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Resumen

Esta tesis empieza con la solicitud del Gerente General de la empresa
HIDALPLAST S.A., el sefior Jorge Hidalgo, que en su emprefio en hacer mas
productiva su empresa solicito que se realizara un estudio en el area de Seguridad
Industrial. Se comenzo por el levantamiento de la informacion mediante encuestas
y observacion de las actividades de los operarios y sus puestos de trabajo. Luego
se realizo un Andlisis de los Factores de Riesgos para cada seccion. Con esa
informacion en el capitulo 3, se realizaron los estudios necesarios para determina
el impacto que tiene cada uno de estos riesgos mediante el método de FINE vy el
método Gretener para evaluacién de Riesgos de Incendios. Se determino que no
los puntos con mayores riesgos eran las areas de Extrusion y Corte — Sellado. En
cuanto al Riesgo de Incendio de acuerdo al método Gretener el resultado de la
prueba fue de 1. Entre las soluciones propuestas esta la implementacion de un
Departamento de Ingenieria Industrial que este encargado de la seguridad de la
planta, un Reglamento de Seguridad Industrial, una Brigada contra incendios para
mejorar la seguridad de la planta, compra de Equipos de Proteccion Personal para
ciertas areas de la planta y la capacitacion del personal en el uso de equipos de
proteccion personal. Finalmente luego de realizar el andlisis de costo beneficio
con un costo de la propuesta de $11952.00 y un beneficio actualizado de
$15900.00 se obtuvo que el costo beneficio es de 1.33.

Fabio O. Constantine Sambrano ING. IND. Jorge Narvéez Ochoa Esp. PML

Egresado Director de Tesis
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PROLOGO

Esta tesis empieza con la solicitud del Gerente General de la empresa
HIDALPLAST S.A., el sefior Jorge Hidalgo, que en su emprefio en hacer mas
productiva su empresa solicito que se realizara un estudio en el area de Seguridad
Industrial. Se comenzd por el levantamiento de la informacion mediante encuestas
y observacion de las actividades de los operarios y sus puestos de trabajo. Luego
se realizo un Andlisis de los Factores de Riesgos para cada seccion. Con esa
informacion en el capitulo 3, se realizaron los estudios necesarios para determina
el impacto que tiene cada uno de estos riesgos mediante el método de FINE y el
método Gretener para evaluacion de Riesgos de Incendios. Se determino que no
los puntos con mayores riesgos eran las areas de Extrusion y Corte — Sellado. En
cuanto al Riesgo de Incendio de acuerdo al método Gretener el resultado de la
prueba fue de 1. Entre las soluciones propuestas esta la implementacion de un
Departamento de Ingenieria Industrial que este encargado de la seguridad de la
planta, un Reglamento de Seguridad Industrial, una Brigada contra incendios para
mejorar la seguridad de la planta, compra de Equipos de Proteccion Personal para
ciertas areas de la planta y la capacitacién del personal en el uso de equipos de
proteccion personal. Finalmente luego de realizar el andlisis de costo beneficio
con un costo de la propuesta de $11952.00 y un beneficio actualizado de
$15900.00 se obtuvo que el costo beneficio es de 1.33.
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INTRODUCCION

1.1 Resefia Histérica de la Industria Plastica

Ecuador es un pais productor de petroleo desde la década de 1970, sin
embargo hasta el dia de hoy no se ha desarrollado la industria petroquimica, por lo
tanto el sector de los plasticos a pesar de ser una industria importante no produce

la materia prima necesaria para la fabricacion de productos manufacturados.

Es por eso que Ecuador es un importador neto de materias primas como:

—Polietileno de alta densidad (HDPE).
—Polietileno de baja densidad (LDPE).
—Poliestireno (PS).

—Polipropileno (PP).

—PET (tereftalato de etileno).

—PVC (Policloruro de vinilo).

Con el uso de las materias primas importadas, en Ecuador se produce:

—Placas, hojas, tubos y perfiles de materias plasticas tales como
cintas autoadhesivas, placas, planchas, bloques, peliculas, laminas, bandas,
etc. y tubos, conductos, mangueras en plastico, accesorios para tuberias y

mangueras.

—Los envases y embalajes en materias plasticas como son bolsas,

sacos, cajas, cajones, bidones, botellas.
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—Los productos en materias plasticas para la construccion, tales
como puertas, cercos, cierres, persianas y zocalos de plastico, tanques,
depdsitos, revestimientos para suelo, paredes o techos en rollos o en forma
de losetas, articulos para uso sanitario (bafieras, platos de ducha, lavabos)

y otras construcciones prefabricadas.

—Otros productos en materias plasticas que incluye por una parte
articulos tan variados como servicios de mesa, utensilios de cocina,
tocador,... cascos de seguridad para el trabajo, el deporte,... y gorros de
plastico, aislamientos, piezas para lamparas y accesorios de iluminacion,
articulos de escritorio y para uso escolar, guarniciones para muebles,
estatuillas, cintas transportadoras y de transmision y prendas y
complementos de vestir de plastico, sean cosidos o pegados. Y, por otra
parte, dentro de este mismo grupo se incluye la fabricacion de piezas en
materias plasticas realizadas segin diferentes procesos, por cuenta de

terceros y segun especificaciones del contratista.
1.2 Antecedentes

La compafia HIDALPLAST S.A. con RUC. # 0992171685001, se
constituye en agosto del afio 2000 y su actividad principal es la comercializacion
de fundas y rollos de polietileno en alta y baja densidad en diferentes medidas y
espesores, naturales o de colores, con y sin impresion, sus ventas estan dirigidas a

los sectores comerciales y de consumo.
1.2.1 Localizacion e Infraestructura

La fabrica funciona en un galpén industrial de 2.000 mt® y &rea de oficinas
de 300 mt?. La localizacion de la empresa es KM. 7.5 via a Daule, calle tercera y
av. 12. Ubicado en wuna zona netamente industrial, dotado de toda Ia

infraestructura técnica y humana.
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1.2.2 Caodificacién CIlIU

La empresa HIDALPLAST S.A. esta clasificada dentro de la Codificacion
Internacional Industrial Uniforme (CIIU) revision 3, como: Fabricacion De
Productos Plastico, correspondiente codigo D2520.

1.2.3 Productos que se Elaboran

La gran versatilidad en el uso que se le puede dar a los rollos y fundas
plasticas, hace que su gama de productos sea muy amplia, pero tomando los de

mayor importancia dentro de cada sector se la puede reducir a:

e Fundas para viveros negras y/o perforadas
e Fundas para basura

e Rollos termoencogibles
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e Rollos Precortados
e Fundas y Rollos de POLIPROPILENO (POLIFAN) cony sin impresion

Cada uno de estos puede ser producido en alta 0 baja densidad de acuerdo al

requerimiento del cliente y un ancho maximo de 80 cm.

1.3 Justificativos

Los motivos por el cual este trabajo se justifica, seran revisados a

continuacion.

Los principales de la empresa preocupados por la seguridad en la planta han
solicitado el estudio de riesgos que se pueden presentar en la empresa incluyendo

los riesgos de incendios presentes en la empresa.

Con informacion en mano como indices de accidentes o incidentes,
estadisticas, graficos y otras herramientas, los ejecutivos de la planta, van a tomar
decisiones precisas de los cambios que se deben implementar para tener un mejor
ambiente para los empleados y mejorar los niveles de seguridad en este

establecimiento de trabajo.

Aungue actualmente no los tienen cuantificados, con este estudio se podra
demostrar los costos que representan gastos medicos por accidentes, es solo una
pequefia parte de los costos que realmente ocasiona un accidente, como
interrupcién de la produccién, dafio en la maquinaria y equipo, contratacion de

personal de reemplazo entre otros.
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1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Establecer y analizar las necesidades en el area de seguridad industrial que
requieren las instalaciones de la empresa HIDALPLAST S.A.

1.4.2 Objetivos Especificos

o Identificar los riesgos y peligros en la planta

e Valorizar los riesgos en cada puesto de trabajo
e Identificar puntos potenciales de incendios

e Disefiar un plan de evacuacion

e Proponer medidas preventivas Yy correctivas a cada riesgo identificados

1.5 Marco Tebrico

Los métodos que se van a emplear para la elaboracion de esta tesis y se

explicaran sus principios brevemente son los siguientes:

1.5.1 Metodo GRETENER: Evaluacion de riesgos de Incendio
1.5.2 Método Fine: Evaluacion de riesgos laborales
1.5.3 Mapa de Factores de Riesgos

1.5.4 Justificacidon de la Accién Protectora

15.1 Meéetodo GRETENER

Gretener nos ofrece un calculo del riesgo de incendio global bastante
completo, con un valor que dictara si el riesgo en la instalacion es aceptable o si
por el contrario hay que volver a hacer los calculos de nuevo con medidas de

proteccion que se adecuen a reducir el riesgo. EI método se refiere al conjunto de
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edificios o partes del edificio que constituyen compartimentos cortafuegos

separados de manera adecuada.

En este método se utilizan las siguientes combinaciones de letras para cada

uno de los aspectos de la evaluacion.

Se utilizan las letras mayUsculas en el método:

- para los factores globales que comprenden diversos factores parciales

- para los coeficientes que no se pueden escindir en factores parciales

- para los resultados de elementos de célculo y designacion de magnitudes

de base.

m @ >

T

Peligro de activacion.

Exposicion al riesgo.

Nivel de planta respecto a la altura util de un local.

Resistencia al fuego, factor que representa el conjunto de las

medidas de proteccion de la construccion.

H

T O Uz Z

proteccion.
Z
G
Vv

NuUmero de personas.

Producto de todas las medidas de proteccion

Factor que incluye las medidas normales de proteccion.

Peligro potencial.

Carga de incendio

Riesgo de incendio efectivo.

Factor que relne el conjunto de las medidas especiales de

Construccion celular.
Construccion de gran superficie.

Construccion de gran volumen.

Combinacion de letras mayusculas:

AB
AZ

Superficie de un compartimento cortafuego.

Superficie de una célula cortafuego.
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AF Superficie vidriada.

Combinaciones de letras mayusculas y minGsculas:

Co Indicacién del peligro de corrosion.
Fe Grado de combustibilidad.

Fu Indicacion del peligro de humo.
Tx Indicacion del peligro de toxicidad.

Letras minudsculas:
Se utilizan las mismas:
- para los factores de influencia

- para los valores de célculos cortafuego

b Anchuras del compartimento cortafuego.

C Factor de combustibilidad.

e Factor de nivel de una planta respecto a la altura Gtil del local.

f Factor de medidas de proteccion de la construccion (con
subindice).

g Factor de dimensién de la superficie del compartimento.

i Factor de la carga térmica inmobiliaria
k Factor del peligro de corrosion y toxicidad.

| Longitud del compartimento cortafuego

n Factor de medidas normales (con subindice)

p Exposicion al riesgo de las personas.

q Factor de la carga térmica mobiliaria.

r Factor del peligro de humo.

S Factor de las medidas especiales (con subindice)
Y Seguridad contra el incendio

Factores de influencia con subindice:

PhE Situacion de peligro para las personas (teniendo en cuenta el
nimero de personas, la movilidad y la planta en la que se encuentra el

compartimento cortafuego).
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Qm Carga térmica mobiliaria (MJ/m2).

Qi Carga térmica inmobiliaria
Rn Riesgo de incendio normal
Ru Riesgo de incendio aceptado
Unidades:

Energia (J) Joule
(MJ) Mega-Joule
Presion (bar) Bar
Longitud (m)  Metro
(Km.) Kilémetro

Tiempo (min.) Minutos

Parte del célculo del riesgo potencial de incendio (B), que es la relacion
entre los riesgos potenciales presentes, debidos al edificio y al contenido (P) y los
medios de proteccion (M).

B=P/M

Se calcula el riesgo de incendio efectivo (R) para el compartimiento

cortafuego mas grande o mas peligroso, siendo su valor
R=BxA
Siendo el factor (A) el peligro de activacion.
Se fija un riesgo de incendio aceptado (Ry), partiendo de un riesgo normal

corregido por medio de un factor que tenga en cuenta el mayor o menor peligro

para las personas.
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La valoracion del nivel de seguridad contra incendios se hace por
comparacion del riesgo de incendio efectivo con el riesgo aceptado, obteniendo el

factor seguridad contra el incendio (), el cual se expresa de tal forma que:

Yy=Ry/R

Cuando y > 1, el nivel de seguridad se considera suficiente, siendo

insuficiente cuando y < 1.

1.5.2 Meéetodo FINE

Es un método sencillo que permite establecer prioridades entra las distintas
situaciones de riesgo en funcion del peligro causado. Tal sistema de prioridad esta
basado en la utilizacion de una formula simple para calcular el peligro en cada

situacion de riesgo y de este modo llegar a una accidn correctora.

La gravedad del peligro debido a un riesgo reconocido se calcula por medio
de una evaluacion numérica, considerando tres factores: las consecuencias de un
posible accidente debido al riesgo, la exposicion a la causa basica y la
probabilidad de que ocurra la secuencia completa del accidente y sus

consecuencias.

La formula del grado de peligrosidad es la siguiente:

Grado de peligrosidad = Consecuencias x Exposicion x Probabilidad
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Cuadro # 1 Grado de Peligrosidad
VALOR CONSECUENCIA
10 Muerte
Gastos médicos y/o dafios elevados
6 Lesiones con incapacidades permanentes
Gastos medicos elevados
4 Lesiones con incapacidades no permanentes
1 Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes
VALOR PROBABILIDAD
10 Resultado méas probable y esperado
7 Completamente posible
4 Seria una rara coincidencia
1 Nunca ha sucedido
VALOR EXPOSICION
10 Ocurre continuamente o muchas veces al dia
6 Una vez al dia
2 Ocasionalmente 0 una vez por semana
1 Remotamente posible
GP=CxPxE
Bajo Medio Alto
| | | i
1 300 600 1000

FP = (Trabajadores Expuestos / Total de Trabajadores) x 100

11
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Cuadro # 2 Factor de Ponderacién
% EXPUESTO FACTOR DE
PONDERACION
1-20% 1
21 —40% 2
41 - 60% 3
61 — 80% 4
81— 100% 5
GR =GP x FP
Bajo Medio Alto
| | | |
1 1600 3200 5000

1.5.3 Mapa de Factores de Riesgos

Los Mapas de Riesgos se podria decir que consiste en una representacion
gréfica a través de simbolos de uso general o adoptados, indicando el nivel de
exposicion ya sea bajo, mediano o alto, de acuerdo a la informacién recopilada en
archivos y los resultados de las mediciones de los factores de riesgos presentes,
con el cual se facilita el control y seguimiento de los mismos, mediante la

implantacion de programas de prevencion.

En la definicion anterior se menciona el uso de una simbologia que permite
representar los agentes generadores de riesgos de Higiene Industrial tales como:
ruido, iluminacion, calor, radiaciones ionizantes y no ionizantes, sustancias

quimicas 'y vibracion.

La informacién que se recopila en los mapas debe ser sistematica y

actualizable, no debiendo ser entendida como una actividad puntual, sino como
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una forma de recoleccion y andlisis de datos que permitan una adecuada

orientacién de las actividades preventivas posteriores.

1.5.4 Justificacion de la Accion Protectora

Definiremos la justificacion como la siguiente relacion:
J=GP /(CCxGC)

Donde:

GP = Grado de Peligrosidad

CC = Costo de Correccion

GC = Grado de Correccion

Estos 2 ultimos factores quedan definidos por:

Cuadro # 3 Costo de Correccion

Costo de Correccion Puntaje
Si cuesta mas de 40000 Dolares 10
Si cuesta entre 20000 y 40000 Délares
Si cuesta entre 8000 y 20000 Dolares
Si cuesta entre 4000 y 8000 Ddlares

Si cuesta entre 800 y 4000 Dolares

=l N W B O

Si cuesta entre 400 y 800 Dolares

Si cuesta menos de 400 Dolares 0.5

Cuadro # 4 Grado de Correccion

Grado de Correccion Puntaje

Si la eficacia de la Correccion es del 100% 1

Correccion al 75%

Correccion entre el 25% y el 50%

2
Correccion entre el 50% y el 75% 3
4
6

Correccion de menos del 25%
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Una vez efectuada la operacion comprobaremos lo siguiente:

Si J> 10, la correccion es justificada.

Si J< 10, la correccion no es justificada.

