un molde y se endurece rapidamente. Se abre el molde y se expulsa la
pieza. Este proceso puede ser repetido tantas veces como sea necesario.

El moldeo por soplado se utiliza la presion para formar piezas huecas, (tal y como
botellas) de manera directa o indirecta. En ambos métodos se moldea el plastico gracias a
un flujo de aire.

En estos tres transcursos, ningtin producto quimico se utiliza durante las operaciones,
pero requieren diferentes grasas y aceites para garantizar su buen funcionamiento. Durante
las operaciones de mantenimiento, los operarios pueden entrar en contacto con estos

productos.

Contaminantes Quimicos en la Industria del Plastico.

Con el nombre genérico de “plasticos” se denomina a una mezcla heterogénea de
materias que comprenden productos organicos polimerizados y que se obtienen por la union
entre si de moléculas (monoémeros), dispuestas en cadena que confieren unas determinadas
caracteristicas, segin su peso molecular, grado de polimerizaciéon y grado de funcionalidad.
Los plésticos se pueden clasificar en dos grandes grupos: - Termoestables: Caracterizados
por que el polimero se solidifica irreversiblemente cuando se calienta. Entre éstos

destacamos los amino plasticos, Poliésteres, Poliuretanos, Siliconas, etc.
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Los Termoplasticos son polimero que se ablanda cuando se expone al calor y recupera
su condicion original al enfriar la temperatura ambiente. Destacan el cloruro de polivinilo,
poliamidas, acrilicos celuldsicos, fluoro-pléasticos, policarbonatos, polietilenos,
polipropileno, poli estireno, poli xilenos, etc. 1. Industrias de fabricacion de polimeros: Para
la obtencion de plasticos, que se suministraran en forma de polvo, granulos o resinas, los
riesgos son los propios debido a la manipulacion de los productos que intervienen:
mondmeros, cargas, pigmentos, etc. y van a depender de la técnica empleada en cada caso,
del desprendimiento de gases, si se realiza en procedimientos abiertos, del trasiego de estas
sustancias a lo largo del proceso, para obtener al final un polimero como producto acabado.
Los efectos que pueden causar los mondémeros son muy diversos y van desde productos muy
poco téxicos, como el butadieno, acetato de vinilo y cloruro de vinilo a productos altamente
toxicos, como el acrilonitrilo, aminoetileno, anilina, etc. Suelen penetrar por vias respiratoria
y dérmica. Los hay que son alergénicos, como el formaldehido, International Organization
for Standardizationcianatos, metacrilatos. Otros son irritantes, como el clorosilano y el
etoxysilano. Los hay incluso con riesgo potencial de producir cancer. Hay que anadir que
los adyuvantes también pueden producir alergias, neumoconiosis, irritaciones de las vias
respiratorias, dermatosis y sensibilizaciones. Las medidas de precaucion en la fabricacion
de plasticos van desde el encerramiento de los transcurso de elaboracion, trasvases y adicion
de los productos que entran en su composicion, una adecuada ventilacion, mediante el disefio
de procedimientos de extraccion en los focos contaminantes, la utilizacion de ropa de
ocupacion adecuada y material de defensa personal en las operaciones especiales (carga de
aditivos), evitando los riesgos en 0jos, vias respiratorias, manos, brazos, etc., y una perfecta
limpieza de los puestos de ocupacion. La limpieza de tanques, autoclaves, agitadores, etc.,

se debera efectuar automdticamente y en caso de ser necesaria la intervencion de los
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operarios, €stos iran provistos de aparatos de respiracion autonomos o semiautonomos. 2.
Industrias de transformacion de plasticos:

En las operaciones de transformacion de la materia plastica, es recomendable no
sobrepasar los 300° C, pues se degrada el polimero a partir de esta temperatura. Hay que
tener actual la nocividad del cloruro de metileno, por ser éste un potente narcético, muy
volatil, y estar reconocido como potencialmente cancerigeno. Para el caso de los
Termoestables el Poli estireno su mayor problema viene determinado por la inhalacion del
estireno, siendo necesario trabajar en un local convenientemente ventilado, teniendo en
cuenta que el estireno es mas pesado que el aire. Pueden también generarse perdxidos
organicos, que son irritantes cutaneos y sensibilizantes, pudiendo provocar dermatitis. El
posible polvo desprendido en las operaciones de lijado debe ser captado mediante extraccion
localizada. b) Plasticos. Urea-formaldehido. La resina pura de urea-formaldehido es
quimicamente inerte. Puede contener hasta un 10 por 100 de formaldehido y de urea no
condensadas, por lo que pueden quedar libres en el desmoldeo con el riesgo de inhalacion
correspondiente. La urea puede provocar irritaciones dérmicas, por ser un producto
fuertemente alcalino. El formaldehido es un producto irritante y sensibilizante, siendo
responsable mayoritario de las dermatosis de contacto que se producen en los
manipuladores. c¢) Poliuretanos. Se obtienen mediante la adicion de International
Organization for Standardizationcianatos a compuestos polihidroxilicos (alcoholes de
poliéster, poliéter). Una vez polimerizado, las macromoléculas de poliuretano se pueden
considerar como materia inerte. Los International Organization for Standardizationcianatos
pueden producir bronquitis y sintomas asmaticos por inhalacion, asi como conjuntivitis; a
su vez por contacto a través de la piel, pueden inducir dermatosis de caracter toxico y
alérgico. Los dInternational Organization for Standardizationlventes también pueden

ocasionar problemas higiénicos por inhalacion (etil-glicol, xilenos, butil-acetato, etc.). En
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caso de combustion se liberan gases toxicos que ejercen efectos inflamatorios (corte de
espuma mediante hilo candente). Por degradacion, a partir de 200° C de temperatura, se
desprenden humos amarillos de compuestos nitrogenados, entre los que se encuentran;
acrilonitrilo, acetonitrilo, acido cianhidrico, benzonitrilo, y piridina, asi como otros no

nitrogenados como benceno, tolueno e hidrocarburos de bajo contenido en carbono.

Seguridad y Salud Laboral

La seguridad y salud laboral (denominada anteriormente como "seguridad e higiene
en la ocupacion") tiene por objeto la aplicacion de medidas y el proceso de las actividades
necesarias para la precaucion de riesgos derivados de la ocupacion. De esta materia se ocupa
el convenio 155 de la OIT sobre seguridad y salud de los operarios y medio ambiente de la
ocupacion. Se llega a construir en un satisfactorio medio ambiente de ocupacion bastante
adecuado, con las condiciones de ocupacion justas, y en donde tanto los operarios, asi como
las trabajadoras puedan desarrollar una actividad o ocupacion con dignidad y también donde
pueda ser posible su debida participacion para optimizar mucho mas las condiciones de salud

y de seguridad.

Salud

El concepto referente a la salud fue definido por la Carta Magna de 1946 de la
Organizacién Mundial de la Salud como el completo bienestar fisico, mental y social, y no
solamente se refiere a la ausencia de afecciones o dolencias. También podria definirse como
el nivel de eficacia funcional o metabolica de un organismo viviente tanto a nivel micro

(celular) como en el macro (social).
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Ocupacién

En ocupacion puede considerarse una fuente de salud porque con el mismo los
individuos conseguimos una serie de aspectos positivos y favorables para la misma. Por
ejemplo, con el salario que se percibe se pueden adquirir los bienes necesarios para la
manutencion y bienestar general. En la ocupacion los individuos desarrollan una actividad
fisica y mental que revitaliza el organismo al mantenerlo activo y despierto. Mediante la
ocupacion también se desarrollan y activan las relaciones sociales con otros individuos a
través de la cooperacion necesaria para realizar las tareas y la ocupacion permite el aumento
de la autoestima porque permite a los individuos sentirse utiles a la sociedad.

No obstante, la ocupacion también puede causar diferentes dafios a la salud de tipo
psiquico, fisico o emocional, segun sean las condiciones sociales y materiales donde se

realice la ocupacion.

Higiene Industrial

Es la ciencia de la Identidad, evaluacion y control de aquellos causas o agentes
ambientales, originados por el puesto de ocupacion o actuales en el mismo, que pueden
causar enfermedad, disminucién de la salud o del bienestar, o incomodidad o ineficiencia
significativos entre los operarios o los restantes miembros de la comunidad.

Dentro de esta especialidad se han incluido las causas ambientales de las condiciones
de ocupaciodn relacionados con:

Los Agentes Fisicos, tales como Ruido, Vibraciones, Radiaciones ionizantes,
Radiaciones no ionizantes y Ambiente térmico.

Los Contaminantes Quimicos tales como, Polvos, Humos, Aerosoles, Nieblas,
Vapores y Gases.

Los Agentes Biologicos, tales como, Virus, Bacterias y Hongos
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El proceso de la Higiene Industrial requiere, respecto de las causas de riesgo: Identidad

Evaluacion y Control.

Riesgos Fisicos

Se trata de una exposicion a una velocidad y potencia mayores de la que el organismo
puede soportar en el intercambio de energia entre el individuo y el ambiente que implica
toda situacion de ocupacion. Los riesgos fisicos que existen en situacion de ocupacion, entre
ellos tenemos, Exposicion a calor, Exposicion a frio, Radiaciones Ionizantes y No

Ionizantes, Presiones anormales, Vibraciones, [luminacion y Exposicioén a Ruido.

Con respecto a la Exposicion al Calor El sistema termorregulador se encarga de
mantener la temperatura del cuerpo estable; no obstante, pueden aparecer dafios para la salud
cuando no sea posible alcanzar la situacion de estabilidad.

Los trastornos producidos por la exposicion a igualdad elevados de temperatura
ambiente aparecen en situaciones donde las condiciones de ocupacion son extremadamente
duras, como las ocupaciones al aire libre, las ocupaciones con focos de calor afiadidos (como
calderas, fundiciones, soldaduras...) o las ocupaciones que conllevan la realizacion de
esfuerzos fisicos. Cuando una persona se ve expuesta a ambientes calurosos se activan
diversos mecanismos fisiologicos que eliminan calor con el fin de mantener la temperatura
normal del organismo. Los més importantes es la Elaboracion de sudor, la eliminacion del
calor se produce solamente cuando el sudor se evapora, por lo que la velocidad del aire y la
humedad ambiental son causas criticas. Si la humedad es alta, aunque el cuerpo sigue
produciendo sudor, la evaporacion se reduce. El sudor que no puede evaporarse no tiene
efecto de enfriamiento, resbala por el cuerpo y se desperdicia desde el punto de vista de la

regulacion térmica asimismo el Aumento del flujo sanguineo que se produce mediante la
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dilatacion de los vasos sanguineos de la piel, facilitando asi la transferencia de calor desde
el organismo al ambiente.

La aclimatacion de los individuos al calor tras permanecer expuestas al mismo durante
largos periodos de tiempo conlleva que el individuo comience a sudar a temperaturas
corporales mas bajas, aumentando la cantidad de sudor producido. Ademas, aumenta el
volumen plasmatico y se reduce la frecuencia cardiaca.

Cuando los mecanismos fisiologicos de eliminaciéon de calor son insuficientes y
persiste la agresion térmica, la temperatura interna del organismo aumenta hasta que se
produce el golpe de calor, con pérdida de consciencia, estado de coma y en algunos casos la

muerte.

Con respecto a la Exposicion al Frio, la exposicion laboral a ambientes frios (camaras
frigorificas, almacenes frios o ocupacion en el exterior) depende fundamentalmente de la
temperatura y velocidad del aire, y puede generar los siguientes tipos de estrés por frio,
siendo probable que estén actuales al mismo tiempo: enfriamiento de todo el cuerpo,
enfriamiento local, que puede ser enfriamiento de las extremidades, enfriamiento cutdneo
por conveccion (enfriamiento por el viento), enfriamiento cutdneo por conduccion
(enfriamiento por contacto) y enfriamiento del tracto respiratorio. La combinacion del viento
y una temperatura ambiente baja aumenta significativamente la capacidad de enfriamiento
del ambiente, un hecho que tiene que tenerse en cuenta para la organizacion de la ocupacion,
la defensa del lugar de ocupacion y la seleccion de las prendas de vestir.

El cuerpo humano mantiene la temperatura corporal constante a 37°C
independientemente de las caracteristicas térmicas del ambiente, y asi poder preservar la

salud y disponer de energia para realizar la ocupacion encomendado. Para mantener esta
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temperatura constante, el cuerpo genera energia a través de numeras reacciones bioquimicas,

la cual se emplea en mantener las funciones vitales, realizar esfuerzos, movimientos, etc.

Con respecto a las Radiaciones Ionizantes y no Ionizantes, las fuentes de radiacion
pueden plantear un peligro considerable para la salud de los operarios afectados, por lo que
se debe controlar adecuadamente cada exposicion.

Se pueden clasificar como ionizantes y no ionizantes las radiaciones. Existen dos tipos
de radiacion ionizante, una de naturaleza electromagnética (rayos X, rayos gamma) y otra,
constituida por particulas (alfa, beta, neutrones, etc). Las radiaciones electromagnéticas de
menor frecuencia que la necesaria para producir ionizacidon, como lo son, la radiacion
ultravioleta (UV), visible, infrarroja (IR), microondas y radiofrecuencias, hasta los campos
de frecuencia extremadamente baja (ELF), comprenden la region del espectro conocida

como radiacidon no ionizante.

Con respecto a las Radiaciones lonizantes, Publicado en Instituto de Salud Piiblica de
Chile (http://www.ispch.cl).

“La radiacion ionizante puede transferir su energia a las moléculas que constituyen el
cuerpo humano, esto puede traducirse en un dafo significativo si la interaccion es con las
moléculas de ADN. Los dafios pueden ser agudos e inmediatos como quemaduras,
hemorragias, diarreas, infecciones o hasta la muerte; también existen efectos tardios como

el cancer o efectos hereditarios.”(Articulo).

Radiaciones No Ionizantes, publicadas en Instituto de Salud Publica de Chile
(http://www.ispch.cl). “Los posibles efectos cronicos de las radiaciones no ionizantes es ain

objeto de fuertes debates y de una amplia investigacion cientifica, dicha incertidumbre
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genera bastante inquietud frente a las exposiciones tanto de tipo laboral como ambiental. Ya
son bastante conocidos los efectos agudos de estas radiaciones, los que pueden ir desde
pequeias descargas eléctricas hasta quemaduras, también pueden producirse calentamiento
de los tejidos tanto superficiales como profundos, lo que dependiendo del tejido del cual se

trate puede traducirse en un serio dafio.

Presiones Anormales

Las variaciones de la presion atmosférica no tienen importancia en la pluralidad de los
casos. No existe ninguna explotacion industrial a grandes alturas que produzcan afeccion a
los operarios, ni minas suficientemente profundas para que la presion del aire pueda afectar
o incomodar al trabajador. La presion es el efecto continuo de las moléculas contra una
superficie y pueden ser altas o bajas.

Tres causas intervienen en la determinacion cuantitativa y cualitativa de la capacidad
de ocupacion en climas de altura: La altura en si, la duracion de la exposicion y las causas
individuales, entre ellos estado de salud y aunque hasta ahora indefinido, la capacidad
fisiologica de adaptacion, que da origen a amplias variaciones en la facilidad y grado de
adaptacion.

Con respecto a las Presiones Bajas, Cuando se asciende a 3.000 m. Sobre el nivel del
mar la presion barométrica es de 523 mm de Hg y a 1.500 m. es de 87 mm de Hg. Esta
disminucién es la causa basica de todos los problemas de falta de oxigeno en las grandes
alturas, pues cada vez que baja la presion lo hace proporcionalmente al oxigeno. Cuando
una persona trabaja mucho tiempo en grandes alturas presenta los siguientes efectos:
Aumento del volumen de los glébulos rojos, Aumento de la presion arterial, Dilatacion de
las cavidades derechas del corazon, Influencia cardiaca congestiva y la muerte si la persona

no desciende a menores alturas.
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Con respecto a Presiones Altas, cuando una persona desciende en un tinel, la presion
a su alrededor aumenta considerablemente. Un baro trauma es el dafio de los tejidos que
resulta de la expansion o concentracion de los espacios huecos del cuerpo, lo cual puede

producirse durante la descompresion en el descenso o la comprension en el descenso.

Vibraciones

El sistema puede ser gaseoso, liquido o solido. La vibracion puede describirse como
un movimiento oscilatorio de n sistema. El movimiento puede ser un movimiento armonico
simple o puede ser extremadamente complejo. Cuando el sistema es el aire (gaseoso) y el
movimiento involucra vibracidn de las particulas de aire en el rango de frecuencias de 20 a
20000 Hertz (hz) se produce sonido. Se puede definir como cualquier movimiento que hace
el cuerpo alrededor de un punto fijo. Las vibraciones se caracterizan por las siguientes
variables:

Con respecto a la [luminacion, la cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio
de ocupacion del empleado, no se trata de iluminacion general sino de la cantidad de luz en
el punto focal de la ocupacion. De este modo, los estandares de iluminacion se establecen
de pacto con el tipo de tarea visual que el empleado debe ejecutar: cuanto mayor sea la
concentracion visual del empleado en detalles y minucias, mas necesaria serd la luminosidad
en el punto focal de la ocupacion.

La iluminacién deficiente ocasiona fatiga a los ojos, perjudica el sistema nervioso,
ayuda a la deficiente calidad de la ocupacion y es responsable de una buena parte de los
accidentes de ocupacion.

Los efectos en la salud por exposicion de [luminacion Inadecuada son los Accidentes,
Fatiga visual, Trastornos visuales, Fatiga Mental, Sintomas extra oculares: cefaleas,

vértigos, ansiedad y deslumbramientos



65

Para el caso de la Exposicion al Ruido, la exposicion prolongada a igualdad elevados
de ruido continuo causa, frecuentemente, lesiones auditivas progresivas, que pueden llegar
a la sordera. También los ruidos de impacto o ruidos de corta duracion, pero de muy alta
intensidad (golpes, detonaciones, explosiones...), pueden causar, en un instante, lesiones
auditivas graves, como la rotura del timpano.

Pero la pérdida de audicion no es el unico efecto del ruido sobre el organismo. Puede
afectar también al sistema circulatorio (taquicardia, aumento de la presion sanguinea),
disminuir la actividad de los 6rganos digestivos y acelerar el metabolismo y el ritmo
respiratorio, provocar trastornos del suefio, irritabilidad, fatiga psiquica, etc... Todos estos
trastornos disminuyen la capacidad de alerta del individuo y pueden ser, en consecuencia,
causa de accidentes. Por si fuera poco, el ruido dificulta la comunicacion e impide percibir
las senales y International Organization for Standardizations de peligro, hecho que puede ser
también causa de accidente.

Muchos accidentes laborales e incidentes se producen porque el ruido impide oir otros
sonidos actuales en el ambiente laboral, los cuales condicionan la actividad y las tareas de
los operarios.

Una exposicion constante al ruido en el lugar de ocupacion supone mayor nivel de
estrés, perturbacion en la concentracion, mas accidentes laborales al disminuir e impedir la
percepcion de sonidos originados por averias, fallos, alarmas, etc. o mantener una
conversacion; aunando a esto la presencia de defectos productivos con el consecuente
deterioro de la calidad de vida y de la salud del trabajador.

Segun la Superintendencia de Riesgos del Ocupacion de Argentina en La Guia
Prdctica Sobre el Ruido en el Ambiente Laboral pg. 1 a 3 se muestran algunas definiciones

fundamentales para la actual investigacion.
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El Sonido es un fendémeno de perturbacion mecanica, que se generaliza en un medio
material elastico (aire, agua, metal, madera, etc.) y que tiene la propiedad de estimular una
sensacion auditiva.

El Ruido desde el punto de vista fisico, sonido y ruido son lo mismo, pero cuando el
sonido comienza a ser desagradable, cuando no se desea oirlo, se lo denomina ruido. De
modo que la definicidon de ruido es subjetiva.

Frecuencia segtn la (Guia Practica Sobre el ruido en el Ambiente laboral) frecuencia
de un sonido u onda sonora expresa el numero de vibraciones por segundo. La unidad de
medida es el Hertz, abreviadamente Hz. El sonido tiene un margen muy amplio de
frecuencias, sin embargo, se considera que el margen audible por un ser humano es el
comprendido, entre 20 Hz y 20.000 Hz. en bajas frecuencias, las particulas de aire vibran
lentamente, produciendo tonos graves, mientras que en altas frecuencias vibran rapidamente,
originando tonos agudos.

Causas de riesgos ocupacionales, en aquellos agentes: fisicos, quimicos, bioldgicos,
ergonomicos, psico sociales, mecanicos, actos y condiciones inseguras, que s€ generan en
la zona de ocupacion, durante las actividades que se realizan y que pueden causar dolencias
ocupacionales y accidentes de ocupacion.

Los agentes Fisicos son, Ruido, Vibracion, [luminacion, Temperatura, Velocidad del
aire, Humedad y Calor por radiacion.

El agente Quimico se considera al Mondxido de carbono (CO), Hidrocarburos totales
(HCT), Sulfuro de hidrogeno (H2S), Anhidrido sulfuroso (SOz), Solventes orgédnicos
especificos (Estireno, Etileno, Polipropileno, Divinil Benceno, Benceno, Tolueno), Oxido
Nitrico (NOx)

Con respecto a los Ergondémicos tenemos, Sobreesfuerzos, Posturas inadecuadas,

Ritmo de Ocupacion, Ocupacion repetitivos.
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Y para la parte Psicosociales tenemos, la falta de comunicacion familiar, aislamiento,
despersonalizacion, exceso de confianza, frustraciones y aburrimiento.

Dentro de las causas de los accidentes, estos se producen por los actos inseguros y las
condiciones inseguras.

El sistema es la porcion de materia en estudio, que es un conjunto de objetos de la
fabrica que se relacionan entre ellos con el fin de realizar una operacion determinada. Y el
ambiente exterior es todo lo que le rodea a la fabrica, como son otras fabricas, la poblacion,
etc.

Las zonas estan divididas en Ambientes interiores de Ocupacion y la de bienestar y
servicios.

En la tabla 4 se da a conocer las areas de ocupacion de las 28 compaiiias de plasticos
en general, mientras que en la tabla 5, se da a conocer los servicios y bienestar de los
operarios, asimismo en la tabla 6 se presenta el andlisis ocupacional de las compaiiias

mencionadas.



Tabla 3.

Zonas o Areas de Ocupacion en la Industria de Transformacion de Pldsticos.

Almacén de Materias Primas

Destinado para almacenar los pelex de Poli

estireno, Polietileno, etc.

Maestranza

Planta de Fuerza

Extrusion 6 Inyeccion

Enfriado

Pulido
Soplado
Molienda
Almacén de los productos

terminados

Herramientas para el mantenimiento de la
planta

Energia que se genera para dotar a la planta.

Elaboracion del Producto
Enfriar los productos que salen de la
extrusion 6 Inyeccion
Quitar las rebabas del producto
Fabricacion de las bolsas
Trituracién del plastico a pelex

Almacenamiento del Producto

Fuente: Elaboracion: Propia

Tabla 4.

Bienestar y Servicios en la Industria de transformacion de Pldsticos.

Cocina Ambiente donde se preparan los
alimentos, para los operarios
Comedor Destinado para ingerir sus alimentos
los operarios
Vestuario Ambiente destinado para vestirse.

Bafio, Urinario y ducha

Ambiente destinado para las
necesidades fisiologicas y aseo

personal

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Tabla 4 se presenta las Areas o Zonas de ocupacion, la actividad que realizan

los operarios en las Operaciones Unitarias, la ocupacion calificada del personal y el

numero de operarios de las compaiiias de Plastico de nuestro medio.

Tabla 5.

Andlisis Ocupacional en la Industria de Pldsticos.

ZONAS DE ACTIVIDADES EN OCUPACION NUMERO
OCUPACION EL OCUPACION DE
OPERARIOS
Almacén de Cargar las bolsas de 50 Ayudante 1
Materias Primas Kg. que contienen las
materias primas.
Maestranza Reparacion y Técnico 1
mantenimientos de
maquinas y equipos
Planta de Fuerza Operacion de Técnico 1
Funcionamiento.
Extrusion o Operacion de recoger el Técnico 3
Inyeccion producto
Pulido Quitar la rebaba con la Ayudante 1
pulidora
Soplado Recoger el producto Ayudante 1
Molienda Llenado de la materia Ayudante 1
prima
Almacén de Cargar las bolsas de Ayudante 1
Productos productos terminados
terminados
Cocina Preparar los alimentos Cocinero 1
9 9 11

Fuente: Elaboracion Propia

Las cuatro clases de responsabilidades son las siguientes:

Responsabilidades Econdmicas: Constituyen la base de la pirdmide y son entendidas

como la elaboracion de bienes y servicios que los consumidores necesitan y desean. Como
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compensacion por la entrega de estos bienes y servicios, la compafiia debe obtener una
ganancia aceptable en el proceso.

Responsabilidades Legales: Tienen que ver con el cumplimiento de la ley y de las
regulaciones estatales, asi como con las reglas basicas segun las cuales deben operar los
negocios.

Responsabilidades Eticas: Se refieren a la obligacion de hacer lo correcto, justo y
razonable, asi como de evitar o minimizar el dafio a los grupos con los que se relaciona las
compaiiias. Estas responsabilidades implican respetar aquellas actividades y practicas que la
sociedad espera, asi como evitar las que sus miembros rechazan, aun cuando éstas no se
encuentren prohibidas por la ley.

Responsabilidades Filantropicas: Comprenden aquellas acciones corporativas que
responden a las expectativas sociales sobre la buena ciudadania corporativa. Estas acciones
incluyen el involucramiento activo de las compaiias en actividades o programas que
promueven el bienestar social y mejoren la calidad de vida de la poblacion. La diferencia
entre las responsabilidades éticas y filantropicas esta en que las primeras surgen porque la
compafiia quiere cumplir con las normas éticas de la sociedad; mientras que las segundas no
son una norma esperada en un sentido ético o moral, sino que representan mas bien una
actividad voluntaria de parte de las compafiias, aun cuando siempre existe la expectativa

social de que éstas las sigan. (Fernandez, 2005, 2-3).

Las Compaiiias analizadas en este proyecto cuentan con practicas de responsabilidad
social basicas, como se expreso antes en el documento, la compafiia recicla sus residuos o
excedentes en el proceso productivo, convirtiendo estos en material reusable y producido
para usos diferentes como las bolsas de basura, materiales de embalaje y demds insumos en

lo que el material no necesita sus capacidades. La compaiiias también realiza practicas de
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responsabilidad social a nivel medioambiental en el uso de aditivos biodegradables como el
d2w, el cual ayuda al proceso de degradacion del plastico, este uso de aditivo tiene como
intencion principal el ser vendido y ofrecido a clientes que desean tener acciones de
responsabilidad social compafiias, convirtiendo este tipo de actividades en transcurso o
necesidades netamente econdmicas; de esta manera la companias cumple con transcurso de
responsabilidad social compatfiias a nivel econdmico, cumpliendo asi con el primer nivel en
la piramide de responsabilidad social companias de Carroll. Con una gestién administrativa
adecuada, se evita la contaminacion de los residuos, tanto en aire, agua y suelo en las
compaiiias de plasticos en el Per. Algunas compaiias ya cuentan con transcurso de
tratamiento de las aguas, asimismo sus residuos solidos son emitidos con responsabilidad en
los rellenos sanitarios a través de compafiias de recojo de residuos solidos, autorizados por
DIGESA (Direccion General de Saneamiento Ambiental) que se dedican a este rubro. En
cuanto a los gases que se emiten al ambiente en las compaiiias de plasticos representan un
cierto grado de peligro, y son los hidrocarburos totales (HCT) los que se emiten, siendo estos
cancerigenos, lo cual significa que hay riesgo de contaminacion a la poblacion, Estos gases
deben ser capturados por campanas de extraccion y procesarlos para obtener productos
inocuos. Pero este tema es motivo de otra tesis de investigacion ya que es de tipo ambiental.

Figura 7.

Responsabilidad social

RE

RL

RE

Fuente: Hernandez, R. y otros
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RSF: Responsabilidad Social y Filantropica
Ser un buen Ciudadano Corporativo

Dedicar Recursos a la comunidad a optimizar la calidad de vida

RE: Responsabilidad Etica

Ser Etico

Obligacion de hacer lo que estd bien y es justo
RL: Responsabilidad Legal

Obedecer la Ley y la Regulaciones

Jugar segtn las Reglas de Juego

RE: Responsabilidad Econdmica

Generar Beneficios y ser Rentable

Base sobre la que descansa el resto de responsabilidades
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1. METODO
3.1. Tipo de Investigacion
La actual investigacion es aplicada, porque se investiga las teorias existentes de la
Gestion Administrativa y los riesgos ocupacionales, asi como las relaciones posibles entre

ellas.

3.2. Poblacién y Muestra
Poblacion
Para determinar las condiciones de ocupacion de los operarios se tomd como

poblacion a 400 Industrias de transformacion de plasticos en el Peru.

Muestra
La muestra se selecciond de la poblacion, teniendo en cuenta las categorias de las
industrias de transformacion en 14 de la categoria Grande y 8 de la categoria mediana y 6

pequena.

Tamaio de la muestra

Como la poblacion es 400, donde 12 es de categoria grande y 08 de categoria mediana
y 6 de pequetia. O sea, en total 28.

Criterios para determinar el tamafio de la muestra.

Variabilidad: Las industrias de pléasticos no ‘presentan mucha variabilidad, por lo
tanto, no es necesario una mayor cantidad.

Nivel de precision: Se considera un margen de aproximacion de 9% de las variaciones
aleatorias que satisfacen el valor verdadero de la muestra en el intervalo de confianza.

El calculo del tamafio de la muestra.
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2 @2
=S8
N=—F e (1)
2
d
Doénde: S es la varianza = pC] , p=05,g=1-p=05

S=(0.5)(0.5)=0.25 52 =0.0625 d=Nivel de precision = 0.09

Entonces d 2_ 0.0081 Delastablas: Z =1.96 yReemplazandoen(l) »n =30

Para la muestra corregida:

n
.
N

Donde N es el tamafio de la poblacion: N =400 , Reemplazando valores en (2) queda

n, = 2791, el Intervalo de confianza: 7=27.91+0.09 , entonces, 27.82<n< 28’ Por

consiguiente, el tamafio de la muestra es de 28 industrias de plasticos.

3.3. Operacionalizacion de Variables
Definicion de Variables
Variable Independiente
La gestion administrativa.
Variable dependiente

El riesgo Ocupacional

A continuidad presentamos la operacionalizacion de las variables
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Tabla 6.
Operacionalizacion de las Variables
TECNICAS E
IND‘]]EI;I]:‘,?;I];EIIEITE CONCEPTO CATEGORIA INDICADORES
INSTRUMENTOS
Permite a las compaiiias
implantar el marco Ambiente de  Hidrocarburos Instrumentos de
general a través del cual ocupacion Totales (HCT), Monitoreo Ambiental
se demuestra el Nivel de Ruido,
compromiso Temperatura,  Para el estrés se usara
La gestion International Incidentes 6 las Encuestas
administrativa Organization for Accidentes dirigidas a los
Standardization hacia la operarios de las
Organizacion de Otros: compaiiias
peligros laborales en [luminacion, (cuestionario OIT
todos los igualdad y Humedad, Estrés, OMS).
sectores de elaboracion,
estableciendo
anualmente objetivos
organizacionales para
preservar la salud, la
seguridad y el ambiente
de ocupacion.
VARIABLE TECNICAS E
DEPENDIENTE CONCEPTO CATEGORIA  INDICADORES  |NGTRUMENTOS
Medidas  Higiene y control de  Inspeccion de las
actividades. Zonas de
Riesgo Eventos no deseados, y Precaucion Numero de Ocupacion.
ocupacional que depende de la equipos
probabilidad, la
yriesgo laboral exposicion y el nivel de de defensa.
consecuencia
Comportamiento Encuestas
Riesgo laboral  del trabajador. dirigidas a los
Comunicacion. operarios de las

Uso de equipos. compaifiias

Numero de accidentes.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4. Instrumentos
Recoleccion de Informacion

La recoleccion de datos en la actual investigacion es esencial ya que, se observard, se
entrevistara, se realizard mediciones de ruido, iluminacidn, temperatura, Estrés, en los
diferentes puestos de ocupacion basandonos en la Norma NTE INEN INTERNATIONAL
ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 9612, ademas se observara las audiometrias
ocupacionales de los operadores con sus respectivas curvas y poder tener toda la informacion
real y concreta de la investigacion en curso.

El cuestionario estara dirigido a los operarios del area de elaboracion de las compainias,
su instrumento serd la encuesta se elaboraran varias preguntas cerradas tomando en cuenta;
tiempo de exposicion, horas de ocupacion y molestias auditivas. La encuesta nos ayudara a
verificar la hipotesis, ademas que el personal confirmara si tiene problemas auditivos, fatigas
y otros problemas a causa del ruido laboral, iluminacion, estrés etc. en la planta de elaboracion.

La Entrevista. estara dirigido a los operarios de las compaiias, su instrumento sera la
guia de la entrevista por los riesgos generados, entre ellos el ruido generado en la planta de
elaboracion las entrevistas se realizaran a todo el personal del area de elaboracion, dicha
técnica recabara toda la informacion tanto del puesto de ocupacién como de las fuentes
generadoras de ruido, ademas mencionaran si tienen problemas o molestias auditivas.

La observacion estard dirigida a todos los puestos de ocupacion de la planta de
elaboracion de productos plasticos de las compaiias. La observacion servira para determinar
las actividades, tareas que realiza el operador en el puesto de ocupacion, ademas de sacar un
promedio de tiempo de realizacion de cada tarea.

Validez y Confiabilidad
Los equipos de medicion que se utiliza se valida con sus respectivos certificados de

calibraciéon (ANEXO D), el cuestionario (ANEXO C) contiene 7 preguntas cerradas que los
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operadores contestaran con si 0 no de pacto a su percepcion; la confiabilidad del actual estudio
estd dado por las mediciones cuantitativas de nivel de las causas fisicos, y quimicos con
equipos debidamente calibrados y comparado con el nivel maximo permitido en la legislacion

nacional vigente (D.E. 2393).

Plan de Recoleccion de la Informacion
En la siguiente tabla 8 se presenta un cuestionario para obtener informacion de las

compaiias de plastico.

Tabla 7.

Plan de Recoleccion de Informacion

Preguntas Bésicas Explicacion

1. (Para qué? Para alcanzar los objetivos de la investigacion

2. (De qué persona u objetos? Operadores de Extrusion

3. (Sobre qué aspectos? Contaminacion de Gases, Acustica, etc. Sistema
Auditivo, puestos de ocupacion, Dolencias del oido,
alto ruido en el lugar de ocupacion.

4. {Quién, quienes? Autor

5. {Cuando? Junio 2018

6. (Donde? En las compaiiias

7. {Cuéntas veces? Dos

8., Qué técnicas de recoleccion? Encuesta, observacion, entrevista.

9. {Con qué? Cuestionario, Guia de la entrevista

10. ;{En qué situacion? Un dia normal de ocupacidén o condiciones cotidianas.

Fuente: Elaboracion Propia

3.5. Procedimientos
Plan de Procesamiento de la Informacion

Los datos recogidos se transforman siguiendo ciertos procedimientos: Estudio critica de
la informacion recogida; de modo que , limpieza de la informacion defectuosa: contradictoria,
incompleta, no pertinente, etc., Repeticion de la recoleccion, en ciertos casos individuales, para

corregir fallas de contestacion, Tabulacidon o cuadros segun variables de cada hipotesis: cuadros
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de una sola variable, cuadro con cruce de variables, etc., Manejo de informacién (reajuste de
cuadros con casillas vacias o con datos tan reducidos cuantitativamente, que no influyen
significativamente en los andlisis) y Estudio estadistico de datos para presentacion de

resultados.

3.6. Analisis de Datos
Andlisis e Interpretacion de los Resultados

Analisis de los resultados estadisticos, destacando tendencias o relaciones fundamentales
de pacto con los objetivos y la hipdtesis, Interpretacion de los resultados, con apoyo del marco
teorico, en el aspecto pertinente y con los expertos en la materia, Comprobacion de hipdtesis

para la verificacion estadistica, Establecimiento de conclusiones y recomendaciones.

3.7. Consideraciones éticas

El proyecto de investigacion se rige por el decreto 3016 de diciembre del 2013 el cual
garantiza los principios €ticos para prevenir los riesgos que podrian afectar a los investigadores
y terceros. DECRETO 3016 DE 2013 (Diciembre 27), Diario Oficial No. 49.016 de 27 de

diciembre de 2013, Ministerio de Ambiente y proceso Sostenible.



IV. RESULTADOS

El Riesgo

Tabla 8.

Riesgos Ocupacionales en la Industria de Pldsticos

Fabricas Riesgos

ocupacionales

1 60
2 50
3 50
4 48
5 48
6 40
7 40
8 36
9 36
10 36
11 24
12 24
13 24
14 20
15 20
16 20
17 20
18 15
19 12
20 10
21 10
22 10
23 5
24 5
25 5
26 5
27 5
28 5

Fuente: Elaboracion Propia



La Gestion Administrativa

Tabla 9.

Gestion Administrativa en la Industria de Pldsticos

Fabricas Gestion
Administrativa
1 281
2 272
3 271
4 255
5 250
6 242
7 242
8 235
9 233
10 220
11 219
12 208
13 206
14 201
15 194
16 177
17 177
18 167
19 166
20 150
21 149
22 135
23 135
24 121
25 121
26 120
27 115
28 111

Fuente: Elaboracion Propia



HCT: Hidrocarburos Totales

Tabla 10.

Hidrocarburos Totales en la Industria de Pldsticos

Fabricas HCT(mg/m®)
1 120
2 120
3 120
4 110
5 110
6 105
7 105
8 100
9 100
10 90
11 90
12 80
13 80
14 75
15 75
16 60
17 60
18 55
19 55

20 40
21 40
22 30
23 30
24 20
25 20
26 20
27 18
28 17

Fuente: Elaboracion Propia
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Nivel del Ruido

Tabla 11.

Nivel de Ruido en la Industria de Pldsticos

Fuente: Elaboracion Propia

Fabricas Ruido (dB)
1 110
2 100
3 100
4 100
5 95
6 95
7 95
8 94
9 93

10 90
11 90
12 90
13 89
14 89
15 87
16 87
17 87
18 86
19 86
20 86
21 86
22 84
23 84
24 84
25 84
26 83
27 80
28 78
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Temperatura

Tabla 12.