1.5.,5 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama Causa-Efecto es una forma de organizar y representar las
diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también
como diagrama de Ishikawa (por su creador, el Dr. Kaoru Ishikawa, 1943), o
diagrama de Espina de Pescado y se utiliza en las fases de Diagndstico y Solucion
de la causa. Cuando se realiza el analisis de un problema de cualquier indole y no
solamente referido a la salud, estos siempre tienen diversas causas de distinta
importancia, trascendencia o proporcion. Algunas causas pueden tener relacion
con la presentacion u origen del problema y otras, con los efectos que este
produce. El diagrama de Ishikawa ayuda a graficar las causas del problema que se
estudia y analizarlas. Es llamado “Espina de Pescado” por la forma en que se van
colocando cada una de las causas 0 razones que a entender originan un problema.
Tiene la ventaja que permite visualizar de una manera muy rapida y clara, la
relacion que tiene cada una de las causas con las deméas razones que inciden en el

origen del problema.

1.6 Metodologia

e Se observaran las actividades que se realizan en cada area de trabajo de la
planta y se tomaran notas sobre un formato establecido. Esto servird para
evaluar los riesgos y tomar decisiones sobre cambios necesarios en cada

seccion de la planta.
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Uso de varios tipos de encuestas para la recopilacion de datos entre ellas
estan la evaluacion de riesgos de incendios de MESERI y GRETENER.
Estas encuestas servirdn como punto de partida para plantear cambios en

la prevencion de incendios en la planta y un plan de evacuacion.

La informacion proporcionada por este estudio serd analizada y distribuida
a los ejecutivos de la empresa para que ellos pongan en préctica las

recomendaciones presentadas.



CAPITULO I

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1 Resefa Historica

La compafiia SERVICIOS Y DISTRIBUCIONES S. A. SERDI con RUC. #
0991340742001, se constituye en enero 15 del afio 1996 e inicia sus actividades
en abril del mismo afio, son sus accionistas y administradores principales los
Sres. Jorge Hidalgo y Ana Luisa de Hidalgo. Su actividad principal es la
fabricacion y comercializacion de fundas y rollos de polietileno en alta y baja
densidad en diferentes medidas y espesores, naturales o de color, con y sin

impresién para exportacion.

La compafia HIDALPLAST S. A. con RUC. # 0992171685001, se
constituye en agosto del afio 2000 y su actividad principal es la comercializacion
de fundas y rollos de polietileno en alta y baja densidad en diferentes medidas y
espesores, naturales o de colores, con y sin impresion, sus ventas estan dirigidas a

los sectores comerciales y de consumo.

2.2 Facilidades Fisicas y de Operacion.

La fabrica funciona en un galpén industrial de 2.000 mt® y &rea de oficinas
de 300 mt’., ubicado en una zoma netamente industrial, dotado de toda la
infragstructura técnica y humana necesaria para garantizar un Optimo servicio y

productos de calidad.
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Cuadro #5 Maquinaria

Maquinas Marca | Capacidad | Afio FAB.
Extrusoras K/mes
CIOLA CIOLA 34000
COVEMA 2 | COVEMA 32000
COVEX 60 | COVEX 30000
CHIVA 1 CHIVA 16000
CHIVA 2 CHIVA 16000
COVEMA 1 | COVEMA 32000
CRESPI 45 | CRESPI 40000 2003
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2.2.2 Capacidad Instalada

La capacidad instalada de la maquinaria es 200.000 kilos mensuales.

2.2.3 Principales Clientes

Entre los principales clientes se encuentran:

e PYDACO CIA. LTDA

e EBC ECUADOR BOTTLING COMPANY
e MADERA SECA

¢ PROMARISCO

e DELCORP S.A.

e CIA. DE ELABORADOS DE CAFE

e PINGNATTI S.A.

e SIKASA

e BANAFRESH S.A.

2.2.4 Diagrama de la Planta

En el anexo # 1 se puede ver el Diagrama de la Planta HIDALPLAST S.A.
2.3 Reglas de Seguridad

No se cuenta con un departamento o comité de seguridad de acuerdo al Art.
14 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores (Decreto 2393), sin
embargo ellos cuentan con algunas reglas que son muy claras para reducir los
riesgos en la planta. Estas son seguidas por todos los operadores. Las reglas son

las siguientes:

e Utilizar el equipo de proteccién personal adecuado
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e No jugarse bromas

e No correr

e Evitar distraer a los demas

e Apagar los equipos durante los mantenimientos

e Mantener limpia el &rea de trabajo

2.4 Descripcion de los Proceso

En esta parte se hara una descripcion de cada uno de los procesos de la
empresa seguido por su respectivo diagrama de procesos. Luego se realizara un

Anélisis de Factores de Riesgo en cada seccion.

2.4.1 Extrusion

El operador recibe la orden de produccion y comienza retirando la materia
prima de bodega. Luego procede a realizar la mezcla del polietileno (de baja o alta
segun la orden) con los aditivos y colorantes de ser necesario en el contenedor.

Finalmente lo vierte en las tolvas alimentadoras de la maquina.

Después procede a calentar la maquina a una temperatura alrededor de los
150°C dependiendo del material a utilizar. Enciende la maquina y procede a darle
aire al globo y colocar las guias para que este no se mueva. Luego ajustar el cuello
para obtener la medida deseada y procede a verificar que la produccion sea la

misma que la orden. Luego coloca en la maquina el rollo.

Terminada la orden se pesa los rollos, y se colocan las respectivas etiquetas
a cada rollo. Despues se llena el informe de produccion. Finalmente se transporta

el rollo a la seccién de corte.
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2.4.1.1 Diagrama de Proceso

1

-

Entrega de orden de produccion

Mezclar materia prima con aditivos y/o
pigmentos

Llenado de la Tolva

Calentar maquina

Encendido y calibracion de la maquina

Colocar bobina en la maquina

Retirar y pesar rollo de la maquina

Llenar la etiqueta del rollo y el informe de
produccion

Inspeccion del rollo

Transportar rollo hacia la seccion de corte

2C

Cuadro # 6 Resumen del Proceso Extrusion

Tipo

ORREINDRR=E RV

Numero
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2.4.1.2 Cumplimiento del Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro # 7

Art.| # Referencia Cumplimiento
Art.| 22 | Superficie y ubicacion en los locales y puestos de trabajo Si
Art.| 24 Pasillos No
Art.| 27 Escaleras fijas de senicio de maquinas e instalaciones No
Art.| 29 Plataforma de trabajo No
Art.| 74 Separacién de las maquinas No
Art.| 128 Manipulacion de materiales Si
Art.| 175 Proteccion personal. Dispociones Generales No
2.4.2 Corte

El operador verifica las cuchillas de la maquina antes comenzar el corte de
prueba, luego coloca el rollo en la maquina. Y procede a tomar las medidas de la
orden de produccion y calibrar la maquina a las medidas de la orden. Se realiza el

corte de prueba y de ser correcto se procede al inicio de la produccion.

Terminada la produccion se procede a transportar el producto terminado a la

seccion de impresion de ser necesaria sino a la seccion de sellado.
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2.4.2.1 Diagrama de Proceso

OO

(o (= ()
T

Entrega de orden de produccion

Verificar estado de la maquina

Colocar rollo en la maquina

Tomar medidas para el corte

Calibracién de la maquina

Realizar corte de prueba

Verificar corte de prueba

Completar la orden

Transportar a la siguiente seccion

Cuadro # 8 Resumen del Proceso Corte

Tipo

ORREINDRER=E RV

Numero
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Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro #9
Art.| # Referencia Cumplimiento
Art. | 22 Superficie y ubicacién en los locales y puestos de trabajo Si
Art. | 24 Pasillos No
Art. | 74 Separacién de las maquinas No
Art. | 128 Manipulacién de materiales Si

2.4.3 Impresion

Se recibe la orden, el operador verifica los datos y realiza el pedido de la

materia prima a bodega, y procede a cargar la maquina. Enciende la maquina para

realizar la verificacion de los clisés (logo, letras o figuras a ser impresas) que

seran impresas. Esta prueba tiene que ser aprobada por el cliente.

Una vez aprobada la muestra se procede con la produccion. Terminado la

impresion del rollo o rollos se lo transporta al area de sellado.
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2.4.3.1 Diagrama de Proceso

Entrega de orden de produccién

Verificar orden de produccién y estado de la
maquina

Pedido de materia prima

Cargar la maquina

OO0

Encender la maquina

(=)
N

2 Verificar el clisé

Prueba de Impresion

Aprobacion de la prueba

Proceso de produccion hasta completar la
orden

Transportar a la siguiente seccion

Cuadro # 10 Resumen del Proceso Impresion

ORREINDER=E RV

Tipo

Numero 6 2 1 1 0
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2.4.3.2 Cumplimiento del Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro # 11
Art.| # Referencia Cumplimiento
Art. | 24 Pasillos No
Art. | 153 Adiestramiento y equipo Si
Art. | 175 Proteccion personal. Dispociones Generales No
Art. | 180 Proteccion de vias respiratorias No
2.4.4 Sellado

El operador recibe la orden, el operador ajusta la maquina a las
especificaciones de la orden. Luego se carga el rollo a la maquina, se realiza una
prueba para verificar si la maquina esta funcionando correctamente y las medidas

estan de acuerdo a la orden.

Se comienza la produccion y se hace ajuste cada cierto numero de fundas y
cada vez que se cambia un rollo. Terminada la produccion se llevan las fundas
terminadas a la bodega de productos terminados.
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2.4.4.1 Diagrama de Proceso

Entrega de orden de produccion

Verificar estado de la maquina

Colocar rollo en la maquina

Tomar medidas para el corte

OO

Calibracion de la maquina

Realizar corte de prueba

(o (=)
&

Verificar corte de prueba

Completar la orden

Transportar a la siguiente seccion

INORE

2¢€

Cuadro # 12 Resumen del Proceso Sellado

ORREINDER=E RV

Tipo

Numero 6 2 0 1 0
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2.4.4.2 Cumplimiento del Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro # 13
Art.| # Referencia Cumplimiento
Art. | 22 Superficie y ubicacién en los locales y puestos de trabajo Si
Art. | 24 Pasillos No
Art. | 74 Separacién de las maquinas No
Art. | 128 Manipulacién de materiales Si

2.45 Paletizado

Como todo proceso tiene como resultado un producto terminado una cierta
cantidad de desperdicio, este ultimo es recolectado y llevado a la maquina
paletizadora.

La cantidad de desperdicio es llenado en un informe para luego llevarlo a la
maquina, una vez ahi se pesa las cantidades y se inspecciona. Luego se tritura y se
coloca en material en sacos y se pesa. Finalmente se transporta a la bodega de
materia prima.
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2.4.5.1 Diagrama de Proceso

O

)

Realizar reporte de desperdicios

Transportar a la maquina

=

Inspeccionar desperdicio

()

()
T

(o)

L

Pesar desperdicio

Proceso de trituracion

Colocar material triturado en sacos

Pesar sacos

Transportar a la bodega de materia prima

Cuadro # 14 Resumen del Proceso Paletizado

Tipo

Ol D|®

\/

Numero

2.4.5.2 Cumplimiento del
Trabajadores y Mejoramiento del

Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro # 15
Art.| # Referencia Cumplimiento
Art. | 22 Superficie y ubicacién en los locales y puestos de trabajo Si
Art. | 128 Manipulacion de materiales Si
Art. | 175 Proteccion personal. Dispociones Generales No
Art. | 179 Proteccion auditiva No
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246 Termo formado

Los operadores reciben la orden de produccion, que tipo de tarrinas que se
va a elaborar, luego se procede al montaje del molde en la maquina. Se comienza
a colocar las mangueras de entrada y salida de agua y aire del molde. Se procede a

calibrar el cierre y apertura del molde.

Este proceso consiste en que una manga de polietileno sale a través de una
boquilla donde el operario espera que este se desplace al nivel del molde para
luego ser cerrado, se espera que se forme el producto el cual es sacado por otro

operador.

Similar al proceso de las tarrinas es el proceso para las tapas y vasos que

también se fabrican en la planta.

2.4.6.1 Diagrama de Proceso

Recibir orden de trabaio

Colocar mangueras de agua y aire

Colocar molde

Revisar estado de la maauina

Realizar prueba de produccion

Ok

Comprobar peso Yy espesor

Realizar orden

Almacenar producto terminado
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Cuadro # 16 Resumen del Proceso Termoformado

Tipo

Ol D|®

\/

Numero

2.4.6.2 Cumplimiento del
Trabajadores y Mejoramiento del

Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro # 17
Art.| # Referencia Cumplimiento
Art. | 22 Superficie y ubicacién en los locales y puestos de trabajo Si
Art. | 24 Pasillos No
Art. | 128 Manipulacion de materiales Si
Art. | 175 Proteccion personal. Dispociones Generales No
Art. | 179 Proteccion auditiva No

2.4.7 Troguelado

En este proceso se realiza los orificios en las fundas para que las personas

puedan sujetar estas. El proceso inicia al recibir la orden de trabajo, luego se

procede a retirar la materia prima. Se busca el molde adecuado segun la orden, se

revisa que la maquina funcione correctamente.

Luego se colocan las fundas en la troqueladora, se colocan los seguros y se

inicia la produccion hasta terminar la orden. Una vez terminada la orden se

almacena en el &rea de producto terminada.
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2.4.7.1 Diagrama de Proceso

Recibir orden de trabajo

Retirar la materia prima

Colocar molde en la méaquina

Revisar estado de la maquina

Colocar la materia prima en la maquina

Colocar seguros

Iniciar la produccion

Repetir el proceso hasta terminar la
produccion

Transportar produccion a la bodega

Almacenar producto terminado

GHO-O-O-OH OO0

Cuadro # 18 Resumen del Proceso Troquelado

ORREIDRR=E RV

Tipo

Numero 7 1 0 1 1
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Reglamento de Seguridad y Salud de Los
Medio Ambiente de trabajo

(Decreto 2393)
Cuadro # 19
Art.| # Referencia Cumplimiento
Art. | 22 Superficie y ubicacién en los locales y puestos de trabajo Si
Art. | 24 Pasillos No
Art.| 74 Separacion de las maquinas No
Art. | 128 Manipulacion de materiales Si

2.5 Andlisis de Factores de Riesgos

En esta parte haremos un anlisis de riesgos segun la seccion en la cual se

encuentra el riesgo luego, cual operacion es responsable de este riesgo, seguido

por el tipo o factor de riesgos y finalmente si es debido a un acto o condicidn

insegura.

2.5.1 Area Extrusion

Riesgo Quimico

En el area de extrusion encontramos el riesgo quimico presente en la

manipulacién de la materia prima, polietileno en granulos y otros aditivos, este

riesgo normalmente ocasiona abrasiones como resultado mas posible, debido al

contacto del material sin equipos de proteccién apropiados como guantes. Esto es

debido a que los operarios no utilizan los equipos proporcionados por la empresa.

Riesgo Mecanico

En esta area este riesgo esta presente debido a la proximidad entre

maquinas. Los resultado posibles en caso de que este riesgo se materialice son

cortes, golpes y como peor resultado atrapamiento con algin mecanismo de la

maquina.
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Riesgo Fisico

El riesgo fisico en esta area esta presente por calor que libera la méaquina
durante la produccién. En este caso, las maquinas tienen que trabajar a una
temperatura promedio de 150°C, este calor liberado se dispersa y solo se lo puede

sentir cuando en el momento de la calibracién de la maquina y del globo.

Riesgo Locativo

En esta area existen dos riesgos de tipo locativo, primero por la falta de
barandillas de proteccion dado que la plataforma donde se hace la calibracion del
cuello de la maquina se encuentra a una altura superior a los 2 metros. Esto puede
llevar a una caida desde esa altura causando graves lesiones al operario de la

maquina.

Y segundo, por el almacenamiento que se realiza de producto terminado del
area de termoformado y en ocasiones por el producto terminado de esta misma
area. Aqui los accidentes como resultado del riesgo van desde simples golpes

hasta la caida de las cajas sobre los trabajadores.
2.5.2 Area Corte — Sellado
Riesgo Mecanico
En esta area vemos de nuevo, que este riesgo esta presente debido a la
proximidad entre maquinas. Los resultado posibles en caso de que este riesgo se

materialice son cortes, golpes y como peor resultado atrapamiento con algln

mecanismo de la maquina.
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Riesgo Ergonémico

En esta area existen dos riesgos de tipo ergondmico, primero por los pesos
de los rodillos con los que se trabajan en esta area uno de estos rodillos tiene un
peso entre los 8 y 17Ib. dependiendo de la maquina, mas el peso del rollo con el

gue se va a trabajar que varia desde 30Ib. hasta unos 78lb.