Temperatura Ocupacional en la Industria de Pldsticos

Fabricas Temperatura (°C)
1 31
2 32
3 31
4 27
5 27
6 25
7 25
8 25
9 24
10 24
11 24
12 23
13 23
14 23
15 22
16 22
17 22
18 19
19 18
20 17
21 17
22 16
23 16
24 12
25 12
26 12
27 12
28 11

Fuente : Elaboracion Propia
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Incidentes

Tabla 13.

Incidentes Ocupacionales en la Industria de Pldsticos

Fabricas Incidentes

/ semana
1 20
2 20
3 20
4 18
5 18
6 17
7 17
8 16
9 16
10 16
11 15
12 15
13 14
14 14
15 10
16 8
17 8
18 7
19 7
20 7
21 6
22 5
23 5
24 5
25 5
26 5
27 5
28 5

Fuente: Elaboracion Propia
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Contrastacion de la Hipotesis

Figura 8.

Contrastacion de la Hipotesis

RIESGO
OCUPACIONAL

!
o= |

Fuente: Elaboracion Propia
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Andlisis e interpretacion riesgo vs gestion
Hipétesis General:
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: La aplicacion de la Gestion Administrativa no influye en el Riesgo Ocupacional.

Hi: La aplicacion de la Gestion Administrativa si influye en el Riesgo Ocupacional.

Figura 9.
HCT y Riesgo Ocupacional

- RIESGO
GESTION —>| OCUPACIONAL

Fuente: Elaboracion Propia

Primera Hipotesis Especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: Los HCT (Hidrocarburos Totales) no afectan al Riesgo Ocupacional.

Hi: Los HCT (Hidrocarburos Totales) si afectan al Riesgo Ocupacional.



Figura 10.
Ruido y Riesgo Ocupacional

RIESGO
OCUPACIONAL

Fuente; Elaboracion Propia

Segunda hipodtesis especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: El Ruido no impacta en el Riesgo Ocupacional.

H;i: El Ruido si impacta en el Riesgo Ocupacional.
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Figura 11.

Temperatura y Riesgo Ocupacional

88

RIESGO
OCUPACIONAL

Fuente: Elaboracion Propia

Tercera Hipotesis Especifica

Planteamos las siguientes hipotesis:

Ho: La Temperatura no interviene en el Riesgo Ocupacional.

Hi: La Temperatura si interviene en el Riesgo Ocupacional.
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Figura 12.

Incidentes y Riesgo Ocupacional

RIESGO
OCUPACIONAL

Fuente: Elaboracion Propia

Cuarta hipdtesis especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: Los Incidentes no inciden en el Riesgo Ocupacional.

Hi: Los Incidentes si inciden en el Riesgo Ocupacional.
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Figura 13.

Contrastacion de la Hipotesis (andlisis miiltiple)

ESGO
OCUPACIONAL

Fuente: Elaboracion Propia




V. DISCUSION DE RESULTADOS

5.1. Analisis Riesgo Vs Gestion

Hipotesis general:

Planteamos las siguientes hipotesis:

HO: La aplicacion de la Gestion Administrativa no influye en el Riesgo Ocupacional

H1: La aplicacion de la Gestion Administrativa si influye en el Riesgo Ocupacional

Tabla 14.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de riesgo vs gestion

Sig. asintética

Valor gl
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 273,000 230 ,027
Razon de verosimilitudes 123,147 230 1,000
Asociacion lineal por lineal 25,459 1 ,000
N de casos vélidos 28

a. 264 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia
minima esperada es .04.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que Sig = 0.027 < « = (.05, por lo tanto, rechazamos H0O. Podemos
concluir que por lo tanto aceptamos H1, de modo que: La aplicacion de la Gestion
Administrativa si influye en el Riesgo Ocupacional.

Ademas el X% =273 > X2c = X2 (230; 0.95) = 269,84, tal como lo observamos en el

siguiente grafico, por lo tanto rechazamos HO.
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Figura 14.

Region de Aceptacion de cuarta hipotesis especifica

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

x2 = 269,84

Fuente: Elaboracion Propia
Por consiguiente, aceptamos que H1, de modo que: La aplicacion de la Gestion
Administrativa si influye en el Riesgo Ocupacional.

Tabla 15.

Medidas simétricas de andlisis de riesgo vs gestion

Valor Error tip. asint.2 T aproximada® Sig. aproximada

Intervalo por intervalo R de Pearson ,971 ,008 20,726 ,000¢
Ordinal por ordinal Correlacion de Spearman ,991 ,005 37,870 ,000°
N de casos validos 28

a. Tomando la hipotesis alternativa.
b. Aplicando el error tipico asintdtico basado en la hipotesis nula.

c. Basada en la aproximacion normal Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R de Pearson = 0.971, por lo tanto, hay una alta correlacion del 97.1%
entre las variables Gestion Administrativa y Riesgo Ocupacional.

Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.991, por lo tanto, hay
una alta correlacion del 99.1% entre las variables Gestion Administrativa y Riesgo

Ocupacional.
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5.1.1. Analisis De Regresion Simple Riesgo Vs Gestion

Tabla 16.

Resumen del patron de andlisis de regresion simple riesgo vs gestion

R cuadrado Error tipico de la
R R cuadrado
corregida estimacion

971 ,943 ,941 4,133

La variable independiente es gestion. Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R*2 = 0.943, de modo que existe una fuerte asociacion lineal de 94.3%
entre las variables Gestion Administrativa y Riesgo Ocupacional.

Tabla 17.

ANOVA Andlisis de regresion simple riesgo vs gestion

Suma de cuadrados gl Media cuadratica F Sig.
Regresion 7338,515 1 7338,515 429,574 ,000
Residual 444 164 26 17,083
Total 7782,679 27

La variable independiente es gestion. Fuente: Elaboracion Propia

Planteamos las siguientes hipotesis:

HO: El patron de regresion lineal no es adecuado.

H1: El patron de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < « = 0.05 (nivel de significacion) por lo tanto
rechazamos HO. Al rechazar HO, aceptamos H1, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado.
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También podemos observar que F P=429.574>F C=F (1,26; 0.95) = 4.23, tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto rechazamos HO, de modo que : aceptamos
H1. Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 15.

Region de Aceptacion de andlisis de regresion simple riesgo vs gestion

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

F.=4,23
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 18.

Coeficientes de andlisis de regresion simple Riesgo vs. Gestion

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
B Error tipico Beta t Sig.
Gestion ,307 ,015 ,971 20,726 ,000
(Constante) -34,432 2,944 -11,697 ,000

Fuente: Elaboracion Propia

En la variable Gestion Administrativa observamos que Sig = 0.000 < o« = 0.05 (nivel
de significacion), ademas tp = 20.726 > 2, entonces podemos afirmar que B; = 0.307 es

significativa.

La constante 8, = -34.432 es significativa porque Sig = 0.000 < « = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = -11.697 < -2.
Por lo tanto, el patron de regresion lineal adecuado es:

Riesgo = -34.432 + 0.307 Gestion.
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Analisis del grafico

Figura 16.
Riesgos y Gestion de andlisis de regresion simple riesgo vs gestion

RIESGOS

O Observado
= Lineal

650

50~

40+

A0+

20

100 150 200 2450 200
GESTION

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que mucho de los puntos se encuentran en la linea de regresion que
asocia a las variables Gestion Administrativa y Riesgo Ocupacional, y la pluralidad de las
observaciones tienen una distancia pequefia con respecto a la linea de regresion, por lo tanto,
verificamos graficamente que existen una alta asociacion lineal entre las variables Gestion

Administrativa y Riesgo Ocupacional.

5.1.2. Primera hipoétesis especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: Los HCT (Hidrocarburos Totales) no afectan al Riesgo Ocupacional.

Hi: Los HCT (Hidrocarburos Totales) si afectan al Riesgo Ocupacional.



Analisis riesgo vs hct

Tabla 19.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de Riesgo vs Hct

Sig. asintotica

Valor gl
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 207,6672 130 ,000
Razén de verosimilitudes 113,782 130 ,844
Asociacion lineal por lineal 24,883 1 ,000
N de casos validos 28

a. 154 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La

frecuencia minima esperada es .04.

Fuente: Elaboracion Propia
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Observamos que Sig =0.000 <« = (.05, por lo tanto, rechazamos Ho. Podemos concluir

que por lo tanto aceptamos Hi, de modo que : Los HCT (Hidrocarburos Totales) si afectan al

Riesgo Ocupacional.

Ademas el x,% = 207.667 > xé — x? (130; 0.95) = 157.77, tal como lo observamos

en el siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.

Figura 17.

Region de Aceptacion de andlisis de riesgo vs HCT

o=0.05

REGION DE

ACEPTACION

x%=157,77

Fuente: Elaboracion Propia
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Por consiguiente, aceptamos que H1, de modo que: Los HCT (Hidrocarburos Totales) si
afectan al Riesgo Ocupacional.

Tabla 20.

Medidas simétricas de andlisis de Riesgo vs Hct

Valor Error tip. asint.? T aproximada® Sig. aproximada

Intervalo por intervalo R de Pearson ,960 ,011 17,482 ,000¢
Ordinal por ordinal  Correlacién de Spearman ,991 ,005 37,805 ,000°
N de casos validos 28

Fuente: Elaboracion Propia

a. Tomando la hipotesis alternativa.

b. Aplicando el error tipico asint6tico basado en la hipotesis nula.

c. Basada en la aproximacion normal.

Observamos que R de Pearson = 0.960, por lo tanto, hay una alta correlacion del 96%
entre las variables HCT y Riesgo Ocupacional.

Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.991, por lo tanto, hay

una alta correlacion del 99.1% entre las variables HCT y Riesgo Ocupacional.

5.3. Analisis de regresion Hct vs Riesgo Ocupacional

Tabla 21.

Resumen del patron de andlisis de regresion Hct vs Riesgo ocupacional

R cuadrado Error tipico de la
R R cuadrado ) o
corregida estimacion

960 922 919 4,844

La variable independiente es HCT.  Fuente: Elaboracion Propia



98

Observamos que R 2 =0.922, de modo que existe una fuerte asociacion lineal de 92.2%

entre las variables HCT y Riesgo Ocupacional.

Tabla 22.

ANOVA Andlisis de regresion HCT vs Riesgo Ocupacional de Primera Hipdtesis Especifica

Suma de Media
al F Sig.
cuadrados cuadratica
Regresion 7172,519 1 7172,519 305,634 ,000
Residual 610,160 26 23,468
Total 7782,679 27

La variable independiente es HCT. Fuente: Elaboracion Propia
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: El patrén de regresion lineal no es adecuado.

H;: El patrén de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < « = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto

rechazamos Ho. Al rechazar Ho, aceptamos Hi, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado. También podemos observar que Fp=305.634 > F- = F (1,26; 0.95) = 4,23, tal

como observamos en el grafico respectivo, por lo tanto, rechazamos Ho, de modo que:
aceptamos Hj. Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 18.

Region de Aceptacion de andlisis de regresion HCT vs riesgo ocupacional

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

F. =423
Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 23.

Coeficientes andlisis de regresion HCT vs riesgo ocupacional

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
B Error tipico Beta t Sig.
HCT ,455 ,026 ,960 17,482 ,000
(Constante) -7,209 2,026 -3,558 ,001

Fuente: Elaboracion Propia

En la variable HCT observamos que Sig = 0.000 < « = 0.05 (nivel de significacion),
ademas tp = 17.482 > 2, entonces podemos afirmar que 5; = 0.455 es significativa.

La constante B, = -34.432 es significativa porque Sig = 0.001 < o< = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = -3.558 < -2.

Por lo tanto, el patron de regresion lineal adecuado es:

Riesgo =-7.209 + 0.455 HCT.

Analisis del Grafico

Figura 19.
Riesgos y HCT
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Fuente: Elaboracion Propia
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Podemos observar que la pluralidad de los puntos tiene una distancia pequefia con
respecto a la linea de regresion que asocia a las variables HCT y Riesgo Ocupacional, por lo
tanto, verificamos graficamente que existen una alta asociacion lineal entre las variables HCT

y Riesgo Ocupacional.

5.3.1. Segunda Hipétesis Especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: El Ruido no impacta en el Riesgo Ocupacional.

H;i: El Ruido si impacta en el Riesgo Ocupacional.

Analisis Riesgo Vs Ruido

Tabla 24.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de riesgo vs ruido

Sig. asintética

Valor g (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 160,222 120 ,008
Razén de verosimilitudes 98,873 120 ,921
Asociacion lineal por lineal 24,469 1 ,000
N de casos validos 28

Fuente: Elaboracion Propia

a. 143 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La
frecuencia minima esperada es .04.

Observamos que Sig = 0.008 < oc = 0.05, por lo tanto, rechazamos Hy. Podemos
concluir que por lo tanto aceptamos Hi, de modo que: El Ruido si impacta en el Riesgo

Ocupacional.

Ademas el x?, =160.222 > xg - x? (120; 0.95)= 146,567, tal como lo observamos

en el siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.



Tabla 25.

Medidas simétricas de andlisis de Riesgo vs Ruido
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Error tip. T Sig.
Valor asint.2 aproximada®  Aproximada
Intervalo por R de Pearson ,952 ,012 15,854
Intervalo ,985 ,006 29,274 ,000°
Ordinal por ordinal
Correlacién de Sperman 28 ,000°

N de casos validos

a. Tomando la hipdtesis alternativa.

b. Aplicando el error tipico asintotico basado en la hipotesis nula.

c. Basada en la aproximacion normal.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R de Pearson = 0.962, por lo tanto, hay una alta correlacion del 962%

entre las variables Ruido y Riesgo Ocupacional.

Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.985, por lo tanto, hay

una alta correlacion del 98.5% entre las variables Ruido y Riesgo Ocupacional.

Figura 20.

Region de Aceptacion andlisis de riesgo vs ruido

REGION DE

ACEPTACION

T x% = 146,567
Fuente: Elaboracion Propia

o=0.05

Por consiguiente, aceptamos que Hi, de modo que: El Ruido si impacta en el Riesgo

Ocupacional.
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5.4. Analisis de regresion ruido vs riesgo ocupacional

Tabla 26.

Resumen del patron de andlisis de regresion ruido vs riesgo ocupacional

R cuadrado Error tipico de
R R cuadrado
corregida la estimacion

,952 ,906 ,903 5,297

Fuente: Elaboracion Propia
La variable independiente es RUIDO.

Observamos que R*2 = 0.906, de modo que existe una fuerte asociacion lineal de 90.6%
entre las variables Ruido y Riesgo Ocupacional.

Tabla 27.
ANOVA Variable independiente Ruido

Suma de Media
gl F Sig.
cuadrados cuadratica
Regresion 7053,079 1 7053,079 251,344 ,000
Residual 729,599 26 28,062
Total 7782,679 27

Fuente: Elaboracion Propia

La variable independiente es RUIDO.

Planteamos las siguientes hipotesis:

HO: El patron de regresion lineal no es adecuado.

H1: El patron de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < o< = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,
rechazamos HO. Al rechazar HO, aceptamos H1, por lo tanto, el patrén de regresion lineal es
adecuado.

También podemos observar que Fp= 251.344 > Fc = F (1,26; 0.95) = 4,23, tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto, rechazamos HO, de modo que aceptamos H1.

Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.
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También podemos observar que F P=251.344 > F C =F (1,26; 0.95) = 4,23, tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto, rechazamos HO, de modo que: aceptamos

H1. Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 21.

Region de Aceptacion de andlisis de regresion ruido vs riesgo ocupacional

REGION DE

ACEPTACION

FC = 4,23

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 28.

Coeficientes de andlisis de regresion ruido vs riesgo ocupacional

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
B Error tipico Beta t Sig.
RUIDO 2,305 ,145 ,952 15,854 ,000
(Constante) -182,382 13,081 -13,943 ,000

Fuente: Elaboracion Propia

En la variable Ruido observamos que Sig = 0.000 < « = 0.05 (nivel de significacion),
ademas tP = 15.154 > 2, entonces podemos afirmar que B_1 =2.305 es significativa.

La constante B0 = -182.382 es significativa porque Sig = 0.000 < o< = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tP = -13.943 <-2.

Por lo tanto el patron de regresion lineal adecuado es:

Riesgo = -182.382 +2.305 Ruido.
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Analisis Grafico

Figura 22.

Riesgos y ruido de andlisis de regresion ruido vs riesgo ocupacional
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Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que las distancias de los puntos a la recta de regresion lineal son
pequefias, por lo que podemos afirmar que hay una aceptable asociacion lineal entre las

variables Ruido y Riesgo Ocupacional.

5.4.1. Tercera Hipétesis Especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: La Temperatura no interviene en el Riesgo Ocupacional.

Hi: La Temperatura si interviene en el Riesgo Ocupacional.
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5.5. Analisis riesgo vs temperatura

Tabla 29.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de riesgo vs temperatura

Sig. asintética
Valor gl

(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 213,112 120 ,000
Razoén de verosimilitudes 108,917 120 7157
Asociacion lineal por lineal 23,879 1 ,000
N de casos vélidos 28

a. 143 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia
minima esperada es .04.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que Sig = 0.000 < o< = 0.05, por lo tanto, rechazamos Ho. Podemos
concluir que por lo tanto aceptamos Hi, de modo que: La Temperatura si interviene en el

Riesgo Ocupacional.

Ademas, el x,% =213.111> XCZ; = xz (120; 0.95) = 146,567, tal como lo observamos

en el siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.

Figura 23.

Region de Aceptacion

o=0.05

REGION DE

ACEPTACION

T x% = 146,567
Fuente: Elaboracion Propia
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Por consiguiente aceptamos que Hi, de modo que : La Temperatura si interviene en el
Riesgo Ocupacional.

Tabla 30.

Medidas simétricas de andlisis de riesgo vs temperatura

Error tip. T Sig.
Valor . . .
asint.? aproximada® aproximada
Intervalo por
] R de Pearson ,940 ,013 14,104 ,000¢
intervalo
Ordinal por Correlacion de
, ,988 ,005 33,143 ,000¢
ordinal Spearman
N de casos validos 28

a. Tomando la hipdtesis alternativa.

b. Aplicando el error tipico asintdtico basado en la hipdtesis nula.

c. Basada en la aproximacion normal.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R de Pearson = 0.940, por lo tanto, hay una alta correlacion del 94%
entre las variables Temperatura y Riesgo Ocupacional.

Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.988, por lo tanto, hay
una alta correlacion del 98.8% entre las variables Temperatura y Riesgo Ocupacional.

Tabla 31.

Resumen del patron de andlisis de regresion temperatura vs riesgo ocupacional

R cuadrado Error tipico de la
R R cuadrado . . .
corregida estimacion

,940 ,884 ,880 5,882

La variable independiente es TEMPERATURA.

Fuente: Elaboracion Propia
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Observamos que R? = 0.884, de modo que existe una asociacion lineal aceptable de

88.4% entre las variables Temperatura y Riesgo Ocupacional.

Tabla 32.

ANOVA Variable independiente temperatura

R cuadrado Error tipico de la
R R cuadrado . . .
corregida estimacion

,940 ,884 ,880 5,882

La variable independiente es TEMPERATURA.

Fuente: Elaboracion Propia

Planteamos las siguientes hipdtesis:

Ho: El patrén de regresion lineal no es adecuado.

H;: El patrén de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < o = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto
rechazamos Ho. Al rechazar Ho, aceptamos Hi, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado.
También podemos observar que Fp= 198.924 > FC =F (1,26;0.95) = 4,23, tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto rechazamos Ho, de modo que : aceptamos

Hi. Entonces podemos afirmar que el patrén de regresion lineal si es adecuado.

Figura 24.

Region de Aceptacion de andlisis de regresion temperatura vs riesgo ocupacional

o=0.05

REGION DE

ACEPTACION

FC = 4,23

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 33.

Coeficientes de andlisis de regresion temperatura vs riesgo ocupacional

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
B Error tipico Beta t Sig.
TEMPERATURA 2,622 ,186 ,940 14,104 ,000
(Constante) -31,037 4,084 -7,599 ,000

Fuente: Elaboracion Propia

En la variable Temperatura observamos que Sig = 0.000 < o« = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = 14.104 > 2, entonces podemos afirmar que f; = 2622 es

significativa.

La constante B, = -31-037 es significativa porque Sig = 0.000 < « = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = -7.599 <-2.

Por lo tanto, el patron de regresion lineal adecuado es:

Riesgo = -31.037 + 2.622 Temperatura.

Analisis Grafico

Figura 25.

Riesgos y Temperatura
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Fuente: Elaboracion Propia
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Podemos observar que mucho de los puntos no se encuentran muy cercanos a la linea de
regresion. Esto se refleja en que el R? = 88.4%, lo que explica que la asociacion lineal entre

las variables Temperatura y Riesgo Ocupacional es aceptable.

5.5.1. Cuarta Hipétesis Especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: Los Incidentes no inciden en el Riesgo Ocupacional.

Hi: Los Incidentes si inciden en el Riesgo Ocupacional.

5.6.  Analisis riesgo vs incidentes

Tabla 34.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de riesgo vs incidentes

Sig. asintotica

Valor gl
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 188,278 100 ,000
Razon de verosimilitudes 106,994 100 ,298
Asociacion lineal por lineal 24,598 1 ,000
N de casos validos 28

a. 121 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia

minima esperada es .04., Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que Sig =0.000 < o = 0.05, por lo tanto, rechazamos Ho. Podemos concluir
que por lo tanto aceptamos Hi, de modo que: Los Incidentes si inciden en el Riesgo

Ocupacional.
Ademas el XI% = 188.278 > Xg - x? (120; 0.95) = 146,567, tal como lo observamos

en el siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.
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Figura 26.

Region de Aceptacion de cuarta hipotesis especifica

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

x% = 146,567

Fuente: Elaboracion Propia

Por consiguiente aceptamos que Hi, de modo que : Los Incidentes si inciden en el

Riesgo Ocupacional.

Tabla 35.

Medidas simétricas de andlisis de riesgo vs incidentes

Valor Error tip. T Sig.
asint.? aproximada® aproximada
Intervalo por ¢ 4o pearson 954 016 16,316 000
intervalo
Ordinal por ordinal _COe1%I0N — g94 40 37,337 ,000°
de Spearman
N de casos validos 28

a. Tomando la hipotesis alternativa.
b. Aplicando el error tipico asintdtico basado en la hipotesis nula.
c. Basada en la aproximacion normal.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R de Pearson = 0.954, por lo tanto, hay una alta correlacion del 95.4%
entre las variables Incidentes y Riesgo Ocupacional.
Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.991, por lo tanto, hay

una alta correlacion del 99.1% entre las variables Incidentes y Riesgo Ocupacional.
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5.7. Analisis de regresion incidentes vs riesgo ocupacional

Tabla 36.

Resumen del patron de andlisis de regresion incidentes vs riesgo ocupacional

R cuadrado
R R cuadrado Error tipico de la estimacion
corregida
,954 911 ,908 5,161

La variable independiente es INCIDENTES. Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R 2=0.911, de modo que existe una fuerte asociacion lineal de 99.1%

entre las variables Incidentes y Riesgo Ocupacional.

Tabla 37.

ANOVA Variable independiente Incidentes

Suma de Media

cuadrados g cuadratica F Sig.
Regresion 7090,189 1 7090,189 266,206 ,000
Residual 692,489 26 26,634
Total 7782,679 27

La variable independiente es INCIDENTES. Fuente: Elaboracion Propia

Planteamos las siguientes hipotesis:

Ho: El patron de regresion lineal no es adecuado.

Hi: El patrén de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < < = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,
rechazamos Ho. Al rechazar Ho, aceptamos Hi, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado.
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También podemos observar que Fp=266.206 > F. =F (1,26; 0.95) =4,23 , tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto rechazamos Ho, de modo que : aceptamos Hj.

Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 27.

Region de Aceptacion de andlisis de regresion incidentes vs riesgo ocupacional

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

F.=423

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 38.

Coeficientes de andlisis riesgo vs incidentes

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
B Error tipico Beta t Sig.
INCIDENTES 2,850 ,175 954 16,316 ,000
(Constante) -8,587 2,244 -3,826 ,001

Fuente: Elaboracion Propia

En la variable Incidentes observamos que Sig = 0.000 < o< =0.05 (nivel de significacion),
ademés tp = 16.316 > 2, entonces podemos afirmar que B, = 2.850 es significativa.

La constante f, = -8.587 es significativa porque Sig = 0.001 < o« = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = -3.826 <-2.

Por lo tanto, el patron de regresion lineal adecuado es:

Riesgo = -8.587 + 2.850 Incidentes.
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Analisis Grafico
Figura 28.

Riesgos e Incidentes de andlisis de regresion incidentes vs riesgo ocupacional

RIESGOS

Ctinarvnda
=

1] > /’

INCIDENTES

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que algunos de los puntos no se encuentran muy cercanos a la linea
de regresion. Esto se refleja en que el R> = 91.11%, lo que explica que la asociacion lineal

entre las variables Incidentes y Riesgo Ocupacional es muy aceptable.

5.7.1. Quinta Hipétesis Especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: La iluminacién no influye en el Riesgo Ocupacional.

Hi: La iluminacion si influye en el Riesgo Ocupacional.

5.8.  Analisis Iluminacion vs Riesgo

Tabla 39.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de iluminacion vs riesgo

Valor gl Sig. asintdtica (bilateral)

Chi-cuadrado de Pearson 280,000a260,188
Razon de verosimilitudes 125,919 2601,000
Asociacion lineal por lineal, 117 1,732
N de casos validos 28
a. 297 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia

minima esperada es .04. Fuente: Elaboracion Propia
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Por lo tanto, afirmar que: La [luminacion no influye en el Riesgo Ocupacional

Esto a pesar de que x,% = 280.0 > Xg = x? (120; 0.95) = 146,567, pero como no

cumple con tener un Sig menor que el nivel &KX = 0.05 (nivel de significacion) entonces

aceptamos Ho, de modo que : La [luminacion no influye en el Riesgo Ocupacional.

Tabla 40.

Medidas simétricas de andlisis de iluminacion vs riesgo

Error tip. T Sig.
Valor asint.? aproximadaP aproximada
Intervalo por g 4o pearson  -,066 115 -337 739¢
intervalo
Ordlngl por Correlacion de 056 177 285 778¢
ordinal Spearman
N de casos validos 28

a. Tomando la hipdtesis alternativa.
b. Aplicando el error tipico asintotico basado en la hipotesis nula.
c. Basada en la aproximacién normal b,

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R de Pearson = -0.066, por lo tanto, hay una bajisima correlacion
negativa de 6.6% entre las variables [luminacion y Riesgo Ocupacional.

Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = -0.056, por lo tanto, hay
una bajisima correlacion negativa del 5.6% entre las variables Iluminaciéon y Riesgo

Ocupacional.
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5.8.1. Sexta Hipétesis Especifica
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: La Humedad no influye en el Riesgo Ocupacional:

Hi: La Humedad si influye en el Riesgo Ocupacional:

5.9. Analisis Humedad Vs Riesgo

Tabla 41.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de humedad vs riesgo

Valor gl Sig. asintdtica

(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 271,8332 250 ,164
Razoén de verosimilitudes 123,147 250 1,000
Asociacion lineal por lineal 7,514 1 ,006
N de casos validos 28

a. 286 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia
minima esperada es .04.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que Sig =0.164 > o< = 0.05, por lo tanto aceptamos Ho. Podemos concluir

que por lo tanto que: La Humedad no influye en el Riesgo Ocupacional.

Esto a pesar de que X}Z:. = 271.833 > xé = x2 (120; 0.95) = 146,567, pero como no

cumple con tener un Sig menor que el nivel & = 0.05 (nivel de significacion) entonces

aceptamos Ho, de modo que : La Humedad no influye en el Riesgo Ocupacional.
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Medidas simétricas de andlisis de humedad vs riesgo
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Valor Errqr tip. T . Slg.
asint.? aproximada aproximada
Intervalo por intervalo R de Pearson ,528 ,118 3,166 ,004¢
Ordinal por ordinal ~ COTrelacionde 5, ,164 3,112 ,004¢
Spearman
N de casos validos 28

a. Tomando la hipotesis alternativa.

b. Aplicando el error tipico asintético basado en la hipdtesis nula.

c. Basada en la aproximacion normal.

Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R de Pearson = 0.528, por lo tanto, hay una correlacion lineal positiva

baja del 52.8% entre las variables Humedad y Riesgo Ocupacional. Observamos que el

Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.521, por lo tanto, hay una correlacion lineal

positiva baja del 52.1% entre las variables Humedad y Riesgo Ocupacional

5.9.1. Séptima Hipétesis Especificas

Planteamos las siguientes hipotesis:

Ho: El nimero de Accidentes no influyen en el Riesgo Ocupacional:

Hi: El nimero de Accidentes si influyen en el Riesgo Ocupacional:

5.10. Analisis Accidentes VS Riesgo

Tabla 43.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis de accidentes vs riesgo

Sig. asintdtica

Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 97,4722 40 ,000
Razén de verosimilitudes 72,400 40 ,001
Asociacion lineal por lineal 23,655 1 ,000

N de casos validos 28
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a. 55 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia minima
esperada es .04. Fuente: Elaboracién Propia

Observamos que Sig = 0.000 < « = 0.05, por lo tanto rechazamos Ho. Podemos concluir
que por lo tanto aceptamos Hi, de modo que : El nimero de Accidentes si influye en el Riesgo

Ocupacional.

Ademas el Xg = 97472 > XCZ-; = x? (40; 0.95) = 5.56, tal como lo observamos en ¢l

siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.

Figura 29.

Region de Aceptacion de andlisis accidentes vs riesgo

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

x%=5,56

Fuente: Elaboracion Propia
Por consiguiente, aceptamos que Hi, de modo que: El nimero de Accidentes si influye

en el Riesgo Ocupacional.

Tabla 44.

Medidas simétricas de andlisis de accidentes vs riesgo

Error tip. T Sig.
Valor
asint.® aproximada® aproximada
Intervalo por intervalo R de Pearson ,936 ,018 13,559 ,000°¢
) ) Correlacion de
Ordinal por ordinal ,963 ,010 18,193 ,000¢
Spearman
N de casos validos 28

a. Tomando la hipotesis alternativa.
b. Aplicando el error tipico asintdtico basado en la hipdtesis nula.
c. Basada en la aproximacion normal.

Fuente: Elaboracion Propia
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Observamos que R de Pearson = 0.936, por lo tanto, hay una alta correlacion del 93.6%
entre las variables Nimero de Accidentes y Riesgo Ocupacional.

Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.963, por lo tanto, hay
una alta correlacion del 96.3% entre las variables Numero de Accidentes y Riesgo

Ocupacional.

5.11. Analisis de regresion nimero de accidentes vs riesgo

Tabla 45.

Resumen del patron de andlisis de regresion niimero de accidentes vs riesgo

R cuadrado Error tipico de la
R R cuadrado . .
corregida estimacion
,936 ,876 871 6,090

La variable independiente es ACCIDENTES. Fuente: Elaboracion Propia

Observamos que R? = 0.876, de modo que existe una aceptable asociacion lineal de
87.6% entre las variables Numero de Accidentes y Riesgo Ocupacional.

Tabla 46.
ANOVA Variable independiente Accidentes

Suma de Media

cuadrados gl cuadratica F Sig.
Regresion 6818,367 1 6818,367 183,838 ,000
Residual 964,312 26 37,089
Total 7782,679 27

Fuente: Elaboracion Propia
La variable independiente es ACCIDENTES.
Planteamos las siguientes hipotesis:
Ho: El patrén de regresion lineal no es adecuado.

Hi: El patrén de regresion lineal si es adecuado.
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Podemos observar que Sig = 0.000 < o = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,
rechazamos Ho. Al rechazar Ho, aceptamos Hji, por lo tanto, el patrén de regresion lineal es

adecuado.

También podemos observar que Fp= 183.838 > FC = F(l,26; 0.95) = 4,23 , tal como

observamos en el grafico respectivo, por lo tanto rechazamos Ho, de modo que : aceptamos Hj.
Entonces podemos afirmar que el patrén de regresion lineal si es adecuado.

Figura 30.

Region de Aceptacion de andlisis de regresion niimero de accidentes vs riesgo

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

FC: 4,23
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 47.

Coeficientes andlisis de regresion niimero de accidentes vs riesgo

Coeficientes no Coeficientes
estandarizados estandarizados
B Error tipico Beta t Sig.
ACCIDENTES 9,081 ,670 ,936 13,559 ,000
(Constante) -3,824 2,378 -1,608 ,120

Fuente: Elaboracion Propia

En la variable nimero de Accidentes observamos que Sig = 0.000 < o< =0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = 13.559 > 2, entonces podemos afirmar que B; = 9.081 es

significativa.
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La constante 5, = -3.824 no es significativa porque Sig = 0.120 > « = 0.05 (nivel de
significacion), ademas tp = -1.608 > -2.

Por lo tanto, el patron de regresion lineal adecuado es:

Riesgo = 9.081 Accidentes.

Analisis Grafico

Figura 31.

Riesgos y Accidentes

RIESGOS

©Q Observado
60 o = Lineal
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ACCIDENTES
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Fuente: Elaboracion Propia

Podemos observar que hay varios puntos cuya distancia a la recta de Regresion Lineal es
un poco grande, esto se refleja en que la correlacion de las variables Numero de Accidentes y
Riesgo Ocupacional es del R? = 87.6% que sin ser muy alta, puede considerarse aceptable.

5.11.1. Octava hipétesis especifica

Planteamos las siguientes hipotesis:

Ho: El Estrés no influye en el Riesgo Ocupacional.

Hi: El Estrés si influye en el Riesgo Ocupacional.
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5.12.  Analisis estrés vs riesgo

Tabla 48.

Pruebas de chi-cuadrado de andlisis estrés vs riesgo

Sig. asintética

Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 171,889 160 ,246
Razoén de verosimilitudes 99,553 160 1,000
Asociacion lineal por lineal 421 1 517
N de casos validos 28

Fuente: Elaboracion Propia

a. 187 casillas (100.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia
minima esperada es .04. Observamos que Sig = 0.264 > o = (.05, por lo tanto aceptamos Ho.
Podemos concluir que por lo tanto que: El Estrés no influye en el Riesgo Ocupacional.

Esto a pesar de que x5 = 171.889 > x& = x2 (160; 0.95) = 191,39, pero como no cumple
con tener un Sig menor que el nivel « = 0.05 (nivel de significacion) entonces aceptamos Ho,
de modo que: El Estrés no influye en el Riesgo Ocupacional.

Tabla 49.

Medidas simétricas de andlisis estrés vs riesgo

Valor Error tip. T Sig.
asint.? aproximada® aproximada
Intervalo por intervalo R de Pearson  ,125 ,195 ,641 ,527°¢
] ] Correlacion de
Ordinal por ordinal ,099 ,195 ,508 ,616°
Spearman
N de casos validos 28

Fuente: Elaboracion Propia
a. Tomando la hipotesis alternativa.
b. Aplicando el error tipico asintdtico basado en la hipdtesis nula.
c. Basada en la aproximacion normal.
Observamos que R de Pearson = 0.125, por lo tanto, hay una correlacion lineal positiva

muy baja del 12.5.8% entre las variables Estrés y Riesgo Ocupacional.
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Observamos que el Coeficiente de Correlacion de Spearman = 0.099, por lo tanto, hay
una correlacion lineal positiva muy baja del 9.9% entre las variables Estrés y Riesgo
Ocupacional.

5.13.  Analisis de Regresion Miiltiple

En la primera corrida trataremos de encontrar un patron de Regresion Lineal Optimo
donde la variable Riesgo se encuentre en funcion de las variables mas significativas, por lo cual
haremos un andlisis de Regresion Multiple que nos vaya eliminando las variables menos
significativas.

Tabla 50.

Variables introducidas /eliminadas

Modelo . Varlab!es Variables eliminadas Método
introducidas

ACCIDENTES,
RUIDO,
TEMPERATURA,
INCIDENTES, HCT

Introducir

Fuente: Elaboracion Propia
a. Todas las variables solicitadas introducidas.

b. Variable dependiente: RIESGOS
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Tabla 51.

Resumen del patron de andlisis de regresion miiltiple

Modelo R R cuadrado R cuadr.ado Error. tip. .(%e la
corregida estimacion
! 982a 964 956 3572

Fuente: Elaboracion Propia

a. Variables predictoras: (Constante), ACCIDENTES, RUIDO, TEMPERATURA,
INCIDENTES, HCT
Observamos que R2 = 0.964 lo cual nos indica que el patron de Regresion Lineal tiene

una fuerte asociacion lineal de 96.4%

Tabla 52.

ANOVAD Andlisis de Riesgo miiltiple primera corrida

Suma de ) ) )
Modelo gl Media cuadratica F Sig.
cuadrados
Regresion 7502,019 5 1500,404 117,612 ,000°
1 Residual 280,659 22 12,757
Total 7782,679 27

Fuente: Elaboracion Propia

Planteamos las siguientes hipotesis:
HO: El patron de regresion lineal no es adecuado.

H1: El patron de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < o< = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,
rechazamos Ho. Al rechazar Ho, aceptamos Hi, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado.
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También podemos observar que Fp= 117. > F, = F (5,22; 0.95) = 2,665 , tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto rechazamos Ho, de modo que : aceptamos
H;i. Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 32.

Region de Aceptacion de primera corrida de andlisis de regresion miiltiple

a=0.05

REGION DE

ACEPTACION

FC: 2,665

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 53.

Coeficientesa de primera corrida de andlisis de regresion miiltiple

Modelo Coeficientes no Coeficientes

estandarizados tipificados
B Error tip. Beta t Sig.
(Constante) -90,399 18,020 -5,017  ,000
HCT ,182 ,142 ,385 1,285 212
RUIDO 1,102 247 ,455 4,469 ,000
TEMPERATU -,252 ,550 -,090 -,458 ,651
INCIDENCIAS 514 ,609 ,172 ,844 ,408
ACCIDENTES ,848 1,514 ,087 ,560 ,581

a. Variable dependiente: RIESGO, Fuente: Elaboracion Propia

A pesar que el patron de regresion lineal es adecuado podemos observar que hay varias
variables que tienen una Sig > o = 0.05(nivel de significacion), siendo la variable
TEMPERATURA la que tiene un mayor nivel de rechazo el cual es de 65.1%. Por lo tanto,

procedemos a hacer una segunda corrida sin considerar la variable TEMPERATURA.
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Segunda Corrida

Tabla 54.