Y el segundo, esta dado por la postura incomoda que utilizan los operarios

para realizar el proceso productivo.

Riesgo Psicosociales

Aqui el riesgo se presenta por la monotonia del trabajo, esto es debido a que
no se puede interrumpir la operacion en muchas ocasiones hasta terminar con el
rollo que se esta trabajando. Un rollo este proceso tarda aproximadamente de 3 a 5

horas dependiendo de las especificaciones del producto solicitado por el cliente.
Riesgo Locativo

En esta area existe el riesgo por el almacenamiento que se realiza de
producto terminado del area de termoformado y en ocasiones por el producto

terminado de esta misma &rea. Aqui los accidentes como resultado del riesgo van

desde simples golpes hasta la caida de las cajas sobre los trabajadores.

2.5.3 Paletizado

Riesgo Fisico

El riesgo fisico en esta area esta presente por ruido que genera la maquina

durante la operacion. En este caso, no existe un estudio realizado minuciosamente

sobre la cantidad de ruido generado, sin embargo, entre las recomendaciones de la
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maquina existe una que dice utilizar protectores para oidos, los cuales no se

utilizan.

2.5.4 Termoformado

Riesgo Fisico

El riesgo fisico en esta area esta presente por ruido que genera la maquina
durante la operacion. En este caso, no existe un estudio realizado minuciosamente
sobre la cantidad de ruido generado, sin embargo, entre las recomendaciones de la
maquina existe una que dice utilizar protectores para oidos, los cuales no se

utilizan.

El riesgo fisico en esta area esta presente por calor que libera la méquina
durante la produccion. En este caso, al igual que en el anterior riesgo tampoco
existe un estudio realizado pero como en el caso anterior dentro de las
recomendaciones de la maquina explica tener cuidado con el calor liberado por el

uso.

Riesgo Mecanico

En esta area el riesgo se presenta por el uso en la maquina dado que el
molde de esta realiza un movimiento vertical al realizar las tarrinas y hay que
retirar estas manualmente. Este riesgo se puede producir por el descuido de un
operario mas que por la maquina en si dado que hay otro operario tiene el mando

de la méquina.

Riesgo Locativo

En esta area existe el riesgo por el almacenamiento que se realiza de

producto terminado del area de termoformado y en ocasiones por el producto
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terminado de esta misma &rea. Aqui los accidentes como resultado del riesgo van

desde simples golpes hasta la caida de las cajas sobre los trabajadores.

2.5.5 Impresion

Riesgo Quimico

En el area de impresion encontramos el riesgo quimico presente en la
manipulacion de la materia prima, en este caso diluyentes y pinturas. En el caso
del diluyente los riesgos incluyen mareos y dolores de cabeza por inhalacion y por
contacto en la piel puede causar irritaciones y dermatitis. En el caso de las
pinturas puede causar las mismas consecuencias pero con menor probabilidad.
Esto es debido a que los operarios no utilizan los equipos proporcionados por la

empresa.

Riesgo Ergondmico

En esta area existe un riesgo ergonémico, debido a los pesos de los rodillos
con los que se trabajan en esta area uno de estos rodillos tiene un peso entre los 8
y 17Ib. dependiendo de la méaquina, mas el peso del rollo con el que se va a

trabajar que varia desde 30Ib. hasta unos 78lb.

Riesgo Locativo

En esta area existe el riesgo por el almacenamiento que se realiza de
producto terminado del area de termoformado y en ocasiones por el producto
terminado de esta misma area. Aqui los accidentes como resultado del riesgo van

desde simples golpes hasta la caida de las cajas sobre los trabajadores.



SITUACION ACTUAL 37

Riesgo Incendio

En esta area existe el riesgo de incendio por el almacenamiento que se
realiza de pinturas y diluyentes. Este almacenamiento se realiza en un pequefio
cuarto localizado en el area de impresion, el cual no presenta ningin medio de

ventilacion.

En el siguiente cuadro veremos, 5 columnas que corresponden al Area,
Operacion, Factor de Riesgo, Fuente de Riesgo y finalmente la columna de Acto o

Condicion Insegura, que van a resumir lo antes mencionado

Con esta informacion, en el siguiente capitulo en el numeral 3.1 haremos
una evaluacién a estos riesgos utilizando el método de FINE para poder

cuantificarlo y darle prioridad.
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Acto Inseguro

Area Operacion Factor de Riesgo |  Fuente de Riesgo .
Condicion Insegura
. - Manipulacion Productos
Mezcla Materia Prima Quimico P . R Acto Inseguro
Quimicos
. , " Contacto con Otras -
Encendido de Maguinas Mecanico . Condicion Insegura
Maquinas
5
= Encendido de Maguina 1 - . .
g 3 { Mecanico Atrapamiento Condicion Insegura
b
f
Encendido de Maguina . -
| Fisico Calor Maquinas Condicion Insegura
12y3
Calibracion de Maquina Locativo Caidas de diferente nivel] ~ Condicion Insequra
Almacenamiento Locativo Golpes Condicion Insegura
Verificar Maquinaria Mecénico Atrapamiento Condicion Insegura
0 . - Esfuerzo por
T Colocar Rodillo Ergondmico P Acto Inseguro
@ levantamiento
I3
n
q') Proceso Productivo Psicosociales Monotonia Acto Inseguro
;
, - Posicion no
0 Proceso Productivo Ergonomico Acto Inseguro
Recomendada
Almacenamiento Locativo Golpes Condicion Insegura
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Acto Inseguro

Area Operacion Factor de Riesgo |  Fuente de Riesgo .
Condicion Insegura
- - Limpiar méquina con
\g Preparar Maquina Quimico Dilyente Acto Inseguro
m Preparar Pintura Quimico Mezcla de Pintura Acto Inseguro
0
: - Esfuerzo por
E Colocar Rodillo Ergondmico SIUETZO PO Acto Inseguro
€ levantamiento
- Bodega Incendio Diluyentesy Pinturas |~ Condicion Insegura
Almacenamiento Locativo Golpes Condicion Insegura
Paletizado Proceso Productivo Fisico Ruido Condicidn Insegura
Proceso Productivo Fisico Calor Maquinas Condicidn Insegura
Proceso Productivo Fisico Ruido Condicidn Insequra
Termoformado Proceso Productivo Mecénico Alrapamiento Acto Inseguro
Almacenamiento Locativo Golpes Condicion Insequra




2.6 Red contra incendios

En la planta cuentan con 15 de extintores que se encuentran colocados en
varios puntos de la planta. Cada uno de los trabajadores de la planta conoce su uso
y tiene el criterio para utilizar cada uno de ellos para la ocasion indicada. Aparte
de los extintores la planta no cuenta con sistemas de proteccion adicionales. La
planta carece de una brigada contra incendio. Se puede observar la ubicacion de

los extintores en el Anexo # 2.

Los tipos de extintores con los que cuentan son los siguientes:

e Extintor tipo ABC/PQS de 5 libras 2
e Extintor tipo ABC/PQS de 10 libras 2
e Extintor tipo ABC/PQS de 20 libras 9
e Extintor tipo ABC/PQS de 50 libras 1
e Extintor tipo BC/CO> de 10 libras 1

Los extintores se encuentran localizados de la siguiente forma:

Cuadro # 22 Localizacién de Extintores

Area Tipf) de Capacidad (Ib.) | Cantidad
Extintor

Extrusion ABC/PQS 20 2
Termoformado BC/CO;, 10 1
Termoformado ABC/PQS 20 1
Corte-Sellado ABC/PQS 20 4
Corte Sellado ABC/PQS 10 1
Impresion ABC/PQS 50 1
Oficinas ABC/PQS 5 2
Garaje ABC/PQS 20 2
Garaje ABC/PQS 10 1

No cuentan con un Sistema de Deteccion contra Incendios, Sistema de

Combate contra Incendios, Plan de Evacuacion o Plan de Emergencias.
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DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Evaluacion de Riesgos Laborales

Para esta evaluacion utilizaremos el Método FINE que consiste en valorizar
cada riesgo segun su consecuencia (c), que tan grave seria el resultado del riesgo
si se produce, cual es la probabilidad (p) de que el riesgo se convierta en accidente
y la exposicion (e), que tiempo durante la jornada de trabajo se esta expuesto al

riesgo.

Luego mediante una ecuacion, consecuencia por probabilidad por
exposicion, obtenemos un Grado de Peligrosidad que se lo compara su valor entre
un rango para ser categorizado como Bajo, Medio o Alto. Después se calcula el
factor de ponderacion que se entiende como cuantas personas serian afectadas si
se hace efectivo el riesgo. Con ese factor de ponderacion luego se calcula el grado
de Repercusion este a su vez se compara su valor entre un rango diferente al grado

de Peligrosidad, pero asi mismo se lo considera como Bajo, Medio o Alto.

Esta evaluacion la haremos uno a uno con los riesgos sefialados en el
capitulo anterior en la seccion 2.5. Como vimos existen unos riesgos que se
repiten en diferentes &reas como son el de almacenamiento presente en las &reas
de Extrusion, Corte y Sellado, Impresion y Termoformado. Otro de los riesgos
recurrentes son los encontrados en los Procesos Productivos por Ergonomia y
Psicosociales los consideraremos como uno en general y no por seccion en este

también se incluye el riesgo de almacenamiento.
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Ahora analizaremos los méas recurrentes, luego veremos un cuadro con toda

la informacion compilada.

Riesgo de Almacenamiento

En la planta de HIDALPLAST S.A. a pesar de poseer un area para
almacenar materia prima y producto terminado no cuenta con un area designado
para productos en proceso sino se almacena en pallets alrededor del area que se
necesita, ademas, el area designada para producto terminado esta por lo general
llena y muchos de estos se almacena en areas libres disminuyendo las zonas para

transitar.

Consecuencia = 4 Lesiones con incapacidades no permanentes
Probabilidad =7 Completamente posible

Exposicién =10 Riesgo ocurre continuamente o varias veces al dia

GP=CxPxE=4x7x10=280

Factor de Ponderacion =5 FP = (22 x 100) / 24 =91.6%

GR =GP x FP =280 x5 = 1400
Riesgo Bajo

Riesgo de Transporte

Dado que en la planta de HIDALPLAST S.A. se utilizan muchas veces los
pasillos como lugares de almacenamiento transitar por ellos se hacen en algunas

ocasiones muy dificil.

Consecuencia = 1 Lesiones con heridas leves
Probabilidad =7 Completamente posible

Exposicién =10 Riesgo ocurre continuamente o varias veces al dia
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GP=CxPxE=1x7x10=70
Factor de Ponderacion =4 FP = (18 x 100)/ 24 = 75%
GR =GP xFP=70x4 =280
Riesgo Bajo

Riesgo de Incendio (Bodega de Pintura)

La bodega de pintura en el area de impresion, es un pequefio cuarto cerrado
donde se almacenan los solventes y pintura para realizar las impresiones. En bajo
el riesgo de incendio porque la fuente de ignicion seria una lampara que no se
utiliza constantemente Y el trabajo en el area solo se realiza en las mafianas.

Consecuencia =10 Dafios altos y/o muertes

Probabilidad =4 Seria un rara consecuencia

Exposicion = 10 Riesgo ocurre continuamente o varias veces al dia

GP=CxPxE=10x4x10=400

Factor de Ponderacion =5 FP = (24 x 100) / 24 = 100%

GR =GP x FP =400 x5 = 2000
Riesgo Medio

Proceso Productivo “Monotonia” (Varias Areas)

La bodega de pintura en el area de impresion, es un pequefio cuarto cerrado

donde se almacenan los solventes y pintura para realizar las impresiones.

Consecuencia = 1 Lesiones con heridas leves
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Probabilidad =7 Completamente posible

Exposicién =10 Riesgo ocurre continuamente o varias veces al dia

GP=CxPxE=1x7x10=70

Factor de Ponderacion =4 FP =(15x 100)/ 24 = 62.5%

GR =GP xFP =70 x4 =250
Riesgo Bajo

Atrapamiento (Area de Extrusion y Corte-Sellado)

La proximidad que existe entre cada maquina es muy pequefio menor a lo
establecido en el Decreto 2393 en el ART. 74

Consecuencia = 6 Gastos médicos elevados
Probabilidad =7 Completamente posible

Exposicion = 10 Riesgo ocurre continuamente o varias veces al dia

GP=CxPxE=6x7x10=420

Factor de Ponderacion =4 FP = (16 x 100) / 24 = 66.6%

GR =GP x FP =420 x4 = 1680
Riesgo Medio

Levantamiento de Pesos (Area de Impresion y Corte-Sellado)

En este caso hablamos de los rollos de plastico que sale de las extrusoras
que pasan a la seccién de Corte-Sellado e Impresion, estos rollos tienen un peso
aproximado de entre 40 y 80 Kilos segin el ancho y el tipo de plastico en el

pedido (alta o baja densidad). En el area de extrusion de hablamos de este riesgo
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porque se utilizan grdas para retirar los rollos de las maquinas, pero por el espacio
reducido que hay en las otras secciones no se puede utilizar la grda, por lo cual el

levantamiento es manual.

Consecuencia = 6 Gastos médicos elevados

Probabilidad =7 Completamente posible

Exposicién =10 Riesgo ocurre continuamente o varias veces al dia

GP=CxPxE=6x7x10=420

Factor de Ponderacion =3 FP = (13 x 100) / 24 = 50%

GR =GP x FP =420 x 3 = 1260
Riesgo Bajo

En el siguiente cuadro veremos lo antes explicado y adicionalmente
mostraremos que tiempo a la semana en horas se encuentran los trabajadores

expuestos a estos riesgos.



Area Operacion Factor de Fuente 4 Ex Tiempo de Valoracion
P Riesgo | Riesgo P |exprseman| C P E P INT 1 Fp GR INT 2
Mezcla Manipulacion
Extruccion | Materia Quimico | Productos 2 16hr 4 1 10 40 Bajo 1 40 Bajo
Prima Quimicos
Encendido Contacto con
Extruccion . Mecénico Otras 2 24hr 4 4 6 96 Bajo 1 96 Bajo
de Maquinas .
Magquinas
Encendido
Extruccion [de Maquina 1f Mecénico |Atrapamiento 2 96hr 6 7 10 420 Medio 1 420 Bajo
y3
Extruccion Encend@o Fisico palgr 2 96hr 1 1 10 10 Bajo 1 10 Bajo
de Maquina Magquinas
Calibracion Caidas de
Extruccion - Mecénico | diferente 2 16hr 4 4 6 96 Bajo 1 96 Bajo
de Maquina :
nivel
Extruccién A'mzf]fgam' Locativo | Golpes 2 144hr 4 7 10 280 Bajo 1 280 Bajo
R Verificar - . . :
Corte - Selladg .| Mecénico [Atrapamiento 13 16hr 6 7 10 420 Medio 3 1260 Bajo
Magquinaria
Colocar Esfuerzo por
Corte - Selladq Rodillo Ergondmico | levantamient 13 24hr 6 7 10 420 Medio 3 1260 Bajo
0
Corte - Sellad] 0850 | PICOSCCRIE | yyonionia | 13 1200r 1 7 10 70 Bajo 3 210 Bajo
Productivo S
Proceso Posicién no
Corte - Selladg .| Ergonémico |Recomendad 13 120hr 4 7 10 280 Bajo 3 840 Bajo
Productivo a
Corte - Selladq Almzﬁﬁgam Locativo Golpes 13 144hr 4 7 10 280 Bajo 3 840 Bajo

Cuadro # 23 Resumen Analisis Método FINE 1/2




; ., Factor de Fuente Tiempo de Valoracién
Area Operacion . . #Exp
Riesgo Riesgo Exp/*Seman C P E GP INT 1 FP GR INT 2
Preparar Limpiar
Impresion ,p . Quimico | maquina con 1 8hr 4 4 2 32 Bajo 1 32 Bajo
Maquina .
Diluyente
- Preparar - Mezcla de . .
Impresion Pintura Quimico Pintura 1 8hr 6 6 6 216 Bajo 1 216 Bajo
Colocar Esfuerzo por
Impresion Rodillo Ergondmico | levantamient 1 4hr 4 7 10 280 Bajo 1 280 Bajo
0
Impresion | Bodega | Incendio D"F‘,’%fl:'::y 24 144hr 10 4 10 400 Medio 5 2000 Medio
Impresion A'mi‘r:]fgam' Locativo | Golpes 1 144hr 4 7 10 280 Bajo 1 280 Bajo
Paletizado | % | Fisico Ruido 2 16hr 4 4 2 3 Bajo 1 32 Bajo
Productivo
Termoformadg C,\zljgzr Mecanico Golpes 6 8hr 1 4 6 24 Bajo 2 48 Bajo
rermoformadd | 2% | Fisico Ruido 6 4ghr 6 7 10 420 Medio 2 840 Bajo
Productivo
Termoformadg Procesp Fisico ,Calgr 6 48hr 1 1 10 10 Bajo 2 20 Bajo
Productivo Maguinas
Proceso - . . .
Termoformadg . Mecanico |Atrapamiento 6 48hr 6 7 10 420 Medio 2 840 Bajo
Productivo
Termoformadg Almzf]fta:am Locativo Golpes 6 144hr 4 7 10 280 Bajo 2 560 Bajo

Cuadro # 24 Resumen Anélisis Método FINE
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3.2 Evaluacion de los riesgos de incendios segun el método Gretener

Una vez obtenido una idea de la proteccion que presenta la planta ante un
riesgo de incendio, observaremos un poco mas de cerca por area donde se localiza
los factores de mayor riesgo. Para esto utilizaremos el método Gretener ya que es
un método utilizado ampliamente y porque también es un método requerido por el
departamento de Riesgos de Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
(IESS).