Variables introducidas/eliminadas b

Modelo Variables introducidas Variables eliminadas Método
ACCIDENTES,
1 RUIDO, . Introducir

INCIDENCIAS, HCT

Fuente: Elaboracion Propia

a. Todas las variables solicitadas introducidas.
b. Variable dependiente: RIESGO.

Tabla 55.

Resumen del patron de andlisis de regresion miiltiple de segunda corrida

R cuadrado Error tip. de la
Modelo R R cuadrado
corregida estimacion
1 ,982° ,964 ,957 3,510

Fuente: Elaboracion Propia
a. Variables predictoras: (Constante), ACCIDENTES, RUIDO, INCIDENCIAS, HCT
Observamos que R2 = 0.964 lo cual nos indica que el patron de Regresion Lineal tiene
una fuerte asociacion lineal de 96.4%

Tabla 56.
ANOVAb Andlisis de Riesgo Segunda Corrida

Suma de Media
Modelo gl F Sig.
cuadrados cuadratica
Regresion  7499,339 4 1874,835 152,189  ,000°
1 Residual 283,340 23 12,319
Total 7782,679 27

a. Variables predictoras: (Constante), ACCIDENTES, RUIDO, INCIDENCIAS, HCT

b. Variable dependiente: RIESGO
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Fue Planteamos las siguientes hipotesis:

HO: El patron de regresion lineal no es adecuado.

HI: El patron de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < < = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,
rechazamos HO. Al rechazar HO, aceptamos H1, por lo tanto, el patron de regresion lineal es
adecuado.

También podemos observar que F P= 152,189 > F C =F (4,23; 0.95) = 2,78, tal como
observamos en el grafico respectivo, por lo tanto, rechazamos HO, de modo que: aceptamos H1.
Entonces podemos afirmar que el patrén de regresion lineal si es adecuadamente: Elaboracion
Propia.

Figura 33.

Region de Aceptacion de segunda corrida de andlisis de regresion miiltiple

REGION DE

ACEPTACION

FC: 2,78

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 57.

Coeficientes a segunda corrida de andlisis de regresion miiltiple

Coeficientes no Coeficientes
Modelo
estandarizados tipificados

B Error tip. Beta t Sig.
(Constante) -89,992 17,686 -5,088 ,000
HCT ,135 ,096 ,286 1,403,174
1 RUIDO 1,064 ,229 ,440 4,658  ,000
INCIDENCIAS ,601 ,569 ,201 1,056  ,302
ACCIDENTES ,816 1,486 ,084 ,549 ,588

Fuente: Elaboracion Propia
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a. Variable dependiente: RIESGO

A pesar que el patron de regresion lineal es adecuado podemos observar que hay varias
variables que tienen una Sig > a = 0.05 (nivel de significacioén), siendo la variable
ACCIDENTES la que tiene un mayor nivel de rechazo el cual es de 58.8%. Por lo tanto,

procedemos a hacer una tercera corrida sin considerar las variables ACCIDENTES vy

TEMPERATURA.

Tercera Corrida

Tabla 58.

Variables introducidas/eliminadas

Variables Variables

Modelo Método
introducidas eliminadas
1 INCIDENCIAS, . Introducir
RUIDO, HCT

Fuente: Elaboracion Propia
a. Todas las variables solicitadas introducidas.
b. Variable dependiente: RIESGO.

Tabla 59.

Resumen del patron de andlisis de regresion miiltiple de tercera corrida

Modelo R R cuadrado R cuadrado corregida Error tip. de la estimacion

1 981* 963 ,959 3,458

Fuente: Elaboracion Propia
a. Variables predictoras: (Constante), INCIDENCIAS, RUIDO, HCT
Observamos que R? = 0.963 lo cual nos indica que el patron de Regresion Lineal tiene

una fuerte asociacion lineal de 96.3%
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ANOVAD Variables dependiente Riesgo

Modelo c?lgg;z:u(llzs gl culz\l/fli(:’llt?ca F Sig.
Regresion ~ 7495,628 3 2498,543 208,901 ,0002
1 Residual 287,050 24 11,960
Total 7782,679 27

Fuente: Elaboracion Propia

a. Variables predictoras: (Constante), INCIDENCIAS, RUIDO, HCT, b. Variable

dependiente: RIESGO

Planteamos las siguientes hipotesis:

HO: El patréon de regresion lineal no es adecuado.

H1: El patrén de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < o = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,

rechazamos HO. Al rechazar HO, aceptamos H1, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado.

También podemos observar que Fp= 208,901 > Fc = F(3,24; 0.95) = 3.01, tal como

observamos en el grafico respectivo, por lo tanto rechazamos HO, de modo que : aceptamos H1.

Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 34.

Region de Aceptacion de tercera corrida de andlisis de regresion miiltiple

REGION DE

ACEPTACION

a=0.05

FC: 3,01

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 61.

Coeficientes de tercera corrida de andlisis de regresion miiltiple

Modelo Coeficientes no Coeficientes
estandarizados tipificados
B Error tip. Beta t Sig.
(Constante) -90,147 17,425 -5,174 ,000
HCT ,157 ,087 ,332 1,818 ,082
1 RUIDO 1,064 ,225 ,439 4,724 ,000
INCIDENCIAS ,708 ,527 ,237 1,342 ,192

Fuente: Elaboracion Propia

a. Variable dependiente: RIESGO

A pesar que el patron de regresion lineal es adecuado podemos observar que hay 2
variables que tienen una Sig > o = 0.05 (nivel de significacion), siendo la variable
INCIDENCIAS la que tiene un mayor nivel de rechazo el cual es de 19.2%. Por lo tanto,
procedemos a hacer una tercera corrida sin considerar las variables ACCIDENTES,
TEMPERATURA e INCIDENTES.
Cuarta corrida

Tabla 62.

Variables introducidas/eliminadas b

Variables Variables
Modelo Método
introducidas eliminadas
1 RUIDO, HCT? . Introducir

Fuente: Elaboracion Propia
a. Todas las variables solicitadas introducidas.

b. Variable dependiente: RIESGO
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Tabla 63.

Resumen de los patrones

R cuadrado Error tip. de la
Modelo R R cuadrado . . ..
corregida estimacion

1 ,980° ,960 957 3,513

Fuente: Elaboracion Propia
a. Variables predictoras: (Constante), RUIDO, HCT
Observamos que R? = 0.960 lo cual nos indica que el patron de Regresion Lineal tiene

una fuerte asociacion lineal de 96%

Tabla 64.

ANOVAD Andlisis de Riesgo Cuarta Corrida

Modelo Suma de Media
cuadrados gl cuadratica F Sig.
Regresion 7474,082 2 3737,041 302,745 ,000?
1 Residual 308,596 25 12,344
Total 7782,679 27

Fuente: Elaboracion Propia

a. Variables predictoras: (Constante), RUIDO, HCT

b. Variable dependiente: RIESGO

Planteamos las siguientes hipotesis:

Ho: El patron de regresion lineal no es adecuado.

Hi: El patrén de regresion lineal si es adecuado.

Podemos observar que Sig = 0.000 < < = 0.05 (nivel de significacion), por lo tanto,
rechazamos Hy. Al rechazar Ho, aceptamos Hi, por lo tanto, el patron de regresion lineal es

adecuado.
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También podemos observar que Fp= 302,745 > FC =F (2,25; 0.95) = 3.40, tal como

observamos en el grafico respectivo, por lo tanto, rechazamos Ho, de modo que: aceptamos Hj.

Entonces podemos afirmar que el patron de regresion lineal si es adecuado.

Figura 35.

Region de Aceptacion de cuarta corrida de andlisis de regresion miiltiple

a=0.05

REGION DE

ACEPTACI

F.=3,40

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 65.

Coeficientes de cuarta corrida de andlisis de regresion miiltiple

Coeficientes no Coeficientes

Modelo estandarizados tipificados t Sig.
B Error tip. Beta

(Constante)  -93,496 17,519 -5,337  ,000

HCT ,258 ,044 ,544 5,840  ,000

RUIDO 1,114 ,225 ,460 4,943 000

Fuente: Elaboracion Propia

a. Variable dependiente: RIESGO

A pesar que el patron de regresion lineal es adecuado podemos observar que las variables
HCT y RUIDO tienen una Sig = 0.000 < a. = 0.05 (nivel de significacion), por lo que podemos
afirmar que ambas variables son significativas. Ademads, para la variable HCT tenemos tp =

5,840 > 2, por lo que se confirma que la variable HCT es significativa. También observamos
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que para la variable RUIDO corresponde un t, = 4.943 > 2, por lo que se confirma que la

variable RUIDO es significativa.

Observamos también que la constante fo = -93,496 tiene una Sig = 0,000 < o = 0.05
(nivel de significacion), y ademads t, = -5,337 < -2, por lo que la constante Bo = -93,496 es

significativa.

Por lo tanto, podemos concluir que el patrén de regresion lineal adecuado para estimar
la variable RIESGO es:

RIESGO =-93,496 + 0.258*HCT + 1.114*RUIDO

5.14. Identidad de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER), en la Industria de
Plasticos

5.14.1. Matriz IPER:

Es una Herramienta de diagnostico, util para establecer el nivel actual de Seguridad y
Salud de los puestos de ocupacién de la Industria de los plésticos y definir los controles
operacionales necesarios para la gestion y administracion de los mismos (Ley SST N° 29783

y su Reglamento DS-005-2012-TR).

5.14.2. Peligro:

Situacion inherente con capacidad de causar lesiones o dafios a la salud de los individuos.
(Directivas Relativas a los SG-SST/OIT.

Propiedad o caracteristica intrinseca de algo capaz de ocasionar dafos a los individuos,

equipos, transcurso y al medio ambiente. (DS 005 — 2012 TR)
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Fuente, situacion o acto que tiene un potencial de producir un dafio, en términos de dafo
humano o deterioro a la salud o una combinacion de estos. (OHSA 18001: 2007,
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION 45000:2018).

Segun podemos ver el concepto que mas se repite en los tres es la palabra dafio, entonces
el peligro es la aparicion de un dafio a los operarios.

El Peligro estd en todas las actividades de la Industria de los plasticos, cualquier
operacion que se realiza.

5.14.3. Identidad de Peligros

Proceso mediante el cual se reconoce que existe peligro y se definen sus caracteristicas
(OHSAS 18001:2007, INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION
45000:2018 / DS 005-2012 TR)

La Identidad de peligros incluye su caracterizacion.

Se ha visitado las diferentes areas de ocupacion de las 28 industrias de plasticos y se ha
identificado los peligros.

Cuando se ha examinado las actividades se ha hecho las preguntas:

(Qué es exactamente lo que voy hacer? Si es necesario liste todos los pasos y transcurso.

(Qué materiales y sustancias usan en sus actividades?

(Qué herramientas y equipos usan en sus actividades?

(Cuando realizaré¢ la ocupacion? (de dia, de noche, estacion del afio, etc.)

Como puede ser afectada la actividad por los individuos, equipo, actividades adyacentes.

Como pueden ser afectadas los individuos, equipos, materiales cercanos y medio

ambiente adyacente.

Clasificacion de los Peligros en los puestos de ocupacion en la Industria de Plasticos

Fisicos

Quimicos
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Biologicos
Ergondmicos
Mecanicos 6 locativos
Eléctricos

Fuego y Explosion
Psicosocial

Otros

5.14.4. Peligros Fisicos

Ruido

Vibraciones

Radiaciones No lonizantes

Frio/Calor

Corrientes de aire

Ventilacion

Humedad

Presion Atmosférica

Radiaciones lonizantes

Norma basica de la ergonomia y del riesgo disergonomico de la Resolucion ministerial
375 del 2008 que establece, cuales son las condiciones ambientales del puesto de la ocupacion,
si por el ejemplo el peligro que encontrara fuera el ruido, tenemos que saber que el ruido tiene
que estar a 85 decibeles durante las 8 horas de la jornada laboral, si el ruido fuera mayor tendria

que buscar alguna defensa hacia mi 4.4.3.4 trabajador.
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5.14.5. Peligros Quimicos
Sustancias Quimicas, Vapores, liquidos, gases, Compuestos o productos quimicos en
general y / o reaccion.

Polvo (Material Particulado)

5.14.6. Peligros Biologicos

Agentes Biologicos

Animales, Insectos, Hongos, Bacterias

5.14.7. Peligros Ergonémicos

Movimientos Repetitivos, Posturas forzadas, Movimiento manual de carga.

Espacio Inadecuado del Ocupacion

Iluminacién Inadecuada

Sobreesfuerzo

Postura Inadecuada

Estos peligros tenemos que medirlos en los puestos de ocupacién y ver si son
condicionantes de alguna enfermedad ocupacional ergonomica en un futuro, como un
sindrome metacarpiano, una bursitis, una tenditis.

Peligros Mecanicos: Todas las actividades que se realiza

Vehiculo motorizado

Magquinaria o Pieza en movimiento

Atmosfera Peligrosa

Superficie Resbaladiza, Irregular, Obstaculos en el International Organization for

Standardization

Ocupacion en Altura (encima de 1.80 metros)

Superficies/Material a elevadas/bajas temperaturas
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Superficies Punzo Cortantes

Objetos Almacenados en Altura

Carga en Movimiento

Manipulacién de Herramientas / objetos

Fluidos a Presion, Equipo Presurizado

Objetos/Equipos

Particulas en Proyeccion

Peligros locativos: condiciones del ambiente de ocupacidon, como: Superficies
resbaladizos, irregular Escaleras sin barandas, linea de marcacion, obstaculos en el

International Organization for Standardization, cargas en movimientos.

5.14.8. Peligros Eléctricos

Energia Eléctrica

5.14.9. Peligros de Fuego y Explosion
Material Inflamable

Material Inflamable, Fluidos a Presion, Equipo Presurizado.

5.14.10. Peligros Psicosociales

Condiciones de Ocupacion: Tipo de ocupacion, grado de autonomia, aislamiento,
promocion, estilo de direccion, turnicidad, ritmos y jornadas de ocupacion y acoso
psicoldgico.

Ocupacién en Turno Nocturno, Monotonia y/o Repetibilidad, Jornada de Ocupaciéon

Prolongada.
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5.15. Riesgo:

Una combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso con la gravedad
de las lesiones o dafios para la salud que pueda causar tal suceso. (Directivas Relativas a los
SS-SST/OIT).

Combinacion entre la probabilidad de ocasion y las consecuencias de un determinado
evento peligroso. (OHSAS 18001, INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR
STANDARDIZATION 45000:2018).

Probabilidad de que un peligro se materialice en una determinada condicion y produzca
dafios a los individuos, equipos y al ambiente. (DS 005-2012 TR).

Segun podemos ver el concepto que mas se repite en los tres es la palabra probabilidad,
el riesgo es la combinacién de que la probabilidad y la severidad aparean en el peligro
encontrado. Los riesgos estan en todas las actividades de las areas de ocupacion. Entonces el
Riesgo es la Probabilidad de que un peligro se materialice y ocasione dafio.

Clasificacion de los Riesgos en los puestos de ocupacion en la Industria de Plasticos

Fisicos

Quimicos

Biolégicos

Ergondmicos

Mecanicos 6 locativos

Eléctricos

Fuego y Explosion

Psicosocial, otros
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Tabla 66.

Matriz de Peligros, Riesgos Asociados y Consecuencias Posibles

PELIGRO RIESGO CONSECUENCIA
Ruido 85 decibeles Sobre exposicion al Ruido Hipoacusia inducida por Ruido
Magquina sin proteccion Atrapamiento Herida 6 Amputacion

Levantar carga con espalda Probabilidad de dafio a la columna Hernia — Lumbalgia
doblada

Piso resbaladizo con cera Caida al mismo nivel Contusion-fisura-fractura
Polvo de plastico Sobre exposicion al polvo plastico Enfermedades a las  vias
respiratorias.

Fuente: Elaboracion propia

5.15.1. Evaluacion de Riesgos

Procedimiento de evaluacion de los riesgos para la seguridad y la salud de derivados de
peligros existentes en el lugar de ocupacion. (Directivas Relativas a los SG-SST/OIT).

Proceso global de estimar la dimension de los riesgos y decidir si un riesgo es o no es
tolerable. (OHSAS 18001, INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR
STANDARDIZATION 45000:2118)

Proceso que permite valorar el nivel, grado y gravedad de los peligros proporcionando la
informacion necesaria para que el empleador encuentre en condiciones de tomar una decision
apropiada sobre la oportunidad, prioridad y tipo de acciones preventivas que debe adoptar. (DS
005-2012 TR).

Estimar, apreciar, calcular el valor de algo mas la combinacion entre la probabilidad de
ocasion y las consecuencias de un determinado evento peligroso.

5.15.2. Controles:

Medidas preventivas y/o correctivas tendientes a minimizar los riesgos. De pacto al
autor R. Picker, para evaluar la dimension del Riesgo ocupacional en la industria de los

plasticos esta dado por la siguiente Ecuacion:

R = PxExC
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El riesgo se Obtiene al calcular tres variables: R, Ey C

Doénde: R es el riesgo Ocupacional en la industria de los plasticos
P es la probabilidad

E es la exposicion

C es la consecuencia o la severidad

Tabla 67.
Probabilidad del Suceso

PROBABILIDAD DE ocasion (P) VALOR
Alta 10
Media 6
Baja 3
Muy Baja 1
Extremadamente Baja 0.1

Referencia: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Ocupacion

Tabla 68.

Frecuencia de Exposicion

EXPOSICION(E) VALOR
Continua 10
Diaria 6
Ocasional 3
Mensual 2
Raro 1
Anual 0.5
Ninguna 0

Referencia: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Ocupacion

Tabla 69.

Significacion de la Dimension

INTERVALO CALIDAD RIESGO INTERPRETACION

Mayor a 240 Muy Alto Paralizar la operacion

200 -420 Alto Correccion inmediata
70 - 200 Importante Precisa correccion
20-170 Posible Mantenerse Alerta
Menor a 20 Aceptable Mantener Seguro

Referencia: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Ocupacion



Tabla 70.

Consecuencias y Equivalentes Econémicos

CONSECUENCIAS O SEVERIDAD

POSIBLES EQUIV. pUNTAJE
() ®
CATASTROFE: Muchas muertes y heridos, 10000000 100
graves o dafios a
DESASTRE: Algunas muertes y heridos, 1000000 40
graves o dafios mayores a
MUY SERIA: Algunas muertes y heridos, 100000 20
graves 6 dafios mayores a
SERIA: Heridos o daios mayores a 10000 7
IMPORTANTE: Incapacidad y/o dafios 1000 3
mayores a
LEVE: Lesion sin importancia ¢ dafios 100 1
mayores a

Referencia: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Ocupacion

Tabla 71.

Calidad de Riesgo

CALIDAD DE RIESGO  VALOR

Confort 0
Trivial 12
Tolerable 24
Moderado 36
Importante 48
Intolerable = 60

Referencia: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Ocupacion
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5.15.3. Diez causas Claves Para una Identidad de Peligros y Evaluacion de Riesgos

Exitosa

1) Asegurese de que la metodologia sea practica. Evite lo complicado. (Keep It Simple)

2) Comprometa al Personal Clave

3) Mantenga un enfoque sistémico

4) Priorice los riesgos mayores o principales (lo mas critico)



5)
6)
7)
8)

9)

Junte y recopile toda la informacion
Empiece identificando peligros
Evaluar los riesgos

Diagnosticar (situacion actual)

Incluya a todos los operarios, contratistas y visitantes

10) Registre, Controle, Documente.
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Tabla 72.

Riesgos de Dolencias Profesionales en la Industria de los Pldsticos
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ZONA PELIGRO RIESGO P E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
EXPOSICION
ALMACEN DE PELEX AL PELEX 3 6 3 48 Posible 1000 Ninguna Ninguna
PLASTICO
MATERIAS SOBRE
PRIMAS RUIDO DE LA . . Protector
EXPOSICION 6 6 3 108 Importante 1000 Ninguna o
MONTACARGA AL RUIDO Auditivo
Promedio
TOTAL 123 1232 =615
ZONA PELIGRO RIESGO CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
GASES Posible 1000 Dermatitis Protectm.’
De mascarilla
TEMPERATURA posible 1000 Quemadura Ropa de Proteccion Personal
SOLDADORA
RADIACIONES Aceptable 100 Ninguna Ninguna
MAESTRANZA
RUIDO Posible 1000 Hipoacusia Protector Auditivo
TORNO VIBRACION Posible 1000 Lesiones de Muiieca Reducir tiempo exposicion
TALADRO .
POLVO Posible 1000 Problgmas vias Mascarilla personal
respiratorias
TOTAL Promedio

141/6 =23.5
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ZONA PELIGRO RIESGO CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
VAPOR DE AGUA,
MONOXIDO DE I .
CARBONO (CO) 08 Importante 1000 Intoxicacion Protector mascarilla con filtro
PLANTA DE TEMPERATURA 08 Importante 1000 Quemadura Ropa de defensa Personal
FUERZA CALDERO RUIDO
08 Importante 1000 Hipoacusia Protector Auditivo
VIBRACION ' Aceptable 100 Ninguna Ninguna
TOTAL 5] © 351/4=87.75
ZONA PELIGRO RIESGO P R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
POLVO 10 180 Importante 1000 Cancer Campana de extraccion
RUIDO . . . o
MEZCLA Y MEZCLADORA 3 27 Posible 1000 Hipoacusia Protector Auditivo
DOSIFICACION DOSIFICADOR VIBRACION 3 27 Posible 1000 Lesiones de Muiieca Reducir tiempo exposicion
ILUMINACION 3 27 Posible 1000 Lesiones de Muiieca Reducir tiempo exposicion
TOTAL 261 261/4=65.25
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ZONA PELIGRO RIESGO P E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
GASES 10 6 6 360 Intolerable 100000 Cancer Campana extractora
POLVO 6 6 3 108 Intolerable 100000 Problemas Ventilacién
respiratorios

RUIDO 10 6 6 360 Intolerable 100000 Hipoacusia Apantallamiento, protector
) auditivo

VIBRACION 3 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Aislamiento

EXTRUSORA i
ILUMINACION 3 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
TEMPERATURA 3 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
EXTRUSORA

HUMEDAD 3 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna

ESTRES 3 3 1 9 Confort Ninguna Ninguna Ninguna

GASES 6 3 3 54 Importante 10000 Intoxicacion Campana Extractora

COMPRESORA

RUIDO 6 6 6 216 Intolerable 100000 Hipoacusia Apantallamiento, protector
) auditivo

VIBRACION 3 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Aislamiento

TOTAL 1242/11=112.9
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ZONA PELIGRO RIESGO P E R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL

GASES 10 10 360 Intolerable 100000 Céancer Campana de extraccion
POLVO 6 6 108 Intolerable 100000 Problemas respiratorios Campana de extraccion
RUIDO 10 10 360 Intolerable 100000 Hipoacusia Pantalla antiruido
VIBRACION 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
ILUMINACION 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna

INYECCION INYECTORA TEMPERATURA 3003 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
HUMEDAD 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
ESTRES 3 3 9 Confort Ninguna Ninguna Ninguna
GASES 6 6 54 Importante 10000 Intoxicacion Campana de Extraccion
RUIDO . . L

COMPRESORA 6 6 216 Intolerable 100000 Hipoacusia Pantalla antiruido

VIBRACION 3 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna

TOTAL 1242/11=112.9  Intolerable
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ZONA PELIGRO RIESGO R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
GASES 360 Intolerable 100000 Cancer Campana de extraccion
POLVO 108 Intolerable 100000 Problemas respiratorios Campana de extraccion
RUIDO 360 Intolerable 100000 Hipoacusia Pantalla antiruido
VIBRACION 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
ILUMINACION 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
TEMPERATURA . .
SOPLADO SOPLADORA 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
HUMEDAD 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
ESTRES 9 Confort Ninguna Ninguna Ninguna
GASES 54 Importante 10000 Intoxicacion Campana de extracion
RUIDO . . .
COMPRESORA , 216 Intolerable 100000 Hipoacusia Pantalla antiruido
VIBRACION 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
TOTAL 1242/11=112.9
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ZONA PELIGRO RIESGO R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
27 Moderado 1000 Asfixia Mascarilla
GASES
27 Moderado 1000 Resfrio Ropa Adecuada
HUMEDAD
ENFRIADO ENFRIADOR TEMPERATURA 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
VIBRACION 27 Moderado 1000 Ninguna Ningun
TOTAL 27
ZONA PELIGRO RIESGO R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
PARTICULAS 63 Intolerable 100000 Silicosis Ventilacion
216 Intolerable 100000 Hipoacusia Protector Auditivo
RUIDO
PULIDO PULIDORA VIBRACION 27 Moderado 1000 Luxacion de Manos Rotacién Personal
27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
ILUMINACION
TOTAL 333/4=83.25
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ZONA PELIGRO RIESGO P R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
PARTICULAS 10 360 Intolerable 100000 Cancer Paralizar la operacion
MOLINO 10 360 Intolerable 100000 Hipoacusia Paralizar la Operacién
RUIDO
6 108 Intolerable 100000 Raynaud Paralizar la Operacion
VIBRACION entumecimiento de
MOLIENDA ) extremidades
ILUMINACIO 3 27 moderado 1000 Ninguna Ninguna
N
AGLOMERADOR 10 90 Intolerable 1000 Hpoacusia Proteccion auditiva
RUIDO
3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
VIBRACION
) 3 27 Moderado 1000 Ninguna Ninguna
ILUMINACIO
N
TOTAL 999/7=142.7
ZONA PELIGRO RIESGO R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
ALMACEN DE PRODUCTOS DE GASES 6 Trivial 100 Molestias Proteccion con mascarilla
PRODUCTOS PLASTICOS
YERMINADOS POLVO 27 moderado 1000 Ninguna Proteccion con mascarilla
RUIDO 3 Trivial 100 Molestias Proteccion auditiva
ILUMINACIO 3 Trivial 100 Ninguna Ninguna
N
MONTACARGA 9 Trivial 100 Ninguna Ninguna
GASES
RUIDO 180 Intolerable 100000 Hipoacusia Proteccion Auditiva
ILUMINACIO 3 Trivial 100 Ninguna Ninguna
N
VIBRACION 3 Trivial 100 Ninguna Ninguna
TOTAL 234/8=29.3




Tabla 73.

Accidentes de Ocupacion Actos Inseguros

Evaluacion de los actos inseguros en la industria de los pldsticos
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ZONA ACTOS INSEGUROS E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
Apilamiento incorrecto 6 7 252 Alto 10 Traumatismo Ordenamiento corrector,
de materiales suspender tarea
No usar los equipos de 6 3 108 Importante 1 Intoxicacion Uso de implementos de
defensa personal defensa
Levantamiento 3 3 54 Posible 1 Luxacion capacitacion
Incorrecto de Cargas
Manipulacion de 3 7 63 Posible 10 Intoxicacion capacitacion
materiales inflamables
incumpliendo normas de Quemaduras
seguridad
No respetar av 3 3 27 Posible 1 Traumatismo Charlas de 5 minutos
International
Organization for
Standardizations de

ALMACEN DE seguridad

MATERIAS PRIMAS Manejo de equipo 3 7 63 Posible 10 Traumatismo capacitacion
mecanizado defectuoso
Fumar 3 7 63 Posible 10 capacitacion
No mantener el orden y 6 3 108 Posible 1 Traumatismo capacitacion
limpieza
No advertir los riesgos a 3 3 27 Posible 1 Traumatismo capacitacion
los colegas y compaiieros
de ocupacion
Retirar sefial o pieza de 3 3 27 Posible 1 Traumatismo capacitacion
un equipo sin
autorizacion

TOTAL 720 720/10 =72 capacitacion
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ZONA ACTOS INSEGUROS P E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
TALADRO DE MESA
Conexion eléctrica 6 3 7 126 Importante 10 Shock eléctrico capacitacion
defectuosa
No usar equipos de 6 3 3 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion

defensa personal

MAESTRANZA ESMERIL DE BANCO
Adoptar posiciones 10 3 3 90 Posible 1 Luxacion e inflamacion capacitacion
incorrectas
No usar equipos de 6 6 3 108 Importante 1 Intoxicacion, capacitacion
defensa personal Traumatismo
MAQUINAS DE capacitacion
SOLDAR
Operatividad Incorrecta 6 3 3 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion
No usar equipos de 6 3 7 126 Importante 10 Intoxicacion, capacitacion
defensa personal Quemadura

ORDEN Y LIMPIEZA
No mantener orden y 10 6 3 180 Importante 1 Traumatismo capacitacion
limpieza
738 105
TOTAL
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ZONA ACTOS INSEGUROS P R CALIDAD EQUIV($) ENFERMED CONTROL
AD
CALDERO
Conexion eléctrica 6 126 Importante 10 Shock Eléctrico capacitacion
defectuosa
PLANTA DE FUERZA  No usar equipos de 6 54 Posible 1 Quemaduras capacitacion
defensa personal
No mantener orden y 10 180 Importante 1 Traumatismo capacitacion
limpieza
Operatividad incorrecta 6 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion
414 104
TOTAL

ZONA ACTOS INSEGUROS P R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
MOLINO
Ingreso incorrecto del 3 27 Posible 1 Luxacién capacitacion
material
No usar equipos de 6 54 Posible 1 Intoxicacion capacitacion
defensa personal
Desatoramiento 6 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion

MOLIENDA funcionando

Accionarla sin 6 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
autorizacion
Adoptar posicion 6 18 Aceptable 0.1 Luxacion capacitacion
Incorrecta
No mantener orden y 6 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion
limpieza del molino
Conexion eléctrica 6 126 Importante 10 Shock Eléctrico capacitacion
defectuosa
AGLOMERADOR
Ingreso incorrecto del 3 27 Posible 1 Traumatismo capacitacion
material
No usar equipos de 6 216 Importante 10 Intoxicacion capacitacion
defensa personal

TOTAL 774 86

ZONA ACTOS INSEGUROS P R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
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EXTRUSION

ZONA DE EXTRUSION
Y EXTRUSORA

No mantener limpia y
ordenada

No usar los equipos de
defensa personal (oido,
pies, cabeza, nariz, etc.)
No hacer mantenimiento
periddico y reparacion de
maquinas y equipos
Ejecutar otra ocupacion,
que no le corresponden
Quitar el resguardo sin
orden y autorizacion

No limpiar el pélex o
liquidos derramados en el
pInternational
Organization for
Standardization

Poner en marcha las
maquinas con los
resguardos levantados
No comunicar la
presencia de gases
toxicos e inflamables
Arrancar y detener una
maquina sin autorizacion
Trabajar y limpiar cerca
de maquinas en
funcionamiento

Fumar en areas donde
hay gases inflamables
Ejecutar una accion
estando en duda la forma
segura de hacer

No informar
inmediatamente al al jefe
de turno de alguna falla o
defecto que sea de su
conocimiento

Tomar acciones ajenas a
su conocimiento,
calificacion
adiestramiento y
experiencia

No verificar después del
mantenimiento los
resguardos que han sido
colocados

108

252

252

27

252

108

252

63

63

27

63

27

252

108

126

Importante

Alto

Alto

Posible
Alto

Importante

Alto

Posible

Posible

Posible

Posible

Posible

Alto

Importante

Importante 10

10

10

10

10

Traumatismo

Intoxicacion

Traumatismo

Traumatismo
Traumatismo

Traumatismo (luxacion,
fractura)

Traumatismo

Intoxicacion

Traumatismo

Traumatismo

Quemaduras

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
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Poner a funcionar la 6 252 Alto 10 Traumatismo capacitacion
maquina sin que los
resguardos hayan sido
colocados correctamente
No inspeccionar las 10 420 Alto 10 Shock Eléctrico capacitacion
instalaciones eléctricas
en forma regular
Realizar reparaciones de 10 420 Alto 10 Shock Eléctrico capacitacion
circuitos eléctricos sin
desconectar
Jugar no hacerse bromas 3 27 Posible 1 Traumatismo capacitacion
2955 2955/19=156
TOTAL
ZONA ACTOS INSEGUROS CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL

MEZCLADORA'Y
DOSIFICADOR
Ingreso incorrecto del 3 54 Posible 1 Luxacién capacitacion
material

D (l;/é]IEFZIEIKZIYON No usar equipos de 6 108 Importante 1 Intoxicacion capacitacion
defensa personal
No mantener orden y 6 108 Importante 1 Luxacion capacitacion
limpieza

270 90

TOTAL
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ZONA

ACTOS INSEGUROS

CALIDAD

EQUIV(S)

ENFERMEDAD

CONTROL

INYECCION

ZONA DE suministrar Y
INYECTORA

No mantener limpia y
ordenada

No usar los equipos de
defensa personal(oido,
pies, cabeza, nariz, etc.)
No hacer mantenimiento
periddico y reparacion de
maquinas y equipos
Ejecutar otros ocupacion,
que no le corresponden
Quitar el resguardo sin
orden y autorizacion

No limpiar el pélex o
liquidos derramados en el
pInternational
Organization for
Standardization

Poner en marcha las
maquinas con los
resguardos levantados
No comunicar la
presencia de gases
toxicos e inflamables
Arrancar y detener una
maquina sin autorizacion
Trabajar y limpiar cerca
de maquinas en
funcionamiento

Fumar en areas donde
hay gases inflamables
Ejecutar una accion
estando en duda la forma
segura de hacer

No informar
inmediatamente al al jefe
de turno de alguna falla o
defecto que sea de su
conocimiento

Tomar acciones ajenas a
su conocimiento,
calificacion

108

252

252

27

252

108

252

63

63

27

63

27

252

108

126

Importante
Alto

Alto

Posible

Alto
Importante

Alto

Posible

Posible

Posible

Posible

Posible

Alto

Importante

Importante

1

10

10

10

10

10

10

10

10

10

Traumatismo
Intoxicacién

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

(luxacion, fractura)

Traumatismo

Intoxicacion

Traumatismo

Traumatismo

Quemaduras

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
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No verificar después del 6 252 Alto 10 Traumatismo capacitacion
mantenimiento los
resguardos que han sido
colocados
Poner a funcionar la 10 420 Alto 10 Shock Eléctrico capacitacion
maquina sin que los
resguardos hayan sido
colocados correctamente
No inspeccionar las 10 420 Alto 10 Shock Eléctrico capacitacion
instalaciones eléctricas
en forma regular
Realizar reparaciones de 3 27 Posible 1 Traumatismo capacitacion
circuitos eléctricos sin
desconectar
Jugar no hacerse bromas 6 108 Importante 1 Traumatismo capacitacion
TOTAL 2995
ZONA ACTOS INSEGUROS CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
PULIDORA
Ingreso incorrecto del 3 54 posible 1 Traumatismo, Luxacion capacitacion
material
PULIDO Adoptar posicion 6 36 Posible 1 Shock Eléctrico capacitacion
incorrecta
Conexion eléctrica 6 252 Alto 10 Traumatismo capacitacion
incorrecta
No usar instrumentos de 6 252 Alto 10 Intoxicacion capacitacion
defensa
TOTAL 594 145
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ZONA

ACTOS INSEGUROS

CALIDAD

EQUIV($)

ENFERMEDAD

CONTROL

ZOPLADO

ZONA DE SOPLADO Y
SOPLADORA

No mantener limpia y
ordenada

No usar los equipos de
defensa personal(oido,
pies, cabeza, nariz, etc.)
No hacer mantenimiento
periddico y reparacion de
maquinas y equipos
Ejecutar otros ocupacion,
que no le corresponden
Quitar el resguardo sin
orden y autorizacion

No limpiar el pélex o
liquidos derramados en el
International
Organization for
Standardization

Poner en marcha las
maquinas con los
resguardos levantados
No comunicar la
presencia de gases
toxicos e inflamables
Arrancar y detener una
maquina sin autorizacion
Trabajar y limpiar cerca
de maquinas en
funcionamiento

Fumar en areas donde
hay gases inflamables
Ejecutar una accion
estando en duda la forma
segura de hacer

No informar
inmediatamente al al jefe
de turno de alguna falla o
defecto que sea de su
conocimiento

Tomar acciones ajenas a
su conocimiento,
calificacion

108

252

252

27

252

108

252

63

63

27

63

27

252

108

Importante

Alto

Alto

Posible
Alto

Importante

Alto

Posible

Posible

Posible

Posible

Posible

Alto

Importante

10

10

10

10

10

10

10

10

Traumatismo

Intoxicacion

Traumatismo

Traumatismo
Traumatismo

Traumatismo (luxacion,
fractura)

Traumatismo

Intoxicacion

Traumatismo

Traumatismo

Quemaduras

Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
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adiestramiento y

experiencia

No verificar después del 3 6 7 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
mantenimiento los

resguardos que han sido

colocados

Poner a funcionar la 6 6 7 252 Alto 10 Traumatismo capacitacion
maquina sin que los

resguardos hayan sido

colocados correctamente

No inspeccionar las 10 6 7 420 Alto 10 Shock Eléctrico capacitacion
instalaciones eléctricas

en forma regular

Realizar reparaciones de 10 6 7 420 Alto 10 Shock Eléctrico capacitacion
circuitos eléctricos sin
desconectar
Jugar no hacerse bromas 3 3 3 27 Posible 1 Traumatismo capacitacion
TOTAL 2295
ZONA ACTOS INSEGUROS P E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
ENFRIADOR
ENFRIADO No usar equipos de 6 3 3 54 Posible 1 Reumatismo capacitacion
defensa personal
No respetar el tiempo de 3 3 3 27 Posible 1 Reumatismo capacitacion

enfriamiento manual
TOTAL 81 41
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ZONA

ACTOS
INSEGUROS

CALIDAD

EQUIV($)

ENFERMEDAD

CONTROL

ALMACEN DE

PRODUCTOS

TERMINADOS

TOTAL

PRODUCTOS
TERMINADOS
Apilamiento
incorrecto de
materiales

No usar los equipos de
defensa personal
Levantamiento
incorrecto de cargas
Manipulacion de
materiales inflamables
incumpliendo normas
de seguridad

No respetar v
International
Organization for
Standardizations de
seguridad

Manejo de equipo
mecanizado
defectuoso

Fumar

No mantener el orden
y limpieza

No advertir los riesgos
alos colegas y
compaiieros de
ocupacion

Retirar sefial o pieza
de un equipo sin
autorizacion

252

108

54

63

27

63

63

108

27

27

720

Alto

Importante
Posible

Posible

Aceptable

Posible

Posible

Importante

Posible

Posible

72

10

10

Traumatismo

Intoxicacion
Luxacion

Intoxicacion,
Quemaduras

Traumatismo

Traumatismo
Drogadiccion
Traumatismo

Traumatismo

Traumatismo

capacitacion

capacitacion
capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion

capacitacion
capacitacion

capacitacion

capacitacion
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Condiciones Inseguras

Tabla 74.

Se evaluard las condiciones inseguras que pueden causar accidentes en la ocupacion de la industria de los pldsticos

CONDICIONES
ZONA INSEGUROS P E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
Estantes en posicion 6 3 7 126 Importante 10 Luxacion capacitacion

incorrecto para el
apilamiento de materiales

Pasillos y pasadizos 3 3 3 27 posible 1 Traumatismo capacitacion
deteriorados y resbalosos

Materiales inflamables y 6 3 7 126 Importante 10 Intoxicacion capacitacion

resbalosos
Materiales inflamables en 3 3 7 63 Posible 10 Quemaduras capacitacion

ALMACEN DE zona inseguro
MATERIAS PRIMAS Instalaciones eléctricas 6 3 3 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion
deterioradas

Falta sefializacion 6 3 3 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion
Espacios pequefios y 6 3 3 54 Posible 1 Traumatismo capacitacion

reducidos
Falta de orden y limpieza 6 3 3 180 Posible 1 Traumatismo capacitacion

TOTAL 684 85.5
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ZONA CONDICIONES P C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
INSEGUROS
TALADRO DE MESA
Broca descubierta 6 7 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
Proyeccion de materiales 6 7 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
ESMERIL DE BANCO
Sin resguardo 3 3 7 Posible 10 Traumatismo Mantenimiento del equipo
Deteriorado 3 3 27 Posible 10 Traumatismo capacitacion
INSTALACIONES
ELECTRICAS
Instalaciones Eléctricas 3 20 180 Importante 100 Shock Eléctrico Mantenimiento y
MAESTRANZA descubiertas y optimizacion
deterioradas e
inadecuadas
MAQUINAS DE
SOLDAR
Particulas y materiales 10 3 90 Importante 1 Traumatismo Guantes térmicos
calientes
Presencia de gases 10 3 90 Importante 1 Traumatismo Mascarilla
ORDEN Y LIMPIEZA
Presencia de los desechos 10 3 180 Importante 1 Traumatismo capacitacion
y desorden
TOTAL 846 106
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ZONA CONDICIONES P CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
INSEGUROS
CALDERO
Fuga de vapor caliente 6 7 252 Alto 10 Quemaduras Ropa de defensa
PLANTA DE FUERZA Instalaciones 3 20 180 Importante 100 Shock Eléctrico capacitacion
descubiertas y
deterioradas
Presencia de desechos y 10 3 180 Importante 1 Traumatismo capacitacion
desorden
Falta de Mantenimiento 6 7 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
TOTAL 738 184.5
CONDICIONES
ZONA INSEGUROS P C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
MOLINO
Proyeccion de particulas 6 7 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
de plastico
Presencia de angulos y 6 7 126 Importante 10 Cortaduras capacitacion
bordes filudos al
descubierto
MOLIENDA Falta de mantenimiento 6 7 126 Importante 10 Traumatismo capacitacion
Presencia de Particulas 6 3 54 Posible 1 Intoxicacion capacitacion
de Polvo
Instalaciones, 3 20 180 Importante 100 Traumatismo capacitacion
descubiertas, deteriorada
e inadecuada
Espacio del molido al 6 7 126 Importante 10 traumatismo capacitacion
descubierto
AGLOMERADOR
Dispersion de particulas 6 7 252 Alto 10 Traumatismo capacitacion
Falta de mantenimiento 6 20 360 Ato 100 Traumatismo capacitacion
TOTAL 1350 168.5
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ZONA CONDICIONES INSEGUROS C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
EXTRUSORA
Déficit de orden y limpieza 7 252 Alto 100 Traumatismo capacitacion
Presencia de Gases toxicos e 7 252 Alto 100 Intoxicacion, capacitacion
inflamables Quemaduras
Escaleras y p International 7 252 Alto 100 Traumatismo capacitacion
Organization for
Standardizations resbaladizos
Partes moviles y filudos de las 7 63 Posible 10 Cortadura capacitacion
maquinas, equipos sin resguardo
EXTRUSION Ventilacion Deficiente 7 252 Alto 100 Intoxicacion capacitacion
Presencia de gases en el area de 7 252 Alto 100 Intoxicacion capacitacion
equipos accesorios
Espacio reducido 7 63 Posible 10 Traumatismo capacitacion
Falta mantenimiento 7 252 Alto 100 capacitacion
Superficies de equipos y 7 252 Alto 100 Quemaduras capacitacion
maquinas calientes
Falta de aislamiento de equipos y 20 360 Alto 100 Shock eléctrico capacitacion
cables eléctricos
Acumulacion de Productos 3 27 Posible 10 Traumatismo capacitacion
terminados en el area de
ocupacion
TOTAL 2277 207
CONDICIONES
ZONA INSEGUROS C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
DOSIFICADOR
Proyeccion de particulas 108 Importante 1000 Traumatismo capacitacion
de plastico
MEZCLA'Y Espacio insuficiente 54 Posible 10 Traumatismo capacitacion
DOSIFICACION INHIBIDORES Y
COLORANTES
Presencia de colorantes 108 Importante 1000 Asfixia capacitacion
TOTAL 270 90 capacitacion
CONDICIONES
ZONA INSEGUROS C R CALIDAD EQUIV(S) ENFERMEDAD CONTROL
PULIDORA
Dispersion de particulas 7 252 Alto 100 Traumatismo, capacitacion
PULIDO intoxicacion
Falta de mantenimiento 7 252 Alto 100 Traumatismo capacitacion
504 252

TOTAL
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ZONA CONDICIONES INSEGUROS P E C R CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
INYECTORA
Déficit de orden y limpieza 6 6 7 252 Alto 100 Traumatismo capacitacion
Presencia de Gases toxicos e inflamables 6 6 7 252 Alto 100 Intoxicacion, capacitacion
Quemaduras
Escaleras y International Organization for 6 6 7 252 Alto 100 Traumatismo capacitacion
Standardizations resbaladizos
Partes moviles y filudos de las maquinas, equipos sin 3 3 7 63 Posible 10 Cortadura capacitacion
resguardo
Ventilacion Deficiente 6 6 7 252 Alto 100 Intoxicacion capacitacion
INYECCION Presencia de gases en el area de equipos accesorios 6 6 7 252 Alto 100 Intoxicacion capacitacion
Espacio reducido 3 3 7 3 Posible 10 Traumatismo capacitacion
Falta mantenimiento 6 6 7 252 Alto 100 capacitacion
Superficies de equipos y maquinas calientes 6 6 7 252 Alto 100 Quemaduras capacitacion
Falta de aislamiento de equipos y cables eléctricos 6 3 20 360 Alto 100 Shock eléctrico capacitacion
Acumulacion de Productos terminados en el area de 3 3 3 27 Posible 10 Traumatismo capacitacion
ocupacion
2277 207
TOTAL
ZONA CONDICIONES INSEGUROS P E C R CAI]“)IDA EQ;J)W( ENFERMEDAD CONTROL
SOPLADORA
Déficit de orden y limpieza 6 6 7 52 Alto 100 Traumatismo capacitacion
Presencia de Gases toxicos e inflamables 6 6 7 252 Alto 100 Intoxicacion, capacitacion
Quemaduras
Escaleras y plnternational Organization for 6 6 7 252 Alto 100 Traumatismo capacitacion
Standardizationsresbaladizos
Partes moviles y filudos de las maquinas, equipos sin resgusrdo 3 3 7 63 Posible 10 Cortadura capacitacion
Ventilacion Deficiente 6 6 7 252 Alto 100 Intoxicacion capacitacion
Presencia de gases en el drea de equipos accesorios 6 6 7 252 Alto 100 Intoxicacion capacitacion
SOPLAD  Espacio reducido 3 3 7 63 Posible 10 Traumatismo capacitacion
(0) Falta mantenimiento 6 6 7 252 Alto 100 capacitacion
Superficies de equipos y maquinas calientes 6 6 7 252 Alto 100 Quemaduras capacitacion
Falta de aislamiento de equipos y cables eléctricos 6 3 20 360 Alto 100 Shock eléctrico capacitacion
Acumulacién de Productos terminados en el area de ocupacion 3 3 3 7 Posible 10 Traumatismo capacitacion
2277 207

TOTAL
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ZONA CONDICIONES CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL
INSEGUROS
ENFRIADOR
Dispersion de la 3 54 Posible 10 Reumatismo capacitacion
ENFRIADO Humedad
Falta de mantenimiento 3 54 Posible 10 Traumatismo capacitacion
2277 207
TOTAL
ZONA CONDICIONES CALIDAD EQUIV($) ENFERMEDAD CONTROL

INSEGUROS
PRODUCTOS
TERMINADOS
Apilamiento incorrecto 6 126 Importante 1000 Luxacion capacitacion
de materiales, por falta
de espacio
Pasillos y pasadizos 3 27 Posible 100 Traumatismo capacitacion
deteriorados y resbalosos
Materiales inflamables 6 126 Importante 1000 Intoxicacion , capacitacion

ALMACEN DE inseguros quemaduras

PRODUCTOS Instalaciones eléctricas 3 126 Importante 1000 Shock eléctrico capacitacion

TERMINADOS deterioradas
Falta de senalizacion 6 54 Posible 10 Traumatismo capacitacion
International
Organization for
Standardizations de
seguridad
Espacio pequefio y 6 54 posible 10 Traumatismo capacitacion
reducido
No mantener el orden y 10 180 Importante 1000 Traumatismo capacitacion
limpieza

693 99

TOTAL
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5.16. Diagrama de Pareto en la Industria de Plasticos
Se aplica para determinar las causas de los accidentes en la industria de los plasticos y

el perturba miento en el desempefio de su ocupacion del personal.

Pregunta al Trabajador:
(Cudl de las causas cree Ud. ;Qué es el mas influyente en ocasionar incidentes y
accidentes y que perturba el desempefio de su ocupacion?

A) Gases (HCT)

B) Ruido
@) [luminacion
D) Temperatura
E) Incidentes
Respuestas:

Tabla 75.

Causas de Riesgo de diagrama de Pareto en la industria de pldsticos

Factores de Riesgo  Cantidad

HCT 37
Ruido 120
[luminacion 09
Temperatura 12
Incidentes 09
Total 191

Fuente: Elaboracion Propia



Procesamiento de Datos:

Tabla 76.

Causas de Riesgo de procesamiento de datos
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Factores de Riesgo Frecuencia Porcentaje (%) (hi) Egﬁ;fglt:gz (H)
Ruido 120 62,83 62,83
HCT 37 19,37 82,2
Temperatura 13 6,80 89
Incidentes 12 6,28 45,28
Iluminacion 09 4,72 100,0
Total 191 100

Fuente: Elaboracion Propia

Ley de Pareto

El 80% de las quejas de nuestros operarios son producto del 20% de los peligros en la

zona de ocupacion.

Interpretacion: ;Qué problema me estaria representante el 80%?

(Cudles son los problemas prioritarios?

Respuesta: el Ruido y el HCT (ver grafico realizado en spss)

Solucionar como primera prioridad el Ruido y el HCT.



Figura 36.

Diagrama de Pareto
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VI. CONCLUSIONES
Los Operarios que laboran en la Industria de los plasticos se encuentran expuestos a los
agentes quimicos, fisicos y ergondmicos tal como detallamos a continuidad las siguientes

conclusiones:

Para los Agentes Quimicos

Segun los valores encontrados (ver tablas del capitulo V), En promedio segun el area de
ocupacion las concentraciones de los Hidrocarburos Totales  (Estireno, Etileno, Xileno,
Benceno, divinal Benceno y Tolueno) estan a igualdad superiores al del limite permisible, esto
indica que existe riesgo de contaminacion en los operarios por parte de estos agente quimicos,
no se descarta la posibilidad de que estén afectados por molestias durante las horas de
ocupacion, esto lo afirmamos porque al realizar el reconocimiento, se encontrd que los
operarios tienen sintomas de mareos, dolores de cabeza, sofocaciones, dermatitis etc. ya que
¢€stos agentes son toxicos e irritantes, y que en afios de exposicion estarian afectando para que
los operarios adquieran la enfermedad profesional como es el cancer a la sangre.

Sin embargo, en estos ultimos tiempos, algunas compaiias estdn reemplazando el etileno
por el propileno por ser menos toxico.

No determin6 de que algln trabajador haya adquirido alguna enfermedad profesional en
la industria de los plasticos. En este aspecto se recomienda realizar una investigacion en salud
ocupacional.

En la zona de molienda se presenta alto riesgo, por la presencia de particulas de plasticos
en suspension. En la zona de pulido también existe de igual manera riesgo por particulas de

suspension.
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En la zona de extrusiéon, suministrar y soplado se produce la evaporacion de
Hidrocarburos Totales, que contaminan el ambiente de ocupacién. También se emite CO y
otros gases.

El método de Gestion de Salud y seguridad ocupacional (Gestion Administrativa)
Aplicado en la Industria de Plasticos es eficiente ya que ha reducido la presencia de la
Hidrocarburos Totales (menor a 60 mg/m>) en las Areas de Ocupacion de la Industria de los
Plasticos.

Hay un sector de las Industrias de plasticos en nuestro medio que usan materias primas,
plasticos reciclados aplicando métodos de tecnologia sucia que no estan al tanto de los avances
tecnologicos, representando ello un alto riesgo de contaminacion para el trabajador y el medio

ambiente.

Para Agentes Fisicos

Existe riesgo de Exposicion por ruidos, hemos podido comprobar que los operarios en la
pluralidad de las compaiiias no tienen implementos de defensa.

En la zona de la molienda es critica la exposicioén por ruido (ver tabla del capitulo V).
Asimismo, las maquinas extrusoras representan un riesgo importante para el trabajador, sin
embargo, las inyectoras representan menor proporciéon de riesgo en cuanto al riesgo
ocupacional.

El sistema de Gestion de Salud y seguridad ocupacional (Gestion Administrativa) y el
sistema de control Recomendado, Aplicado en la Industria de Plasticos es eficiente ya que ha
reducido el nivel del Ruido menor a 80 dB en las Areas de Ocupacién de la Industria de los

Plasticos.
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En Seguridad Industrial

La frecuencia de lesiones que involucraron dias perdidos de ocupacion por cada 100
empleados de tiempo completo en la industria de procesamiento de plésticos es alta, fue 25%
mas alta que el promedio de todas las industrias manufactureras. Este es un valor muy alto y
afecta los costos de elaboracion a través de mayores compensaciones por accidentes a los
operarios.

El sistema de Gestion de Salud y seguridad ocupacional (Gestion Administrativa) y el
sistema de control Recomendado, Aplicado en la Industria de Plasticos es eficiente, ya que ha
reducido el nivel de incidentes y accidentes en un 40% en las Areas de Ocupacion de la

Industria de los Plasticos.

. Respecto a la Hipétesis General
“La aplicacion de la Gestion Administrativa si influye en el Riesgo Ocupacional”.
Ho: La aplicacion de la Gestion Administrativa no influye en el Riesgo Ocupacional
Hi: La aplicacion de la Gestion Administrativa si influye en el Riesgo Ocupacional.
Observamos que Sig = 0.027 < « = (.05, por lo tanto, rechazamos Ho. Podemos concluir
por lo tanto que, aceptamos Hi, es decir: La aplicacion de la Gestion Administrativa si

influye en el Riesgo Ocupacional.
Ademas el XI% =273> Xg = X2 (230; 0.95) = 269,84, tal como lo observamos en el

siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.
Concluimos por lo tanto que aceptamos H1, es decir: La Gestion Administrativa si

influye al Riesgo Ocupacional.

e Respecto a la Primera Hipoétesis Especifica

“Los HCT (Hidrocarburos Totales) si afectan al Riesgo Ocupacional”
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HO: Los HCT (Hidrocarburos Totales) no afectan al Riesgo Ocupacional

H1: Los HCT (Hidrocarburos Totales) si afectan al Riesgo Ocupacional

Observamos que Sig = 0.000 < o< = 0.05, por lo tanto, rechazamos HO. Podemos concluir
por lo tanto que, aceptamos H1, es decir: Los HCT (Hidrocarburos Totales) si afectan al

Riesgo Ocupacional.

Ademas, el XI% = 207.667 > Xg = x? (130; 0.95) = 157.77, tal como lo observamos en

el siguiente grafico, por lo tanto, rechazamos Ho.
Concluimos por lo tanto que aceptamos H1, es decir: Los HCT (Hidrocarburos Totales) si
afectan al Riesgo Ocupacional.
Respecto a la Segunda Hipdétesis Especifica
“El Ruido si impacta en el Riesgo Ocupacional”
HO: El Ruido no impacta en el Riesgo Ocupacional.
H1: El Ruido si impacta en el Riesgo Ocupacional.
Observamos que Sig = 0.008 < oc = 0.05, por lo tanto rechazamos HO. Podemos concluir

por lo tanto que, aceptamos H1, es decir: El Ruido si impacta en el Riesgo Ocupacional.
Ademés, el X3 = 160.222 > X2 = x2 (120;0.95)= 146,567, tal como lo observamos en

el siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Hy.

Concluimos por lo tanto que, aceptamos H1, es decir: El Ruido si impacta en el Riesgo
Ocupacional.

Respecto a la Tercera Hipétesis Especifica

“La Temperatura si interviene en el Riesgo Ocupacional”

HO: La Temperatura no interviene en el Riesgo Ocupacional.

H1: La Temperatura si interviene en el Riesgo Ocupacional
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Observamos que Sig = 0.000 < o< = 0.05, por lo tanto, rechazamos HO. Podemos concluir
por lo tanto que, aceptamos H1, es decir: La Temperatura si interviene en el Riesgo

Ocupacional.

Ademas el XI% =213.111> xg = Xz (120; 0.95) = 146,567 , tal como lo observamos en

el siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.
Concluimos por lo tanto que aceptamos H1, es decir: La Temperatura si interviene en el
Riesgo Ocupacional.
e Respecto a la Cuarta Hipoétesis Especifica
“Los Incidentes si inciden en el Riesgo Ocupacional”
HO: Los Incidentes no inciden en el Riesgo Ocupacional
H1: Los Incidentes si inciden en el Riesgo Ocupacional.
Observamos que Sig = 0.000 < o = 0.05, por lo tanto, rechazamos HO. Podemos concluir
por lo tanto que, aceptamos H1, es decir: Los Incidentes si inciden en el Riesgo

Ocupacional.

Ademas el x,% = 188.278 > Xg- = xz (120; 0.95) = 146,567, tal como lo observamos en el

siguiente grafico, por lo tanto rechazamos Ho.
Concluimos por lo tanto que aceptamos H1, es decir: Los Incidentes si inciden en el

Riesgo Ocupacional.

e Para los Agentes Quimicos
e Segun los valores encontrados (ver tablas del capitulo V), En promedio segun el area
de trabajo las concentraciones de los Hidrocarburos Totales  (Estireno, Etileno,
Xileno, Benceno, divinal Benceno y Tolueno) estdn a niveles superiores al del limite

permisible, esto indica que existe riesgo de contaminacién en los trabajadores por
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parte de estos agente quimicos, no se descarta la posibilidad de que estén afectados
por molestias durante las horas de trabajo, esto lo afirmamos porque al realizar el
reconocimiento, se encontr6 que los trabajadores tienen sintomas de mareos, dolores
de cabeza, sofocaciones, dermatitis etc. ya que éstos agentes son toxicos e irritantes,
y que en afios de exposicion estarian afectando para que los trabajadores adquieran
la enfermedad profesional como es el cancer a la sangre.

Sin embargo, en estos ultimos tiempos, algunas empresas estdn reemplazando el
etileno por el propileno por ser menos toxico.

No determiné de que algtn trabajador haya adquirido alguna enfermedad profesional
en la industria de los plasticos. En este aspecto se recomienda realizar una
investigacion en salud ocupacional.

En la zona de molienda se presenta alto riesgo, por la presencia de particulas de
plasticos en suspension. En la zona de pulido también existe de igual manera riesgo
por particulas de suspension.

En la zona de extrusion, inyeccion y soplado se produce la evaporacion de
Hidrocarburos Totales, que contaminan el ambiente de trabajo. También se emite CO
y otros gases.

El sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (Gestion Administrativa)
Aplicado en la Industria de Plésticos es eficiente ya que ha reducido la presencia de
la Hidrocarburos Totales (menor a 60 mg/m?) en las Areas de Trabajo de la Industria
de los Plasticos.

Hay un sector de las Industrias de plasticos en nuestro medio que usan materias
primas, plasticos reciclados aplicando métodos de tecnologia sucia que no estan al
tanto de los avances tecnologicos, representando ello un alto riesgo de contaminacion

para el trabajador y el medio ambiente.
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e Para Agentes Fisicos

Existe riesgo de Exposicion por ruidos, hemos podido comprobar que los
trabajadores en la mayoria de las empresas no tienen implementos de proteccion.

En la zona de 1a molienda es critica la exposicion por ruido (ver tabla del capitulo V).
Asimismo, las maquinas extrusoras representan un riesgo importante para el
trabajador, sin embargo, las inyectoras representan menor proporcion de riesgo en
cuanto al riesgo ocupacional.

El sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (Gestion Administrativa) y
el sistema de control Recomendado, Aplicado en la Industria de Plasticos es eficiente
ya que ha reducido el nivel del Ruido menor a 80 dB en las Areas de Trabajo de la

Industria de los Plasticos.

¢ Condiciones Ergonémicas

Parte del sector de Fabricas las condiciones ergondmicas estan medianamente
favorables, sin embargo, en las empresas pequefias es totalmente anti ergonémica,
Las condiciones de trabajo en estas fabricas no proporcionan buen confort al
trabajador, los equipos estan diseflados empiricamente sin resguardos y control
alguno, propensos a producir un incidente y accidente. El trabajador no usa
implementos de proteccion, y los ambientes no presentan higiene y seguridad
industrial.

Como conclusion final podemos decir que nuestros trabajadores estan expuestos a
los agentes quimicos con riesgo de contaminacion y se debe proporcionar un
sistema de control adecuado tal como proponemos en la presente tesis. Para el caso
de agentes quimicos y fisicos existe riesgo y las condiciones ergondmicas son

totalmente desfavorables.
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El sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (Gestion Administrativa)
y el sistema de control Recomendado, Aplicado en la Industria de Plasticos es
eficiente ya que ha reducido el nivel del Riesgo ergonémico en un 40% en las Areas

de Trabajo de la Industria de los Plasticos.

e En Seguridad Industrial

La frecuencia de lesiones que involucraron dias perdidos de trabajo por cada 100
empleados de tiempo completo en la industria de procesamiento de plasticos es alta,
fue 25% mas alta que el promedio de todas las industrias manufactureras. Este es un
valor muy alto y afecta los costos de produccion a través de mayores compensaciones
por accidentes a los trabajadores.

El sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (Gestion Administrativa) y
el sistema de control Recomendado, Aplicado en la Industria de Plasticos es eficiente,
ya que ha reducido el nivel de incidentes y accidentes en un 40% en las Areas de

Trabajo de la Industria de los Plasticos.
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VII. RECOMENDACIONES

Las Compaiiias de Plasticos deben dar una politica de gestion administrativa optima y
adecuada tal como se propone en esta tesis doctoral que contribuya a disminuir los riesgos
ocupacionales, fundamentalmente referido.

a) Al Nivel de Concentracion de los Hidrocarburos

b) Al Nivel de Ruido Ocupacional

Esto implica que debemos dar prioridad al nivel de Ruido y la Concentracion de
Hidrocarburos totales para reducirlos y poner procedimientos de control adecuado, el nivel de
ruido disminuir los 85 decibeles, los HCT, por ser compuestos organicos reducir en un 50%
por ser cancerigenos. Asimismo, tenemos que controlar los otros parametros, como la
temperatura, la humedad, los incidentes, la iluminacidon para proporcionarles a los operarios

un ambiente de confort y asi de esta manera maximizar la elaboracion.

Acciones de control general

Una vez evaluada la exposicion de los operarios/as a los contaminantes quimicos
actuales en su lugar de ocupacidn, tenemos informacion suficiente para determinar si esa
situacion supone un riesgo o no para los operarios/as. En caso afirmativo, de modo que, que
suponga un riesgo para los operarios/as, es necesario eliminarlo o, si no es posible por lo menos
reducirlo hasta valores que puedan ser considerados aceptables. Para eso, habra que establecer
una serie de medidas correctoras que basicamente actuaran o bien sobre la concentracion de
contaminante o sobre el tiempo de exposicion. Asimismo, el R.D. 374/2001, hace referencia a
que los riesgos derivados de agentes quimicos peligrosos deberdn eliminarse o reducirse a
través de las siguientes acciones:

¢ Concebir y organizar los procedimientos de ocupacion

e Seleccidn e instalacion de equipos de ocupacion
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e Establecer procedimientos de ocupacion

e Adaptar las medidas higiénicas adecuadas

e Reducir las cantidades de agentes quimicos peligrosos
e Reducir el nimero de operarios/as

e Reducir la duracion e intensidad de las exposiciones

A modo de esquema, se resumen los tipos de acciones de control, para después hablar de
ellas con mas detalle:

Es frecuentemente la aplicacion de medidas técnicas acompafniadas de medidas
organizativas, de modo que, no sera suficiente, por ejemplo, con instalar un sistema de
extraccion, sino que, ademas, éste debera ser revisado y sometido a transcurso de limpieza,
mantenimiento... por los operarios/as que deberan tener una formacién adecuada para realizar

estas tareas y obtener mayor efectividad y rendimiento del mismo, notificar los dafios, etc.

Acciones de control de tipo técnico

Este tipo de acciones tienen por objeto disminuir la dosis que recibe el trabajador/a,
reduciendo la concentracion de contaminante en la zona de respiracion del trabajador/a. Segun
la bibliografia consultada, dentro de este tipo de medidas, podemos diferenciar entre aquellas
que se centran sobre el foco contaminante, sobre el medio de generalizacion, o sobre el propio
trabajador/a.

A continuidad esquematizamos algunas de las diferentes acciones que pueden ser

implementadas, asi tenemos:
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Acciones sobre el foco contaminante

Disefio del proceso en la fase de proyecto para prevenir posibles riesgos higiénicos que
genere el proceso industrial de que se trate, escogiendo procedimientos y equipos que
minimicen la exposicion y los riesgos.

Sustitucion del producto toxico por otro de menor toxicidad, buscando productos
alternativos que tengan un comportamiento semejante en el proceso industrial, por ejemplo,
algunas fibras de amianto prohibidas pueden sustituirse por fibra de carbono, fibra de vidrio,
etc.... aunque no es siempre posible.

Automatizacion del proceso, que permite en aquellas fases del proceso productivo de
mayor riesgo que el trabajador/a no esté expuesto, por ejemplo, automatizar la limpieza

quimica de piezas para que el trabajador/a no se exponga a los vapores del proceso.

Acciones sobre el medio de generalizacion

Mantener el orden y la limpieza en los equipos e instalaciones, medidas que ayudan a
controlar los contaminantes, evitar acumulaciéon de polvo, eliminar rdpidamente posibles
vertidos en cualquier superficie, etc.

Extraccion localizada, sistema que capta los contaminantes en su lugar de origen,
evitando que se extienda como pasa en el caso de la ventilacion. Es importante una buena
eleccion, disefio y mantencion de la misma para obtener mas eficiencia y mejor rendimiento.

Ventilacion general, permite renovar totalmente el aire del local por aire del exterior para
conseguir una calidad adecuada de aire libre de contaminantes y de calor, cuando los
contaminantes son de baja toxicidad o tienen una concentracion muy pequefia.

Modificacién del proceso, en el caso de ser posible, por ejemplo, la pintura por aire

electrostatico, tiene menor riesgo que la pintura por aire comprimido.
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Acciones sobre el trabajador

Formacion e informacion, fundamentales para que el manejo de productos quimicos por
parte de los operarios/as se haga con seguridad, ademds de que conozcan perfectamente las
etiquetas y fichas de seguridad de los productos que manejan.

Practicas seguras de ocupacidon, como, por ejemplo, desenvolver protocolos de
ocupacion, delimitar areas de riesgo, restringir el acceso, etc.

Higiene personal, acciones como lavar las manos después de estar en contacto con
contaminantes para comer o fumar, cambiar la ropa contaminada, son habitos que evitan el
dafio.

Aislamiento del proceso, para que los contaminantes queden confinados en un espacio y
no se difundan, claro que en funcion del espacio no siempre serd posible en el caso de tener
que aislar un espacio grande. Con esta accion se reduce el nimero de operarios expuestos.

Utilizacién de medios humedos, aumentando el grado de humedad en el ambiente o
humedeciendo elementos abrasivos, superficies antes de tratarlas o mojando la zona de
contacto de forma continua para evitar que el contaminante se expanda por el lugar de
ocupacion, uno de estos ejemplos lo tenemos en las tareas de mecanizado.

Acciones de tipo organizativo Este tipo de acciones tienen por objeto disminuir el tiempo
de exposicion del trabajador/a al contaminante, pueden por ejemplo establecerse pausas en la
jornada laboral o estudiarse la posibilidad de hacer procedimientos de rotacion de operarios,
pero se debe pensar muy bien como implantarlo para que no se pase a tener a muchos mas

operarios/as expuestos de los que ya estaban.
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PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

INDICADORES

¢ Cémo Influye la Aplicacion de la
Gestion Administrativa en el Riesgo
Ocupacional?

PROBLEMA ESPECIFICO

¢De qué manera los Hidrocarburos
Totales (HCT) Afectan al Riesgo
Ocupacional?

De qué forma el Ruido Impacta al
Riesgo Ocupacional?

¢En qué medida la Temperatura
interviene en el Riesgo
Ocupacional?

Probar como influye la Aplicacion
de la Gestion Administrativa en el
Riesgo Ocupacional

OBJETIVO ESPECIFICO

Comprobar de que manera los
Hidrocarburos Totales (HCT),
Afectan al Riesgo Ocupacional.

Demostrar de que forma el Ruido
Impacta al Riesgo Ocupacional

Verificar en qué medida la
Temperatura Interviene en el
Riesgo Ocupacional

La Aplicacién de la Gestién
Administrativa influye en el Riesgo
Ocupacional

HIPOTESIS GENERAL

Los Hidrocarburos Totales (HCT),
Afectan al Riesgo Ocupacional.

El Ruido Impacta al Riesgo
Ocupacional

La Temperatura Interviene en el
Riesgo Ocupacional

Independiente:

GESTION ADMINISTRATIVA

Dependiente:
RIESGO OCUPACIONAL

VARIABLES

Independiente:

HCT

Dependiente:

RIESGO OCUPACIONAL

Independiente:
RUIDO

Dependiente:
RIESGO OCUPACIONAL

Independiente:
TEMPERATURA

Dependiente:
RIESGO OCUPACIONAL

Hidrocarburos Totales (HCT) , Nivel
de Ruido, Temperatura, Incidentes 6
Accidentes, Iluminacién, Humedad ,
Estrés,

Higiene y control de actividades,
Equipos deproteccion.
Comportamiento del trabajador.
Comunicacion. Uso de equipos,
Numero de accidentes
INDICADORES

Hidrocarburos Totales (HCT)

Higiene y control de actividades,
Equipos deproteccion.

Comportamiento del trabajador.
Comunicacion.  Uso de  equipos,
Numero de  accidentes

Nivel de Ruido

Higiene y control de actividades,
Equipos deproteccion.

Comportamiento del trabajador.
Comunicacion. Uso de equipos, Numero
de accidentes

Temperatura

Higiene y control de actividades,
Equipos deproteccion.

Comportamiento del trabajador.
Comunicacion. Uso de equipos, Numero
de accidentes

(Fuente: OIT)
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CAPACITACION EN SEGURIDAD INDUSTRIAL

Puesto que desempena: .

Ha sido capacitado en este afio en seguridad industrial.

Si

Sabe a quién recurrir cuando tenga una emergencia.

Si

Cree que es necesaria la capacitacion sobre los riesgos a los que esta expuesto en su puesto de trabajo

Si

Conoce las consecuencias que causan los materiales, y maquinaria que manipula en la planta.

Si

Podria reaccionar en alguna emergencia.

Si

Cudl cree usted que es el lugar de mayor riesgo en la planta

Qué equipo de proteccién personal usted utiliza:

Casco...... Mascarilla....

Mandil.....

Tapones.... Guantes.....

ESPecifique. . .o.oiiii i

Cada que periodo se realiza el control en su puesto de trabajo

Trimestral........ Semestral......

Alguna vez le han llamado la atencién por hacer algo indebido en su lugar de trabajo (bromas,

distracciones, etc.) segun los procedimientos de trabajo.

No

¢ Tiene algun problema de salud debido al trabajo que realiza o material que manipula en su

puesto de trabajo?

Si

Especifique

¢Ha sufrido algun accidente de trabajo?

Si

Especifique
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Formulario para determinar las condiciones “actuales” de la empresa

Marque con una X lo que usted observa en la planta.

Area de Trabajo Sitio de trabajo reducido ()
Sitio de trabajo amplio ()
lluminacién inadecuada ()
lluminacién adecuada ()
Ventilacién inadecuada ()

Ventilacién adecuada ()

Piso Obstruido ()
Resbaloso ()

Dariado ()

Ambiente Calor excesivo ()
Frio excesivo ()

Exposicién a gases (Humos). Si() 6 No ()

Equipo de Trabajo Proteccién personal correcta ()
Proteccién personal incorrecta ()
Usa la herramienta adecuada ()

Usa la herramienta inadecuada ()

Falta de Resguardo Conductores eléctricos ()

Materiales Inflamables ()

Almacenamiento En area de paso ()

En una bodega ubicada en un lugar estratégico ()

Psicologico Su trabajo es estresante ()

Trabaja muchas horas al dia ()
Sus jefes son muy exigentes ()
Tiene problemas personales ( )

Tiene problemas laborales ()

ESPECIHfIQUE. ...t
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VISA S.R. L
INDUSTRIA DE PLASTICOS PARA EL HOGAR
REGISTRO DE PAGINA --- DE ---
ACCIDENTES
Fecha: Hora:
Area de Trabajo: Funcion:

Encargado:

Parte del cuerpo afectada:

Gravedad de la Lesion:

Descripcion del accidente:

Firma del Empleado:
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VISA S.R.L

INFORME
DE
ACCIDENTE

PAG 1 DE 3

DATOS GENERALES:

Nombres:

Apellidos:

Area en la que se desempefia:

Horario de Trabajo:

TIPO DE ACCIDENTE

Fecha:

Lugar donde ocurrié el accidente:

Descripcioén del Accidente. (Anotar también el nombre de la parte, maquina, o herramienta que

Edad:

Instruccion:

Estado Civil:

Hora:

ocasiono el accidente):

SI NO

¢ Observo el trabajador las reglas de seguridad vigentes en la empresa?

¢, Se provoco el accidente a falta de cuidado de la victima?

En caso de ser afirmativa la pregunta, describa el suceso:

SI NO

=

¢ Se debid el accidente a la falta de preparacion para el puesto que usted desempefia?

¢ Hubo testigos?

] O

L]

O
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VISA S.R.L

INFORME DE ACCIDENTE

PAG 2 DE 3

ACTOS INSEGUROS

Operar sin autorizacion

Juegos- Bromas

No usar E.P.I.S

No llamar la atencién

Uso de bebidas- drogas

Levantamiento incorrecto de

cargas

Operar a velocidades inadecuadas

No avisar el peligro

Usar equipo defectuoso

Mantenimiento del equipo en funcionamiento

Almacenamiento de

Adoptar posicién incorrecta

materiales
Otro acto inseguro
CONDICIONES
INSEGURAS
Resguardos y inadecuadas Equipos y materiales Congestiones
defectuosos

Deficiencia de sefial

Peligro de Incendio

Presencia de aerosoles

Presencia de Radiaciones

Deficiencia de iluminacién

Ventilaciéon Inadecuada

Otras condiciones Inseguras:

CAUSAS INDIRECTAS:

FACTORES

PERSONALES

Falta de Conocimiento:

Motivacion deficiente

Exceso de

Confianza:

Otros factores personales
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VISA S.R.L
INFORME DE ACCIDENTE PAG 3 DE 3
FACTORES DE
TRABAJO

Supervision Inadecuada Abuso o Maltrato Disefio inadecuado
Otros factores de trabajo:
Medidas correctivas que se tomaran
CONSECUENCIAS:
Serias: Graves: _ _ Leves: _
RECUPERACION:
Probable: Muy probable: Poco Probable:
RECOMENDACIONES:
Investigado por: Revisado por:
Fecha: Fecha:
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INSPECCION GENERAL DE SEGURIDAD

VISA S.R.L

CATEGORIA A INSPECCIONAR

CALIFICACIO

N

Area de Produccion

EXTRUSION

Area de Produccion

INYECCION

Area Administrativa

Movedores de Aire: Sopladores, Ventiladores, entre otros.

Condiciones Atmosféricas: Polvos, humos, vapores, entre otros.

Vehiculos automotores: Camiones, automoviles, entre otros.

Edificios: Ventanas, puertas, escaleras, techos, pisos, paredes,

entre otros.

Substancias Quimicas: Acidos, quimicos toxicos, entre otros.

Recipientes: Cajones, cajas, barriles, tarros, entre otros.

Transportadores: Sistemas mecanicos para mover material.

Equipo tipo ascensor: Plataformas mecanicas,

montacargas, ascensores, entre otros.
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Explosivos y Detonadores: Quimicos con propiedades

explosivas y los materiales y equipos relacionados.

Equipo Eléctrico: Cajas de interruptores, paneles, transformadores,

cables, conexiones, fusibles, equipos para iluminar entre otros.

Equipo de control de incendios: Equipos para combatir y controlar
incendios, por ejemplo; extintores, hidrantes, rociadores, mangueras,

entre otros.

Materiales Inflamables: Liquidos o sdlidos que se queman con

facilidad.

Resguardos: Resguardos fijos o0 moviles para maquinarias y

equipos.

Herramientas portatiles: mecanicas y manuales.

Materiales: Materia prima y procesada, usada o manejada en los

procesos ocupacionales.

Equipo para manejar material: griias, montacargas y otro equipo que

no sea automotor.

Equipo de proteccion personal: Todos los dispositivos y
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ropas (respiradores, cascos, delantales, guantes,

mascaras, capuchas, entre otras.)

Fuente de energia: fuentes  eléctricas, neumaticas,

hidraulicas y a vapor.

Equipos y recipientes a presion: Calderos, equipos para calentar y

enfriar, cilindros a gas comprimido, cafierias, etc.