En el anexo # 3 podemos ver el formato que se utilizara para este estudio y

en el anexo # 4 las tablas que se utilizan para este método.

Para este método se utilizan parametros para saber el nivel de seguridad ante
un incendio, se considera suficiente cuando el valor de y > 1 e insuficiente
cuando y < 1.

En este método utilizaremos las siguientes variables:

Peligro Potencial P = g.c.r.k.i.e.g

Qm= Carga térmica mobiliaria = 3400 (segun anexo#4) correspondiente a
Diluyentes almacenados

g= Factor de la carga térmica mobiliaria = 1.8 (segun siguiente cuadro).
Este factor comprende la cantidad total de calor desprendida en la combustion
completa de todas las materias mobiliarias.

MJ MJ
Qm [Mf,l] q Qm [ 5 ] q Qm [*z] q
m , m _Ill “
hasta 50 0,6 401 600 13 5.001 7000 2,0
51 75 0,7 601 800 1,4 7.001 10.000 2,1
76 100 0,8 801 1.200 1,5 10.001 14.000 2.2
101 150 09 1.201 1.700 1,6 14.001 20.000 23
151 200 1,0 1.701 2.500 1,7 20.001 28.000 24
201 300 1,1 2.501 3.500 18 més de 28.000 2,5
301 400 12 3.501 5.000 19 L
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c= Combustibilidad = 1.6 (segin anexo#4). Cuantifica la inflamabilidad y la
velocidad de combustion de las materias combustibles.

r= Formaciéon de humos = 1.2 (segin anexo#4). Se refiere a las materias que
arden desarrollando un humo particularmente Intenso.

k= Peligro de corrosion o de toxicidad = 1 (segin anexo#4). Hace referencia
a las materias que producen al arder cantidades importantes de gases cOrrosivos o
toxicos.

i= Carga térmica inmobiliaria = 1 (segun siguiente cuadro). Depende de la
construccion portante y de los elementos de las fachadas no portantes, asi como de

los diferentes aislamientos combustibles incorporados a la construccion.

Elementos de Hormigén Componentes de fachadas Maderas
fachadas Ladrillos multicapas con capas Materias
Metal exteriores incombustibles sintéticas
Estructura portante " y .
Incombustible Combustible protegida Combustible
: =
Lll:):)lsn:ﬁgl:z’lcl::dl illo, acero, Incombustible 1,0 105 11
Construccion en madera
~— revestida combustible combustible
— contrachapada protegida protegida Ll whild 1.2
— maciza combuslible combustible
Construccion en madera
— ligera combustible combustible 12 be i

e= Nivel de la planta = 1 (segun siguiente cuadro). Este término cuantifica,
en funcion de la situacién de las plantas, las dificultades presumibles que tienen
las personas que habitan el establecimiento para evacuarlo, asi como la

complicacion de intervencion de los bomberos.

EDIFICIOS DE UN SOLO NIVEL
Altura del local E** e
Qm Qm Qm
pequefio* mediano* grande*
mas de 10 m. 1,00 1,25 1,50
hasta 10 m. | 1,00 1,15 1,30
hasta 7 m. 1,00 1,00 1,00

Pequefio Qm < 200 MJ/m’

Mediano Qm < 1000 MJ/m’

Grande Q< 1000 MJ/m?
g= Superficie del compartimiento = 0.8 (ver cuadro). Los valores g se
representan en funcion de la superficie del compartimiento cortafuego AB=lb, asi

como la relacion longitud/anchura de compartimiento Ib.
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kb Relaclén longiludianchura del compartimento corlaluego Faclor dimenslonal
| B} 71 8 51 LH] kR 21 i 9

800 770 730 680 630 580 500 400 0.4
1200 1150 1090 1030 950 870 760 600 05
1600 1530 1450 1370 1270 1150 1010 800 0,6
2000 1900 1800 1700 1600 1450 1250 1000 08
2400 2300 2200 2050 1900 1750 1500 1200 10
4000 3800 3600 3400 3200 2900 2500 2000 12
6000 5700 65500 5100 4800 4300 3800 3000 14
8000 7700 7300 6800 6300 5800 5000 4000 1.6
10000 0600 0100 8500 7900 7200 6300 5000 18
12000 11500 10900 10300 9500 8700 7600 6000 20
14000 13400 12700 12000 11100 10100 8800 7000 2.2
16000 15300 14500 13700 12700 11500 10100 8000 24
18000 17200 16400 15400 14300 13000 11300 9000 26
20000 19100 18200 17100 15900 14400 12600 10000 28
22000 21000 20000 18800 17500 15900 13900 11000 30
24000 23000 21800 20500 19000 17300 15100 12000 32
26000 24900 23600 22200 20600 18700 16400 13000 34
28000 26800 25400 23900 22200 20200 17600 14000 3.6
32000 30600 29100 27400 25400 23100 20200 16000 38
36000 34400 32700 30800 28600 26000 22700 10000 40
40000 38300 36300 35300 31700 28800 25200 20000 42
44000 42100 40000 37600 34900 31700 21700 22000 44
52000 49800 47200 44500 41300 37500 32800 26000 46
60000 57400 54500 51300 47600 43300 37800 30000 48
68000 65000 61800 58100 54000 43000 42800 34000 50

Medidas Normales N = nl.n2...n

Los valores de n se los puede determinar segun el cuadro a continuacion.

nl= Extintores Portatiles = 1 Extintores portatiles son suficientes

n2= Hidrantes interiores = 0.8 Hidrantes interiores son insuficientes o
inexistentes

n3= Fiabilidad de la aportacion de agua = 0.7 En el caso de n3 se debe
clasificar como riesgo alto, medio o bajo, de acuerdo a los siguientes criterios:

Se clasifican generalmente como riesgos altos:

Los edificios antiguos histérico-artisticos, grandes almacenes, depoésitos de
mercancias, explotaciones industriales y artesanas particularmente expuestas al
riesgo de incendio (pintura, trabajo de la madera y de las materias sintéticas),
hoteles y hospitales mal compartimentados, asilos para personas de edad, etc....

Se clasifican como riesgo medio:

Los edificios administrativos, bloques de casa de vivienda, empresas
artesanales, edificios agricolas, etc....

Se clasifican como riesgos bajos:
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Las naves industriales de un dnico nivel y débil carga calorifica, las
instalaciones  deportivas, los edificios pequefios de viviendas y las casas
unifamiliares, etc.

En este caso n3 es de riesgo bajo y Bomba de capa subterranea
independiente de la red sin reserva.

n4= Conducto de alimentacion = 1 La longitud de manguera considerada es
aquella que se requiere desde un hidrante exterior hasta el acceso a la edificacion.

n5= Personal instruido = 1 Las personas instruidas deben estar habituadas a
utilizar los extintores portatiles y las bocas de incendio equipadas de la empresa.

Deben conocer sus obligaciones en caso de incendio y sus funciones en el plan de
emergencia y autoproteccion.

MEDIDAS NORMALES 0
0 Extintoios puniAllies nogon NT2-6X1 '
ny 1 8uficlentes 1.00
12 Insuficlentes o inexisienles . 0,90
20 Hidrantes interiores (BIE) SegGn RT2-BIE
ny 21 Suliclenies 1,00
22 Insuflclentes o Inexisientes 0,80
30 Flabilidad de 1a aportacién de agua‘** :
Condiciones minimas de caudal® Reserva de agua“*
Riesgo alto  / més de 3.600 min, min. 480 m?
Riasgo maedio / més da 1.800 I/min, min, 240 m?
Rlesgo bajo I/ mas de 800 Vmin. min. 120 m?
Prosion - Hidianle
menos de 2 mis de 2 mbs de ¢
bar bar bas
k]| Depésilo alevado con reserva de agua para extinclon o
ny bombeo de aguas sublerdneas, Indepgndlents do la red
eldcliica, con depdsito. 0,70 0,85 1,00
32 Dapésito slevado sin resorva de agua para exlineién, con
bombeo de aguas sublecrdneas, Independiento de |a red
oléclrica. 0,65 0,78 0,90
0 Bomba de capa sublerrdnea Independiente de la red, sin
reserva. 0,60 0,70 0,85
34 Bomba de capa subterrénea depandiente de 1a red, sin
reserva, 0,50 0,60 0,70
38 | Aguas naturales con sisterna de Impulsién. 0,50 0,55 0,80
40 Longitud de la manguera de aportacién de agua .
41 Long. dal conducta < 70m 1,00
ny 42 Long. del conducto 70- 100 m (Dislancia entre el hidrante y la entreda del edilicio) 0,85
43 Long. del conduclo > W00 m 0,80
50 Personal inslruldo
([ 51 Disponlble y lormado 1,00
52 Inexistente 080
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Medidas Especiales S =s1.s2...s

Los valores de s se los puede determinar segin el cuadro a continuacion.

s1= Deteccion del fuego = 1.05 La deteccion en este caso se realiza por
medio de rondas.

s2= Transmisién de la alarma = 1.05 La transmision de la alarma de
incendio se la realizara de desde un teléfono al cuerpo de bomberos.

s3= Bomberos oficiales y de empresa = 1 En este caso no existe un cuerpo
de bomberos de la empresa entonces vemos la columna de sin spe y solo se cuenta
con cuerpo de bomberos normales.

s4= Tiempo para la intervencion de los Cuerpos de Bomberos Oficiales = 1
Como las estaciones de bombero mas cercanas son la de Pascuales y en el Km.
7.5 de la via Daule el tiempo de respuesta es de alrededor de 15min y la distancia
es menor a 5km.

s5= Instalaciones de Extincion = 1 No cuenta con un sistema de extincion
instalado.

s6=Instalaciones autométicas de evacuacion de calor y de humos = 1 No

cuenta con un sistema de evacuacion de calor y de humos.
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MEDIOAS ESPECIALES

10 Deteccidon del luego .
3 " Vigitancia: al menos 2 rondas durante |8 nocho, y lus dias festivos 1,05
g ™ rondas cada 2 hores 110
12 Inst. doteccidn: avlomdlica {segun RIJ-DET) 1,45
13 Insl. rocladotes: automética (segun ATI-HOC) 1,20
= 20 Transmisidn de Ia alarma al pueslo de alarma conlra el luego.
i 21 Desde un puasto ocupado permanentemente (p. o). porietia) y telétono, 1,05
5 2 Dasde Un puesto ocupado permaneniemants (da noche al menos 2 personas) y
8 telélono 110
8y 23 Transmislén do {a alarma sulomética por central de detecclén o da rocladores
a puesto de alarma contra el lusgo medianie un leletransmisor. 1,10
24 Transmisién de la alarma aulomélica por central de deteccion o sprinkler al
puesto de alarms contra el fuego mediante Iinea felefonica vigllada permanen-
lemente (linea ressrvada o TUS) 1,20
30 Cuarpos de Bombaros oliciales (SP) y de empresa (SPE)
Oliciates SP SPE SPE SPF SPE
Nivol 1 Nivol 2 tivol 3 Wivnl 4 | 0 SPE
g i Cuorpos SP 1,20 130 1,40 1,50 1,00
E 8y KV SP+alarma simulldnes 1,30 1,40 150 1,60 1,18
& 33 SP+alarma simulldnea +TP 1.40 1,50 160 - 1,70 1,30
kL] Conlro B* 145 1.55 1.65 175 1,35
35 Contro A* 1,50 1,60 ° 1,70 1,60 1,40
36 Centro A+relén 1,55 1,65 1,75 1.85 1,45
ar SP protesional 1,70 1,75 1,80 1,80 1,60
Sp— - —
40 Escalones de intervencion de los cuerpos locales de bomberos
Escaldn Inst. sprinkiar SPE SPE SPE sin SPE
8 Tlempo/distanc. el cl. 2 Nivel 142 | Nivel3 | Nivel4
8, 4\ E, < 13min 100 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
< 5km :
A2 E, <30 min. 100 0,95 020 0,95 1,00 0,80
> S5km
43 E, > 30 min. 095 0,90 0,75 0,90 0.95 060
1 50 Instalaciones de exlincidn
> 51 Sprinkier ¢l. 1 (abaslecimiento doble: 2,00
s 52 Sptinkler cl. 2 (abastecimiento senclilo o suparlor) o Inst. de agua pulverizada 1,70
3 53 | Protaccion aulomética de extincién por gas (proteccion de local). elc. 1,35
Q s, 60 Inslalackdn de evacuacion de ﬁumos (ECF) {automélica o manual) 1,20

Medidas en la Construccién F = f1.f2.f3.f4

Los factores para las medidas de proteccion relativas a la construccion

constituyen el valor de referencia al fuego F del comportamiento cortafuegos.

Los valores de s se los puede determinar segun el cuadro a continuacion.
f1= Estructura portante =1
f2= Fachadas = 1

f3= Forjados = 1

f4= Células Cortafuegos =1

52
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MEDIDAS INHERENTES A LA CONSTRUGCION
P L R P P ]
Estruclura porfanta (slementos porlantes: paredes, dinleles, pliares)
n FB0 y mds 130
1, 12 F30 I F60 1,20
13 <F30 1,00
Fachadas
Allura do |as vontanas < 213 da la altwa do 1n planta
Fil FO0 y més LIS
I 22 F30 { FGO 110
23 <F30 1,00
Suelos y tachos** aberturas verlicales
Soparacion herizontal entre niveles Nomerode| Z + G v v
plsos
ninguna u | prolegidas no
obluradas "1 protegidas
a FoO g2 1,20 1,10 1.00 -
> & 1,30 1,15 1,00
Iy 32 F30 | FBO €2 115 1.05 1,00
> 2 1,20 1.10 1,00
33 <F30 <2 1.06 1.00 1,00
] 110 1,06 1,00
Superficle de células
Corlaluegos provisias de lablques F30 puerias cortalyggos 210% <10 % <5°%
T30. Relaclén da las superlicies AFIAZ.
40 | AZ < B0 ’ 1,40 1.30 1.20
f, | 42 | AZ <100 m* 1,30 1.20 110
43 AZ <200 m* 1,20 110 1.00

* Aberturas protegidas en su contorno por una Instalacion de sprinkler reforzada o por una instalacién de diluvio.
** No vilido para las cubiertas.

Exposicion al fuego B
B=P/(N.S.F)

B =2.66/(0.56x1.1x1) =1.30

Peligro de Activacion A=1

Riesgo de Incendio Efectivo R=B.A=1.30x1=1.30
SEGURIDAD CONTRA INCENDIO y =Ru/R=1.3/1.3=1.00

54
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Cuadro # 25 Método Gretener

EVALUACION DE RIESGOS DE INCENDIO ACTUAL
UTILIZANDO EL METODO DE GRETENER

EDIFICIO LUGAR: HIDALPLAST S.A.
PARTE DEL EDIFICIO VARIENTE:
Compartimiento | =44 b= 38
Tipo de Edificio AB =1672
I/b=1.16
TIPO DE CONCEPTO
q Carga térmica mobiliaria Qm = 3400 |1.8
c Combustibilidad 1.4
r Peligro de humos 1.2
k Peligro de corrosion 11
i Carga térmica inmobiliaria 1
e Nivel de la planta 1
g Superficie del compartimiento 0.8
P PELIGRO POTENCIAL g.c.r.k.i.e.g 2.66
ny Extintores portétiles 1
ny Hidrantes interiores BIE 0.8
n3 Fuentes de agua - fiabilidad 0.7
Ny Conductos Transp. Agua 1
Ns Personal instruido en extincion 1
N MEDIDAS NORMALES n1...n5 0.56
S1 Deteccion de fuego 1.05
S Transmisiéon de alarma 1.05
S3 Disponibilidad de Bomberos 1
Sa Tiempo de intervencion 1
S5 Instalaciéon de extincion 1
Instalacion evacuacion de
S6 humo !
S MEDIDAS ESPECIALES s1...s5 1.10
f Estructura portante F < 1
f, Fachadas F < 1 1
fa Forjados F< 1 1
Separacion de planta
Comunicaciones verticales | ...........
s Dimensiones de las células AZ 1
Superficies vidriadas AF/AZ
F MEDIDAS EN LA CONSTRUCCION |f1 ... f4 1
B Exposicion al riesgo P / NSF 1.3
A Peligro de activacion 1
R RIESGO INCENDIO EFECTIVO B.A 1.3
Situacion de peligro para las H= 1
personas p= 1
Ru Riesgo de incendio aceptado 1.3. Pye 1.3
y SEGURIDAD CONTRA INCENDIO |y=Ru/R 1

Como vemos de resultado en este método la seguridad contra incendio es

apenas suficiente y hay que pequefios realizar cambios para mejorar la seguridad

de la empresa.
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3.3 Priorizacion de los Riesgos

Como hemos visto en este estudio de riesgos los principales problemas

encontrados son los siguientes:

Cuadro # 26 Priorizacion de Riesgos

Orden de Prioridad

Area Factor de Riesgo Localizacion
GP GR
) Locativo ) _ )
Extrusion Almacenamiento | 280 | Bajo | 280 | Bajo
Golpes
Corte- Locativo ) _ )
Almacenamiento | 280 | Bajo | 840 | Bajo
Sellado Golpes
) Locativo ) _ )
Impresién Almacenamiento | 280 | Bajo | 840 | Bajo
Golpes
Ergondmico )
Corte- Colocacion de _ )
Esfuerzo por . 420 | Medio | 1260 | Bajo
Sellado _ Rodillos
Levantamiento
) Mecanico Proximidad entre _ )
Extrusion ) o 420 | Medio | 420 | Bajo
Atrapamiento maquinas
Corte- Mecénico Proximidad entre

. . 420 | Medio | 1260 | Bajo
Sellado Atrapamiento maquinas




3.4  Diagrama de Ishikawa
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CAPITULO IV

PROPUESTA TECNICA PARA RESOLVER PROBLEMAS

DETECTADOS

4.1 Legislacion y aspectos legales de la prevencion de riesgos a considerar

La fundamentacion legal de este trabajo, se basa en las siguientes leyes y

normas:

Decreto 2393: Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y Mejoramiento del medio ambiente del Trabajo.

Decreto 786/2001: Reglamento de Seguridad contra incendios en los

establecimientos.

Decreto  485/1197: Disposicion minimas en materia prima en

sefializacién de seguridad y salud de los trabajadores.

4.2 Objetivos de la propuesta

El objetivo de la propuesta se va encaminado a la gestibn de la

Administracion de la Seguridad e Higiene Industrial de la empresa HIDALPLAST

S.A. por ese motivo se propone lo siguiente:

. Organizacion del Comité de Seguridad e Higiene Industrial de

acuerdo al Decreto 2393 Art. 14.

Reducir o eliminar el riesgo, mediante medidas de control

establecidas en la ley.
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3. Asegurar que las actividades que se realizan en la planta y

maquinaria cuenten con las medidas de seguridad necesarias.

4. Capacitar correctamente al personal de la empresa para mejorar la

seguridad personal.

5. Reorganizar la bodega de producto terminado para reubicar las cajas
de producto terminado que se ubican en el area de extrusion, corte —

sellado e impresion.

4.3 Estructura de la Propuesta

El objetivo de un sistema de Administracion de la Seguridad e Higiene
Industrial es prevenir y controlar los riesgos en la empresa, y garantizar que con

un proceso de mejoramiento continuo se pueda minimizar los riesgos.

El proceso comienza con la definicion de una politica de salud y seguridad
ocupacional en la empresa, el cual serd un punto de orientacion hacia las acciones

que se deben tomar en relacion de esta materia.

Una vez definida la politica, utilizando procesos de identificacion, anlisis y
control de riesgos, asi poder planificar las acciones para controlar y/o reducir los

efectos de éstos.

Toda la documentacion en cuanto a los procedimientos de actividades
rutinarias y no rutinarias deberd ser legibles, identificables, comunicados y estaran
a disposicion de todo el personal que tiene acceso al lugar de trabajo.

4.4 Organizacion de la Propuesta

La legislacion moderna obliga al empleador a preocuparse por la seguridad

de sus trabajadores a la vez lo hace responsables de ella. En nuestro pais esta



PROPUESTA  6(

obligacion la establece el reglamento que dicta el departamento de riesgo del IESS

en su ART. 410.- Obligaciones respecto a la Prevencion de riesgos:

“Los empleadores estan obligados a:

Asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no presenten peligro
para su salud o vida.

Los trabajadores estan obligados a acatar las medidas de prevencion,
seguridad e higiene determinada en los reglamentos y facilitadas por el
empleador. Su omision constituye justa causa para la terminacion del contrato de

trabajo.”

4.4.1 Organizacién del Comité de Seguridad e Higiene Industrial

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del

medio ambiente del Trabajo.

“ART. 14
1. En todo centro de trabajo en que laboren més de quince trabajadores debera
organizarse un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo Integrado en forma
paritaria por tres representantes de los trabajadores y tres representantes de los
empleadores. ..
10. Son Funciones del Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo en cada
Empresa, las siguientes:
a) Promover la observancia de las disposiciones sobre prevencion de riesgos
profesionales
c) Realizar la inspeccion general de edificios, instalaciones y equipos de los
centros de trabajo, recomendando la adopcion de las medidas preventivas
necesarias.
f) Cooperar y realizar campafias de prevencion de riesgos y procurar que todos

los trabajadores reciban una formacién adecuada en dicha materia.”
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4.4.2 Funciones del Departamento de Ingenieria Industrial

El departamento de Ingenieria Industrial se encargara del programa de
seguridad cuya misién principal es prevenir riesgos en el trabajo. Este programa
deberé estar basado en datos recopilados de todas las secciones de la empresa para
elaborar un plan de trabajo adecuado para cada puesto de trabajo. Ademds de
datos se necesita realizar capacitaciones al personal para reducir riesgos Yy

aumentar los conocimientos en prevencion de riesgos.

Para esto se propone que el departamento de seguridad industrial se
encargue de este programa de mejoramiento continuo de la seguridad e higiene

industrial de la empresa, entre las funciones podemos mencionar:

e Planificar, organizar y ejecutar programas de seguridad e higiene
industrial.

e Coordinar los planes o proyectos para mejorar el ambiente laboral.

e Realizar registros de los accidentes en la empresa y planear
correctivos

e Verificar que el personal cuente y use los implementos de seguridad
industrial.

e Establecer programas de prevencion de salud en los empleados y
trabajadores para evitar enfermedades profesionales.

e Llevar registro de los accidentes e incidentes que ocurren en la
empresa mediante la planilla de “Reporte de Accidentes” (anexo6).

e Informar y capacitar al personal sobre los riesgos de cada puesto de
trabajo y proponer cambios de acuerdo a estos.

e Elaborar programas de capacitacion en materia de prevencién de

riesgos.
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443 Reglamento de Seguridad e Higiene Industrial

Obligaciones de la Empresa:

Difundir a sus trabajadores el Reglamento Interno de Seguridad
Industrial, con el fin de ser estudiado y puesto en practica.

La empresa cumplird las disposiciones legales con respectd a las
Normas de Seguridad Industrial

Dotar al personal con equipos de proteccion personal y dara
cumplimiento al uso de los mismos.

Capacitaciones periodicas a sus trabajadores sobre Seguridad
Industrial

Todo personal nuevo que ingrese a laborar debera ser instruido sobre
su puesto de trabajo, loa riesgos, y la importancia del uso de los

equipos de proteccion personal.

Obligaciones de los Trabajadores:

Usar los implementos y medios de seguridad industrial segun el
puesto de trabajo o requiera. El incumplimiento de esto hara
responsable al trabajador en el caso de un accidente de trabajo.
Conservar el buen estado de las herramientas, equipos y maquinaria
que sean proporcionados por la empresa.

Mantener limpio y ordenado el sitio de trabajo

Colaborar con programas e investigaciones realizadas por el

departamento de Ingenieria Industrial o Comité Interno de Seguridad

Prohibiciones de los Trabajadores:

Interrumpir el trabajo o impedir que otros lo realicen

Tomar bebidas alcohdlicas o estupefacientes en horas laborales o
presentarse bajo estado de estas al puesto de trabajo.

Dejar maquinas que no le corresponden

Alterar, cambiar 0 reparar maquinaria sin el conocimiento técnico

necesario
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e Poner en peligro su seguridad o la de otros dentro de la empresa

Uso de Equipo de Proteccion Personal

e Es obligatorio el uso de los equipos e implementos de proteccion
personal proporcionados por el empleador

e La seleccion de los equipos de proteccion personal sera realizado por
el departamento de Seguridad Industrial con recomendaciones del
Comité Interno de Seguridad

e Los equipos de proteccion personal seran renovados segun las
especificaciones del fabricante y recomendaciones del Comité de
Interno de Seguridad

e El equipo de proteccion personal serd aquel que se ajuste a las

actividades propias del trabajo.

Creacion de Brigada Contra Incendios

Como vimos en el método Gretener, la empresa tuvo un resultado de

suficiente y para mejorarlo, se propone una Brigada contra Incendios que estara

coordinada por el Departamento de Seguridad Industrial y el Comité Interno de

Seguridad y entre sus funciones y obligaciones se dispone:

Jefe de Brigada

Coordinar las operaciones de la brigada contra incendios.

Establecer la estrategia y dirigir las operaciones de la Brigada contra
incendios.

Participar en los ejercicios y simulacros contra incendios.

Coordinar la capacitacion a los Miembros de las Brigadas contra
incendios.

Vigilar la operatividad de la red contra incendios.

Mantener un control permanente sobre la operatividad de los extintores.
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Acciones de los Brigadistas contra Incendios.

En caso de presencia de fuego en cualquier area o sector de la Planta los

brigadistas procederan de la siguiente manera:

Dirigirse de inmediato al lugar de la aparicion del fuego y conocer
directamente de parte de los miembros de la Brigada de combate
correspondiente la situacion presentada.

Evaluar rapidamente la magnitud y naturaleza del siniestro y de acuerdo a
ello sus procedimientos.

Notificar de inmediato al Gerente de Planta y al Jefe de Seguridad
Industrial.

Recabar ayuda externa si se estima necesario. (Central de Alarmas del
Cuerpo de Bomberos, Teléfonos: 102 y 325128).

Disponer la evacuacion de personas y vehiculos extrafios a la Planta. La
evacuacion del personal que resultare lastimado/afectado, se hara
utilizando el servicio de ambulancias y/o los vehiculos de la empresa

previamente escogidos para caso de emergencias.

Inspeccion y mantenimiento de los extintores

Semanalmente.- verificar que las vias de acceso al aparto este libres.

Mensualmente.- verificar si el extintor esta cargado, chequeando la presion del

manémetro, pesar el aparato

Semestralmente.- pesar la cdpsula de Co2 sustituyéndola si su peso estuviera

debajo de lo indicado.

Anualmente.- vaciar y lavar el extintor, examinar el cilindro, realizar el Tes.

hidrostatico si el cilindro estuviera con corrosion o golpeado, controlar la

manguera de descarga, recargarlo y colocar el sello de seguridad.



PROPUESTA 6&

4.5 Costo de la Propuesta

4.5.1 Capacitacién: Uso de equipos de Proteccion personal

Cuadro # 27
# Personas Horas Costo
23 10 $ 1840
23 10 $ 1840
Costo Total $ 3680

En este curso se dictaran, el uso apropiado de cada equipo de proteccion
personal, porque se necesitan los equipos de proteccién y como mantenerlos en
buen estado. Se lo dictara durante 5 dias, 2 horas por dia. (Ver anexo #7)

4.5.2 Compra de Equipo de Proteccion personal

Cuadro # 28

Equipos Cantidad | Valor Unitario | Valor Total
Mascarilla Contra Olores 1 $40.00 $40.00
Filtros para mascarilla 5 $6.00 $30.00
Audifonos 6 $18.00 $108.00
Guantes 15 $2.00 $30.00
Faja de Seguridad 12 $22.00 $264.00
Costo Total | $472.00

Estos son los equipos que se requieren para distintas areas de la empresa,

algunos equipos como las fajas y audifonos o la mascarilla no necesitan ser

cambiados durante un periodo prolongado a diferencia de los filtros y guantes que
se compran para uso Y stock.
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45.3 Departamento de Seguridad Industrial

Este departamento contara un Ing. Industrial cuyo salario serd de $650.00
ddlares. El espacio fisico que ocupard este ingeniero puede ser una de estas dos
opciones, la primera dentro de las oficinas administrativas 0 la segunda en la

oficina de la Produccion que se encuentra mas cerca del area de planta.

4.5.4 Costo total de la Propuesta

Cuadro # 29
Detalle Valor Total

Capacitacion: Uso de equipos de Proteccion Personal | $3680.00

Compra de Equipos de Proteccion $472.00
Departamento de Seguridad (12 meses) $7800.00
Costo Total | $11952.00

4.6 Analisis Costo Beneficio

Ahora revisaremos la relaciébn de Costo Beneficio, utilizaremos el método

de Justificacion de la Accidn Protectora expuesta en el marco tedrico.

J=GP /(CC x GC)

Donde:
GP = Grado de Peligrosidad = 200

CC = Costo de Correccion = 4 Porque el valor de la propuesta total es de $11952
que se encuentra entre $8000 y $20000

GC = Grado de Correccion = 3 Porque el valor de correccion de la propuesta no

abarca grandes cambios se la considera entre 50 y 75%
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J=218.45/ (CC xGC)
J=218.45/(4x 3)
J=18.20>10
Como vemos segun la teoria del método, si el valor de la justificacion es
mayor a 10 estamos hablando de que es viable la recomendacion. Ahora
emplearemos el método de Beneficio Actualizado que muestra la cantidad de
dinero actualizado que recibira el proyecto por cada unidad monetaria invertida.
Costo Beneficio = Beneficio Actualizado / Costo Propuesta
Beneficio = $15900
Beneficio = 10600 H * $1.30 = 15900
Costo de la Propuesta = $11952
Costo Beneficio = $15900 / $11952
Costo Beneficio = 1.33

4.6.1 Factibilidad de la Propuesta

Segun el método anterior, si el costo beneficio es mayor a 1, es factible la

ejecuciéon del proyecto.

El demostrar esto nos permite asegurar que el proyecto dard un mejor

ambiente de trabajo.
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4.7 Conclusiones y Recomendaciones

Es un hecho comprobado que los accidentes o condiciones de trabajo
peligrosas ocasionan baja productividad, y esto ademéas afecta directamente con el
estado de animo de los trabajadores aumentando la inconformidad vy
disminuyendo la fidelidad hacia la empresa. Estos factores afectan directamente a

los directivos de la empresa econdmicamente.

Es por tanto, que la prevencion de accidentes laborales es una inversion
beneficiosa para cualquier empresa en el pais, dado que reducen los gastos

indirectos producidos por los accidentes laborables.