Bombas y compresores: Dispositivos para mover o comprimir

internamente liquido o gas.

Aberturas en la estructura: Todas las aberturas a través de las

cuales puede caer material, equipo o gente.

Superficies para caminar en el trabajo: pisos, pasillos, rejillas,

plataforma, entre otras.

Sistemas de alarma: Dispositivos para llamar la atencion, por

ejemplo, sirenas, bocinas, campanas, luces titilantes, entre otros.

PUNTAIJE TOTAL

CALIFICACION: Sin puntaje 0; muy malo 1; malo 2; regular 3; bueno 4; muy bueno 5; excelente 6
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AS.T.VISAS.R.L

SECUENCIA DE LOS PASOS

ACCIDENTES POTENCIALES

CONTROLES
RECOMENDADOS

REGISTRO DE LA O.P.T VISA S.R.L

Datos Generales:

Area de Trabajo:

Persona Observada:

Observador:

Firma:

Tarea:

Antigliedad en elpuesto:

Fecha de Observacion:

Fecha de proxima observacion:

DESCRIPCION DE LA TAREA / ORDEN SECUENCIAL DE OPERACION

Actos Inseguros

Acciones correctivas

Responsable del area:

Fecha:

Firma:
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ANEXO B. Mapa de riesgos para la industria de plastico

Los peligros y riesgos se incrementan considerablemente cuando las actividades o procesos
tecnologicos de una empresa crecen; se comprendera que en tales situaciones pueden ocurrir
incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales de bajo 6 alta magnitud que afectan la

continuidad de la empresa y la salud de los trabajadores.

Este mapa de riesgos en el trabajo nos permite analizar las condiciones laborales actuales de
la empresa, detectar las principales zonas de peligro y riesgos existentes, para los trabajadores
y la organizacion, permitiendo asi evitar el desmedro de la salud en el trabajo, esto se
consigue aplicando las diferentes normas como son las OHSAS 18000, ISO 45001, y la Ley

29783.

OBJETIVO GENERAL
Establecer un estudio de Prevencion, y Control de Riesgos laborales, mediante la elaboracion
del mapa de riesgos para la fabrica de envases y articulos plasticos para la industria de

Plasticos.

MAPA DE RIESGOS

El mapa de riesgos es un instrumento indispensable en las diferentes industrias de plasticos,
el cual nos permite ubicar los diferentes peligros y riesgos presentes en la industria, mediante
un analisis de inspeccion en las diferentes areas de trabajo, tomando en consideracion los
siguientes criterios:

Presencia de los peligros.

Nivel del riesgo.
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Costos para la reparacion de los dafos.

Los mapas de riesgo tienen como objetivo principal, realizar la prevencion eficaz para la el
control de los riesgos laborales presentes en la industria de plasticos.

El mapa de riesgos establece de forma grafica y en base a la ubicacion en el plano de trabajo,
la condicion del riesgo, representando los mismos en una gama de colores en funcion de su
tipologia.

El mapa de riesgos no es solo una herramienta de informacion, sino es de prevencion ya que
el control de riesgos, implica propuestas de mejora para las condiciones de trabajo del
trabajador y para la empresa.

Al disenar el mapa de riesgos se elabora también, los mapas de los gases, del ruido, de la

iluminacion, de los mecanicos, etc.

Para el caso de la ubicacion de los riesgos mecanicos en el plano, se tomd en cuenta la
inspeccion realizada en las industrias, sefialando mediante codigos y etiquetas los diferentes

riesgos:

Aplastamiento RM1

Atrapamiento en Rodillos RM2

RE

Atrapamiento o enredo en piezas giratorios RM3
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v Corte por cierra o cuchilla giratoria RM4

» a

Corte por manipulacion de materia prima RM5

& Caida de distinto nivel RM6
A Proyeccion de particulas hacia los ojos y cara RM7

Para el caso de la ubicacion de los riesgos de incendio, en el plano, se tomd en cuenta la
inspeccion realizada en la fabrica, sefialando mediante cddigos y etiquetas los diferentes

riesgos:

~—N

\ W,
RIESGO DE | PELIGRO DE|
EXPLOSION | . INCENDIO | .

La ubicacion de extintores, puntos de encuentro, luces de emergencia, rutas de evacuacion,
sensores de humo y pulsadores de emergencia, para la proteccion general de la empresa se les

ubico de acuerdo a la necesidad de los trabajadores.

Los extintores se deben ubicar lo més cerca posible de las salidas de emergencia. Sin embargo,
se ubican también donde existan riesgos especificos, los extintores apropiados ubicados cerca
de ellos, los extintores deben ser ubicados en posiciones claves y ser accesibles para su uso

inmediato y no estar a mas de 1m del nivel del suelo. Se debe ubicar avisos en las paredes para
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indicar claramente su posicion.

Im

"so

Figura A Posicion de extintor

Los extintores para proteccion general deben estar distribuidos a través de las instalaciones en

base a una unidad por cada 200 metros cuadrados, con un nimero no menor a dos unidades.

Los extintores llenos con agua deben tener una capacidad no menor a 9 litros (peso total 12 —
15 kg), mientras que los de polvo seco no debe ser menos de 10 kg de capacidad (peso total 15

-20 kg). Estas unidades tendran un tiempo de descarga de 60 y 20 segundos respectivamente.

Las estaciones manuales o pulsadores de emergencia, se encuentran en los lugares donde se
ubican las rutas de salida. Los detectores de humo se encuentran en las dreas de mayor riesgo

en la industria como es el area de produccion.

En el caso de las rutas de evacuacion, es necesario que sean amplias, y la salida quede

directamente a lugares abiertos, como pueden ser avenidas o el parqueo.

Las recomendaciones para las rutas de evacuacion son:

Evitar obstruccion en el paso.

El transito libre de personas, una detras de la otra, requiere un ancho de 55cm., que es la medida
que usualmente se emplea como unidad para estimar el ancho de las salidas.

La distancia méxima desde cualquier punto de trabajo, hasta la salida mas cercana, no debe
exceder de 30m.

Todas las puertas de salida deben abrirse hacia fuera.
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El punto de encuentro es el sitio al cual debera acudir todo el personal. Es necesario realizar
simulacros para que los empleados conozcan las rutas de evacuacion, los puntos de encuentro

y las salidas de emergencia de la fabrica.

Figura B. Salidas de Emergencia

Coma minimo
dos solidos
alejados entre si

Simulacros de evocuacion do
incendio bien plonificados y
ensayados periddicamente

Saldas adicionales en funcidn
del ndmero do persons y del
peligro potenciol de incendio

A menudo son improvisodos y
pueden resultor peligrosos

Se

Salido procticoble  una distencia razonable

Ele g

WL 16 “‘;_-jl' y
........ S — _l_. A ¥
tl incendio puede bloquea Salidos de emergencio
las salidus do emergencio, serializados, [ibres y
como se observa en este bien lluminadas
dibujo bosado en una
fotogralio de un incendio real

Es muy importante la sefializacion en los diferentes puestos de trabajo de acuerdo a los riesgos

a los cuales se expone el trabajador:
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TIPO DE SENALIZACION

INDICACION

UBICACION

Sefiales de prohibicion:

Sefial de seguridad un
comportamiento que puede
provocar una situacion de

peligro.

Prohibido el paso a personas

no autorizadas.

Prohibido entrar sin equipo

de proteccion personal.

Prohibido fumar.

Entrada a la fabrica.

Area de produccion.

Bodega de productos

terminados.

Bodega de materia prima.

Setiales de obligacion:

Usar el equipo de proteccion

Area de produccion.

personal.
Es una senal de seguridad Usar guantes de proteccion. Bodega  de
que obliga al empleado a productos
comportamiento No tirar basura al piso. terminados.
determinado. Bodega de materia prima.
Mantener pasillos
despejados.
Senales de Seguridad o | Ruta de evacuacion. En el trayecto de las salidas

salvamiento:

Sefial que proporciona
informacion para facilitar el
salvamiento o garantizar la

seguridad de personas.

Salida de emergencia.

Botiquin.

de emergencia.
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Para las diferentes sefiales de seguridad es muy importante conocer el coédigo de colores:

Tabla B: Colores de Seguridad

COLOR SIGNIFICADO EJEMPLOS DE USO

Sefal de parada
ALTO Signos de prohibicion

PROHIBICION Este color se usa también para prevenir fuego y para marcar

equipo de contra incendio y su localizacion

ATENCION
Indicacion  de peligros (fuego, explosion,
PELIGRO envenenamiento, etc.) Advertencia de obstaculos
CUIDADO
SEGURIDAD Rutas de escape, salidas de emergencia, estacion de primeros
auxilios
ACCION
Obligacién de usar equipos de seguridad
OBLIGADA
i personal Localizacién de teléfono
INFORMACION

Para ubicar los riesgos quimicos y fisicos es necesario analizar las inspecciones realizadas en

la empresa y ubicarles en el plano de acuerdo a los resultados.
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Anexo C. Plan de seguridad y salud ocupacional

Plan estratégico

Para poder garantizar el éxito y el resultado esperado de este Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional, se cumpliran con las siguientes actividades que se mencionara a continuacion:
e Se emplearan diversos medios para la difusion del presente plan.
e Se compraré los EPP necesarios e indispensables dentro del area de produccion.
e Se llevara a cabo la respectiva sefializacion de las areas dentro de las cuales incluye
las lineas amarillas y el uso adecuado de equipo de proteccion personal (EPP).
e Se realizara los exdmenes médicos ocupacionales antes de iniciar su primer dia de
trabajo en la empresa como indica la ley peruana.
e Se realizard la capacitacion al personal en cuanto a primeros auxilios y
reconocimiento de areas seguras entre otros y uso adecuado de EPP.

Uso De Equipo de Proteccion Personal

Para poder garantizar el bienestar fisico de los trabajadores es necesario que se controle el uso

adecuado de los EPP correspondientes dentro del area donde realicen sus actividades.

El Equipo de Proteccion Personal se tiene que usar de manera obligatoria durante las horas

de trabajo.

Los EPP que se requerira dentro de las areas de trabajo seran las siguientes:

Guantes

Los guantes deben de ser de caucho y se deben utilizar durante la limpieza de la cuchilla de la

selladora y a la hora de colocar la bobina a la maquina ya que corre riesgo de algin corte o
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amputacion de dedos o mano.

Mascarillas

Las mascarillas se deben de utilizar cuando exista alguna presencia de particulas que puedan
afectar sus vias respiratorias o inhalaciones de sustancias toxicas.

Lentes

Se deberd utilizar los lentes cuando halla presencia de particulas s6lidas o polvo que
interrumpa o afecte los ojos.

Botas de seguridad

Estas deberan ser con punta de acero ya que estan expuestos a golpearse con las maquinas
utilizadas durante la jornada de trabajo.

Casco

Este debera ser utilizado cuando los encargados de recoger la produccion pasen con el

montacargas dentro de su area.

Sefializacion de Seguridad

La sefializacion de seguridad se establecera con el proposito de indicar la existencia algiin
riesgo y medidas a adoptar ante el mismo, y determinar los emplazamientos de dispositivos y

equipos de seguridad y demas medios de proteccion.

La sefializacion de seguridad se empleard de forma de que tal riesgo que se indique sea

facilmente identificado.

Su respectiva colocacion se realizara:

En los sitios mas propicios
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En posicion destacada.

La senalizacion serd instaladas: con el tamafio, color y dibujo segin Norma Técnica
NTP399.010-1indeci e Indecopi.
El personal de la empresa debe reconocer estas sefializaciones con su respectivo significado.

SENALIZACION

1) SENALES DE ADVERTENCIA:

Peligro General
Se debe colocar en los lugares donde existe

por cualquier actividad.

Materias Inflamables
Se debe colocar en lugares donde existia

inflamables, por ejemplo, en los sitios de

almacenamiento de combustibles y de

A\
A8\

productos quimicos inflamables. PELIGHG

MATERIAS
INFLAMABLES

Riesgo Eléctrico
Se debe colocar en los sitios por donde paset
fuentes de alta tension y riesgo de

electrificacion, como en el lugar donde se

L RIESGO
encuentra el generador eléctrico. ELECTRICO
Peligro de Muerte
Se coloca en lugares donde exista riesgo de :@

muerte.
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Materias corrosivas
Se coloca esta senalizacion donde

existan materiales corrosivos acidos en

la bodega de productos quimicos. PELIGRO
LiQuiIDOS
CORROSIVOS

2) Seiales de Prohibicion

Prohibido fumar
Se coloca en lugares donde existe un

alto nivel de inflamabilidad y lugares

de almacenamientos y sitios cerrados.

PROHIBIDO

FUMAR

Prohibido el paso sin EPP
Se coloca esta sefial en las areas donde

se requiera el uso de los equipos de

proteccion personal. BRONIBIDG EL PASO

SiIN LOS EQUIPOS DE
PROTECCION Y ROPA

ADECUADOS
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3) Senalizaciones de Seguridad

Alarma de incendios

ALARMA CONTRA
INCENDIO

Extintor

al
exTinon [

Escalera

.

PRIMEROS
AUKILIOS

Salida 9

Botiquin de primeros auxilios
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1.1. Control de accidentes e incidentes

Existen indices de tipo reactivo que la empresa deberad tomar en cuenta para llevar un adecuado
control estadistico de los accidentes que pudieran ocurrir en la planta.

Estos indices ayudan a medir la situacion en materia de seguridad, compara la situacion actual
con las situaciones anteriores de la empresa, ademds de establecer comparaciones entre
fabricas, operaciones e industrias similares.

Indices de Frecuencia (IF)

Este indice muestra la proporcion de las lesiones incapacitantes que ocurren. Se define como
el nimero de lesiones con incapacidad por un millon de horas- empleado, se utiliza la férmula

siguiente:

I = Total de lesiones con incapacidad

millon total de horas hombre trabajadas

El indice de frecuencia es adimensional y se emplea para determinar:

e Si el nimero comparable de lesiones por accidente del trabajo ocurridos en un
departamento es mayor o menor que en otros de la misma industria, o que en otras
operaciones que presenten peligros similares.

e Si un departamento tiene en un periodo actual menos o mds accidentes que en los
periodos anteriores.

¢ Siuna industria tiene una experiencia de accidentes mejor o peor que industrias similares,

o que el promedio calculado en todas las industrias similares.

Indice d Gravedad(IG) = Indice de Frecuencia
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Sirve para evaluar la gravedad de las lesiones en proporcion al nimero de dias durante los
cuales la persona lesionada no es capaz de efectuar una actividad de trabajo como
consecuencia de la lesion sufrida. Definido como el numero total de dias perdidos por
lesiones y cargados por un millén de horas-empleado trabajadas, la formula sigue a

continuacion;

_ Total de dias perdidos por lesion y cargados

millon total de horas hombre trabajadas

Este indice se emplea para determinar la importancia de las lesiones, debe utilizarse con
discrecion, ya que solo en determinadas condiciones cabe emplearlo como calibrador
satisfactorio de la gravedad de las lesiones, se debe considerar el tiempo otorgado por el
médico.
Los dias perdidos es la suma de todos los dias perdidos debido a lesiones con incapacidad,
salvo que hayan sido causa de incapacidad permanente.
Los dias cargados por muerte, incapacidad total permanente o incapacidad parcial permanente,
se toma de la tabla de cargas de tiempo. Cuando ocurre alguna incapacidad permanente, no se
utilizan los dias perdidos reales.
A las muertes resultantes de lesiones de trabajo debera asignar un cargo de tiempo de 6000
dias a cada uno.
Si existe incapacidad total permanente como resultado de un solo accidente la pérdida de
cualquiera de los 6rganos siguientes o la pérdida total de uso:

a) Los dos ojos

b) Un ojo y una mano, brazo, pierna o pie

c) La pérdida de ambas manos, ambos brazos, ambos pies, o las dos piernas. A esta

incapacidad se le asigna 6000 dias, debido a que la vida util industrial del accidentado
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ha llegado a su fin.

Promedio de dias perdidos:

Este indice muestra el numero de jornadas perdidas por cada accidente con baja. Puede

calcularse utilizando la siguiente formula:

Indice de Gravedad

Promedio de dias perdidos = , .
Indice de Frecuencia

1.1. Control proactivo de accidentes e incidentes

La persona que observan una condicion o acto sub-estandar debe reportarlo haciendo uso de
un formato que se presenta en el Apéndice G. Este formato esté ligado a un sistema que sirve
para identificar condiciones o actos que puedan desencadenar algln tipo de pérdida (personal
y/o material) y tomar acciones preventivas y correctivas para controlar, reducir y/o eliminar

los riesgos

El indice que se lleva en este caso es el de % cumplimiento:

Total reporte cerrado x 100%

% de cumplimiento =
Total reporte

El reporte se cierra cuando se ejecutan las medidas para resolver la condicion reportada.

1.9.1 Entrenamiento de seguridad:

Son un conjunto de actividades encaminadas a proporcionar al trabajador los conocimientos y
destrezas necesarias para desempefiar su labor asegurando la prevencion de accidentes,

proteccion de la salud e integridad fisica y emocional. Las actividades que debe incluir un plan
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de Seguridad son:

e Estudio de necesidades

e Revision de necesidades

e Programa de induccion

e Procedimientos en caso de accidentes de trabajo
e Preparacion para emergencias

e (apacitacion especifica

e Evaluacion del personal capacitado

e Promocion de la salud ocupacional

% ent rento — Numero de Horas dictadas 100%
0 CTETENATIENEo = T otal de Trabajadores x 0

1.10. de incidencia

La incidencia refleja el nimero de incidentes registrados en un periodo de tiempo. Es un indice
dindmico que requiere seguimiento en el tiempo de la poblacion de interés. Cuando la

enfermedad es recurrente se suele referir a la primera aparicion.

.. . Numero de Incidentes
Tasa de incidencia = - . x 100%
promedio de trabajadores

1.11. Tasa de incidencia

La incidencia refleja el nimero de incidentes registrados en un periodo de tiempo. Es un indice
dindmico que requiere seguimiento en el tiempo de la poblacion de interés. Cuando la

enfermedad es recurrente se suele referir a la primera aparicion.
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Numero de Incidentes

Tasa de incidencia = ; _ x 100%
promedio de trabajadores

1.10 Tasa de incidencia

La incidencia refleja el nimero de incidentes registrados en un periodo de tiempo. Es un indice
dinamico que requiere seguimiento en el tiempo de la poblacion de interés. Cuando la

enfermedad es recurrente se suele referir a la primera aparicion.

Numero de Incidentes

Tasa de incidencia = ; : x 100%
promedio de trabajadores

1.11 Tasa de frecuencia
Es la relacion entre el nimero total de incidentes de trabajo, con y sin incapacidad registrados

durante el ultimo afio.

Numero de Incidentes

x 100%

Tasa de frecuencia =
Total horas hombre

2.1. Implementacion

Una vez que el Plan se encuentra totalmente elaborado (definidos objetivos y metas,
responsables, recursos, plazo de ejecucion e indicadores) y aprobado, lo que sigue es la etapa

de implementacion.

a. Capacitacion, Charlas y Adiestramiento para la Implementacion del Plan
Los objetivos y metas deben ser difundidos y totalmente entendidos por todos los

responsables de su ejecucion y seguimiento.

La capacitacion es importante para conseguir un personal mas competente que realice las
tareas que puedan tener impacto sobre el Sistema de Salud y Seguridad Ocupacional en

el lugar de trabajo.
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La empresa debera elaborar un plan de capacitacion que incluya entrenamientos de
conocimiento de normas generales y conocimientos especificos del puesto del trabajo.
Este plan de capacitacion se vera reflejado en una matriz donde se indiquen los temas,
asistentes, fecha de ejecucion, duracion en horas, instructor y lugar. En el Apéndice H se

proporciona una matriz para el registro del plan de capacitacion.

Entre los temas de Seguridad y Salud Ocupacional que se recomiendan incluir en el plan

se destacan:

Politica de Seguridad y Normas de Comportamiento
Procedimientos seguros de trabajo

Uso de extintores

Uso correcto de equipos de proteccion personal

Seguridad orientada a los comportamientos

NN N N N IR

Riesgos significativos de las areas.

b. Aplicacion de Procedimientos

Los procedimientos que se elaboraron deben ponerse en practica. La empresa debe
establecer y mantener dichos procedimientos para asegurar que los empleados que

trabajan en cada una de las funciones y niveles tengan conocimiento de:

e La importancia de la consecucion de la politica y procedimientos del Sistema de
Seguridad y Salud Ocupacional, y sus funciones y responsabilidades en el logro de
los mismos.

e Las consecuencias reales o potenciales de sus actividades de trabajo para el Sistema
y los beneficios que tiene éste en el mejoramiento en el desempeio de sus actividades

diarias.

c. Ejecucion de tareas

Como parte importante de la implementacion se encuentra la necesidad de documentar y
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detallar, ya sea por escrito o por medio electronico, la forma en que se lleva a cabo la
ejecucion de las tareas con relacion al sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional.

Toda la informacidn recopilada y sujeta a la documentacion debera ser objetiva, clara,
entendible y estar disponible a fin que resulte efectiva y eficiente al momento de ser
utilizada. Ademas, se requerira llevar un adecuado control de los documentos, a fin de
facilitar su busqueda, actualizacién o remocion en el caso que queden obsoletos.

d. Registro de datos

Al igual que la ejecucion de tareas, se debe mantener una adecuada documentacion, que
puede ser en papel o electronico, de todos los registros que se generen como soporte al

sistema.

Es necesario que la empresa establezca y mantenga un procedimiento que le permita
manejar toda la documentacién y los datos requeridos para el sistema, de manera que

asegure:

La localizacion

e La actualizacion y revision periddica
e La disponibilidad en los sitios de trabajo que lo requieran
e La eliminacion y/o reemplazo de los documentos y datos obsoletos

e La identificacién adecuada de los documentos y datos y su debida conservacion en

archivos para propositos legales.

2.2. Evaluacion y Seguimiento

Luego de la ejecucion del plan, es preciso que la empresa realice la comprobacion de los

resultados obtenidos.
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Como parte de la evaluacion y seguimiento del sistema se analizara si los objetivos que
se plantearon en la etapa de planificacion se cumplieron con €xito, en caso de que esto
no haya ocurrido, la empresa debera tomar acciones (preventivas y correctivas) que
permitan solucionar los problemas e inconvenientes que contribuyeron al no
cumplimiento de los mismos, ademads utilizar esas experiencias para realizar nuevas

planificaciones, y de esta manera realizar una retroalimentacion del sistema.

El alcance de la revision debe llegar a toda la empresa y por lo tanto a todas sus

actividades y decisiones. Este proceso debe incluir la evaluacion de:

¢ El desempefio global del Plan.

e El grado de cumplimiento y revision de la politica y los objetivos.

e El desempeiio de los elementos individuales del sistema.

e Los resultados de los controles.

e Las acciones necesarias para remediar cualquier deficiencia encontrada.

El lider de seguridad o persona asignada debera llevar registros de estas reuniones y de

los consensos que se lleven a cabo.

Los responsables asignados para cada meta deben presentar mensualmente, en una
reunion programada con las méaximas autoridades de la empresa, los avances de los
Objetivos y Metas establecidos, los resultados de los indicadores del mes anterior y todas
las acciones que se implementaron, esto a fin de verificar su cumplimiento y tomar

medidas de accidn en caso de encontrar factores que impiden el logro de las mismas.
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2.3. Formacion, capacitacion y adiestramiento

La empresa debe estar consciente que la formacion, capacitacion y adiestramiento son
procesos necesarios que se deben implementar a fin de que los trabajadores adquieran,

practiquen y mantengan conocimientos adecuados para el desarrollo de su vida laboral.

La formacion de los trabajadores de la empresa tiene que ser acorde con sus actividades
especificas y mediante un proceso sistematico en el que se plantee modificar su
comportamiento, conocimientos y motivacion con el fin de mejorar la relacion entre las

caracteristicas del empleado y los requisitos del puesto de trabajo.

Este proceso debe cumplir con 2 objetivos:

e Ser sistematica para todos los niveles, y brindar contenidos en funcion de los
factores de riesgo de cada nivel. La capacitacion debe tener una secuencia logica y
progresiva, es decir, debe procurar reforzar los conocimientos bdasicos para ir
desarrollando poco a poco conocimientos y habilidades cada vez més avanzadas.

e Se debe desarrollar la practica necesaria para realizar correctamente la tarea. Las
capacitaciones deben estar acompafiada con la practica necesaria para que los

empleados afiancen los conocimientos tedricos aprendidos.

Es preciso por lo tanto que se elabore un Plan de Capacitacion realizado por la Unidad
de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa. La capacitacion a impartir a los

trabajadores deberd incluir:

e (apacitacion especifica frente a los factores de riesgo encontrados: se capacitara a
los trabajadores sobre los factores de riesgo generales de la empresa y especificos al
trabajo que desempefian.

e Conocimiento de las normas de seguridad industrial y salud ocupacional.

e Uso y mantenimiento del equipo de proteccion personal.

e Preparacion para emergencias, uso de equipos de seguridad contra incendio, brigadas
de emergencia, areas criticas de riesgo y plan de control de emergencias.

e Entre otros.
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Se recomienda que las capacitaciones se las realice dentro de los dias laborables, llevando

un adecuado control de registro de asistencia y los resultados que se obtendran de ésta.

Se debera llevar un registro apropiada de las capacitaciones realizadas, se proporciona
un formato de registro.

2.4 Comunicacion

Una forma segura de gestionar con éxito las actividades encaminadas a conseguir los
objetivos es procurar que todas las personas se involucren en ese compromiso, para lo

cual es necesario una adecuada comunicacion al interior y exterior de la empresa.

La comunicacion interna debe fluir en ambos sentidos, es decir, desde la direccion hasta

los trabajadores y viceversa, a través de todos los medios y técnicas posibles.

2.4.1 Comunicacion Interna: la empresa debe garantizar, a través de todos los medios
posibles, que los riesgos de las areas de trabajo sean efectivamente comunicados a
los trabajadores, contratistas y visitantes. Dicho esto, se recomienda colocar en las
areas de trabajo, una cartelera de anuncios con informacién y avisos de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional donde se exponga a través del mapa de riesgo, todos
los riesgos a los que estan expuestos las personas. En reuniones internas se informara

periddicamente lo expuesto en la cartelera.

Se comunicard ademds mediante charlas, el Plan de Seguridad y Salud Ocupacional a

todos los empleados de la empresa a fin de que conozcan sus deberes y obligaciones.

242 Comunicacion externa: la empresa debe garantizar la efectividad de la
comunicacion hacia los organismos de rescate y socorro en caso de una emergencia. Es
decir, qué tan rapido puede actuar para que se obtenga el inmediato apoyo de
ambulancia, bomberos, policia, etc., cuando se presente algiin caso de gravedad. Para

esto, se recomienda que se publiquen en los lugares de mayor transito de las
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instalaciones de la empresa, letreros donde se expongan con un flujo sencillo la forma
de actuacion en caso de una emergencia y los nimeros de teléfono del jefe de

seguridad, el médico ocupacional, ambulancia, cuerpo de bomberos y policia.

La empresa debera publicar en un mapa de riesgos, ubicado a la entrada de las plantas,
los riesgos generales a los que estan expuestas las personas dentro de las instalaciones,
y de requerirse también los riesgos significativos en cada una de las areas de
produccion. De los métodos cualitativos descritos anteriormente, ;recomendamos a la
empresa trabajar con un Analisis What if?, Check List y Mapa de Riesgos para realizar
la identificacion inicial de los riesgos de cada una de las areas, debido a la simplicidad

de sus metodologias.

Mediante las fichas de observacion se podrda controlar y verificar las charlas,

capacitaciones, el uso de EPP y los incidentes que ocurran dentro de la empresa.

2.5 Equipos de Proteccion Personal

Los Equipos de Proteccion Personal son los elementos destinados a ser llevados o
sujetados por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos y que pueda

aumentar su seguridad o salud en el trabajo.

Los EPP’s son la ultima barrera de proteccion entre la persona y el riesgo, y es necesario
aplicar primero soluciones técnicas que controlen los riesgos en su origen; si no fuera
posible, se debera aislar la fuente generadora del riesgo. Y como ultima solucion se

protegera al hombre.

Se utilizan cuando:
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2.5.1 Es imposible eliminar el riesgo
2.5.2 Es imposible instalar una proteccion colectiva eficaz
2.5.3 Existe un riesgo residual a pesar de las medidas de proteccion colectiva

2.5.4 Se presentan situaciones de riesgo esporadico (rescate o emergencia).

Los EPP’s no proporcionan una seguridad total al trabajador, muchas veces su utilizacion
incomoda, limita los movimientos, etc. Por lo que la seleccion de los mismos ha de
hacerse considerando las exigencias ergondomicas y salud del trabajador y el grado de

proteccion que se necesita ante un riesgo especifico.

Para la correcta seleccion de los equipos de proteccion personal se proporciona a

continuacion:

2.5.5 EllJefe de Seguridad identificara conjuntamente con personal del area las necesidades
de EPP’s para cada una de las ocupaciones existentes en las mismas, para esto hace
recorridos de las instalaciones asi como de estadisticas de accidentes ocurridos en las
areas, las evaluaciones de riesgo y tareas peligrosas.

2.5.6 Debera mantenerse un inventario actualizado de los EPP’s de cada area en el que se
registrara el codigo, la cantidad y el stock de seguridad de los mismos el cual se
llevara un control mensual.

Se entregara a cada persona los EPP’s necesarios para la labor a realizar, tomando en

cuenta lo siguiente:

2.5.7 Revision del EPP antes de la entrega.

2.5.8 Capacitacion del uso correcto del equipo.



222

2.5.9 Registro de la Entrega — Recepcion del E.P.P’S, firmada por el que recibe incluyendo
la fecha.

2.5.10 Controlar que todo equipo en mal estado sea devuelto y sea repuesto inmediatamente,
si el E.P.P’S entregado obtuvo un deterioro acelerado por falta de calidad o
mantenimiento se realizara el seguimiento del caso si no exista mal uso de los E.P.P’S
se realizara el reclamo correspondiente al proveedor en el periodo que cubra la

garantia.

Por ultimo, se debe controlar periodicamente que el personal esté utilizando los EPP’s

adecuadamente, asi como el estado de los mismos.

Producto de la inspeccion general y del andlisis de riesgos que se realizo en el area de

fundas se detectaron las siguientes necesidades de equipos de proteccion personal:

2.6 Matriz de identificacion de peligros (IPER) Ver 5.14

2.7 Mapa de riesgos. Ver anexo B



Tabla de equipos de proteccion personal por area

AREA RIESGO EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL
Sellado Caida de objetos Botas punta de acero, gafas de
seguridad, tapones  auditivos,
Proyeccion de particulas guantes de caucho.
Cascos, botas punta de acero,
tapones auditivos.
Extrusion Caida de objetos
Almacén Botas punta de acero, casco.
Caida de objetos
Uso de mascarilla con filtro de
Exposicion a sustancias acuerdo a recomendacion de
Impresion | quimicas. MSDS de los quimicos, tapones

auditivos, botas punta de acero y
casco.
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Registros del Plan de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo

Para mejorar la gestion de seguridad y conocer cudl es el estado actual de la empresa,
siempre es necesario generar documentos que reflejen como se estan desarrollando los
planes y programas de salud y seguridad ocupacional, cual es su impacto en los

trabajadores y como se podria actuar para contrarrestar los males presentes.

De esta forma, se puede decir que el objetivo de llevar registros, es evaluar la eficiencia
de las actividades previamente establecidas en materia de prevencion, reforzar los

aciertos y descubrir los fallos sin penalizarlos.

Los registros permiten a la vez ejecutar un programa de control, pues mediante estos
documentos se puede vigilar el cumplimiento de actividades como las de verificacion
o inspeccidn, se puede comprobar la eficacia de las medidas correctoras instauradas, y
de la evaluacion previa a la implantacion de los nuevos sistemas de gestion, procesos,

equipos o productos, etc.

Los registros tienen que ser legibles y entendibles en todo momento, y entre los
principales registros que deben existir como minimo en la empresa se encuentran los

siguientes:

Registros de incidentes y enfermedades profesionales.

e Registros de entrenamientos.

e Registros de equipos de seguridad y salud ocupacional.

e Registros de control y revisiones de los sistemas de salud.

e Todos estos registros se encuentran en la ficha consolidada de registro de

incidentes.
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2.9. Participacion de la Gerencia

2.10.

La participacion y responsabilidades de la Gerencia estaran enfocadas en:

Establecer los objetivos y lineamientos estratégicos para el cumplimiento de las

actividades de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Gestionar todos los recursos tanto materiales, econdmicos y profesionales para el
cumplimiento del Plan de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.

Asumir el liderazgo efectivo en Seguridad y participar directamente realizando una
serie de tareas como: conocer el desarrollo, cumplimiento y efectividad de los
programas de seguridad y salud ocupacional a través de estadisticas de
accidentalidad, actas del comité, cumplimiento de objetivos y metas, indicadores de

gestion, etc. Para tomar acciones inmediatas en caso necesario.

Participacion de los Mandos Medios

Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos que
se realicen en su area de competencia.

Velar por el cumplimiento de dichos procedimientos y normas de conducta generales
referentes a seguridad por parte de los trabajadores que tienen a su cargo.

Informar a los trabajadores de los riesgos existentes en los lugares de trabajo y de las
medidas preventivas y de proteccion a adoptar.

Analizar riesgos asociados a los trabajos que se lleven a cabo en su area.

Vigilar y dar seguimiento a aquellas situaciones criticas que puedan desembocar en
posibles accidentes o afecciones a la salud de los trabajadores.

Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas preventivas segin los

procedimientos establecidos.
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2.11. Participacion de los Trabajadores
e Cumplir las normas y procedimientos de Salud Ocupacional establecidas por la

empresa.

e Informar a sus jefes o a los responsables de la seguridad industrial y salud ocupacional
sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo 6 cualquier
circunstancia que pudiera provocar un accidente o enfermedad profesional.

e Presentar sugerencias para la elaboracion de normas y procedimientos seguros de
trabajo.

e Participar activamente en las charlas y cursos de capacitacion sobre Seguridad

Industrial y Salud Ocupacional a que sea convocado.

REVISION POR LA DIRECCION

Revision inicial

Como primer paso se debe realizar una revision integral de la situacion de la empresa,
basicamente en todo lo relacionado a la seguridad y salud ocupacional.

Esto debe incluir a los trabajadores (operarios y administrativos involucrados), procesos de
trabajo existentes (frecuentes y esporadicos), asi como el estado de las maquinarias, resguardos
y equipos de seguridad.

Se debe evaluar el estado de las maquinarias y procesos, identificando las deficiencias de los
mismos, asi como los peligros y riesgos relacionados que puedan encontrarse, con la finalidad

de contar con informacién integral sobre los problemas principales de la empresa.

Revision por parte de la Gerencia

Finalmente, la Alta Direccién debe verificar periodicamente el cumplimiento de los objetivos
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trazados, tomando como base la informacidon recopilada de los registros de los puntos
anteriores. La finalidad de esta revision es conocer el nivel de cumplimiento de las metas
esperadas y determinar las nuevas necesidades que se hayan generado, de acuerdo a lo cual se

deberian establecer estrategias y planes de accion para el siguiente periodo.

Revision del sistema

Como parte de la busqueda de la mejora continua y cerrando el circulo del SGSST se debe
realizar la revision de éste, para lo cual se deben definir basicamente a los responsables, fechas
aproximadas y alcances. Esta verificacion debe incluir principalmente a la Politica y los
Objetivos de Seguridad y Salud, los principales riesgos encontrados a inicios del periodo en
consideracion, asi como las acciones preventivas y correctivas realizadas para mitigar los

niveles de dichos riesgos.

Accién para la mejora continua

La Mejora Continua es una filosofia de trabajo, en la que constantemente se busca en donde
mejorar los procesos y costos, que hacen perder en la eficiencia la empresa. “La realidad es,
que cuando quieres hacer Mejora Continua ya te llamaron, ya la produccion urge, se dafio el
molde, nunca hay tiempo para poder mejorar”, asegurd Alfredo Calderdon, fundador y director
general, ACG Plastics Consulting, durante la Plastimagen México 2014, que se realiz6 en el
Centro Banamex.

En su conferencia Mejora continua y de control estadistico, como se aplica a procesos de
soplado e inyeccion, el especialista advirti6 que donde mas desperdicios hay es porque la
empresa no ha comprendido bien su mercado.

En muchos casos, de acuerdo con el consultor, el problema es que no se cambia la forma de

pensar, de ver a la Mejora Continua dentro de un proyecto financiero, porque no tendra sentido
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si no tiene una tasa de retorno.

La Mejora Continua no tiene sentido si no se mide contra una tasa interna de retorno. Tenemos
que hacer Mejora Continua cuando tenemos desperdicio, pero desperdicio no es solamente,
como lo acabamos manejando todos: ‘;Y ti qué desperdicio tienes? Yo al 3%, porque es lo
que tiro de materia prima o el 1%, porque es lo que pierdo de ciertas cosas.

Explicéd que el desperdicio va mucho mas alla, pero pocas veces se evallia correctamente
cuanto se tiene de desperdicio, y esto implica toda operacion o movimiento que se haga y no
agregue valor al producto.

En una planta bien llevada, donde ya casi no hay piezas malas, el desperdicio debe estar en
0.005% o menos, cuando una planta tiene arriba de 1%, entonces estan perdidos: “No podemos
ya pensar en desperdicios mayores al 1%, y creo que mas bien deberiamos estar pensando
abajo del medio”.

El consultor detalld que la Mejora Continua debe ser un proceso continuo, buscar
constantemente por todas partes donde se puede mejorar, no quedarse en sélo unos cuantos
indicadores.

Y en cuanto a los mercados, éstos se deben definir no s6lo en funcion de si se hacen tapas,
cubetas o cualquier otro producto, sino que hay que saber de qué tamafo seran las maquinas,
la precision de los productos, tipo de certificaciones que se necesitan, grado de limpieza que
debe tener la planta, tipo de materiales que se van a utilizar, velocidad de los ciclos, volimenes
de produccion, grado de automatizacion que requiere, etcétera; ya que estos detalles van a

definir como se estructura la planta y como se opera.

“Por ejemplo, certificacion, si yo hago cubetitas, soldaditos de plastico para el mercado, ;qué
sentido tendria certificar la planta en ISO 9000? Ninguna, todo lo que yo le meta a ISO 9000

es desperdicio, no por eso vas a hacer mal las cosas, pero administrar un sistema de calidad
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cuesta”, destacod Alfredo Calderon.

Mas aun, dijo, si se certifica la planta en ISO TS, pero las ventas automotrices son del 10%,
todo el 90% restante se estd corriendo a alto costo, porque administrar el sistema TS es mas
caro que administrar el ISO.

Tener una planta eficiente, tienes que sacarle jugo. Por el lado de limpieza, si yo preparo mi
planta para correr productos médicos, y por lo tanto, requiero un cuarto limpio, con cierto nivel
de filtracion de aire, que los muros pintados de blanco, las aristas de los pisos redondeados, los
pisos blancos, no voy a estar corriendo productos que no son médicos 0o que no me piden
limpieza, pues te sale caro utilizar un cuarto limpio para no correr producto médico o
electronico.

Asi, para hacer un plan de Mejora Continua, seguin el especialista, se requiere definir en qué
se va a ahorrar y donde se puede ahorrar, tomando en cuenta estos detalles, ya que hoy en dia
se debe, incluso, tomar en cuenta cudntas personas corren las maquinas porque la mano de obra

ya no es tan barata en México como lo era antes.

“Sinos vamos a los tipos de mejora, los vamos a dividir en dos grupos, pensando ya en la carta
de proceso: en Tiempos de Ciclo y Reduccion de Scrap, y ahi es donde debemos poner
atencion, porque desperdiciar es que, si yo voy a gastar en algo, no lo use”.

El presente proyecto tiene como principal objetivo el analisis del area de produccion con la
finalidad de establecer un plan de mejora continua para incrementar la productividad de las
empresas de plasticos dedicada a la produccion de productos plasticos mediante el moldeado
por inyeccion dirigido al mercado local.

Mediante el diagnostico se determino las causas directas que afectan la productividad de la
empresa y se analizaron sus ratios de productividad, ademas de efectuar el costeo ABC para

analizar los productos que mas utilidad generan a la empresa. Se establecid utilizar la
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metodologia PHVA, asimismo se estableci6 la implementacion de las 5S; con la herramienta
AMEFE se logro establecer los promedios de riesgo de fallas de las maquinas. Se implemento
una nueva distribucion de planta.

Se logré mejorar la productividad en un 10% y se determiné de acuerdo al andlisis financiero
que la implementacién del proyecto es viable y que, aun considerando un escenario pesimista,

el proyecto mejorard la productividad de la empresa e incrementard su rentabilidad.
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Anexo D. Instructivo de seguridad

VISA SR.L INSTRUCTIVO SOBRE EL PLAN DE

EMERGENCIAS

1. DESCRIPCION GENERAL:
RAZON SOCIAL: VISA S.R.L
CIUDAD: LIMA
REPRESENTANTE LEGAL.:

REPRESENTANTE DE SEGURIDAD:
ACTIVIDAD: Fabricacién, Elaboracion, venta y distribucion de la Industria Plastica y de envases

y materiales de plasticos para el hogar.

2. JUSTIFICACION:

Se elabora el presente plan de Autoproteccion ante un evento adverso, ya que es muy importante que
todas las personas que trabajan en VISA S.R.L, se informen y capaciten en los procedimientos

detallados a seguir en caso de un posible accidente.

3. OBJETIVO:

e Actuar utilizando correctamente los elementos necesarios para combatir los riesgos a los que
puedan verse expuestos en su area de trabajo.

e Prevenir, limitar y reducir los efectos de los desastres naturales, humanos y técnicos en las
instalaciones de VISA S.R.L.

¢ Motivar a los empleados a construir una cultura de seguridad el mismo que sera empleado y
difundido en sus actividades diarias dentro de las instalaciones de VISA S.R.L.

e Reconocer y utilizar en forma adecuada los distintos tipos de extintores ubicados en la

industria segun sea el tipo de incendio.
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EXTINTOR
DESCARGAD .
4. Pasos Para el Uso de un Extintor:

e Ubicacion en el lugar de trabajo e identificacion del extintor.
o Descuelgue al extintor del lugar en donde se encuentra ubicado. “

i &

o Observe si el extintor este operativo, verificando si la aguja del mandmetro esta en el lugar

correcto.

EXTINTOR CARGADO

e Llevar al extintor al lugar de incendio incipiente lo mas vertical posible,
transportandolo de su manija, evitando golpearlo y sin quitar el seguro.

o Tomar el extintor con la mano izquierda para transportarlo,

utilizando correctamente la manija de transporte.

o Aproximarse al fuego, a una distancia prudencial que
le permita resistir la radiacion, mas o menos unos

2,5 a 3 metros. Si tiene que utilizarlo en el exterior

ubiquese con el viento a su espalda.

o Retire el seguro.

e Tome la manguera de descarga con la mano derecha.

r T

et el e Descargue el extintor de manera intermitente,
e’ apuntando a la base de las llamas y en forma de
O b 4

v P abanico. No descargue completamente el extintor.
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e Retroceda dando el frente a las llamas, esto le permitira volver a T,

atacar el fuego si este se reinicia.

¢ Recargue inmediatamente el extintor, reemplace el utilizado, no se debe dejar

desprotegido el lugar donde fue utilizado el extintor.
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5. MANTENIMIENTO

5.1 Procedimientos de mantenimiento

El mantenimiento que se da a todos los equipos de extincion, es la recarga y revision completa de los
extintores de manera anual, sin embargo, se revisa de manera mensual cada uno de los extintores, lamparas
de emergencia, que se encuentren en perfecto estado de funcionamiento y si se encuentra alguno con algun

problema o falla se realizara el mantenimiento de manera inmediata.

La recarga de extintores se realiza con empresas particulares que se encargan de la revision total y recarga

de los mismos.

Los responsables de las revisiones mensuales de los equipos y el envio a recargar de los extintores, es la

Administracion, a través del Departamento de Mantenimiento.

6. Tipos de Extintores:

TIPOS DE EXTINTORES
**TIPO R
®  manerapapel trapo, et

**TIPO B

® 5P Gasaling Piteras

**TIPO C..
fquipos el

**TIPD D..

®  _Metales com

7. Utilizacién:

‘ _ ESPUMRAS GAS CARBONICO (coz)
AGUA PRESURIZADA

DA | ETUA DT X

SELCEL O3HA €N HULOES TIPS i ST OERS SSAR TN TUCGES TIPD
PARS IHTINGUIR FREGOS OF 1iP0 r '
Tambica <¢ pacde usaren -
§ { o N2 3¢ Oehie saur oo fawges lipe 0, g il

Ne ve dehe wsar pn fupgos de 1ipe 1, fucga P . M5 30 ™ fuegos

¥ ¥
al flop <, g0
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8. ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION DE LAS BRIGADAS:

Representante de Seguridad: Tec. Olger
Reza

BRIGADA DE EMERGENCIA

Son nueve integrantes

1. COORDINACION INTERINSTITUCIONAL:

En caso de producirse una emergencia y activarse el Plan, se contara con el apoyo de
organismos basicos o Entidades de Emergencia, los cuales ayudaran a enfrentar la
contingencia, a continuacion, se detalla los nimeros de teléfonos de las Entidades de apoyo:

ENTIDAD TELEFONO DIRECCION

Cuerpo de
Bomberos

Policia Nacional

Cruz Roja

Emergencias

Banco de Sangre

Observaciones:

Realizado Por: Fecha:
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ANEXO E. COLORES, SENALES Y ETIQUETAS DE SEGURIDAD



Sistema de Identificacion:

Existen varias normas entre las mas conocidas tenemos:

e Norma Argentina (IRAM 3797) (ONU)

e NFPA (National Fire Protection Association)

e ONU (N°de identificacion para transporte)

e CEE (Union Europea)

e GHS (Sistema Globalmente Amortizado)

SIMBOLOS GRAFICOS Y COLORES DE CADA TIPO DE ETIQUETA SEGUN LA

NORMA ARGENTINA (IRAM 3797) (ONU):

Clase y texto Color
de
fondo
Clase 1
Explosivo Naranja
Clase 2
Gas comprimido no inflamable Verde
Gas inflamable Rojo
Gas venenoso Blanco
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Clase 3

Liquido inflamable de primera Rojo
Liquido inflamable de segunda Rojo
Liquido inflamable de tercera Rojo
Clase 4

Blanco con

Solido inflamable

franjas rojas
verticales

Espontaneamente inflamable

Mitad superior
blanco, mitad
inferior rojo

Peligroso en agua Azul
Clase 5

Agente oxidante Amarillo
Peroxido organico Amarillo
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Clase 6

Veneno

Blanco

Clase 7

Sustancia radiactiva

Contenido radiactivo
principal... actividad del
contenido... becquerel

Blanco. En la parte
inferior una franja
roja vertical.

Sustancia radiactiva

Contenido radiactivo
principal... actividad del

contenido... becquerel...

indice de transporte

Mitad superior
amarilla.

Mitad inferior, blanco
con dos franjas rojas
verticales

Sustancia radiactiva

Contenido radiactivo
principal... actividad del

contenido... becquerel...

indice de transporte

Mitad superior,
amarillo.

Mitad inferior, blanco
con tres franjas rojas
verticales

Clase 8

Corrosivo

Mitad superior,
blanco.
Mitad inferior, negro.

Referencia: Rotulado de sustancias quimicas - Norma IRAM 3797
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NFPA (National Fire Protection Association)

El Codigo NFPA 4040 establecer un sistema de identificacion de riesgos para que en un eventual
incendio o emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los riesgos de los materiales

respecto del fuego, aunque €stos no resulten evidentes.

REA CTIVIDAD CODIGD DE
IDENTIFICACION
DEL DIAMANTE

CODIGO DE IDENTIFICACION DEL PELIGRO

DIMEMSIOMES
Tamafiio W A B
sefales
1 0.7 = 114
2 1.4 L 215
3 2.1 T4 33
4 2.8 10 L
] 4.2 15 T4

Todas las dimensiones estan en pulgadas: W: ancho de los niumeros o letras;

A: rombo grande; B: rombo pequeiio.

Distancia a la cual las | Tamafio minimo
senales deben ser requerido de las
legibles sefales

50 pies 12

75 pies 2"

100 pies 3

200 pies 4"

300 pies 6"

Excepcion: para contenedores con capacidad de un galén o menos, los simbolos pueden ser reducidos en tamafio, asi:
la reduccion debe ser proporcional; los colores no varian; las dimensiones horizontal y vertical del rombo no deben ser

menores a | pulgada (2.5cm).



Tarnano
De las

senales

Fuente: NFPA, “NATIONAL FIRE CODES”, NFPA 704, Edicion electronica, 2002.

Significado

Etiqueta
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Significado
N° 1.4: Riesgo de
explosion, division
1.4

N° 1: Riesgo de

Etiqueta
explosion, divisiones

1.1,1.2y 1.3
N° 1 EXPLOSIVO N° 1.4 EXPLOSIVO
% N° 1.5: Riesgo de N° 1.6: Riesgo de
explosion, division explosion, division
1.5 1.6
N° 1.5 EXPLOSIVO N° 1.6 EXPLOSIVO
/N N°01: Peligro de
explosion
N° 01 PELIGRO DE
EXPLOSION
Clase 2. Gases:
Etiqueta Significado Etiqueta Significado
N°2: Gas no N°2: Gas no
inflamable y no toxico Ar_ inflamable y no toxico

N°2 GAS NO N°2 GAS NO
INFLAMABLE Y INFLAMABLE Y
NO TOXICO NO
TOXICO




Clase 3. Materias liquidas inflamables:
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Etiqueta Significado Etiqueta Significado
Peligro de fuego: materia Peligro de fuego:
liquida inflamable materia liquida
inflamable

N° 3 MATERIA
LIiQUIDA
INFLAMABLE
PELIGRO DE FUEGO

N° 3 MATERIA
LIQUIDA
INFLAMABLE
PELIGRO DE FUEGO

Clase 4.1. Materias solidas inflamables:

Etiqueta

Significado

_ N°4.1 MATERIA
SOLIDA INFLAMABLE

Peligro de fuego: materia
solida inflamable

Clase 4.2. Materias susceptibles de inflamacion espontanea

Etiqueta

Significado

N° 4.2 MATERIA DE
INFLAMACION
ESPONTANEA

Materia susceptible de
inflamacion
espontanea
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Clase 4.3. Materias que, al contacto con el agua, desprenden gases inflamables :

Etiqueta

Significado

Etiqueta

Significado

N° 4.3 DESPRENDE
GASES

INFLAMABLES EN
CONTACTO CON EL
AGUA

Peligro de emanacion de
gas inflamable al
contacto con el agua

N° 4.3 DESPRENDE
GASES
INFLAMABLES EN
CONTACTO CON EL
AGUA

Peligro de emanacion de
gas inflamable al
contacto con el agua

Clases 5.1 y 5.2. Materias comburentes y Peroxidos organicos

Etiqueta Significado Etiqueta Significado
Materia comburente Perdxido organico:
6 6 peligro de incendio
5.1
5.2
N° 5.1 MATERIA )
COMBURENTE N° 5.2 PEROXIDO
FAVORECE LA ORGANICO PELIGRO
COMBUSTION DE INCENDIO
Peligro de activacion de
5 un incendio
N° 05 PELIGBO DE
ACTIVACION DE
UN INCENDIO
Clases 6.1 y 6.2. Materias toxicas e infecciosas
Etiqueta Significado Etiqueta Significado
iy Materia toxica: tenerla s Materias infecciosas: se
= aislada de productos o —— mantendran aislados de
™. lada de prod - d lados d
" - =

< >
\v/

N° 6.1 MATERIA
TOXICA

alimenticios u otros
objetos destinados al
consumo en los
vehiculos, sobre los
lugares de carga,
descarga o transbordo

N° 6.2 MATERIA
INFECCIOSA

productos alimenticios u
otros objetos destinados
al consumo en los
vehiculos, sobre los
lugares de carga,
descarga o transbordo




Clase 7. Materias radiactivas
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N°7A MATERIA
RADIACTIVA

peligro para la salud en
caso de ingestion,
inhalacion o contacto con
la materia derramada

N° 7B MATERIA
RADIACTIVA

se mantendran alejados
de los que lleven una
etiqueta con la
inscripcion "FOTO"; en
caso de averia en el
bulto,
peligro para la salud

Etiqueta Significado Etiqueta Significado
Materia radiactiva en . Materia radiactiva en
bultos de la categoria I- / bultos tipo II-
a8_9 BLANCA; en caso de / ‘.‘ AMARILLA, bultos que
i averia en los bultos, F 3

por ingestion,
inhalacion o contacto
con la materia

derramada, asi como
riesgo de irradiacion

externa a distancia

8,0

N°7C MATERIA
RADIACTIVA

Materia radiactiva en
bultos tipo I1I-
AMARILLA, bultos que
se mantendran alejados
de los que lleven una
etiqueta con la
inscripcion "FOTO"; en
caso de averia en el
bulto, peligro para la
salud
por ingestion,

inhalacion o contacto
con la materia

derramada, asi como

riesgo de irradiacion

externa a distancia

Vg

N° 7D MATERIA
RADIACTIVA

Materia radiactiva que
presenta los mismos
riesgos que se describen
en7A,7B 6 7C

Clase 8. Materias corrosivas

Etiqueta

Significado

N° 8 MATERIA

CORROSIVA

Materia corrosiva
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Clase 9. Materias y objetos peligrosos diversos

Etiqueta Significado
Materias y objetos
diversos que en el

4 A"
/
y a3 I I.\ curso del transporte
<I ’ supongan un riesgo
distinto de los que
\\9/, /

sefialan en otras clases
N°9 MATERIA U
OBJETO PELIGROSO
DIVERSO

REFERENCIA: Coédigo de Riesgo segin Naciones Unidas para el transporte de mercancias

peligrosas.

Simbolos de riesgo (pictogramas) de la CEE CEE (Uni6én Europea)

Wz

i ]
“'h:"'-;:

E: Explosivo O: Comburente F+: Extremadamente  F: Facilmente T+: Muy
inflamable inflamable toxico

=)

T: Toxico C: Corrosivo En: Nocivo Xi: Irritante N: Peligroso para
el medio ambiente

Fuente: Codigo de Riesgo segun CEE (Unién Europea)
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o GHS (Sistema Globalmente Amortizado)

Pictogramas de peligro

OSSO0

GHS03
Q ";n:& oSS :u;t.rr as rmmtk' Sustanciys comburoctos u:s ‘-*r' prosdn \rtma& Corrosvas
EX: m 5 (CRI
GHS06 GHS07 GHS09
Pekgro de ertacdn ol whaly Sustancias tomcas Cvrn'\;fn: mukigeno Darino para of madi ambiente
o et LY pudhco

{EN)

FUENTE: NORMA ECUATORIANA INEN 439

A o~ e BOTIQUIN DE USE
AUTORIZADO ATRAPAMIENTO EMERGENCIAS GUANTES

Recomendaciones de uso: Tamafos minimos a utilizar en funcién de los metros.

Distancia maxima para senalizacion

DIN-A3 DIN-A4 DIN-A5 DIN-A6

13m 10m 7m 4m
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SENALES DE PROHIBICION
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Anexo F. Método de evaluacion del riesgo de incendio (meseri)

Contempla dos bloques diferenciados de factores:
1. Factores propios de las instalaciones:
1.1.  Construccion. 1.4 Concentracion

1.2.  Situacion. 1.5 Propagabilidad

1.3.  Procesos. 1.6 Destructibilidad

2. Factores de proteccion:

2.1.  Extintores (EXT).

2.2.  Bocas de Incendio Equipadas (BIE).

2.3.  Columnas Hidrantes Exteriores (CHE).
2.4.  Detectores automaticos de Incendios (DET).
2.5.  Rociadores automaticos (ROC).

2.6.  Instalaciones fijas especiales (IFE).

Cada uno de los factores del riesgo se subdivide a su vez teniendo en cuenta los aspectos mas
importantes a considerar, como se vera a continuacion.
A cada uno de ellos se le aplica un coeficiente dependiendo de que propicien o no el riesgo de

incendio, desde cero en el caso mas desfavorable, hasta diez en el caso mas favorable.

1. Factores propios de las instalaciones

1.1.  Construccidén

1.1.1. Altura del edificio

Se entiende por altura de un edificio la diferencia de cotas entre el piso de la planta baja o



ultimo sétano y el forjado o cerchas que soportan la cubierta.
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Nuamero de pisos Altura Coeficiente
162 menor que 6 m 3
3,465 entre 6y 12 m 2
6,7,869 entre 15y 20 m 1
10 0 mas mas de 30 m 0

Entre el coeficiente correspondiente al numero de pisos y el de la altura del edificio se tomara

el menor.

Si el edificio tiene distintas alturas y la parte mas alta ocupa mas del 25% de la superficie en

planta de todo el conjunto se tomara el coeficiente a esta altura. Si es inferior al 25% se tomara

el del resto del edificio.

1.1.2.Mayor sector de incendio

Se entiende por sector de incendio la zona del edificio limitada por elementos resistentes al

fuego, 120 minutos. En caso de que sea un edificio aislado se tomara su superficie total, aunque

los cerramientos tengan resistencia inferior.

Superficie mayor sector de incendio Coeficiente
de 0 a 500 m2 5
de 501 a 1.500 m2 4
de 1.501 a 2.500 m2 3
de 2.501 a 3.500 m2 2
de 3.501 a 4.500 m2 1
mas de 4.500 m2 0




1.1.3. Resistencia al fuego
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Se refiere a la estructura del edificio. Se entiende como resistente al fuego, una estructura de

hormigon. Una estructura metélica serd considerada como no combustible y, finalmente,

combustible si es distinta de las dos anteriores. Si la estructura es mixta se tomara un

coeficiente intermedio entre los dos dados en la tabla.

Resistencia al fuego Coeficiente
Resistente al fuego (hormigdn) 10
No combustible S
Combustible 0

1.1.4. Falsos techos

Se entiende como tal a los recubrimientos de la parte superior de la estructura, especialmente

en naves industriales, colocados como aislante térmico, actstico o decoracion.

Se consideran incombustibles los clasificados como M.O y M.1 y con clasificacion superior

se consideran combustibles.

Falsos techos Coeficiente
sin falsos techos 5
con falsos techos 3
incombustibles con falsos
techos combustibles 0

1.2. Factores de situacion

Son los que dependen de la ubicacién del edificio. Se consideran dos:



1.2.1.Distancia de los bomberos
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Se tomarda, preferentemente, el coeficiente correspondiente al tiempo de respuesta de los

bomberos, utilizandose la distancia al parque tinicamente a titulo orientativo.

Distancia de bomberos Coeficiente
Distancia Tiempo
Menor de 5 km 5 minutos 10
Entre 5y 10 km 5y 10 min. 8
Entre 10 y 15 km 10 y 15 min. 6
Entre 15y 15 km 15 y 25 min. 2
Mas de 25 km 25 min 0

1.2.2. Accesibilidad del edificio

Se clasificaran de acuerdo con la anchura de la via de acceso, siempre que cumpla una de

las otras dos condiciones de la misma fila o superior. Si no, se rebajard al inmediato

inferior.
Accesibilidad Anchura via de Fachadas Distancia entre Coeficiente
edificios acceso puertas
Buena >4m 3 <25m 5
Media 2—-4m 2 <25m 3
Mala <2m 1 >25m 1
Muy mala no existe 0 >25m 0
Ejemplo

a) Viade acceso 3 m de ancha. Tres fachadas. Més de 25 metros de distancia entre puertas.

Accesibilidad: Media. Cumple la condicion de anchura entre 2 y 4 m y ademas hay tres
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fachadas al exterior (fila inferior a la media), coeficiente 3.

b) Anchura via de acceso 3 m. Una fachada al exterior. Distancia entre puerta menor de
25m.
Accesibilidad: Media. Cumple la condicion de anchura y 18 distancia entre puertas es
inferior a 25 m (misma fila), coeficiente 3.

c) Anchura via de acceso 3 m. Una fachada al exterior. Distancia entre puerta mayor de
25m.
Accesibilidad: Mala. Las otras dos condiciones estan en filas inferiores a la media,

coeficiente 1.

1.3. Procesos
Deben recogerse las caracteristicas propias de los procesos de fabricacion que se realizan y
los productos utilizados.
1.3.1. Peligro de activacion
Intenta recoger la posibilidad del inicio de un incendio. Hay que considerar fundamentalmente
el factor humano, que con imprudencia puede activar la combustion de algunos productos.
Otros factores son los relativos a las fuentes de energia de riesgo:
e Instalacion eléctrica: Centros de transformacion, redes de distribucion de energia,
mantenimiento de las instalaciones. protecciones y dimensionado correcto.
e (Calderas de Vapor y de Agua Caliente: Distribuciéon de combustible y estado de
mantenimiento de los quemadores.
e Puntos especificos peligrosos: Operaciones a llama abierta, con soldaduras y seccion
de barnizados.
Cuando las materias primas o productos acabados sean M.0 y M.l la combustibilidad se

considerard baja. Si son M.2 y M.3, media, y si son M.4 y M..5, alta.
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Combustibilidad Coeficiente
Baja 5
Media 3
0
Alta
1.3.4 Orden y limpieza

El criterio para la aplicacion de este coeficiente debe ser crecientemente subjetivo.
Se entendera alto cuando existan y se respeten las zonas delimitadas para almacenamiento, los
productos estén apilados correctamente en lugar adecuado, no exista suciedad, ni desperdicios

o recortes repartidos por la nave indiscriminadamente.

Orden y limpieza Coeficiente
Bajo 0
Medi 5
a 10
Alto

1.3.5. Almacenamiento en altura

Se ha hecho una simplificacion en el factor de almacenamiento, considerandose inicamente la
altura, por entenderse que una mala distribucioén en superficie puede asumirse como falta de
orden en el apartado anterior.

Si la altura del almacenamiento es menor de 2 metros, el coeficiente es 3; si estd comprendida

entre 2 y 4 metros, el coeficiente es 2; para mas de 6 metros le corresponde 0.

1.5.  Propagabilidad
Se entendera como tal la facilidad para propagarse el fuego, dentro del sector de incendio. Es

necesario tener en cuenta la disposicion de los productos y existencias, la forma de
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almacenamiento y los espacios libres de productos combustibles.

1.5.1 En vertical
Se reflejard la posible transmision del fuego entre pisos. Atendiendo a una adecuada
separacion y distribucion.

* Si es baja se aplicara un coeficiente 5.

+ Si es media se aplicard un coeficiente 3.

« Si es alta se aplicara un coeficiente 0.

Ejemplo
a) En un edificio con una sola planta no hay posibilidad de comunicacion a otros. El
coeficiente serd 5.
b) Un edificio de dos plantas, comunicadas por escaleras sin puertas cortafuegos. En el
que por problema de congestion se almacenan latas de barniz en la escalera. El

coeficiente sera 0.

1.5.2 En Horizontal
Se medirda la propagacion del fuego en horizontal, atendiendo también a la calidad y
distribucion de los materiales.

* Si es baja se aplicara un coeficiente 5.

* Si es media se aplicard un coeficiente 3.

* Si es alta se aplicard un coeficiente 0.

Ejemplo

a) Un taller metalargico, limpio, en el que los aceites de mantenimiento se

almacenan en recinto aislado, el coeficiente sera 5.
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b) Una nave de espumacion de plésticos en molde abierto, sin pasillos de
separacion entre los productos y con falso techo de porexpan, el coeficiente sera 0.
c) Enuna fabrica de calzado, con lineas independientes de montaje, separadas 5

metros, en condiciones adecuadas de limpieza, el coeficiente sera 3.

1.6. Destructibilidad
Se estudiara la influencia de los efectos producidos en un incendio, sobre las mercancias y
maquinaria existentes. Si el efecto es francamente negativo se aplica el coeficiente minimo. Si

no afecta al contenido se aplicara el maximo.

1.6.1.Calor

Se reflejara la influencia del aumento de temperatura en la maquinaria y existencias. Este
coeficiente dificilmente sera 10, ya que el calor afecta generalmente al contenido de las
instalaciones.

- Baja: Cuando las existencias no se destruyan por el calor y no exista maquinaria de
precision que pueda deteriorarse por dilataciones. El coeficiente a aplicar serd 10 (por
ejemplo, almacén de ladrillos para construccion).

- Media: Cuando las existencias se degradan por el calor sin destruirse y la maquinaria es
escasa. El coeficiente serd 5 (por ejemplo, fabricacion de productos incombustibles, con
escasa maquinaria).

- Alta: Cuando los productos se destruyan por el calor. El coeficiente sera 0 (por ejemplo,
la mayoria de los casos).

1.6.2 Humo
- Se estudiaran los dafios por humo a la maquinaria y existencias.

- Baja: Cuando el humo afecta poco a los productos, bien porque no se prevé su
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produccion, bien porque la recuperacion posterior sera facil. El coeficiente a aplicar
sera 10 (por ejemplo, almacén de productos enlatados sin etiquetas).

Media: Cuando el humo afecta parcialmente a los productos o se prevé escasa
formacion de humo. El coeficiente a aplicar sera 5 (por ejemplo, el mismo almacén
del ejemplo anterior, si las latas estuvieran etiquetadas, o también un taller
metalargico).

Alta: Cuando el humo destruye totalmente los productos. El coeficiente a aplicar seré
0 (por ejemplo, fabricacion de productos alimenticios o fabricacion de productos

farmacéuticos).

1.6.3 Corrosion

Se tiene en cuenta la destruccion de edificio, maquinaria y existencias a consecuencia de gases

oxidantes desprendidos en la combustion. Un producto que debe tenerse especialmente en

cuenta es el CIH producido en la descomposicion del PVC.

Baja: Cuando no se prevé la formacion de gases corrosivos o los productos no se
destruyen por oxidacion. El coeficiente a aplicar sera 10 (por ejemplo, cerdmica en que
no se utilicen envases de PVC, bodegas de crianza de vino y fabricas de cemento).
Media: Cuando se prevé la formacién de gases de combustion oxidantes, que no
afectaran a las existencias ni en forma importante al edificio. El coeficiente debe ser 5
(por ejemplo, edificio de estructura de hormigén armado conteniendo un almacén de
frutas).

Alta: Cuando se prevé la formacion de gases oxidantes que afectaran al edificio y la
maquinaria de forma importante. El coeficiente serd0 (por ejemplo, fabrica de juguetes

con utilizacion de PVC en un edificio de estructura metalica).
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1.6.4 Agua
Es importante considerar la destructibilidad por agua ya que sera el elemento fundamental para
conseguir la extincion del incendio.
* Alta: Cuando los productos y maquinaria se destruyan totalmente. El coeficiente serd 0
(por ejemplo, almacén de carburo calcico y centros de informatica con ordenadores).
* Media: Cuando algunos productos o existencias sufran dafos irreparables y otros no.
El coeficiente sera 5.
 Baja: Cuando el agua no afecte a los productos. El coeficiente serd 10 (por ejemplo,

almacén de juguetes de plasticos sin cartonaje).

2. Factores de proteccion
Las existencias de medios de proteccion adecuados se consideran en este método de evaluacion
fundamental para la clasificacion del riesgo. Tanto es asi que, con una proteccion total, la

calificacion nunca seria inferior a 5.

Naturalmente, un método simplificado en el que se pretende gran agilidad, debe reducir la
amplia gama de medidas de proteccion de incendios al minimo imprescindible, por lo que

unicamente se consideran las mas usuales.

Los coeficientes a aplicar se han calculado de acuerdo con las medidas de proteccion existentes
en las instalaciones y atendiendo a la existencia o no de vigilancia permanente. Se entiende
como vigilancia la operativa permanente de una persona durante los siete dias de la semana a
lo largo de todo el afio.

Este vigilante debe estar convenientemente adiestrado en el manejo del material de extincion

y disponer de un plan de alarma.
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Se ha considerado también, la existencia o no de medios tan importantes como la proteccion
parcial de puntos peligrosos, con instalaciones fijas (IFE), sistema fijo de C02, halcén (o

agentes extintores) y polvo y la disponibilidad de brigadas contra incendios (BCI).

Elementos y sistemas de Sin vigilancia Con vigilancia
proteccion contra incendios (SV) V)
Extintores portatiles (EXT) | )
Bocas de incendio equipadas ) 4
(BIE)

2 4
Columnas hidrantes exteriores
(CHE) 0 4
Deteccion automatica (DET) S 8
Rociadores automaticos (ROC) 2 4
Extincion por agentes gaseosos
(IFE)

Cualquiera de los medios de proteccidn que se expresan a continuaciOn debera cumplir las condiciones
adecuadas que se expresan, para cada uno de ellos, en la Reglamentacion en vigor (RIPCI). Los coeficientes de

evaluacion a aplicar en cada caso seran los siguientes:
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2.1. Extintores portatiles (EXT)

El coeficiente a aplicar sera 1 sin servicio de vigilancia (SV) y 2 con vigilancia (CV).

2.2. Bocas de incendio equipadas (BIE)
Para riesgos industriales deben ser de 45 mm de didmetro, no sirviendo las de 25 mm. El

coeficiente a aplicar serd 2 sin servicio de vigilancia (SV) y 4 con vigilancia (CV).

2.3. Columnas hidrantes exteriores (CHE)

El coeficiente de aplicacion sera 2 sin servicio de vigilancia (SV) y 4 con vigilancia (CV).

2.4. Deteccion automatica de incendios (DET)
El coeficiente a aplicar sera 0 sin servicio de vigilancia (SV) y 4 con vigilancia (CV).
En este caso se considerard también vigilancia a los sistemas de transmision directa de alarma

a bomberos o policia, aunque no exista ninguin vigilante en las instalaciones.

2.5. Rociadores automaticos (ROC)

El coeficiente a aplicar serd 5 sin servicio de vigilancia (SV) y 8 con vigilancia (CV).

2.6. Instalaciones fijas de extincion por agentes gaseosos (IFE)

Se consideraran aquellas instalaciones fijas distintas de las anteriores que protejan las partes
mas peligrosas del proceso de fabricacion o la totalidad de las instalaciones. Fundamentalmente
son:

. Sistema fijo de espuma de alta expansion.
. Sistema fijo de CO,.
. Sistema fijo de halon.

El coeficiente a aplicar serd 2 sin servicio de vigilancia (SV) y 4 con vigilancia (CV).
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METODO DE CALCULO

Una vez cumplimentado el correspondiente cuestionario de Evaluacion del Riesgo de Incendio
se efectuard el calculo numérico, siguiendo las siguientes pautas:

Subtotal X. Suma de todos los coeficientes correspondientes a los 18 primeros factores en los

que aun no se han considerado los medios de proteccion.

Subtotal Y. Suma de los coeficientes correspondientes a los medios de proteccion existentes.

El coeficiente de proteccion frente al incendio (P), se calcularé aplicando la siguiente formula:

p=224+3 4 1cn
120 22

En caso de existir Brigada Contra Incendio (BCI) se le sumara un punto al resultado obtenido

anteriormente.

El riesgo se considera aceptable cuando P > 5.

CONCLUSION

La aplicacion del método es posible a partir de los datos recabados directamente en una

inspeccion por el técnico que vaya a emplearlo, incluso por otro experto, a partir de un

cuestionario de inspeccion debidamente cumplimentado.

Su utilidad fundamental puede resumirse en tres facetas:

e Su desarrollo es de gran simplicidad. Permitiendo agilidad en el trabajo y economia en el
tiempo.

e Sirve para coordinar el trabajo de distintas personas, en distintos tiempos por su
objetividad.

e Facilita el estudio de mejoras de riesgo, mediante las modificaciones adecuadas que hagan

subir los coeficientes hasta conseguir un coeficiente P suficiente.
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Anexo G. Monitoreo ocupacional

2.2.C Evaluaciéon Ocupacional
2.2.C.1 Agentes Quimicos
Para la captacion de las muestras, se ha usado los equipos tal como se presenta en la fig. B.1.3
y B.3 del Apéndice B, y asi mismo ver acapite 5.1.2.1
Se han evaluado la concentracion de los siguientes contaminantes:
1) Estireno
2) Etileno
3) Polipropileno
4) Benceno
5) Divinil Benceno
6) Xileno
7) Tolueno
8) Particulas Totales en Suspension
9) Bioxido de Azufre
10) Oxido de Nitrogeno
11) Acido Sulfhidrico

12) Mondxido de Carbono

Parametros Meteoroldgicos:
13) Velocidad del viento 343
14) Direccion predominante del viento
15) Temperatura Ambiental

16) Humedad relativa
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Resultados
Particulas Totales en Suspension (PTS)
No de muestras 01
Método de Muestreo MAS Muestreador Gravimetrito
Medio Colector
Periodo de Muestreo
Razén de Flujo
Frecuencia
Ubicacioén de la Estacion
Concentracion
Limite Permisible
Para los Otros gases
Equipo
Aplicacion
Tipo de Tubito
Velocidad del Viento
Direccion del Viento
Temperatura
Filtro de fibra de vidrio
08 horas
1.5 pies3/min
1 vez por semana
Dentro del ambiente de trabajo
ver tabla 5.16

5 mg/m3
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Bomba detector de Gases

Medicion de concentraciones

momentanea

Tubito de rango corto Drager

Ver Tablas del acapite 5.1.2.1

Ver Tablas del acapite 5.1.2.1

Ver Tablas del acapite 5.1.2.1

Los Resultados Globales de las 28 fabricas se muestran en las tablas del

acapite 5.1.2. 1 del capitulo 5, como valores promedios.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Sistema de Gestion Seguridad y Salud Ocupacional: Parte del sistema de gestion global, que
facilita la gestion de los riesgos de S&SO asociados a los negocios de la organizacion.
Seguridad: Ausencia de riesgos inaceptables de dafios.

Seguridad y Salud Ocupacional (S&SO): Condiciones y factores que afectan el bienestar de
los empleados, contratistas, visitas y de cualquier otra persona en el lugar de trabajo.
Organizacion: Compaiiia, corporacion, firma, empresa, instituciéon o asociacion, o parte de
ella, incorporada o no, publica o privada, que tiene sus propias funciones y estructura
administrativa.

Desempeiio: Resultados medibles del sistema de gestion S&SO, relacionados con el control
que tiene la organizacion sobre los riesgos relativos a su seguridad y salud ocupacional y que
se basa en su politica de S&SO y objetivos.

No conformidad: Cualquier desviaciéon o incumplimiento de los estdndares de trabajo,
practicas, procedimientos, regulaciones, etc., que pueda directa o indirectamente ocasionar,
heridas o enfermedades, dafios a la propiedad, al ambiente del trabajo, o combinacion de éstos.
Auditoria: Examen sistematico e independiente, para determinar si las actividades y los
resultados relacionados, estdin conformes con las disposiciones planeadas y si esas
disposiciones son implementadas eficaz y apropiadamente, para la realizacion de politicas y
objetivos de la organizacion.

Accidente: Evento no planificado, que resulta en muerte, enfermedad, lesion, dafio u otra
pérdida.

Incidente: Evento no planificado que tiene el potencial de llevar a un accidente. El término
incluye “cuasi-accidente”.

Identificacion de peligro: Un proceso de reconocer que un peligro existe y definir sus

caracteristicas.
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Peligro: Una fuente o situacioén con el potencial de provocar dafios en términos de lesion,
enfermedad, dafio al medio ambiente o una combinacion de éstos.

Riesgos: Evaluacion de un evento peligroso asociado con su probabilidad de ocurrencia y sus
consecuencias.

Evaluacion de riesgo: Proceso global de estimar la magnitud de los riesgos y decidir si un
riesgo es o no es tolerable.

Objetivos: Metas en términos del desempefio del sistema SSO, que una organizacién establece
por si misma.

Mejoramiento continuo: Proceso de optimizacion del sistema de gestion SSO, con el proposito
de lograr mejoramiento en el desempefio global de la SSO, de acuerdo con la politica de SSO

de la organizacion.
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Gestion Administrativa, Implementacion de un Sistema de Seguridad y salud
Ocupacional, segiin ley 29783 del Ministerio de Trabajo en concordancia con el ISO
45000:2018.

El riesgo ocupacional en la industria de los plasticos estd influenciado por el ruido y los
hidrocarburos totales (HCT) y esto se traduce en la generacion de los incidentes y accidentes.
En relacion al nimero de incidentes que se generan en la industria de los plasticos, se produce
basicamente en la zona de extrusion, inyeccion, soplado y la zona de molienda. En la presente
tesis, se implementd y realizé un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional (ISO
4500:2018) en concordancia con la ley 20783, para reducir el nimero de incidentes, accidentes
(frecuencia y tasa) y las enfermedades ocupacionales y asi proteger la salud de los trabajadores.
Sabemos que el promedio de incidentes encontrados en la industria de plasticos es: 7.5 que
segun nuestro parametro establecido es inaceptable.