ANEXOS 72

Anexo #1
Distribucién de Planta
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Anexo # 2
Localizacion de los Extintores Portatiles
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Anexo # 3

Formato Evaluacién Método Gretener

ANEXOS 74

EVALUACION DE RIESGOS DE INCENDIO ACTUAL
UTILIZANDO EL METODO DE GRETENER

EDIFICIO LUGAR: HIDALPLAST S.A.
PARTE DEL EDIFICIO VARIENTE:
Compartimiento I = b=
Tipo de Edificio AB =
/b=
TIPO DE CONCEPTO
q Carga térmica mobiliaria Qm =
c Combustibilidad
r Peligro de humos ]
k Peligro de corrosién :
[ Carga térmica inmobiliaria
e Nivel de la planta ]
g Superficie del compartimiento ]
P PELIGRO POTENCIAL gcrk.ieg
ny Extintores portatiles
ny Hidrantes interiores BIE :
n3 Fuentes de agua - fiabilidad
Ny Conductos Transp. Agua ]
Ns Personal instruido en extincion ]
N MEDIDAS NORMALES n1...n5
S Deteccién de fuego
S5 Transmisién de alarma :
S3 Disponibilidad de Bomberos
S4 Tiempo de intervencion |
S5 Instalacion de extincion N
Se Instalacién evacuacion de ]
humo
S MEDIDAS ESPECIALES s1 ...s5
f Estructura portante F<
f Fachadas F< |
fa Forjados F < :
Separacion de planta
Comunicaciones verticales | ........... ]
fs Dimensiones de las células AZ :
Superficies vidriadas AF/AZ
F MEDIDAS EN LA CONSTRUCCION |f1 ... f4
B Exposicion al riesgo P / NSF .
A Peligro de activacion
R RIESGO INCENDIO EFECTIVO B.A
Situacion de peligro para las H= |
personas p=
Ru Riesgo de incendio aceptado 1.3. PuEe
y SEGURIDAD CONTRA INCENDIO [y=Ru/R

NOTAS
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Anexo # 4

CARGAS TERMICAS MOBILIARIAS Y
FACTORES DE INFLUENCIA PARA DIVERSAS ACTIVIDADES

ANEXOS 7¢

ACTIVIDAD FABRICACION / VENTA ALMACENAMIENTOS
o wama 90T kARG e ’ kA
i

Abonos quimicos................... 200 1.0 1A 10 10 120 — 200 1.2 1.0 1.0 085
Acelles comeslibles, expedicion. 800 15 12 12 10 100 — .
Aceltes comestibles 1.000 15 14 1.2 ||.0 120 —~ 18.900 1.2 1.2 1.0 0.85
Aceites, mineral, vegetal, animal. .. .. » 18800 1.2 1.2 1.0 0.85
T I — 40 06 10 1.0 10 100 ~
Acatlleno, llenado de botellas. . 700 14 16 1.0 1.0 085 2
Acldo carbbnico........... 40 06 10 10 10 100 —
Acldos Inorgénicos. ... 80 08 12 10 1.0 100 -—
Acumuladores ........... 400 12 12 12 10 /100 -— 800 1.0 1.2 10 085
Acumuladores, expadicion 800 14 12 12 10 100 -
Agua oxigenada......... 1.0 10 120 —
Agujas de acero........... 200 10 10 1.0 12 100 -—
Alambre meldlico alslado........... 30 117 10 12 10 100 -~ 1000 12 12 1.2 085
Alambre metélico no alglado. .. 80 08 10 10 10 100 -—
ADOIQUY « s vmnowammumnivaiom 300 19 .12 10 10 100 1
Albergues juveniles......... o e 300 11 12 1.0 10 100 2
AUBIOI iovivvivasmeamannisn vwsmss 200 10 10 10 10 083 -—
Alfarerla arlistica.............. e 200 10 10 10 10 100 —
Alfarerfa, artfculos de............... 20 10 10 10 10 100 —
Algoddn en rama, guala. . 300 11 1210 10 100 — 1100 12 1.0 10 085
Algoddn, slmacén de.. 1300 12 1.0 10 085
Alimentacion ........... e 800 14 12 10 10 120 — BOO 1.2 1.0 1.0 085
Alimentacion, embalaje.....v....... 800 14 12 10 10 100 -—
Allmenluclbn expedlclén ............ 1000 15 12 10" 10 100 —

16n, malerlas primas. ...... ; 3400 12 1.0 10 085
Allmenlaclbn. platos precoclnados 200 10 12 10 10 120 -—
Almacenes de lalleres, elc. 1200 15 12 10 10 085 — -
AMIdON ... 2000 17 14 10 10 145 —
MoUeln i covissvamivaivinvuivey ’ 3400 14 12,10 085
Alquitrén, productos de.. 800 14 14 12 10 120 —
Altos homos......... 40 06 10 10 10 100 -
Aluminio, producclién, 40 0.6 10 10 10 100 -—
Aluminio, trabajo de.. .200 10 10 10 10 100 —
Antighedadas, venla.. 700 14 42 10 10 085 -
Aparalos de radlo,....... 300 11 12 12 12 10 - 200 12 1.2 12 085
Aparalos de radlo, venta.. 400 12 12 12 1.2 085 —
Aparalos de television...... 300 11 12 12 12 100 - 200 12 12 12 085
Aparalos doméslicos......... 300 11 10 12 10 120 - 200 12 12 10 085
Aparalos domdstlcos, venla. 30 14" 12 12 10 085 -—
Aparalos eléctiicos,........ue 400 1.2 1.0 1.2 10 120 — 400 1.2 1.2 1.2 0.85
Aparatos eléctritos, reparacién v 500 13 10, 12 10 100 —
Apalalos eleclionicos............... 400 12 10 12 12 120 - 400 1.2 1.2 12 085

electioni paracidn. ... 500 13, 10 12 12 100 —
Aparatos lologréllcou 300 11 12 10 12 120 — 600 1.2 1.2 12 0.85
Aparatos mecénicos........ . 400 1.2 1.2 1.0 12 120 — .
Aparatos pequefios, constricglén do. 300 11 1.0 1.2 1.2 120 —
Aparatos sanltarlos, taller........... 100 08 10 10 10 100 —
Aparalos lalleres de reparacion. ..... 600 13 12 10 12 100 -— v
Aparalos, expedicion de............. 700 14 12 10 12 100 -—
Aparalos, pruebas de............ 200 10 + 12 1.0 1.2 100 —
Aparcamlentos, edificios da......... 200 10" 12 12 10 100 -
ApBHBMENIOS ), oo vaisna s 300 14 12 10 10 100 —
Aposilos, labricaclén de arllculos 400 12 12 10 10 100 - BOQ 1.2 10 10 0B85
L R B T I AT 4200 19 12 10 10 085 — 1700 12 1.0 1.0 085
ATBIA. coiiie s svsisionmsvsinomoaiaonies g .
Armartos frlgorlficos......ovvuvienes 1000 « 150 12 12 10 120 - 300 1.2 1.2 1.2 085
AVIOBS i v b s v s e 300 " 110 12 1.0 1.; 120 —
Armas, yenta........... 300 110 12 10 1 085 —
Atticulos de motal . 200 100 10' 10 10 100 -—
ARICINOD BB YOB0...csvosroreivmenanman 80 08 10 10 1 100 -~
Articulos metal., fund. por Inyecclén. . 80 080 10 , 1.0 10 100 —
Articulos metdlic., soldadura ligera. .. 300 310 10 10 10 100 —
Articulos metélicos, amolado........ B0 080 10 10 10 100 ~—~
Anticulos metdlicos, barnizado. .. 300, 110 16 12 10 180 — '
Articulos metdlicos, cerrajerla. .. 200 100 10 1.0 10 100 ~
Articulos melélicos, chalarras B0, 080 10 10 10 100 -—
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ACTIVIDAD FABRICACION / VENTA ALMACENAMIENTOS
mima 9 ‘e 1 kA ot M © r X R
Cartén ondulado................... 800 14 12 110 10 100 - 1300 12 1.0 10 085
Cartén pledra................. Pr— 300 11 W 10 10 100 -—
CaNONANB-v oo vimpun snpmianswsisssia BOO 14 12 1.0 10 120 — 2500 12 1.0 1.0 085
Cartonaje, expedicidn............... 600 13 12 10 10 100 — .
CAUONG .o 0o imrmssamnasamasasngite 28600' 1.2 12 10 085
Caucho, artlculos de.......... I 600 13 12 12 10 120 — 5000 1.2 1.2 10 085
Caucho, venta de articulos.......... 800 14 12 12 10 085 — !
Celuloide......:... SSSAT samenare 800 14 14 12 12 145 2 3400 14 10 10 100
GRS . 500057065 o wasionons 40 06 10 10 10 100 —
Central de calefacclén a distancia. .. 200 10 10 12 12 100 —
Cenlrales hidraulicas............... 80 08. 10 12 12 100 —
Centrales hidroeléctricas. ... ........ 40 06' 10 10 10 08 —
Cenlrales térmicas. ...... e 200 10 10 12 12 100 — '
Ceplilos y brochas.................. 700 14 12 10 10 145 — 800 1.2 12 10 085
OO cosonicw o oiomamens's msnmew e ey . 3.400 1.2 .2 1.0 0.85
Cera, arliculos de 1300 16 1.2 1.2 10 100 — 2100 12 1.2 10 085
Cera, venta de articulos de 2100 17 120 1.2 101 100 —
Cerdmica, .articulos de 200 10 10 ,10 10 100 —
o7 1) 1 S ————— 300 11 14 1.2 10 145 — 800 1.4 1.2 1.0 1.00
Cerralerlas . 200 1.0 10 10 10+ 100 -—
Cervecerlas 80 04 10 10 10 100 — '
COBIOTIN s vsinag s o 400 13 12 10 10 100 — 200 12 1.0 10 085
Ceslerlas, venta de articulos de...... 300 117 12 10 10 100 -— 200 12 1.0 10 085
Chapa, articulos de................. 100 08 10 10 10 100 — ¥
Chapa, embalaje de articulos. ....... 20 10 12 10 10 100 — y
Chatarretla ! . ..vvveeeieeiiinnn. 30 42 12 10 10 085 —
GHOCOINIE oo pmiaasainvinaaeiaiayve 400 lg 10 10 10 120 — 3400 10 12 1.0 085
Chaocolate, embalae.......... 500 1, 12 10 10 100 —
Chocolate, fabric/sala de moldes. . 1000 5 10 10 10 100 — .
CINBE v.s.v:00. 0 woncamenevimmnmms 300 11 10 10 10 100 1
Cochacitos de nma ................. 00 11 12 12 10 120 — 800 1.0 1.2 1.0 085
Cochecitos de nifio, venta. .......... 300 11 10, 12 10 085 -~
Colchones no sintélicos............ 50 13 14, 12 10 120 5000 1.2 12 10 085
Colores y barnices, manulacturas de. 800 14 12 12 10 120
Colores y barnices, mezclas......... 2000 17 16 12 10 145 —
Golores y barnices, venta............ 1.000 15 14 12 10 100 —
Colores, con diluyentes combustibles. 4000 19 16 12 10 180 1 2500 14 1.2 10 100
CONINBIES .o .o asorassesiaimorvamnins S 400 1.2 | 7 1.0 10 100 — 1.700 10 1.0 10 0.85
Gonpelados ... .vuivsvivevinue 800 14 12 10 10 100 ~—
Consemnvas............... 40 06 10 10 10 100 -—
Coreho . svuesnwsne 8 800 12 1.2 10 085
Corcho, articulos de.. 500 13 12 12 10 120 — 800 12 1.2 10 085
Cordelerlas .......... 300 11 1.2 10 10 100 — 600 1.2 1.2 1.0 0.85
Cordelerlas, venla........ 500 13 12 10 10 085 —
GO oo cavsnvvames 50 13 12 10 10 100 —
Cortinas en rollo. .... 1000 15 12 10 10 100 — :
-Cosmélicos...... 300 11 16 10 10 145 — 500 12 1.0 10 085
Crin, cerda de. . . 600 1.2 1.0 10 085
Cristalerfas...... 00 08 10 10 10 100 — =
CUBRO: s vt nmionnns g b 1700 10 12 10 085
Guero sintético, recorte de articulos. . 300. 11 12 12 10 100 -
Cuero sintético 1000 15 12 12 12 100 - 1700 1.2 12 10 085
Cuero sintélico, articulos ds. 400 12 12 12 10 100 - 800 12 12 10 085
Cuero, arliculos de......... 600 13 1.0 12 10 100 — 600 1.0 1.2 10 085
Guero, recorles de articulos de. 300 11 12 10 ,10 100 -—
Cuero, venta de arllculos de: . 700 14 10 12 10 085 -
portes, venla de articulos de...... 800 14 12 12 10 085 -—
epdsilos de hidrocarburos......... 12 10 120 1 '
Depéslios de mercanclas,
Incombuslibles sobre/en:
Cajas de madera. . ARG 200 10 10 10 085
Cajas de plastico. .. 200 10 12 10 085
Estanterlas de madera. . 100 10 10 10 085
Estanterias metdlicas........... 20 10 10 10 085
Estanterfas metdlicas con A
Casllleros de madera......... 100 10 10 10 085
Palelas de madera. ............ " 3400 16 1.2 10 100
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ACTIVIDAD FABRICACION ( VENTA ALMACENAMIENTOS
Qam Qm
mimd @ € kAR i fook A
DUNYORtEs. . ... anamanismine ( 3400 16 1.2 10 1.00
~ Discos........ B s TR 600 13 12 12, 1.0 145 —

Droguerias, almacenes. . BOO 1.2 1.2 10 100
Droguerias, venla. . ... 1000 15 16 12 10 100 —
Edificlos frigorificos................ 2000 17 10 12 10 085 — .
Electricidad, almacén de materiales. . ; 400 1.2 1.2 12 085
Electricidad, taller...... SRRy 600 13 10 12 1.0 100 —
Embalaje de materlal impreso ....... 1700 16 '12 10 1.0 100 —
Embalaje de mercpncfas combustibles 600 13 14 12 10 100 -
Embalaje de mercancias Incombust. . - 400 12 *12 12 10 100 —
Embalaje de produc. alimenlicios . ... 800 14 12 10 1.0 100 —
Embalaje de textiles ..............: 600 13 42 12 10 100 —
Emisoras de radlo .... 80 08 10 10 12 100 —
Encuadernacion . .................. 1000 15 12 190 10 100 —
Escobas . 700 14 12, 10 1.0 100 — 400 1.2 1.0 1.0 0.85
EBCONAS: iv'v iy o ogonate RS '
Escuelas y colegios ................ 30 10 10 10 085
Esculturas de pledra ............... 40 06 10 10 10 @8 —
ESDBEIAE ..ouvnmsimamnvvamareresnes 40 06 12 10 10 100 —
Espumas sintéticas ................ 3000 18 14 12 10 120 — 2500 12 12 10 1.00
Espumas sintéticas, articulos de .... 600 13 14 12 10 120 — 800 1.2 1.2 10 085
Estampacién de productos sintélicos,

CUBIO: OIC. aviviviivomssamarmnasanse 300 11 1.2 1.0 1.0 100 — 1700 1.0 10 10 085
Estampado de materlas sintéticas ... 400 12 12 12 10 100 J—
Eslampado de matales 100 08 W0 10 12 100 —
Estilograficas ......c.ooeunee 200 10 10 10 12 100 —
Estudio da television ........ ST 00 11 12 12 12 100 —
ERLGIIE 8§28 .oonvimsoaposaiions 20 10 107 10 o 100 —
Expediclon de aparalos, parclaimente "

en maleriales sintélicos .......... 700 14 12 12 12 100 —
Expadicién de articulos de materla -

sinfltion & casiosissisnass i . 1000 15 12 1.2 i0 100 —
Expadicion de asticulos de cristal ... 700 14 12 10 10 100 -
Expediclén de arliculos de’ hojalala. . 200 10, 12 10 12 100 —
Expediclon de articulos impresos .. .. 1.700 16 12 1.0 0 100 -~
Expadicién de bebldas .. . 300 14 12 - 10 10 100 —
Expedicion de cartonaje ... .. 600 1.3 12 10 10 100 .—
Expediclén de ceras y barnices 55 1.300 186 14 1.2 1.0 . 100 —
Expedicion de muebles ......... Rets 600 13 12 12 10 100 —
Expedicién de pequeos arliculos de .