Lo que se busca en la implementacion del SGSSO es reducir los incidentes cumpliendo el
cronograma de ejecucion de un plan, el cual con lleva a realizar una serie de actividades para
cumplirlo y asimismo hacer supervision en el control y seguimiento de los riesgos
ocupacionales.

Asimismo, en cuanto al cronograma de capacitaciones, se desarrolla segiin establecido
mensualmente para poder capacitar a los trabajadores y responsables de las areas de
produccion.

A continuacion, presentamos un diagrama de flujo de un plan de seguridad y salud

ocupacional en las Industrias de Plasticos.



Tabla 77.
Elementos de SGSST
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Elementos del SGSST Responsables
Politica Presidente
Gestion Requerimientos Legales Gerente General
Administrati Objetivos y Metas Presidente

va .
Indices de control

Gestion de Seleccion
Talento L
Capacitacion y
Humano .
Entrenamiento
Comunicaciéon
Evaluacion de Riesgos
Plan de Emergencia
Gestion Accidente, Incidentes y
Técnica no conformidades

Auditorias
Control de Documentos
Permisos de trabajo

Equipos de Proteccion

Personal

Mantenimiento de Plantas y

Equipos

Inspecciones Planeadas

Coordinador de calidad
Jefe de RRHH

Jefe de RRHH

Asistencia de Gerencia
Jefe de Seguridad
Jefe de Seguridad

Asistente de Produccion

Jefe de Produccion
Coordinador de Calidad
Jefe de Produccion

Asistente de Produccion

Técnico de Mantenimiento

Jefe de Produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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L Politica

Para una correcta implementacion del SGSST se debe definir una politica que refleje el
compromiso, orientacion y principios de la Alta Direccion de la empresa, dado que es ésta
quien la representa y toma las decisiones trascendentales; para lo cual se necesita que los
mismos representantes sean quienes la elaboren, evalien, aprueben, difundan y pongan en
practica. Con la finalidad de obtener un documento con la politica de seguridad y salud en el
trabajo deseada, se deben mantener reuniones con los Gerentes y Directores de la empresa
(como representantes de los accionistas) asi como con jefes de area o encargados de seccion
que puedan aportar detalles en temas de seguridad y salud ocupacional, como se pueden
considerar a: los jefes de departamento de la Gerencia de Produccion, los jefes de Recursos
Humanos, Logistica y Seguridad, los encargados de Aseguramiento de la Calidad y de
Seguridad Industrial, entre otros. Es preferible contar con la mayor participacion posible, dado
que ello contribuye a lograr un enfoque integral en la elaboracion de la politica. Los Gerentes
deben convocar a reuniones (por etapas) en las que se deben tratar basicamente los siguientes
puntos:
Presentar el proyecto de implementacion de un SGSST en la empresa.
Definir responsabilidades y asignar funciones.
Plantear un borrador de Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo, para ser revisado y
analizado.
Recopilar observaciones al borrador de politica, evaluar y realizar modificaciones que se
consideren necesarias, hasta llegar a un acuerdo y obtener el texto final de dicha politica.
Aprobar la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa.

Poner en préctica y difundir en toda la empresa la nueva politica.
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En las empresas de Plasticos la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo debe vincularse
adecuadamente con la ISO 45000:2018, asi como mantener el compromiso con la Mejora
Continua.

En las empresas de Plasticos se deben comprometer a lograr los més altos estandares de

desempefio en Seguridad y Salud Ocupacional con el fin de crear y mantener un ambiente de

trabajo seguro y saludable para nuestros empleados, asociados, contratistas, mediante la

gjecucion, mejoramiento y revision de los siguientes principios en todas nuestras operaciones:

¢ Salud de los Trabajadores, suministrar los equipos, herramientas y elementos apropiados
para la proteccidn personal y proporcionar capacitacion para asegurar que los trabajadores
conozcan su labor y responsabilidades. Cumplir con la normativa legal nacional vigente
en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Promover entre nuestros empleados, contratistas y visitantes una cultura preventiva y de
cumplimiento con las normas internas y procedimientos que la empresa formule para
garantizar su integridad fisica y mental, y precautelar el patrimonio fisico de la empresa.

e Identificar y evaluar los riesgos relacionados a la ejecucion de las actividades propias del
trabajo, y gestionarlos a través de una adecuada planificacion y establecimiento de metas
que ayuden a controlarlos,

¢ reducirlos y eliminarlos a fin de evitar incidentes que generen lesiones, enfermedades
profesionales y dafios a la propiedad.

e Asignar recursos para la ejecucion de los Programas de Seguridad

¢ Investigar incidentes relacionados con la Seguridad y Salud de los Trabajadores y con el
Medio Ambiente, a fin de tomar las medidas de control necesarias para evitar su
reincidencia.

e [aempresa de Plasticos del Centro S.A.C., promovera la difusion y cumplimiento de esta

politica, ademds se compromete a actualizarla una vez al afio.
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Luego que la Politica ha sido creada, se recomienda que cada miembro del grupo de trabajo
la revise y que todos estén de acuerdo con lo expresado en la misma. Es importante ademas
que personas ajenas al grupo redactor puedan leerla y comprenderla. El paso final en la fase
de desarrollo de la Politica es la aprobacion. El presidente y Gerente General deben
comprometerse con sus respectivas firmas en el documento al cumplimiento de todo lo
enunciado en la Politica.

Propuesta de la Politica

Para elaborar la politica primero se debe comprometer a los miembros de la Alta Direccion de
aceptar y avalar la implementacion del sistema de gestion en el empresa, para lo cual se les
debe realizar una presentacion en la que se expongan los beneficios que se generarian:
disminucién de los accidentes de trabajo y dias de descanso médico, lo que resultaria en el
incremento de las horas productivas (por la menor cantidad de dias de descansos médicos por
accidentes), asi como menores pagos por primas de seguro, disminucion de los gastos directos
en tratamientos de accidentes o enfermedades profesionales; también se pueden considerar
beneficios indirectos como la mejora del clima organizacional en los trabajadores por la mayor
preocupacion en sus condiciones de trabajo, lo que podria impactar en el incremento de su
productividad. La Alta Direccion debe asumir la responsabilidad principal de la
implementacion del SGSST dado que son los principales responsables de sus trabajadores. Al
contar con el compromiso, los directivos y personal relacionado a la seguridad y salud
ocupacional deben analizar y establecer funciones, tiempos y responsabilidades para plantear
un borrador de la politica, el cual debe ser revisado y corregido, para ser presentado en un
plazo estimado no mayor de 30 dias a la Gerencia General para la revision, firma y aprobacion
final. Una vez definida la Politica de Seguridad y Salud Ocupacional (SSO) se debe registrar
como norma en el Sistema de Gestion de Calidad y empezar con la difusion entre los

trabajadores. Se deben emitir copias controladas a cada area de la empresa, las cuales deben
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ser colocadas en los paneles principales junto con la Politica de Calidad; también se deben
brindar charlas a todo el personal con la finalidad de presentar y explicar la politica y los
lineamientos basicos del sistema de gestion que se esta implementando.

Se puede entonces definir la Politica de SSO, basado en un trabajo con los

responsables de la empresa, como se muestra a continuacion:

1)  Asegurar la integridad fisica de las personas que ingresan a nuestras instalaciones
y de las que permanecen en ellas trabajando.

2) Proteger a las personas que permanecen en la empresa a través de un adecuado
sistema de seguridad en equipos, maquinarias e instalaciones y con el
cumplimiento de las normas de seguridad y salud en el trabajo de la legislacion
vigente.

3) Para lograr y mantener una cultura de seguridad y prevencion de los riesgos de
trabajo, la empresa integra el Sistema de Seguridad con los otros sistemas de
gestion de la empresa, con el objeto de garantizar la fuente de trabajo y mejorar la

productividad.

II.-  Iperc

En esta seccion ver el capitulo IV de la tesis. Tabla

IIL.- Objetivos y Metas

La Direcciéon de la empresa debe determinar los Objetivos de Seguridad y Salud
en el Trabajo para el corto, mediano y largo plazo, para lo cual se debe tomar en cuenta
basicamente la Politica de SST, los aspectos mas importantes encontrados durante la

evaluacion de riesgos, asi como toda informacion disponible que se considere relevante



con la finalidad de lograr que los objetivos sean razonables, medibles y alcanzables.
Segun la OHSAS 18001 (BS12007:21) Y LA ISO 45000:2018: “Los objetivos deberian
cuantificarse cuando sea posible”, fijando plazos prudentes para su realizacion; ademas
seria conveniente que se establezcan indicadores de gestion que permitan supervisar su
adecuado nivel de cumplimiento. De manera similar que, para la definicion de la politica,
los Gerentes deben convocar a reuniones en las que se deben tratar principalmente los

siguientes temas:
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Presentar el proyecto de implementacion de objetivos para el SGSST de la empresa.
Plantear un primer borrador de los Objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo, que
incluya metas y plazos, para ser revisado y analizado.

Recopilar observaciones y recomendaciones a los objetivos revisados,

evaluar y realizar las modificaciones que se consideren necesarias, hasta llegar a un
acuerdo y obtener los objetivos finales.

Aprobar los Objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo. Poner en practica y difundir
en toda la empresa los nuevos Objetivos SST, metas y plazos.

Dar a conocer la politica de seguridad y salud ocupacional para prevenir los incidentes,
accidentes laborales y medir los riesgos.

Incentivar al personal de la empresa a realizar sus actividades de manera segura usando
los equipos de proteccion personal adecuada para realizar sus actividades de trabajo.
Entrenar al personal para que en caso de cualquier siniestro o emergencia se tomen
medidas necesarias y seguras.

Brindar las condiciones seguras a los colaboradores en el area donde realizan sus
actividades de trabajo que puedan correr algin tipo de riesgo.

Una vez definidos los Objetivos de Seguridad y Salud, éstos deberan ser debidamente

documentados, comunicados y difundidos a todo el personal para su conveniente
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implementacion y operacion. Anualmente la Alta Direccion deberd realizar la revision
de dichos objetivos y analizar su nivel de cumplimiento, ademés se encargara de
redefinir los objetivos, plazos o indicadores, de acuerdo al desempefio de la seguridad

y salud en la empresa en el afio en cuestion.

Propuesta de Objetivos

Se procede de manera similar que para la definicién de la politica: la Alta Direccion debe

asumir la responsabilidad principal, determinar, evaluar y aprobar los objetivos, los mismos

que seran utilizados para conocer la efectividad y el nivel de cumplimiento de la
implementacion del sistema de gestion. Se deben efectuar reuniones de trabajo con el personal
encargado de definir la politica, pudiendo incluir a representantes de los trabajadores para
apoyar en el proceso; se deben discutir posibles objetivos de seguridad y salud, evaluar su
impacto en el sistema y determinar si son realmente alcanzables. A partir de reuniones con los
responsables de la empresa, se pueden plantear los siguientes Objetivos de Seguridad y Salud

Ocupacional:

1) Instaurar, difundir, fomentar y sostener la Politica de SSO de la empresa, con el fin de
prevenir los accidentes en las diferentes areas de la misma, cuidando la seguridad y salud
de los trabajadores. Para lo cual se buscara obtener un 85% de conocimiento sobre la
Politica de SSO, en la Encuesta Anual de Clima Organizacional.

2)  Promover la cultura de seguridad y prevencion de los riesgos de trabajo en el personal de
la empresa, buscando reducir al minimo los niveles de riesgo y peligros potenciales. Se
espera dictar mensualmente una charla (en temas de seguridad y salud ocupacional) por
los Supervisores o jefes en cada area. Ademas, se mantiene la expectativa de alcanzar un

numero menor de accidentes de trabajo que los registrados en el afio anterior.
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4)

S)

IV.
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Establecer el procedimiento de actuacion del personal para el desarrollo de las acciones
de respuesta ante emergencias, a fin de controlarlas de manera oportuna, efectiva y en el
menor tiempo posible. Incluir en el Plan Anual de Seguridad la realizacion cada trimestre
de al menos un simulacro de incendios como preparacion para el personal de la brigada
contra emergencias.

Determinar los niveles de coordinacion entre los responsables de la administracion de las
diferentes zonas de trabajo, para desarrollar acciones mutuas de apoyo en la prevencion
y control de emergencias, optimizando el uso de los recursos humanos y materiales
disponibles. Fijar un cronograma de talleres a dictar en cada area, que permitan mejorar
el desempefio para la prevencion y control de emergencias (minimo de una actividad por
mes).

Fijar los procedimientos estandarizados adecuados para la prevencion de riesgos en cada
puesto de trabajo, para conocer las causas de los accidentes e incidentes, prevenirlos y
evitarlos. Se espera obtener al menos una propuesta de accion preventiva anual por
trabajador o como participante de un grupo de trabajo. También se deben planificar
fechas para reuniones periodicas de revision de los objetivos, incluyendo a todo el
personal que desee apoyar en el proceso; como propuesta se estima que deberan

realizarse al menos una vez al ano.

Mapa de Riesgos

El Mapa de Riesgos es una herramienta dindmica que se utiliza para llevar a cabo las

actividades de localizar, controlar, dar seguimiento y representar en forma grafica, los agentes

generadores de riesgos que ocasionan accidentes o enfermedades profesionales en el trabajo.

Como definicion el Mapa de Riesgos consiste en una representacion grafica a través de

simbolos de uso general o adoptado, de los riesgos que se generan en la empresa como
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respuesta a las actividades que realiza. En el mapa de riesgos se indica el nivel de exposicion,
ya sea bajo, mediano o alto, de acuerdo a la informacion recopilada en archivos de analisis de
riesgos realizados, con el cual se facilita el control y seguimiento de los mismos, mediante la
implantacioén de programas de prevencion.

En el mapa de riesgos se coloca informacion acerca de los equipos de proteccion personal que
se necesita en cada area.

La empresa debera publicar en un mapa de riesgos, ubicado a la entrada de las plantas,
los riesgos generales a los que estdn expuestas las personas dentro de las instalaciones, y de
requerirse también los riesgos significativos en cada una de las areas de produccion. De los
métodos cualitativos descritos anteriormente, ;recomendamos a la empresa trabajar con un
Analisis What if?, Check List y Mapa de Riesgos para realizar la identificacion inicial de los
riesgos de cada una de las areas, debido a la simplicidad de sus metodologias.

Mediante las fichas de observacion se podra controlar y verificar las charlas, capacitaciones,

el uso de EPP y los incidentes que ocurran dentro de la empresa.

V. Requisitos Legales

Marco legal vigente

Tanto a nivel nacional como internacional, se cuenta con leyes, resoluciones, normas,
decretos y articulos especificos que sustentan legalmente los temas relacionados con la
seguridad y salud ocupacional; éstos a su vez, demuestran el compromiso de los Estados y
organizaciones en brindar mejores condiciones de trabajo a sus ciudadanos. A continuacion,
se presentan algunos de los recursos legales de mayor importancia: Reglamento de Seguridad
Industrial E122 de mayo de 1964, mediante el D.S. N°42—F, el Ministerio de Trabajo y Asuntos
Indigenas (MTALI) aprob6 el Reglamento de Seguridad Industrial, el mismo que consideraba

disposiciones para todos los tipos de empresa, maquinaria o riesgo que pudiesen encontrarse
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en el territorio nacional. Con la intencion de obtener una vision mas completa del escenario
nacional en cuanto a seguridad y salud ocupacional, se cre6 una comision especial encargada
de la elaboracion de este reglamento, la cual estuvo conformada bdsicamente por
representantes de diversos organismos del Estado, de las principales organizaciones
industriales y de la Confederacion de Trabajadores del Peru. Finalmente se logr6 elaborar un
documento muy completo que puede servir como fuente de consulta por practicamente
cualquier organizacion del pais, dado que contiene articulos referidos a normas de seguridad
ocupacional frente a los diversos riesgos que se puedan generar en distintos tipos de empresa.
Se dispone como finalidad del reglamento: “Garantizar condiciones de seguridad a los
trabajadores (empleados y obreros) en todo lugar en que éstos desarrollan sus actividades.
Salvaguardar la vida, salud e integridad fisica de los trabajadores y terceros, mediante la
prevencion y eliminacion de las causas de accidentes. Proteger las instalaciones y propiedades
industriales, con el objeto de garantizar las fuentes de trabajo y mejorar la productividad; y
Obtener todas las ventajas derivadas de un adecuado régimen de seguridad industrial” (MTAI
1964: 11). A pesar de haber sido renovado por el D.S. N° 009-2005-TR (MTPE 2005), los
lineamientos del Reglamento de Seguridad Industrial se mantienen vigentes y puede ser

utilizado como fuente de consulta por su amplio campo de aplicacion.

Otra normatividad nacional
En el Pert se cuenta ademas con leyes especificas para cada sector, concretamente para
el sector industrial se pueden considerar entre otras:
e Los articulos 1 y 7 de la Constitucion Politica del Perq, los cuales determinan los
lineamientos nacionales sobre la defensa de la persona y el respeto de su dignidad, asi

como su derecho a la proteccion de su salud, la del medio familiar y de la comunidad.
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e Articulos 103 y 104 de la Ley General de Industrias (Ley N° 23407 del afio 1992), en
los que se precisa que las empresas industriales deben cumplir con el desarrollo de sus
actividades sin perjudicar al medio ambiente ni a las comunidades.

e D.S. N° 029-65 DGS: “Reglamento para la apertura y control sanitario de plantas
industriales”.

e D.S. N° 015-2005-SA: “Reglamento sobre valores limite permisibles para agentes
quimicos en el ambiente de trabajo”.

e Manual de Salud Ocupacional (2005), publicacion elaborada por la DIGESA, 6rgano
de linea del Ministerio de Salud.

e Ley N°29783: “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”.

Para el sector construccion:
e Resolucion Suprema N° 021-83—-TR: “Normas basicas de Seguridad e Higiene
en obras de edificacion”.
e Resolucion Ministerial N° 427-2001-MTCE: “Norma Técnica de edificacion
E—120 Seguridad durante la construccion”.
e Para el sector petroleo: Resolucion Ministerial N° 0664—78—EM/DGH:

“Reglamento de Seguridad en la industria del petréleo”.

Para el sector electricidad:
e Resolucion Ministerial N° 263—-2001-EM/VME: “Reglamento de Seguridad e
Higiene Ocupacional del Sub sector Electricidad”.

e Sobre Higiene industrial:
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e D.S.N°039-93-PCM: “Reglamento de prevencion y control de cancer profesional”

(11 de junio de 1993).

Sobre los inspectores de trabajo:

e D.S.N°004-96-TR: “Reglamento del procedimiento de inspeccion del trabajo”. D.S.
N°010-2004-TR: “Reglamento de la Ley General de inspeccion de trabajo”
(modificado).

e Resolucion Ministerial N° 042—-87-TR: “Aprueban cartilla basica de higiene y
seguridad ocupacional para inspectores de trabajo” (4 de marzo de 1987).

e Sobre el Seguro Complementario de Trabajo de Riesgo (SCTR), seguro obligatorio
para los trabajadores de todas las empresas que realicen actividades de alto riesgo, se
tienen las siguientes normas principales:

e D.S.N°003-98-SA: “Normas técnicas del Seguro Complementario de Trabajo de
Riesgo”.

e D.S.N°009-97-SA: “Reglamento de Ley de Modernizacion de la Seguridad Social
en Salud”.

e Resolucion Ministerial N° 090-97-TR: “Crean registro de entidades empleadoras que
desarrollan actividades de alto riesgo”.

Normatividad internacional

Para el caso internacional la normatividad vigente se hace mas extensa, principalmente debido
a que la seguridad y salud ocupacional en Europa principalmente lleva ya varios afios de
estudio, desarrollo y ejecucion. A esto habria que agregar el esfuerzo de la OIT por firmar
normas, convenios y recomendaciones, asi como realizar publicaciones que permitan difundir
la cultura de la seguridad y salud ocupacional por el mundo entero. Principalmente se pueden

considerar los siguientes titulos:
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OIT - “ILO OHS Guia 2001: Directrices relativas a los sistemas de seguridad y salud

ocupacional”.

Directrices de la OIT: control de riesgos, evaluacion y andlisis de riesgos,

participacion de los empleados, compromiso de la Direccion, asignacion de recursos,

mejora continua, integracion del sistema con los otros sistemas de gestion, revision
por parte de la Direccion.

Directrices de la Union Europea: el documento 0135/4/99-EN sefiala siete elementos

para asegurar la eficacia del sistema de gestion de seguridad y salud:

2. “Implantacion voluntaria

3. Considerar las circunstancias especiales de las PYME.

4. Procedimientos de evaluacién que no requieran auditorias externas obligatorias.

5. Sin objetivos de certificacion.

6. Economicamente justificable.

7. Desarrollo y mejora de las aptitudes para el cumplimiento y la cooperacion con la
legislacion y el ordenamiento en seguridad y salud.

8. Incorporacion de los trabajadores y/o sus representantes en el disefio,
implementacion y evaluacion del sistema de gestion de seguridad la seguridad y la
salud” (Corrales 2007b: 96-97).

BSI OHSAS 18001:2007 — Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo. Especificacion.

BSI OHSAS 18002:2008 — Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo. Guia para la implementacion de OHSAS 18001.

BSI 8800:2004 — Sistemas de Gestion de Higiene y Seguridad en el Trabajo. Guia.

Ley de Prevencion de Riesgos Laborales (Espaia), su reglamentacion de desarrollo y

normatividad relacionada.
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e Todos los otros procedimientos y normativas vigentes en Espafia, brindados por el
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT), perteneciente al

Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales de Espana. 2

Sistema de Gestion: OHSAS 18001:2007, ISO 45000:2018

Para el presente andlisis se tomara como base el modelo del Sistema de Gestion OHSAS
18001:2007, debido a que se considera que se aproxima mas a los requerimientos de la empresa
y de la normativa legal vigente.

OHSAS 18001, este sistema de gestion consta de seis pasos unidos en un ciclo de mejora
continua; a continuacion, se explicara con mayor detalle cada uno de ellos. Actualmente, se
tiene el ISO 45000: 2018 que contempla todo lo indicado en la OHSAS 18001, es un sistema
internacional de alto nivel que contemplaremos en el sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional en la industria de plasticos.
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VI. Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo

Figura 1. Cronograma de flujo del plan de seguridad y salud ocupacional
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Figura 2. Distribucion de Planta de la Empresa Visa S.R.L.
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(Fuente: Elaboracion Propia)
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Cronograma de actividades del plan de seguridad y salud ocupacional
Tabla 78.

Cronograma de Actividades 2018 Planear y controlar la ejecucion de las Actividades del plan de seguridad y salud

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
PLANEAR Y CONTROLAR LA EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
META: CUMPLIR CON EL 100% DE LAS ACTIVIDADES PROGRAMADAS

ETAPA ACTIVIDAD RESPONS POBLACION CANTI ACCI MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE
caco ABLE | OBIETIVO | DAD ON1234512345123‘4‘512345123451234512345
PLANEAR Revision y Directiva CONTRATIS 1 P
aprobacién A
dela E
politica
PLANEAR Presentaci6 PG-SST CONTRATIS 1 P
n del TA
Programa E
de SST
PLANEAR Induccién PG-SST FUNCIONAR 5 P
del 10s,
TRABAJADO
Programa, E
RES,
capacitacié CONTRATIS
ny TA,
Entrenamie SUBCONTRA
nto del TISTAS
SGSSOT
PLANEAR Gestion de PG-SST CONTRATIS 4 P
Cambio en TAS
SST E
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Tabla 79.

Cronograma de Actividades 2018 Hacer y controlar la ejecucion de las Actividades del plan de seguridad y salud
PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
HACER Y CONTROLAR LA EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
META: CUMPLIR CON EL 100% DE LAS ACTIVIDADES PROGRAMADAS

ETAPA ACTIVIDAD [ RESPONS [ POBLACION [ CANTI | ACCION MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE
e ABLE | OBIETIVO | DAD 1234512345123‘4‘512345123451234512345
HACER Realizacion Directiv FUNCION 1 P
politica de a ARIOS,
SSTy TRABAJA E
aprobacion DORES,
de la CONTRAT
politica ISTA,
SUBCONT
RATISTAS
HACER Induccién PG-SST CONTRAT 5 P
en SST a ISTAS Y
contratistas TRABAJA E
y DORES
funcionario
s,
identificacio
nde
peligros y
Evaluacién
de riesgos
HACER Control de PG-SST SUPERVIS 9 P
Documentos ORES
y Registros E
HACER Mecanismo PG-SST FUNCION 3 P
de ARIOS,
Comunicaci TRABAJA E
ény DORES,
participacié CONTRAT
n, Consulta ISTA,
SUBCONT
RATISTAS
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Tabla 80.

Cronograma de Actividades 2018 Verificar y controlar la ejecucion de las Actividades del plan de seguridad y salud

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
VERIFICAR Y CONTROLAR LA EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
META: CUMPLIR CON EL 100% DE LAS ACTIVIDADES PROGRAMADAS

ETAPA ACTIVIDAD RESPONS POBLA CANTI ACCI MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE
CICLO ABLE CION DAD ON
1{2|3|4|5|1(23(4|5|1|2|3[4[5|[1|23|4|5|1|2|3[4|5(1|2|3|4|5(1[23|4|5
OBJET
vo
VERIF Controlar el uso SUPERVI SG.SST 38
ICER adecuado de EPP SORES
VERIF Cumplimiento con la TRABAJA | SG-SST 9 P
ICAR Politica de SST DORES
E
VERIF Seguimiento al PG-SST SG.SST 9 P
ER cumplimiento de las DIREC
N . TIVAS
acciones correctivas y
preventivas en SST E
ACTU Planes de PG-SST SG.SST 2

AR mejoramiento segin

resultados de la E
evaluacién inicial por
estandares minimos y
disefio y formulacion

del plan anual 2019

PLE
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Tabla 81.

Cronograma de ejecucion de actividades de Capacitaciones

TEMAS 2018 Dirigida a
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov
Actitud proactiva de la X Trabajadores
seguridad.
Equipos de Proteccion Personal. X Trabajadores
Prevencion de Riesgos Laborales. Contratistas
Contratistas y

Prevencion de Incendios. X Trabajadores
Reconocimientos de zonas Contratistas y
seguras. X Trabajadores
Capacitacion de Trabajadores
brigadistas. «
Preparacion para Contratistas y
Emergencias. N Trabajadores
Primeros Auxilios. X Trabajadores
Trabajos de Riesgos. X Trabajadores
Campafia de Seguridad X Trabajadores

Fuente: Elaboracion propia
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Comité de Seguridad y Salud Ocupacional

Conformacion del comité de seguridad y salud ocupacional

De conformidad en el reglamento de la seguridad y salud en el trabajo decreto Supremo
005-2002- TR, las empresas con mas de 20 trabajadores deberdn conformar un comité
de seguridad y salud ocupacional que estara integrado por: tres representantes con sus

respectivos suplentes.

La duracion de funciones de este comité conformado serd de un afio, por consecuencia
sus miembros pueden ser reelectos. El presidente y el secretario del comité seran

nombrados entre sus integrantes principales.

Para formar parte de este comité debe: trabajar en la empresa, ser mayor de edad, saber
leer y escribir, tener conocimientos basicos de seguridad y salud ocupacional y
demostrar interés por cuidar su salud al igual que las de sus compaferos y velar por los

bienes de la empresa.

Las actas deben estar firmadas y con el sello de la gerencia general y firmada y con el

nimero de documento de identificacion (DNI) por los integrantes del comité.

Funciones del comité

1.

Promover el cumplimiento de las disposiciones sobre prevencion de riesgos
laborales.

Realizar inspecciones de todas las areas de la empresa, instalaciones y equipos de la
empresa, realizando las respectivas sugerencias para optar por las medidas
preventivas necearias segun el area que se realiza la inspeccion.

Elaborar estadisticas de los incidentes y accidentes laborales presentados y los

respectivos controles tomados para evitar en casos repetidos.
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4. Participar en campanas de prevencion de riesgos y velar parque los trabajadores
reciban una formacion adecuada en dicho tema.
5. Establecer programas de capacitaciones y entrenamiento para aplicar técnicas de

control preventivo.

VIII. Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo

Actualmente la gran mayoria de las empresas nacionales del sector privado se encuentran
en plena etapa de ejecucion de sus planes de accion para adecuarse a los requerimientos
propuestos por el D.S. N° 009-2005-TR: Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el
Trabajo (MTPE 2005), actualizado por el D.S. N° 007—2007-TR (MTPE 2007), el cual sirve
como base para aplicacion e implementacion de la Ley N° 29783: Ley de Seguridad y Salud
en el Trabajo. Dicho reglamento establece los lineamientos para implementar un Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en las empresas, los cuales se aproximan a las directivas de la

Serie de Normas OHSAS 18000. Entre los principales requerimientos se pueden detallar:

Definicion de la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo (en adelante SST), que

demuestre el compromiso de la Alta Gerencia con la implementacion del sistema de

gestion.

e FElaboracion de un Reglamento Interno de SST, en el que se detallen los lineamientos y
principales normas de cada empresa.

e Constitucion de un Comité Paritario de SST, conformado por igual cantidad de
miembros representantes de la empresa y representantes de los trabajadores.

e FElaboracion de planes de contingencias ante los diversos peligros que se puedan

presentar.
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e Revision, investigacion y andlisis de los principales peligros en cada empresa, para
posterior definicion y aplicacion de propuestas de mejora para mitigar los riesgos
asociados.

e Manejo de las estadisticas e indicadores de SST.

Elaboracién y seguimiento de registros SST, segin formatos propuestos por el MTPE.

XIX. Recursos Funciones y Responsabilidad

Es responsabilidad de la gerencia (Empresario) el garantizar la seguridad y la salud de

los trabajadores a su cargo, asegurando la disponibilidad de recursos esenciales para establecer,

implementar, mantener y mejorar el sistema de gestion de S&SO. Algunas de sus funciones a

seguir son:

GERENCIA.

Establecer objetivos anuales de prevencion de riesgos Laborales en coherencia con la politica

preventiva existente.

e Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria para la realizacién de las
actividades preventivas.

e Establecer las competencias y las interrelaciones de cada departamento en materia de
prevencion de riesgos laborales.

e Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir los
objetivos establecidos.

e Promover y participar en reuniones periodicas para analizar y discutir temas de seguridad y
salud, y procurar tratar también estos temas en las reuniones normales de trabajo.

e Visitar peridodicamente los lugares de trabajo para poder estimular comportamientos
eficientes, detectar deficiencias y trasladar interés por su solucion.

e Mostrar interés por los accidentes laborales ocurridos y por las medidas adoptadas para

evitar su repeticion.
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e Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones planteadas
e Consultar a los trabajadores en la adopcion de decisiones que puedan afectar a la seguridad,
salud y condiciones de trabajo

e Interesarse y participar, cuando asi se establezca, en las actividades preventivas.

Jefe de Seguridad Industrial

El trabajador designado y nombrado por la direccion es el encargado de colaborar activamente

en el desarrollo del sistema de gestion S&SO, pudiendo compatibilizar sus funciones en esta

materia con otras, en funcion de sus capacidades y disponibilidad. Sus principales funciones

son:

e Asegurar que el sistema de gestion de S&SO se establece, implementa y mantiene de
acuerdo con esta norma OHSAS

e Asegurar que se presentan informes sobre desempetio del sistema de gestion de S&SO a la
alta direccion, para su revision, y que se usan como base para la mejora del sistema de
gestion de S&SO.

e Promover los comportamientos seguros y la correcta utilizacion de los equipos de trabajo y
proteccion, y fomentar el interés y cooperacion de los trabajadores en la accion preventiva

e Colaborar en la evaluacion y el control de los riesgos generales y especificos de la empresa,
efectuando visitas al efecto, atencidon a quejas y sugerencias, registro de datos e Actuar en
caso de emergencia y primeros auxilios gestionando las primeras intervenciones al efecto.

e Asistir y participar en las reuniones del comité de seguridad y salud, cuando exista, en
calidad de asesor.

e Facilitar la coordinacion de las relaciones interdepartamentales a fin de facilitar la
cooperacion necesaria y evitar defectos y efectos adversos para la seguridad y salud en el

trabajo.
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e Revisar y controlar la documentacion referente a la prevencion de riesgos laborales
asegurando su disponibilidad.

Directores de Area

Los directores de areas de la empresa son los encargados de impulsar, coordinar y controlar

que todas las actuaciones llevadas a cabo en sus respectivas areas sigan las directrices

establecidas por la direccion sobre el sistema S&SO. Como actuaciones especificas de este

nivel jerarquico se podrian enumerar las siguientes:

e Cumplir y hacer cumplir los objetivos establecidos en el Sistema.

e Cooperar con las distintas areas funcionales de la empresa a fin de evitar duplicidad o
contrariedad de actuaciones.

e Integrar los aspectos de seguridad y salud laboral en las reuniones de trabajo con sus
colaboradores y en los procedimientos de actuacion de la unidad.

e Revisar periddicamente las condiciones de trabajo de su ambito de actuacion, de acuerdo al
procedimiento establecido.

e Participar en la investigacion de todos los accidentes con lesion ocurridas en su area
funcional e interesarse por las soluciones adoptadas para evitar su repeticion.

e Participar en las actividades preventivas planificadas, de acuerdo al procedimiento
establecido

e Efectuar un seguimiento y control de las acciones de mejora a realizar en su ambito de
actuacion, surgidas de las diferentes en el sistema S&SO.

Jefes d Planta

Entre las funciones de los mandos intermedios figuran las siguientes:

e Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos que se
realicen en su drea de competencia.

e Velar por el cumplimiento de los procedimientos e instrucciones de los trabajadores a su
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cargo, asegurandose que se llevan a cabo en las debidas condiciones de seguridad y salud
en el trabajo

¢ Informar a los trabajadores afectados de los riesgos existentes en los lugares de trabajo y de
las medidas preventivas y de proteccion a adoptar.

e eAnalizar los trabajos que se llevan a cabo en su area detectando posibles riesgos o
deficiencias para su eliminacién o minimizacion

¢ Planificar y organizar los trabajos de su ambito de responsabilidad, considerando los
aspectos preventivos a tener en cuenta

e Vigilar con especial atencion aquellas situaciones criticas que puedan surgir, ya sea en la
realizacion de nuevas tareas o en las ya existentes, para adoptar medidas correctoras
inmediatas.

e Formar a los trabajadores para la realizacion segura y correcta de las tareas que tengan
asignadas y detectar las carencias al respecto.

e Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas preventivas y sugerencias de mejora
que propongan sus trabajadores.

Operadores

Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se establecen las siguientes:

e Velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de prevencion
que en cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en el trabajo y por la de
aquellas otras personas a las que pueda afectar su actividad profesional, a causa de sus actos
y omisiones en el trabajo, de conformidad con su formacion y las instrucciones. e Usar
adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los riesgos previsibles, las maquinas,
aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de transporte y, en general,
cualesquiera otros medios con los que desarrollen su actividad.

e Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion asignados.
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e No poner fuera de funcionamiento y utilizar correcta-mente los dispositivos de seguridad
existentes o que se instalen en los medios relacionados con su actividad o en los lugares de
trabajo en los que ésta tenga lugar.

¢ Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores designados para
realizar actividades de proteccidon y prevencion, en su caso, al servicio de prevencion acerca
de cualquier situacion que considere pueda presentar un riesgo para la seguridad y salud.

e Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad competente
con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores en el trabajo.

e Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar unas condiciones de trabajo que
sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores en el
trabajo.

e Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, localizando los equipos y materiales en
los lugares asignados.

e Sugerir las medidas que considere oportunas en su ambito de trabajo para mejorar el sistema

de gestion S&SO.

COPASO

Proponer a la administracion de la empresa o establecimiento de trabajo la adopcion de

medidas y el desarrollo de actividades que procuren y mantengan la salud en los lugares y

ambientes de trabajo.

e Proponer y participar en actividades de capacitacion en salud ocupacional dirigidas a
trabajadores, supervisores y directivos de la empresa o establecimientos de trabajo.

e (olaborar con los funcionarios de entidades gubernamentales de salud ocupacional en las
actividades que éstos adelanten en la empresa y recibir por derecho propio los informes

correspondientes.
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e Vigilar el desarrollo de las actividades que en materia de medicina, higiene y seguridad
industrial debe realizar la empresa de acuerdo con el reglamento de higiene y seguridad
industrial y las normas vigentes; promover su divulgacion y observancia.

e (olaborar en el analisis de las causas de los accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales y proponer al empleador las medidas correctivas a que haya lugar para evitar
sus ocurrencias. Evaluar los programas que se hayan realizado.

e Visitar periddicamente los lugares de trabajo e inspeccionar los ambientes, maquinas,
equipos, aparatos y las operaciones realizadas por el personal de trabajadores en cada area
o seccion de la empresa e informar al empleador sobre la existencia de factores de riesgo y
sugerir las medidas correctivas y de control.

e Estudiar y considerar las sugerencias que presenten los trabajadores, en materia de
medicina, higiene y seguridad industrial.

e Servir como organismo de coordinacidon entre empleador y los trabajadores en la solucién
de los problemas relativos a la salud ocupacional. Tramitar los reclamos de los trabajadores
relacionados con la salud ocupacional.

e Solicitar periddicamente a la empresa informes sobre accidentalidad y enfermedades

profesionales con el objeto de dar cumplimiento a lo estipulado en la presente resolucion.

Contratistas

Cumplir con lo establecido en el sistema de gestion S&SO en

e Cumplir el reglamento y las normas de higiene y seguridad.

e El contratista esta obligado a adoptar, durante la ejecucion de sus trabajos, todas las medidas
preventivas destinadas a controlar adecuadamente los riesgos que puedan estar expuestos
su propia salud o la de terceros.

e El contratista debera disponer y utilizar los elementos de proteccion personal de acuerdo a
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protocolo establecido por la empresa

¢ FEl Contratista debera afiliarse a una ARP. Asi mismo debe afiliar a los trabajadores que

dependan de ¢€l.