MBI o 0.0:maigisine o nimmrnicaimsors. saiaiers, 600 1.3 12 1.0 10 100 — .
Expedicldén de productos alimenticlos 1000 15 12 10 10 100 -— ¥
Expedicion de textiles .............. 600 13 12 12 10 100 —
Exposicitn de aviombviles ......... 200 10 12 12 12 100 9
Exposlcién de cuadros ............. 200 10 12 10 10 085 1
Exposicién de maquinas .. B0 08 10 10 1.1 085
Exposicion de muebles ............. 500 13 12 12 10 100 ¢
Farmaclas (almacenes Incluldos) . ... 800 1.4 14 10 10 100 —
Féretros de madera ,............... 50 13 12 10 10 145 —
Fibras da coco .... : 8400 1.2 10 10 085
Fielro ..... owinveee 600 1.3 1.2 1.0 10 100 - 800 1.2 1.0 1.0 0.85
Fleltro, articulos de 500 13 12 12 1D 100 ~
Flores arlificiales ............ 300 1 1.2 12 1.0 100 — 200 1.2 12 1.0 Q.85
Flores, venta de ................... 80 08 12' 10 10 085 —
Fontaneria ........ 200 10 i0 10 10 100 — g
Fonale :i.icveaais 2000 1.7 1.2 10 10 120 — 3300 12 10 1.0 0.85
{171 Lo T S e s 1.6 - 12 10 180 1
Folocoplas, 1alleres ................ 400 12 12. 10 10 100 —
Fotogralia, laboratorios ............. 100 08 10 40 10 100 -—
folopralia, peliculas 1000 15 12 10 10 145 — .
Fologralla, lalleres ........... : o0 1 12 10 10 100 —
Fologralffa, tienda ............... 30 11 12 10 12 08 —
Fraguas .....censes T SN 80 08 10 10 10 100 — !
Fundlcion de metales .......... 40 06 10 10 10 100 —
Funiculares ok 300 11 10. 10 10 08 -—
Galvanoplastia ... ..cooiviviiiiaans 200 1.00 1.90 100 120 100 -—




ANEXOS 7€

ACTIVIDAD FABRICACION | VENTA ALMACENAMIENTOS
)
l . M‘};‘t‘n‘ a e 0 koA h u‘irn‘n’ ® ’ kA
]Gasollnems O I TR 6 12 10 120 —
'l Grandes almacenes . 400 12 12 12 12 100 1
Brdngs: wiscissvses X 800 12 1.0 10 085
Granos, venta .. 600 13 0 10 10 085 -—
Gresas .......... o 1000 15 14 1.2 10 120 1 18000 10 1.0 1.0 0.85
Grasas comestibles ................ 1000 1§ 14 12 10 120 — 18900 1,0 12 10 085
Grasas comestibles, expedicion .. ... 900 15 1.2 1.2 1.0 100 —
QURDABY, 5o w0100i0ipmm snsminsacsiioin et §00 130 120 100 100 100 —
Guardarropa, armarlos de madera ... 400 12 12 10 10 100 — '
Guardarropa, armarios metalicos . ... 80 08 10 10 10 085 —
Harlna 60 SaC0S ................... 2000 17 12 10 10 445 — 8400 12 10 10, 085
Harlna, fébrita o comerclo sin '
AMBCON o vvonssnaiiosmmmas i 1700 186 14 1.0 10 45 -~ 13000 12 10 10 085
Heladerfa ...... 80 08 1.0 1.0 1.0 }.00 -
AN, BBIAS 08 uscsmmnimsessnivin ' 1000 ‘12 10 10 100
Herramlentas ..........oovvuiiunns 200 10 + 10 1.0 1.0 100 -
RHIBIOQOND: oo vunivvwwwiiwaviwmiis , 16 10 10 120 1 '
Hilados, cardados ................. 300 11 12 10 10 120 ~ :
Hifados, encanillado-bobinado ....,. 600 13 12 12 1.0 100 —
Hilados, hilatura ................... 30 17,12 12 10 100 ~
Hilados, produclos de hilo .. ' 1.700 1.2 1.2 10 085
Hilados, productos de tana .. N 1.900 1.2 1.0 10 085
Hilados, lorcido ......... 30 11, 12 10 10 100 -~
Hipermercados .................... 400 12 12 12 10 100 1
Hogares para anclanos ............. 400 12 12 12 10 100 3
Hogares para nifios ................ 400 12 12 10 10 100 2
HolMlsonay «.s.xvuvieineinaiissns 6 100 08 10 +10 10 120 —
Hormigén, articulos de ............. 100 08 10 10 10, 100 —
Homos ............ 20 10 10 10 10 100 - ,
Hospitales ......... 300 1 1.2 1.0 1.0 100 3
Hoteles, habllaclones 300 11 12 10 10 100 2
Hoteles, vestibulos, restauranle, salas 500 13 1.2 12 1.0 100 2 1.2 1.0 1.0 0.85
RS . cosisssmas 700 14 1.2 1.2 1.0 100 — 1300 12 1.2 1.0 0.85
Hule, articulos de 700 14 1.2 1.2 10 100 -~ 2100 1.2 1.2 1.0 0.85
[ T O A 200 10 1.0 10. 10 085 1
Imprentas, almacén : 8.000 1.0 10 10 085 -
Imprentas, embalaje .......... Coeee 2000 17 12 10 10 100 -
Imprentas, expediclén .............. 200 10 12 10 10. 100 -
Imprenlas, sala de maquinas .. ...... 400 1.2 16 12 10 145 —
Imprentas, laller lipogralico ......... 300 11 10 10 10" 100 -—
Incineracion de basuras ............ 200 10 10 12 10 100 -—
Instaladares electriclslas ........... 20 10 12 12 12 100 —
Instaladaores, lalleres ............... 00 08 10 10- 10 100 -
Instrumentos de musica ............ 600 13 12 10 10 120 —
Instrumentos de éptica ............. 200 10 10 11 1.2 1000 — 200 1.2 1.2 12 085
Internados, penslonados 300 11 12 10 10 100 2
JABON esvsnarg e sy wesiays 200 1.0 1.2 12 %10 100 — 4200 1.0 1.0 1.0 0.85
Jardines de Infancla ............... 300 11 12 10 10 100 1 .
Joyas, fabricaclén ........... g 200 10 10 10 10 100 —
JOYRE, VOB 1cvovmensimmnsiennnesenn 300 11 12 10 10 085 — i
JUQUONES & oiisa i saeiaes v 500 1.3 1.2 12 1.0 120 — 800° 1.2 1.2 1.0 0.85
Juguetes, venta ......ccioueeneeinne 00 13 12 12 - 10 085 -— $
Laboralorios bacterlolbgicos ........ 200 10 10 10 12 100 —
Laboratorios de Fisica ............. 200 10 12 10 .12 100 —
Laboratorlos eléctricos ............. 200 10 10 10 -12 100 -—
Laboratorlos fotogréficos ....... 30 11 10 10 12 100 -
Laboratarios meltalurgicos 20 10 10 10 12 10 —
Laboratorlos odontoldéglcos 300 11 10 10 10 100 -—
Laboratorlos quimicos .......... o 500 13 16" 10 12 145 —
Ldminas de holalala ..... ST . 40 06 12 10 10 100 —
Lamy de incand 18 il 40 06 1.0 10 . 1.0 100 —
Lana de madera ............. 500 12 10 -0 120 - .
CAPMOBIOE: +oaimicoonn sotmsinns 500 13 12 10 10 145 —
Lavadoras «susasessivigs 30 11 12 12 10 100 — 400 10 10 10 085
Lavanderlas ............. 200 10 12 10 1.0 100 — !
Leche condensada 200 1.0 1.0 00 1.0 100 — 9000 10 1.0 1.0 0.85




ANEXOS 7¢

ACTIVIDAD

FABRICACION / VENTA ALMACENAMIENTOS
Wimt @ et kA hS e ‘ k P
SLAChe 8N POV onvsisanssmvnimass 20 10 10 10 10 100 — 10500 10 10 10 085:

Legumbres Irescas, venla ........... 200 10 10 10 10 08 -~
Legumbres secas ....... 1.000 15 1.2 10,10 100 — 400 1.2 1.0 10 085
Leha .... 2500 1.2 10 10 085
Levadura . 800 14 12 10 10 1200 —
Librerlas . 1000 15 12 10 10 085 — !
Licores .... 400 12 1B 10 10 145 — 800 1.2 1.0 10 100
Licores, venta .. 700 1.4 2 10 10 100 —
Limpleza quimica . ; 300 14 12 10 10 145 1
Linoleo ......... o 50 13 12 12 10 120 —
Locales de deshechos para diversas ' @

mercancias ........... 50 13 112 12 10 100 —
LOPWNG. & ovoinas ) 1700 1.2 1.0 10 085
Madera en troncos ......... ' 6.300 1.0 1.0 1.0 085
Madera, arliculos de, barnizado . 500 1.3 16 12 10 180 —
Madera, articulos de, carpinterla .. ... 700 14 1.2 1.0 10 120 —
Madea, arliculos de, ebanisterla . ... 700 14 12 10 10 120 —
Madera, articulos de, expedicién .... 600 13 12 10 10 100 —
Madera, articulos de, impregnacidn .. 3000 18 10 10 10 100 —
Madera, articulos de, marqueterla ... 500 13 1.2 1.0 10 145 —
Madera, arliculos de, pulimentado ... 200 1.0 1.2 10 10 120 —
Madera, atticulos de, secado ........ B0 14 10 10 10 100 —
Madera, arliculos de, serrado ....... 400 1.2 12 1.0 10 100 -
Madera, articulos de, tallado ........ 600 1.3 1.2 1.0 10 120 —
Madera, articulos de, torneado . ..... 500 13 12 10 10 120, '—
Madera, articulos de, lroquelado .. ... 700 14 12 10 10 120 —
Madera, mezclada o variada ........ 800 14 1.2 10 10 120 — 4200 12 1.0 10 085
Madera, res1os d8 ................. 2 2500 1.2 1.0 1.0 085
Madera, vigas y lablas ............. 4200 10 1.0 10 .085
Madera, virutas .............. b 2100 1.2 1.0 10 100
MR s s s s »e 13.400 1.0 1.0 1.0 085
MEMBQUINA. ocovoviviniivimmamBnpaserone 700 14 1.0 1.0 10 100 — +4000 10 1.0 10 0.85
MAQUINGS i s i e 200 10 1.0 1.0 ALl 120 — ..
Mdquinas de coser ................ 300 11 1.0 10 12 120 —
Méaquinas de coser, venla ..... 300 11 12 w0 10 085 —~
Méaquinas de oficina ......... 300 11 12 10 12 100 —
Mdquinas de olicina, venta ... 300 11 1.2 1.0 12 085 -~
MATCOS o uvivisiuiiise 300 11 12 10 10 120 -~
Marmol, arliculos de . 40 06 10 10 10 08 —~
Mataderos .............. 40 06 10 10 10 005 —
Material de oficina, almacén .. 5 1300 12 12 10 085
Materlal de olicina, venta ........... 700 14 12 10 10 085 -~ !
Materlales de construccién, almacén § 80O 1.0 1.0 10 085
Maleriales usados, tratamiento ...... 800 14 14 12 10 120 —~ 3400 14 1.2 10 120
Malerias sintélicas ........ 2000 17 14 12 14 145 — 5800 1.2 1.2 10 100
Malerias sintéticas Inyecladas .. 50 13 12 12 10 100 —
Malerias sinléticas, articulos de .. ... 600 43 12 12 10 145 — 800 1.2 1.2 1.0 1.00
Materias sinlélicas, estampado de 4

arlioulos d8 ..iiiivinesiisa s 400 12 12 12 10 100 —
Malerlas sintélicas, soldaduras de

PIRZAS: iijcyiusisaeiaiiaesh s 700 14 1.2 1.2 10 100 —
Materias sinldlicas, expedicién de .

arfloulos deci o ains s i o 1000 15 12 12 10 100 -
Mecénica de precision, teller ........ 200 1.0 1.0 1.0 1.0 100 —
Médica, copsulta ..... SRR 200 10 12 10 10 100 -
Medicamentos, embalaje ........... 30 4 12 107 10 100 -— 800 10 10 10 085
Medicamentos, venta ............... 800 1.4 14 10 10 100 —
MOIBER. iiioiviiivasiians s sniswiviamasmmy i 5000 1.0 1.0 10 085
Moroerla vomtal . ..... covsenases senmes 700 14 12 10 10 08 — 1300 10 1.2 1.0 085
Mermetada. .iicovii vosnseeniive 6 800 14 12 10 10 120 -
Metales preclosos ................ 2 200 10 10 10 10 100 —
Motales, manufacluras en general ... 200 1.0 1.0 1.0 10 100 — '
Meldlicas, grandes construcclones .. 80 08 10 10 10 100 -—
MINBIEIOS. «coivovimnsomnmsnoannstnosy 40 06 10 10 10 085 —
L T 400 12 10, 10 10 120 -
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ACTIVIDAD FABRICACION / VENTA ALMACENAMIENTOS
1
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MOLORIBIBLES - ouiv v mmemmssvemmmmes 300 11 12 12 10 120 —
Motores eléclricos ................. 300 11 10 12 10 120 —
Muebles do acero .................. 300 14 10 10 10 100 —
Muebles de madera ................ 500 13 12 10 10 145 — 800 12 10 1.0 085
Muebles de dera, barnizado ...... 500 1.3 16 1.2 1.0 180 —
“Muebles, carpinterfa ............... 600 1.3 1.2 1.0 10 120 —
Muebles, tapizado sin espuma :

SINMONICE oo sz iswsan s 50 13 12 12 10 100 — 400 12 12 10 085
Mushles, VOB ... ¢oeeaoonesmnaoone 400 12 12 12 10 085 -—
Muelles de carga con mercanclas ... 800 14 1.2 12 10 100 —
Municiones .......iceupievnnaanye ESPEC. 16EX 1.0 1.0 180 "3
MUBBOS s :isniisaniviidas o ieuiae 300 11 12 10 12 085 1
Masica, tlenda de .........cc.uuuvn. 300 11 12 10 10 08 —
Negro de humo, en $aco§ ........... 12600 1.2 1.2 1.0 085
[ T S 700 14 12 12 10 120 — 1800 12 12 10 085
Neumaticos de automéviles ......... 700 14 1.2 1.2 1.0 120 — 1500 1.2 1.2 1.0 0.65
Niffoceliilosa s cenanaiasving ESPEC. 16 10 1.0 180 3 1100 1.2 1.2 1.0 1.20
Oficinas comerclales ............... 800 14 12 10 10 085 —
Oficinas posfales .................. 400 12 12 10 10 085 1
Oficinas 14GRICES ...couuvovimaannas 600 13 12 10 10 085 - '
Orlebraria .. 6av vissivupss vowivsivions 20 10 12 10 10 120 —
GXPOND vxpismwammsnsavsasmamnsises .
Paja prensada .............. " goo 1.2 10 10 085
Pala, arliculos de ... 400 12 12 10 10 100 —
Paja, embalajes de , . 400 12 1.2 10 . 10 200 -
Paletas de madera .. 1000 15 12 10 10 120 -~ 1300 10 10 1.0 085
Pallllon ivuiiaiiasiiing 500 13 12 10 1.0 145 —
Panadersias Industrlales .. 1000 15 12 12 10 120 —
Panaderias, almacenes ....... 30 11 12 10 10 085 —
Panaderlas, laboratorios y hormo . 200 10 10 10 10 100 — .
Panelos de corcho ...........u.eeu. 500 13 12 12, 10 120 —
Paneles de madera aglomerada ..... 300 11 1.2 1.0 10 120 — 6700 12 1.0 1.0 085
Paneles de madera aglomerada, !