X. Competencia y Formacion, Perfil del Puesto

Para que el personal de la industria de plastico., sea competente para realizar tareas que
tengan impacto sobre la salud y el bienestar en el lugar de trabajo se disefia un programa de
concientizacion y entrenamiento en seguridad y salud ocupacional (Ver anexo D).
Concientizacion, formacion y toma de conciencia. En el procedimiento de inducciéon y
entrenamiento continuo a los empleados se informara y notificara acerca del reglamento de
higiene y seguridad, en el cual es eje fundamental para formacion y seguimiento de las labores.
El reglamento se encuentra en el anexo B. Con el fin de brindarles la formacion necesaria se
realizan capacitaciones relacionadas a seguridad y salud ocupacional enfocadas a la Norma
OHSAS 18001, dichas jornadas de capacitacion estan dirigidas particularmente a los
empleados de la planta. El objetivo primordial es recalcar la importancia de la participacion de
los empleados en las actividades relacionadas con el sistema de gestion de S&SO vy el
conocimiento de la norma, el coordinador de S&SO es el encargado de organizar estas
capacitaciones, y deberan realizarse cada afio (Ver Anexo C). Por medio de la matriz de
necesidades de capacitacion se busca que todas las areas queden totalmente capacitadas en el
uso y aplicacion de Sistema de gestion, para su implementacion y su cumplimiento (Ver tabla

50).

XI. Comunicacién Participacion y Consulta
Es fundamental asegurar que la informacion del sistema de gestion de S&SO se dé a

conocer de una manera efectiva a los trabajadores de las empresas de Plésticos, se disefio un
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plan para la divulgacion de esta informacion, el cual se muestra a continuacion:

Como medio de consulta se contara con la siguiente herramienta:

Carteleras: Estaran ubicadas una en la entrada principal de las plantas y la otra en el pasillo
principal del area administrativa, contendra las principales actividades del programa de gestion
de S&SO, articulos relacionados con la seguridad industrial y con los beneficios del uso de los
elementos de proteccion personal, prevaleciendo las imagenes sobre los textos para motivar a
los empleados de la organizacion. Las carteleras se deberan actualizar cada mes, esta funcion
debe estar en manos del coordinador del S&SO. A manera de ilustracion (Ver Anexo C).

En la Empresa de Plasticos la participacion y consulta se realiza a través de la conformacion y
desarrollo del comité paritario de salud (COPASO), el cual tiene como objetivo principal hacer
seguimiento al desarrollo de la seguridad y salud ocupacional en la empresa, al igual que
canalizar las inquietudes de salud y seguridad de los trabajadores hacia la gerencia. De igual
manera tiene como funcidon participar en las actividades de promocion, divulgacion y
capacitacion sobre medicina, higiene y seguridad, para lograr la participacion de todo el

personal en los programas de salud ocupacional.

XII. Registros

Para realizar un correcto proceso de documentacion, es necesario ingresar primero al
sistema de normas y registros los diversos formatos que seran utilizados por el SGSST, como
son principalmente: la Politica y los Objetivos de Seguridad y Salud Ocupacional, indicadores
de gestion, formatos de reporte de accidentes, manual de funciones y responsabilidades del
Comité Paritario, entre otros; esto se facilita relativamente porque la empresa cuenta a la fecha
con registros y formatos similares correspondientes a su Sistema de Gestion de Calidad. Una
vez que se encuentren adecuadamente registrados los formatos, se deben imprimir, reproducir

y colocar a disposicion de todos los trabajadores, para que puedan ser utilizados cuando se
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requirieran.

Adicionalmente, como parte de la optimizacidon de registros, procesos y funciones de los
sistemas de gestion de la empresa, se deben revisar las normas y registros existentes
relacionados a la seguridad y salud ocupacional, en especial los de las areas de Inyeccion,
Mantenimiento y Logistica, Seguridad y Servicios, con la finalidad de actualizar la
informacion y orientarla hacia los requerimientos y funcionalidades del SGSST.

De acuerdo a los requerimientos legales vigentes (D.S. N° 009-2005-TR), la empresa debe
mantener documentados los siguientes registros:

De accidentes y enfermedades ocupacionales.

De examenes médicos. De las investigaciones y medidas correctivas adoptadas en cada caso.
Del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biologicos y factores de riesgo ergondomicos. De
inspecciones y evaluaciones de seguridad y salud. Estadisticas de seguridad y salud. De
incidentes y sucesos peligrosos. De equipos de seguridad o emergencia. De induccion,
capacitacion, entrenamiento y simulacros de emergencia.

Otro punto importante que debe ser documentado es el proceso de eleccion, conformacion y
funcionamiento del Comité¢ Paritario de SST, para lo cual se deben mantener registros de las
actas de votacion de las elecciones de los operarios, asi como un acta de instalacion del comité
en su primera reunion donde deben figurar todos los representantes titulares y suplentes con
los respectivos cargos que asumen dentro del comité; también se deben considerar las actas de
cada una de las reuniones del comité, donde deben sefialarse los asistentes, principales temas
y acuerdos alcanzados.

Toda la informacién documentada correspondiente a la planificacidon, implementacion y puesta
en funcionamiento del SGSST debe archivarse adecuada y ordenadamente junto con los
documentos del Sistema de Gestion de Calidad de la empresa, para lo cual se utilizaran medios

fisicos (cuadernillos, ficheros, archivadores) o medios electronicos (archivos de computadora,
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CDs). Esto permitird contar con sustentos reales ante futuras auditorias o inspecciones
laborales, asimismo podria servir como respaldo para que la empresa aplique a la certificacion

de la norma OHSAS 18000.

XIII. Control de Documentos
La documentacion es el soporte del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional,

pues en ella se encuentran descritas las formas de operar de la organizacion, asi como toda la
informacion que permite el desarrollo de los procesos y la toma de decisiones La empresa
JAFERPA JFP S.A.S, establece y mantiene los procedimientos adecuados para el control de
los documentos, requisito exigido por la norma NTCOHSAS 18001, asegurando que:

O Estos sean analizados, y actualizados periodicamente

[ Se puedan localizar con facilidad.

O Controlen el acceso del personal autorizado para ver estos procedimientos.

[J Se remuevan los datos y documentos obsoletos.
El disefio de la documentacion para el sistema de seguridad y salud ocupacional permite
identificar y estandarizar procedimientos, métodos y criterios para la operacion de las
actividades, que ejecuta Empresa de plastico.
Los documentos que se utilizaran para en el sistema de seguridad y salud ocupacional estén
descritos en el listado maestro de documentos y registros (Ver anexo E) y para uso apropiado

se establece el procedimiento de control de documentos (Ver anexo G).

XIV. Control Operacional
Identifica las actividades asociadas a riesgos donde se deban implementar medidas de
control, a través de la priorizacion de riesgos se identifican aquellos que se deben tener una

mayor atencidon y respuesta inmediata, mediante protocolos, el conocimiento y la aplicacion
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de normas especificas, generalmente sencillas, permitiran la prevencion y minimizacion de las
condiciones de riesgo.

Segun la priorizacion de riesgos realizada e identificada para la empresa se definen los
siguientes protocolos:

Protocolo manejo seguro de cargas manuales.

Protocolo elementos de proteccion personal

Protocolo trabajo seguro en soldadura.

Protocolo trabajo seguro en pintura.

Protocolo de seguridad en almacenamiento

Tabla 82.

Control Operacional

Control operacional Atributos

Control Operacional Variables

Protocolo uso de EPP
Protocolo manejo manual de cargas

Protocolo trabajo seguro en

soldadura

Protocolo seguridad en

almacenamiento

Plan de emergencias. Identificacion

y evaluacion de riesgos

Emisiones de ruido
Emisiones de vapor, gases y nieblas.

Temperatura y calor en vulcanizado

Protocolo trabajo seguro en pintura

[luminacion en areas

Vibraciones

Fuente: Elaboracion propia

XV. Reparacion y Respuestas de Emergencia
La empresa también debe implementar planes de contingencia ante los diversos riesgos

latentes que puedan ocurrir en las areas de trabajo (basicamente reconocidos en el punto 4.3.1
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Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos), asi como para los procesos que representen
peligros extremos, sean estos comunes 0 muy poco frecuentes.

Para ello la Alta Direccion en coordinacion con el Comité Paritario, el area de Seguridad y las
areas de produccion deben definir las responsabilidades y funciones, asignar recursos e integrar
los diversos procedimientos operativos para el control de emergencias con que cuenta la
empresa a la fecha, con la finalidad de contar con planes de respuesta ante emergencias, como
pueden ser: incendios, terremotos, inundaciones, plagas, entre otros.

Estos planes de respuesta ante emergencia deberan ser presentados a la Alta Direccion para su
correspondiente analisis y aprobacion, dado que ante cualquier incidencia son los responsables
directos de los dafios, lesiones y pérdidas que puedan ocurrir; asimismo los planes deben estar
adecuadamente documentados en los sistemas de normas de la empresa y encontrarse a
disposicion de todos los trabajadores para consulta. Como parte de las medidas de
implementacion del SGSST, una vez definidos los planes de respuesta ante emergencias, se
debe capacitar adecuadamente a todos los trabajadores en los procedimientos a seguir, para lo
cual se dictaran principalmente los cursos “Métodos de actuacion en caso de sismos”,
“M¢étodos de actuacion en caso de incendios” y “Métodos de actuacion en caso de accidentes”;
ademas con la finalidad de verificar el apropiado entrenamiento, se realizard un simulacro de
siSmo.

Adicionalmente, de forma preventiva y como parte del plan de seguridad y salud anual, se
debera programar mensualmente la realizacion de al menos un simulacro de incendios, con la
finalidad de poder evidenciar y comprobar el correcto comportamiento de la Brigada de
Emergencias y tomar las acciones preventivas o correctivas del caso.

Las Empresas de Plasticos, deben mantener un plan de emergencia con los siguientes
propositos:

Identificar el potencial de respuesta a incidentes y situaciones de emergencia.
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Dar a conocer las herramientas disponibles en caso de una emergencia.

Establecer las diferentes actividades que se deben hacer en caso de una emergencia, y sus
responsables.

Establecer el procedimiento de evacuacion en caso de emergencia.

Para garantizar la efectividad del plan de emergencias, la empresa realiza simulacros

anualmente.

XVI. Medicion del Desempeiio y Monitoreo
Las Empresas de Plasticos deben establecer y mantener procedimientos para la medicion
y desempefio del SGSSO, estos aseguran:
Medidas cualitativas y cuantitativas propias para las necesidades de la
organizacion.
Revision del cumplimiento de los objetivos del programa de Salud
Ocupacional.
Programas de mantenimiento a las maquinas y equipos.
Registro de todos los seguimientos para facilitar analisis futuros y poder tomar

las medidas de control necesarias.

XVII. Evaluacion del cumplimiento Legal
Se realiza a través de las auditorias internas y externas que hace la empresa para cumplir

la inspeccion de la SUNAFIL

XVIIL Investigacion de Incidentes, Accidentes de Trabajo y Enfermedad Ocupacional

Investigacion de Accidentes e Incidentes

Siempre que ocurra un accidente, debe tenerse presente que existe un problema que dio



307

origen a este acontecimiento. Este problema pudo haberse ocasionado por:

Desconocimiento de la forma correcta de hacer las cosas

Deficiencias no corregidas

Falta de inspeccion y evaluacion de las condiciones de trabajo, entre otras.

Todos los accidentes que ocurran en la planta deben ser debidamente notificados. En los
articulos 38 y 39 de la Resolucion 741 del IESS se establece que el empleador estd obligado a
llenar y firmar el aviso o denuncia correspondiente en todos los casos de accidentes de trabajo
que sufrieren sus trabajadores y que ocasionaren lesion corporal, perturbacion funcional o la
muerte del trabajador, dentro del plazo maximo de diez dias, a contarse desde la fecha del
accidente. La entrega de este aviso debera hacérsela en las dependencias del IESS y en el
formulario que para el efecto proporciona la entidad (Ver Apéndices N)

Por otra parte, la Subdireccion de Riesgos del Trabajo a fin de regular el proceso de
investigacion de las causas y circunstancias de los accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales, ha emitido la en el oficio No. 4300101.442 del 18 de junio de 2001 la
“Normativa para el Proceso de Investigacion de Accidentes — Incidente” que propone una
metodologia para realizar este proceso. A continuacion, se resume lo mas relevante de esta
metodologia:

Objetivos de la Investigacion

Establecer las causas inmediatas, bésicas y las por déficit de gestion que determinaron el
accidente-incidente;

Emitir los correctivos necesarios para evitar su repeticion;

Establecer las consecuencias del accidente; lesiones, dafio a propiedad, dafio ambiental; y,
Establecer responsabilidades.

Criterios para definir los accidentes a investigar:

Todos los accidentes con consecuencias mortales deberan ser investigados en un plazo no
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mayor a 10 dias laborables a partir de su denuncia. El informe respectivo se emitira en un plazo
maximo de 30 dias calendario.

Los accidentes que generen incapacidades permanentes deberan ser investigados en un plazo
no mayor a 10 dias laborables. El informe respectivo se emitird en un plazo maximo de 45 dias
calendario.

Los que generen preocupacion publica asi no sean denunciados, deberan ser investigados en
un plazo no mayor a 10 dias laborables. El informe respectivo se emitira en 30 dias calendario.
Aquellos otros que sean repetitivos en una empresa deberan ser investigados de acuerdo a una
programacion que, para el efecto, emitird cada Departamento o Grupo de Trabajo de Riesgos.
Procedimiento de Investigacion de Accidentes del Trabajo:

La empresa debe desarrollar un procedimiento de investigacion de accidentes e incidentes de
trabajo, donde se establezca claramente las responsabilidades, propdsito de la investigacion,
plazos, elaboracion del reporte, entre otras.

La investigacion debe estar bajo la responsabilidad del supervisor o jefe inmediato,
participaran también de la investigacion de accidentes — incidentes el Jefe de Seguridad, el
médico de la empresa, el jefe del Area y un miembro del Comité de Seguridad.

En este proceso deberadn ejecutarse las etapas siguientes:

Observacion del lugar del hecho

Proceder a comprobar las informaciones y datos fundamentales del accidente en el lugar donde
se produjeron los hechos. Se debera estudiar a profundidad el puesto de trabajo o actividad que
estaba ejecutando el accidentado, el funcionamiento y caracteristicas tecnoldgicas de los
medios de trabajo y los factores asociados a la conducta del hombre, para lo cual resulta de
inestimable valor el asesoramiento que pueda brindar el personal técnico (jefe de area,
supervisor, etc.) los trabajadores de experiencia y los testigos.

Declaraciones y conocimiento del estado de opinion
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La declaracion del accidentado, de los testigos y demas personas relacionadas con el accidente,
la confrontacion de esas funciones con el resto de la informacion disponible, permite
profundizar con mayor precision en la reconstruccion de los hechos ocurridos.

Debe obtenerse la declaracion del accidentado siempre que sea posible y de los testigos
presenciales del accidente y demas personas que puedan mantener alguna relacion relevante
en el suceso con la mayor celeridad posible; estas declaraciones deberan ser receptadas en la
empresa o en las oficinas de los Departamentos de Riesgos o Grupos de Trabajo de Riesgos,
explicandoles las razones del interrogatorio, propiciando un clima que facilite la comunicacion
y motive el interés en ayudar al esclarecimiento de los hechos, se debe tener presente la busca
de causas antes que de culpables.

Revision documental proporcionada por la empresa

La revision de documentos es complementaria a los datos e informacion obtenida durante la
observacion del lugar del accidente y de las entrevistas, estara dirigida a la revision de aspectos
técnicos, de gestion y de la conducta del hombre, tales como:

Normas y procedimientos

Registros estadisticos de accidentabilidad

Analisis de puestos de trabajo donde ocurri6 el accidente

Evaluaciones de riesgo realizadas por la empresa

Normativa nacional que guarde relacion con el accidente

Expediente laboral del trabajador

Dictamen médico del accidente

Determinacion de las causas

Las etapas anteriores tienden a la reconstruccion de los hechos de la manera mas fidedigna y
deben corresponder a los elementos comprobados. Se deben determinar todas las causas que

originaron o tuvieron participacion en el accidente, causas inmediatas (condiciones y acciones
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subestandares), causas basicas (factores del trabajo y factores del trabajador) y las causas por
déficit de gestion.

Los datos deben ser integrados y evaluados globalmente, constatando su fiabilidad y
determinando su interrelacion ldgica para poder deducir la participacion y secuencia de las
causas del accidente. Las informaciones contradictorias suponen la determinacion de causas

dudosas y nos alertan sobre defectos en la investigacion.

A partir de los datos disponibles debe evaluarse cada una de las posibles hip6tesis que pudieran
tener participacion teniendo en cuenta que las mismas pueden ser de caracter técnico, por la
conducta del hombre y por déficit de la gestion, establecer cuales tuvieron real participacion
en el accidente.

Establecimiento de causas basicas

El establecimiento de las causas fundamentales obedece a un proceso de estimacion subjetiva
del investigador donde se conjugan racionalmente los siguientes criterios:

Las causas basicas deben ser factores cuya individual eliminacion hubiera evitado el accidente
total o al menos en una elevada probabilidad.

Las causas basicas seran aquellas que con su eliminacion o control garantizan de forma total o
con una probabilidad muy elevada la no repeticion del accidente.

Las causas basicas deben ser accesibles a la accidon preventiva en el orden técnico y econémico
que garanticen los resultados esperados.

Determinacion de medidas correctivas

La investigacion del accidente permite utilizar la experiencia del hecho con fines preventivos
para eliminar las causas que motivaron el accidente.

La determinacion de las medidas correctivas se realiza practicamente al unisono y en estrecha

relacion con la precision de las causas basicas.
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Las medidas correctivas deben ser emitidas para los tres niveles causales: causas inmediatas,
causas basicas y causas por déficit de gestion (falta o déficit de normas y/o procedimientos).
Los correctivos para las causas inmediatas, deberan darse al momento de la investigacion,
independientemente de la emision del informe.

Establecimiento de posibles responsabilidades patronales

Luego de haber concluido con las etapas anteriores el investigador deberd incluir su criterio
sobre la posible responsabilidad patronal, la misma que servira para los tramites institucionales

posteriores.

Toda presuncion de posible responsabilidad patronal debera ser enviada para conocimiento de

la Comision Nacional de Prevencion de Riesgos del Trabajo.

En el Apéndice O se presenta un formato para la elaboracion del Informe de Investigacion de

Accidentes — Incidentes

XIX. Control de Registros

Las Empresas de Plésticos deben establecer y mantener procedimientos para la
identificacion, mantenimiento, recuperacion y disposicion de los registros que son aplicados
al sistema de gestion de S&SO, segln lo exigido por la norma NTC OHSAS 18001: 2007 y el
ISO 45000:2018.

El responsable del registro debe asegurar que el almacenamiento sea el adecuado, se encuentre
en un ambiente limpio para evitar el deterioro o pérdida de los documentos que estan bajo su
responsabilidad. Las modificaciones en formatos se deben registrar al final de cada uno de

ellos y en el listado maestro de documentos (Ver anexo E).
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XX. Auditorias
Auditorias Internas

La auditoria es una herramienta que permite evaluar el cumplimiento de las normas y de la
politica del sistema se seguridad y salud ocupacional. Es necesario la realizacion de auditorias
internas basadas en un programa de auditoria previo y llevarse a cabo periddicamente
siguiendo un procedimiento establecido, que va mas alla de la comprobacion del cumplimiento

legal.

Las auditorias internas pueden ser desarrolladas por personal de la empresa, pero que sean
plenamente competentes e independientes de la parte inspeccionada, o pueden ser externas, a

cargo de entidades acreditadas en caso de que se esté buscando una certificacion.

Aunque la funcion principal de las auditorias como instrumento de gestion es valorar el nivel
de conformidad o no conformidad de los elementos que componen el Sistema de Gestion y la
eficacia de las acciones correctivas, también puede sugerir medidas correctivas para superar
problemas detectados, o para indicar la naturaleza del problema y generar la solicitud al

auditado para que defina y ponga en practica una solucion apropiada.

El informe de la auditoria es propiedad del auditado, su conocimiento por terceros dependera

de si se trata de un proceso de certificacion y/o de la legislacion vigente.
Los objetivos propuestos en una auditoria son:

Medir y evaluar el sistema de seguridad y salud, integrandolo a los objetivos globales a través

de su presentacion en el lenguaje de la administracion.
Identificar fortalezas y oportunidades de mejoramiento en cada uno de los elementos revisados.

Generar las acciones a seguir para controlar aquellos aspectos identificados como posibles de

mejora.
Generar recomendaciones encaminadas a fortalecer aquellos aspectos que lo ameriten.
Presentar los resultados obtenidos y hacer comparativos correspondientes.

Inclusive se puede realizar una auditoria de los programas de emergencia y contingencia,
donde se evaltan los siguientes parametros: el nivel de formacion de las personas,
disponibilidad y estado de los recursos, nivel de conciencia y habilidades que tiene el personal
para el control de emergencias, disponibilidad de las instalaciones, tiempos de respuesta, guias

tacticas y procedimientos operativos para control de emergencias, ejecucion de



procedimientos, consecucion de objetivos, participacion del personal, entre otros.

A continuacion, se presenta un flujo para la realizacion de las Auditorias Internas:

Figura 3.

Flujo para la Realizacion de Auditorias Planeadas
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Final

Fuente: Elaboracion Propia

Para la planeacion y ejecucion de las auditorias deberd tomarse en cuenta las siguientes

consideraciones:

EL Jefe Seguridad debe programar las auditorias del Sistema de Administracion de Seguridad
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y Salud del Trabajo en un determinado periodo de tiempo, pero por lo menos una auditoria

anual integrada.
El Gerente General debera aprobar el programa de auditorias.

Los auditores deben ser seleccionados considerando la imparcialidad de los mismos respecto
a las actividades a ser auditadas. Los auditores deben poseer habilidades, conocimientos y

experiencia adecuada en los sistemas de gestion.
El Jefe de Seguridad define los equipos de auditoria, asi como el auditor que actuara de lider.

Previo al inicio de la auditoria se debe establecer un programa de ejecucion, incluyendo

reunion de apertura y reunion de cierre.

Al final de la auditoria el grupo auditor debe emitir un informe que incluya:
Evaluaciones detalladas de la efectividad del sistema y procedimientos.

El nivel de cumplimiento con procedimientos y practicas.

La identificacién de acciones correctivas y areas para mejoramiento.

Las recomendaciones claves que surjan de las auditorias se deben presentar a la Gerencia

General.

Los resultados de las auditorias deben ser comunicados en forma rapida a todas las partes

pertinentes.

Se debe elaborar un plan de accion de medidas reparadoras acordadas junto con las personas

designadas responsables.

XXI. Revision por la Direccion
Revision inicial
Como primer paso se debe realizar una revision integral de la situaciéon de la empresa,

basicamente en todo lo relacionado a la seguridad y salud ocupacional.
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Esto debe incluir a los trabajadores (operarios y administrativos involucrados), procesos de
trabajo existentes (frecuentes y esporadicos), asi como el estado de las maquinarias, resguardos
y equipos de seguridad.

Se debe evaluar el estado de las maquinarias y procesos, identificando las deficiencias de los
mismos, asi como los peligros y riesgos relacionados que puedan encontrarse, con la finalidad
de contar con informacidn integral sobre los problemas principales de la empresa.

Revision por parte de la Gerencia

Finalmente, la Alta Direccion debe verificar periddicamente el cumplimiento de los objetivos
trazados, tomando como base la informacion recopilada de los registros de los puntos
anteriores. La finalidad de esta revision es conocer el nivel de cumplimiento de las metas
esperadas y determinar las nuevas necesidades que se hayan generado, de acuerdo a lo cual se
deberian establecer estrategias y planes de accion para el siguiente periodo.

Revision del sistema

Como parte de la busqueda de la mejora continua y cerrando el circulo del SGSST se debe
realizar la revision de éste, para lo cual se deben definir basicamente a los responsables, fechas
aproximadas y alcances. Esta verificacion debe incluir principalmente a la Politica y los
Objetivos de Seguridad y Salud, los principales riesgos encontrados a inicios del periodo en
consideracion, asi como las acciones preventivas y correctivas realizadas para mitigar los

niveles de dichos riesgos.

XXII. Accion de Mejora Continua

La Mejora Continua es una filosofia de trabajo, en la que constantemente se busca en
donde mejorar los procesos y costos, que hacen perder en la eficiencia la empresa. “La realidad
es, que cuando quieres hacer Mejora Continua ya te llamaron, ya la produccion urge, se dafié

el molde, nunca hay tiempo para poder mejorar”, asegur6 Alfredo Calderdn, fundador y
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director general, ACG Plastics Consulting, durante la Plastimagen México 2014, que se realizo
en el Centro Banamex.

En su conferencia Mejora continua y de control estadistico, como se
aplica a procesos de soplado e inyeccion, el especialista advirtio que donde mas desperdicios
hay es porque la empresa no ha comprendido bien su mercado.

En muchos casos, de acuerdo con el consultor, el problema es que no se cambia la forma de
pensar, de ver a la Mejora Continua dentro de un proyecto financiero, porque no tendra sentido
si no tiene una tasa de retorno.

La Mejora Continua no tiene sentido si no se mide contra una tasa interna de retorno. Tenemos
que hacer Mejora Continua cuando tenemos desperdicio, pero desperdicio no es solamente,
como lo acabamos manejando todos: ‘; Y tu qué desperdicio tienes? Yo al 3%, porque es lo
que tiro de materia prima o el 1%, porque es lo que pierdo de ciertas cosas.

Explicé que el desperdicio va mucho mas alld, pero pocas veces se evallla correctamente
cuanto se tiene de desperdicio, y esto implica toda operacion o movimiento que se haga y no
agregue valor al producto.

En una planta bien llevada, donde ya casi no hay piezas malas, el desperdicio debe estar en
0.005% o menos, cuando una planta tiene arriba de 1%, entonces estan perdidos: “No podemos
ya pensar en desperdicios mayores al 1%, y creo que mas bien deberiamos estar pensando
abajo del medio”.

El consultor detalld6 que la Mejora Continua debe ser un proceso continuo, buscar
constantemente por todas partes donde se puede mejorar, no quedarse en sélo unos cuantos
indicadores.

Y en cuanto a los mercados, €stos se deben definir no sélo en funcion de si se hacen tapas,
cubetas o cualquier otro producto, sino que hay que saber de qué tamafio seran las maquinas,

la precision de los productos, tipo de certificaciones que se necesitan, grado de limpieza que
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debe tener la planta, tipo de materiales que se van a utilizar, velocidad de los ciclos, volimenes
de produccion, grado de automatizacion que requiere, etcétera; ya que estos detalles van a
definir como se estructura la planta y como se opera.

“Por ejemplo, certificacion, si yo hago cubetitas, soldaditos de plastico para el mercado, ;/qué
sentido tendria certificar la planta en ISO 9000? Ninguna, todo lo que yo le meta a ISO 9000
es desperdicio, no por eso vas a hacer mal las cosas, pero administrar un sistema de calidad
cuesta”, destacod Alfredo Calderon.

Mas aun, dijo, si se certifica la planta en ISO TS, pero las ventas automotrices son del 10%,
todo el 90% restante se estd corriendo a alto costo, porque administrar el sistema TS es mas
caro que administrar el ISO.

Tener una planta eficiente, tienes que sacarle jugo. Por el lado de limpieza, si yo preparo mi
planta para correr productos médicos y, por lo tanto, requiero un cuarto limpio, con cierto nivel
de filtracion de aire, que los muros pintados de blanco, las aristas de los pisos redondeados, los
pisos blancos, no voy a estar corriendo productos que no son médicos o que no me piden
limpieza, pues te sale caro utilizar un cuarto limpio para no correr producto médico o
electrdnico.

Asi, para hacer un plan de Mejora Continua, segun el especialista, se requiere definir en qué
se va a ahorrar y donde se puede ahorrar, tomando en cuenta estos detalles, ya que hoy en dia
se debe, incluso, tomar en cuenta cuantas personas corren las maquinas porque la mano de

obra ya no es tan barata en México como lo era antes.

“Sinos vamos a los tipos de mejora, los vamos a dividir en dos grupos, pensando ya en la carta
de proceso: en Tiempos de Ciclo y Reduccion de Scrap, y ahi es donde debemos poner
atencion, porque desperdiciar es que, si yo voy a gastar en algo, no lo use”.

El presente proyecto tiene como principal objetivo el analisis del area de producciéon con la



318

finalidad de establecer un plan de mejora continua para incrementar la productividad de las
empresas de plasticos dedicada a la produccion de productos plasticos mediante el moldeado

por inyeccion dirigido al mercado local.

Mediante el diagnostico se determiné las causas directas que afectan la productividad de la
empresa y se analizaron sus ratios de productividad, ademés de efectuar el costeo ABC para
analizar los productos que mas utilidad generan a la empresa. Se establecid utilizar la
metodologia PHVA, asimismo se estableci6 la implementacion de las 5S; con la herramienta
AMEFE se logro establecer los promedios de riesgo de fallas de las maquinas. Se implement6
una nueva distribucion de planta.

Se logr6é mejorar la productividad en un 10% y se determiné de acuerdo al analisis financiero
que la implementacion del proyecto es viable y que, aun considerando un escenario pesimista,

el proyecto mejorara la productividad de la empresa e incrementard su rentabilidad.
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Anexo H. Encuesta en la industria de plasticos

CAPACITACION EN SEGURIDAD INDUSTRIAL

Puesto que desempena: .

Ha sido capacitado en este afio en seguridad industrial. X No
Si
Sabe a quién recurrir cuando tenga una emergencia. Si X
No
Cree que es necesaria la capacitacion sobre los riesgos a los que esta expuesto en su puesto de trabajo Si X
No
Conoce las consecuencias que causan los materiales, y maquinaria que manipula en la planta. Si X
No
Podria reaccionar en alguna emergencia. X No
Si
Cual cree usted que es el lugar de mayor riesgo en la planta

Qué equipo de proteccion personal usted utiliza:

Casco...X Mascarilla...X Mandil..X.. Gafas X..
TaponesX. Guantes...X.. Botas...X... Otros......
ESPecifique. . ..o.oiiii i

Cada que periodo se realiza el control en su puesto de trabajo

Trimestral........ Semestral...X... Anual....... Nunca .......

Alguna vez le han llamado la atencion por hacer algo indebido en su lugar de trabajo (bromas, Si No

distracciones, etc.) segun los procedimientos de trabajo. X

(Tiene algn problema de salud debido al trabajo que realiza o material que manipula en su puesto de Si No

trabajo? X

Especifique

(Ha sufrido algun accidente de trabajo? Si No
X

Especifique
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Formulario para determinar las condiciones “actuales” de la empresa

Marque con una X lo que usted observa en la planta.

Area de Trabajo Sitio de trabajo reducido (X )
Sitio de trabajo amplio ()
Tluminacién inadecuada ( X)
Tluminacion adecuada ()
Ventilacion inadecuada ()

Ventilacion adecuada (X))

Piso Obstruido (X )
Resbaloso ()

Daiiado ()

Ambiente Calor excesivo ( X)
Frio excesivo ()

Exposicion a gases (Humos). Si( ) 6 No ()

Equipo de Trabajo Proteccion personal correcta (X )
Proteccion personal incorrecta () Usa
la herramienta adecuada ()

Usa la herramienta inadecuada (X )

Falta de Resguardo Conductores eléctricos (X )

Materiales Inflamables ()

Almacenamiento En area de paso ()

En una bodega ubicada en un lugar estratégico (X )

Psicologico Su trabajo es estresante () Trabaja
muchas horas al dia (') Sus jefes son
muy exigentes (X ) Tiene problemas
personales ()

Tiene problemas laborales ()

ESPeCIfIQUE. .. ettt
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VISA S.R. L

INDUSTRIA DE PLASTICOS PARA EL HOGAR

REGISTRO DE

ACCIDENTES

PAGINA --- DE ---

Fecha: 1/10/2018

Hora: 8:00 am a 4:00 pm

Area de Trabajo: Funcion:

EXTRUSION PRODUCCION DE ENVASES DE PLASTICO
Encargado:

ERLEY CERVERA

Parte del cuerpo afectada:

MANO

Gravedad de la Lesion:

_ MODERADO

Descripcion del accidente: CAIDA
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Firma del Empleado:
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VISA S.R.L
INFORME DE ACCIDENTE PAG 1 DE 3
DATOS GENERALES:
Nombres:  ERLEY Apellidos: CERVERA Area en la que se desempeiia:
ZONA DE PRODUCCION EXTRUSION
Horario de Trabajo: 8A4PM Edad: 22 Estado Civil:
SOLTERO Instruccion: SECUNDARIA
TIPO DE ACCIDENTE
Fecha:_1/10/2018 5 Hora: 2:00 PM

Lugar donde ocurrié el accidente: ZONA DE EXTRUSION - CAIDA

Descripcion del Accidente. (Anotar también el nombre de la parte, maquina, o herramienta que ocasiono el

accidente):_ NO

(Observo el trabajador las reglas de seguridad vigentes en la empresa?
(Se provoco el accidente a falta de cuidado de la victima?

En caso de ser afirmativa la pregunta, describa el suceso: NO

(Se debio el accidente a la falta de preparacion para el puesto que usted desempefia?
SI

(Hubo testigos? NO
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VISA S.R.L
INFORME DE ACCIDENTE PAG 2 DE 3

ACTOS INSEGUROS
. o IX X
Operar sin autorizacion Juegos- Bromas No usar E.P.I.S
” X . X . .
No llamar la atencién Uso de bebidas- drogas Levantamiento incorrecto de
cargas

. . IX ) . IX )

Operar a velocidades inadecuadas No avisar el peligro Usar equipo defectuoso
- . . ) X . X o
Mantenimiento del equipo en funcionamiento Almacenamiento de Adoptar posicién incorrecta
materiales
Otro acto inseguro
CONDICIONES
INSEGURAS

) X . ) X .

Resguardos y inadecuadas Equipos y materiales Congestiones
defectuosos
L - X . . X .
Deficiencia de sefal Peligro de Incendio Presencia de aerosoles
Presencia de Radiaciones Deficiencia de iluminacién Ventilacion Inadecuada
Otras condiciones Inseguras:
CAUSAS INDIRECTAS:
FACTORES
PERSONALES

- X L - X X

Falta de Conocimiento: Motivacion deficiente Exceso de
Confianza:

Otros factores personales
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VISA S.R.L
INFORME DE ACCIDENTE PAG 3 DE 3
FACTORES DE
TRABAJO
Supervision Inadecuada X Abuso o Maltrato X Disefio inadecuado

Otros factores de trabajo:

Medidas correctivas que se tomaran _ MOTIVACION Y

CAPACITACION

CONSECUENCIAS:

Serias: Graves: X _ Leves: _
RECUPERACION:

Probable: Muy probable: X Poco Probable:

RECOMENDACIONES:

FALTA MOTIVACION Y CAPACITACION, INDUCCION ANTES DEL

TRABAJO
Investigado por: Revisado por:
__SUPERVISOR __GERENCIA

Fecha: 1/10/2018 Fecha: 1/10/2018




INSPECCION GENERAL DE SEGURIDAD

VISA S.R.L

CALIFICACION

Area de Produccion

Area de Produccion

Area Administrativa

CATEGORIA A INSPECCIONAR EXTRUSION INYECCION
. . X
Movedores de Aire: Sopladores, Ventiladores, entre otros.
.. L. X
Condiciones Atmosféricas: Polvos, humos, vapores, entre otros.
, . . X
Vehiculos automotores: Camiones, automoviles, entre otros.
e s . X
Edificios: Ventanas, puertas, escaleras, techos, pisos, paredes,
entre otros.
Substancias Quimicas: Acidos, quimicos toxicos, entre otros.
.. . . . X
Recipientes: Cajones, cajas, barriles, tarros, entre otros.
. . . X
Transportadores: Sistemas mecanicos para mover material.
X

Equipo tipo ascensor: Plataformas mecanicas,

montacargas, ascensores, entre otros.

326



Explosivos y Detonadores: Quimicos con propiedades

explosivas y los materiales y equipos relacionados.

Equipo Eléctrico: Cajas de interruptores, paneles, transformadores,

cables, conexiones, fusibles, equipos para iluminar entre otros.

Equipo de control de incendios: Equipos para combatir y controlar
incendios, por ejemplo; extintores, hidrantes, rociadores, mangueras,

entre otros.

Materiales Inflamables: Liquidos o solidos que se queman con

facilidad.

Resguardos: Resguardos fijos o0 méviles para maquinarias y

equipos.

Herramientas portétiles: mecanicas y manuales.

Materiales: Materia prima y procesada, usada o manejada en los

procesos ocupacionales.

Equipo para manejar material: grias, montacargas y otro equipo que

no sea automotor.

Equipo de proteccion personal: Todos los dispositivos y
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ropas (respiradores, cascos, delantales, guantes, X
mascaras, capuchas, entre otras.)
, C " X
Fuente de energia: fuentes  eléctricas, neumaticas,
hidraulicas y a vapor.
. . . ., . X
Equipos y recipientes a presion: Calderos, equipos para calentar y
enfriar, cilindros a gas comprimido, cafierias, etc.
. o - X
Bombas y compresores: Dispositivos para mover o comprimir
internamente liquido o gas.
, X
Aberturas en la estructura: Todas las aberturas a través de las
cuales puede caer material, equipo o gente.
Superficies para caminar en el trabajo: pisos, pasillos, rejillas,
plataforma, entre otras.
. . .. . X
Sistemas de alarma: Dispositivos para llamar la atencion, por
ejemplo, sirenas, bocinas, campanas, luces titilantes, entre otros.
1
PUNTAIJE TOTAL

CALIFICACION: Sin puntaje 0; muy malo 1; malo 2; regular 3; bueno 4; muy bueno 5; excelente 6

328



329

A.S.T. VISA S.R.L
CONTROLES
SECUENCIA DE LOS PASOS ACCIDENTES POTENCIALES
RECOMENDADOS
ZONA DE EXTRUSION GASES CAPACITACION
MOLIDO CAIDAS CAPACITACION
MAQUINA EXTRUSORA ATRAPAMIENTO CAPACITACION
REGISTRO DE LA O.P.T VISA S.R.L
Datos Generales:
Area de Trabajo: EXTRUSORA Tarea: _EXTRUSION
Persona Observada: TRABAJADOR Antigiiedad en elpuesto: _2 afios
Observador:_SUPERVISOR Fecha de Observacion: 1/10/2018

Firma:

Fecha de proxima observacion: __1/11/2018

DESCRIPCION DE LA TAREA / ORDEN SECUENCIAL DE OPERACION

poner la materia prima en el toldo de la extrusora

Actos Inseguros

. No usa escalera

. El cargado es inadecuado

Acciones correctivas

. Usar escalera

. Cargado adecuado

Responsable del area:

N |

~

Fecha:_1/10/2018 \po £

Firma: [ Ns

M

/

T

o