contrachapado. ..seoiveassinasisis 800 14 12 10 10 120 -— .
Papel i onieeamins R 200 10 12,10 1.0 100 — 10000 1.0 1.0 1.0 0.85
Papel. Aprest i i : viinensvitaand 50 13 12 10 10 100 —
Papel, deshechos prensados . ....... . 2100 12 10 10 085
Papel, tratamlento de la madera y '

malterlales celulésicos ........... 80 08 10 10 10 08 —
Papel, tratamiento-labricacion '. ... ... 700 14 12 10 10 100 -—
Papel, viejo o grane! ............... 8400 14 1.0 10 100
Papaleiia: oo savineceie e 800 14 12 10 10 100 -~ 1100 1.2 10" 10 - 085
Papelerla, venla ................... 700 14 12 10 10 08 —
Paraguas .........oiiiiiiiiiiinien 300 11 1.2 1.0 1.0 100 — 400 1.2 1.0 1.0 085
Paraguas; Yenld ...iivuiassaveniii 300 11 '12 10 10 085 —
PEIAIBY sovoovmmmmmsiomsinsmsmnins 2000 17 . 12 10 10 120 — 1200 10 10 10 085
Paslas alimenlicias ................ 1.300 16 12 10 *10 120 -~ 1700 ,12 1.0 10 085
Paslas alimenticlas, expeditién ..... 1000 15 12 10 10 100 -~
Pegamentos combuslibles .......... 190 15 16 12 10 145 —~ 3400 14 32 10 100
Pegamentos Incombustibles ........ 8§00 14 12 12 10 120 —
Peleterla, productos de . ............ 500 1.3 1.0 1.0 10, 100 —~ 1200 1.0 1.2 1.0 0.85
Peleteria, yenta ...............cc0u0 200 10 12 10 10 08 — .
Pollculas, COPIBS ...:.ocuossirssonse 600 13 12 12 1.0 145 —
Peliculas, talleres de ............... 300 11 1.2 1.2 12 100 —
Perfumerla, articulos de ............ 300 11 16 10 10 145 — 500, 1.2 10 1.0 085
Perfumerla, venta de articulos ....... 400 12, 12 10 10 100 —
Perslgnas, labricacion de ........... 800 14 10 10 10 120 - 300 10 1.0 10 085
Pledras artiliclales ................. 40 06 10 10 10 08 ~— '
Piedras de afllar ................... 80 08 10 10 10 100
Pledras precfosas, tallado .......... 80 08 1.0 1.0 1.0 100
Pledras refraciarlas, articulos de .... 200 149 12 10 10 100 —
Pleles, almacén ................... ' 1200 10 12 1.0 085
PURE BOORS <ovvmns conmeanmssigniden 400 12 10 12 10 100 -~ 600 12 10 10 085
PINCOIOB. . v oivimannsssnnns 700 14 12 10 10 145 ~
Placas de libras blandas ... 300 11 12 10 10 120 ~
Placas de resina sinlética 300 11 1.0 10 10 100 -—




ANEXOS 81

ACTIVIDAD

FABRICACION / VENTA ALMACENAMIENTOS
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L PIATAEGONEE, o v somnmmesamnsmie 600 13 12 10 10 120 -—

POTCBaNG; i vsshaiisaivevihe s saviinms 20 10 10 10 10 100 —
Proceso de dalos, sala de ordenador . 400 1.2 12 12 42 1007 —
Produclos de amlanto ......... ety B0 08 10 10 10 100 —
Produclos da carnicerla ............ 40 086 10 , 10 10 08 —
Productos de lavado (lejla) .......... J00 141 10 10 10 100 — 200 1.2 1.0 1.0 085
Produclos de lavado (lejia),

materdda prima ............ovnnn. : 500 1.0 1.0 10 085
Productos de reparacién de calzado$ 800 14 14 12 10 145 1 2100 1.4 1.2 10 085
Productos farmacéulicos ........... . 200 10 14 10 10 145 —
Produclos ldcleos ................. 200 10 10 10 10 100 —
Productos faminados, aaivo chapa y '

AAMbIe o 100 08 1.0 10 10 100 -~
Productos quimlicos combustibles . .. 300 11 1A 12 " 145 1 1000 14 11 1" 1.00
Puettos domadera ................. ' 800 1.4 1.2 1.0 1.0 .20 — 1.000 1.0 1.0 1.0 0.05
Puertas pldslicas .................. 700 1.4 1.2 1.2 10, 145 — 4200 10 1.2 10 085
QUBEOR: iy v v wauaasiowravais 100 08 10 10 10 100 — 2500 10 1.0 1.0 085
Quioscos de periddicos ........ 1300 16 12 10 10 085 —
Radio, estudios de ..... SR i 300 19 1.2 12 12 100 — L
Radiologla, gabineta da ........ e 200 1.0 1.0 10 12 100 —
Refinerlas de petrdleo ......... 1.6 1.2 10" 145 2
Refrigeradores .............. 1000 15 12 12 {10 120 — 300 1.2 1.2 12 085
Rejilla, aslenlos y respaldos .. 400 1.2 1.2 1.0 1.0 100 -—
RUIOIEE vvicvnsmansnmisvicssmsmsvass 300 1.1 10 10 120 100 — 400 1.2 1.0 10 085
Relojes, teparacién de .............. 30 11 12 10 12 100 -
Relojes, venla ......... 30 11 12 10 12 085 -—
Resinas naturales ... 3000 18 16 12 10 145 —
Resinas sintéticas ....... 3400 18 16 12 40 145 — 4200 12 12 10 085
Resinas sinléticas, placas de ....... ' B00 1.4 1.2 1.2 10 120 — 3400 1.0 1.2 1.0 0.85
Restauranles: qacvysivassians 300 11 12 10 10 100 1 : :
Revestimiantos de suelos bust.-.. 500 1.3 12 12 10 100 — 6.000 10 12 10 085
Revestimientos de suelos combust., !

YOOIR viivassumaaiyes R . 1000 t5 (2 12 10 085 —
Rodamientos o cojinetes de bolas ... 200 10 10 101 12 100 —
Sacos de papel oiiaiievinese 800 1.4 12 10 10 100 — 12600 12 1.0 10 085
$8008d8 YOO iivvviavin s 500 13 12 +12 10 100 — 80D 1.2 1.0 10 085
Sacos plAsICoS ......oivviiiiinn - 600 13 12 12 10 145 — 25200 12 1.2 10 085
Salas de juego .........e.00unen. o 00 08 10 10 10 100 1
Sallnas, produclos de .............. J 80 08 1.0 1.0 10 085 —
Servicios de mesa ................. 20 10 10 10 10 100 -— '
Sllos . 12 10 120 -
Skies 400 12 1.2 -12 10 145 — 1700 12 1.2 10 085
SOMUIOIOTIAY .coxs00 svaneismmasiisis 50 13 12,710 10 100 =~
8084 s ss iR R RS 40 06 12 10 10 100 =—
Sétanos / bodegas de casas residenc. 90 15 {2° 10 10 100 —
Tabaco en bIulo ..........eeuuyenns 1700 12 ' 12 10 085
Tabacos, artlculos de .......... S 200 10 12 12 10 100 — 2100 12 12 10 085
Tabacos, venla de arliculos .. . 500 «13 12 12 ' 10 085 —
TG o0 vcomn il Hemmmos b mispeneliihs, o 4 06 10 10 10 085 ~
Tallado do pledra .................. 40 06 10 10 10 100 —
Talleres de enchdpado ....... 800 14 12 10 ¢+ 10 120 — 2900 12 1.0 1.0 0.85
Talleres de guarnicionetla .. b 300 1.1 1.2 1.0 10 100 —
Talleres de pintura ................. 500 13 16 10 10 1200 —
Talleres de reparacion .......... o) 400 1.2 1.2 1.2 1.0 100 —
Talleres el8CtHICOS . .....vvuevennns 600 13 1b 12 10 100 —
Talleres mecénicos ... 200 10 10 1.0 1.0 100 —
Taplcerias ©........... 800 14 12 10 10 100 —
Taplcerlas, articulos de o 300 11 1.2 1.2 10 120 ~ 1000 12 1.2 1.0 0.85
TpIces ;uiswvwaniiy o 600 13 12 1.2 10 100 — 1.700 1.2 1.2 1.0 0.85
Taplces, tintura . 500 13 10 10 10 100 ~—
Taplces, VIR i vivvaovaniosaniois 800 14 {2 12 10 085 —
TRANOB vuviinan i s amsagavmee 300 49 42 10 10 100 1
Tealios, baslidores - . 12 12 10 120 — 1100 1.2 1.2 10 085
Tejares, coccién o 40 08 10 « 10 10 100 —
Te)ares, hornos de aecado, oslunteria Y

OB AT’ .o0ps0oinimminisie spisigoiomnce 1.000 15 1.0 1.0 10 100 —
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ACTIVIDAD

FABRICACION | VENTA ALMACENAMIENTOS
mima 9 ¢ 1k A; St s © L k A

Tejares, hornos de secado estanterlas

MBIANGAS . v o smniiisasnivmsis 40 06 1Q 10 10 100 —
Tejares, prensado .................. 20 10 10 10 10 .08 —
Tejares, preparacion de la arcilla ... . 40 06 1.0 10 10 085 —
Telanza, secadero, estanterlas de 2

MBPEIE. oo.0s oimnmismsnmmiansnmsiss 400 1.2 1.0 1.0 10 085 —
Tejares, secaderos, estanterlas

IBBNCES .. oxovoicanamsmnsnminas 40 06 1.0 10 - 10 085 -—
Tejldos derafia ................ 400 12 12 10 10 100 —
Tejidos en general, almacén . . . 2000 12 10 10 085
Tejidos sintéticos .............. 300 11 12° 12 10 100 — 1300 12 1.2 10 085
Te|idos, céhamo, yule, lino .......... . 1300 1.2 1.0 10 085
Tejldos, depoésitos de balas de

AOUON. oo siomvins simmiomss i 1.300 1.2 1.0 10 085
Tejldos, seda arlificial 300 11 1.2 1.2 10100 — 1000 1.2 1.0 10 0.85
FIGIONOB: ».vsvonmumsamnvernamwass 400 12 12 10 12 100 — 200 ‘1.2 1.2 12 085
Teléfonos, centrales de ............. 860 08 12 10 .12 100 -— g
Televisién, estudlos de ....... 300 11 1.2 1.2 12 100 —
TGS 5015000 smcsis s ssenimesin 1100 1.2 1.0 10 0.85
Texliles, apresto ....,.......... 30 10 12 10 .10 100 —
Texltiles, articulos de ........... : 600 1.0 1.0 10 085
Textiles, arliculos de seda .... 300 11 1.2 1.0 10 100 — 1100 12 1.0 10 085
Textiles, bajos da prendas .... 300 11 12 10 10 100 — 1000 12 11 10 085
Textlles, blanqueado ....... $00 13 12 10 10 100 —
Texilles, bordado ........ ......... 300 11 1.2 10 10. 100 — 1300 12 1.0 10 0.85
Textiles, calandrado ............... . 500 13 12 10 ,10 100 -
Textiles, conleccidén ... ... 300 11 1.2 1.0 10 100 ~—
Texlites, corte ........... 50 13 12 10 10 100 —
Toxtlles de lIno .......... ' 1300 12 10 10, 085
Texliles de yute ..... 400 12 12 10 10 100 — 1300 12 1.0 1.0 085
Textiles, embalaje .... 600 13 1.2 10 10 100 —
Textiles, encales ... .. o 600 12 1.0 10 085
Textiles, estampado .. 700 14 122 10 10 100 —
Textiles, expedicién .. 600 13 12 10 10 100 —
Textiles, forros ....... 700 14 12 12 10 100 - '
Texliles, lencerla ... 500 13 12 10 10 100 — 600 1.2 1.0 10 085
Toxtiles, mantas ......ccocvvieienes 500 13 12 10 10 100 — 1900 12 1.2 10 085
Texliles, prendas de veslir .......... 500 13, 12 1.0 10 100 — 400 1.2 1.0 1.0 0.85
Texliles, preparacion ............... 30 11 12 10 10 100 -—
Texliles, ropade cama .............. 500 13 120 10 10 100 — 1000 12 1.0 10 085
Textiles, lejidos (fabricacion) ........ 30 11 12 10 10 100 —
TOKINES, QDM ..o convinmensmnmnyle 500 13 12 10 10 100 -
Textiles, tricotado ..........c..vvnn. 300 11 1.2 1.0 10 100 -~ 1300 12 1.0 10 085
Toxllles; VBNla: «civivi vaiiiimics waisiveisli 600 13 12 10 10 08 ~—
VIS v vvsanapasssvivviiveass 200 10 10 10 10 100 -
Tintas de Imprenta ................. 700 14 14 12 10 145 — 3000 12 1.2 10 085
TADLOTOUIOB) .o.esosiioncis im ismrmarems om Sipmwiad 500 13 12 12 11 100 —
TocadiSCOS. . wvvviviviau i sinmaivmis sisisls 300 11 12 12 12 100 — 200 12 12 12 085
ToldEs 0 (ONES v svwsmmvswavvinng 300 * 11 12 12 10 100 — 1000 12 1.0 10 085
Toneles de madera ................. 1000 15 12 10 10 145 — 800 10 1.0 10 085
Tonelas PIASHICOS ..o ..o iciionns sinnainis 600 13 12 12 10 145 — 800 1.2 12 1.2 0.85
Torneado de piezas de cobre/bronce . 300 11 1.0 1.0 10 100 —
TABCIOMBS < vvvevnerenanininennns 300 11 10 10 10 120 —
WaJO8: o saiviinmionvivviasio e e 500 13 1.2 1.2 1.0 100 -~ 400 112 1.2 1.0 0'85,
Tra)es; vamta yavsvussivanssmessaes 600 13 1.2 1.2 10 08 — ,
Translormadores ................... 300 11. 12 12 12 120 —
Translormgdores, bobinado ......... 600 13 :12 12 12 100 -
Transformadores, estacion de ....... 300 11, 12 1.2 12 100 -
Tubos fluorescentes ................ 300 11+ 10 10 10 100 —
Turba, productos de . ............... 12 1.0 10 120 —
Vagones, fabricacion de ............ 200 10 12 "t2 10 120 —
VehlCulos .........ooeveverannenn 0 11 16 12 10 100 — -
Velas de Cerd .......cocvvvrcvacens 1300 16 12 10 10 100 — 22400 10 1.2 10 085
Venla por correspondencla, empresas 400 12 12 12 10 100 -—
Venlanas de madera .........oeeves 800 14 12 10 10 "145 -—
Ventanas de plastico ............... 600 13 12 12 10 145 —
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ACTIVIDAD

FABRICACION | VENTA

ALMACENAMIENTOS
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Mim: 9 e vk A B ' . L
VIEID sonvismannsansmmeiniies saas B0 08 10 10 10 100 —
Vidrio plano, fabrica de . 700 14 10 10 10 100 —
Vidrio, articulos de ... 200 10 1.0 1.0 1.0° 100 —
Vidrio, expedicién ........ cins 700 14 12 10 10. 100 —
Vidrio, talleres de soplado .......... 200 10 10 10 10 100 —
Vidrio, tinturade ................... 300 11 10 10 10" 100 —
Vidrio, tratamiento de ...... L2000 10 1.0 1.0 10 100 —
Vidrio, venta de articulos de . 200 10 12 10 10 085 -—
Vinagre, produccién de ..... 860 08 10 10 10 100 -— 100 12 1.0 1.0 085
Vinos, despacho de .... 200 10 12 10 10 085 —
Vuleanizaclén . 1000 15 12 12 1 120 —
Yeso ..... s 80 08 10 10 10- 100 —
Zulaque de vidrleros . 1.000 15 12 1.0 10 100 — 1300 10 1.0 1.0 0.85
Zumos de frulas ................... 200 10 10 10 10 100 — 300 12 1.0 1.0 085
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Anexo #5

Equipos de Seguridad

Filtro 3M serie 6000 ABEK1

‘ - Filtro 3M ABEKL1 para vapores organicos (punto

de ebullicion superior a 65°C), inorganicos, gases
acidos y amoniaco Y sus derivados.

- Utilizacion para cloro, lejias, acido clorhidrico,
dibxido de azufre, amoniaco, metilamina y
disolventes en general.

- Embalaje: Paquetes de 2 unidades.

- Precio :$6.00

Méscara 3M buco nasal con 2 filtros

- Maéscara 3M con filtros recambiables.

- Piezas faciales reutilizables 'y de bajo
mantenimiento que por su disefio aportan una alta
comodidad y sencillez.

- Disefiadas con 2 filtros, presentan una resistencia
a la respiracion muy baja y un buen equilibrio de
pesos.

- El acabado granulado en la zona de contacto con
la cara evita el deslizamiento de la pieza facial y la irritacion de la piel por el
aumento de transpiracion en su interior.

- Ameés de sujecion y banda en la nuca con cierre rapido. Cambio de filtros
selectivo para particulas o gases y vapores

- Precio :$40.00

Faja TURBO, eléastica antilumbago, con velcro
1 - Faja termo terapéutica TURBO polivalente para
todo tipo de actividades.

- Confeccionada con tejido termo terapéutico
multieldstico  que  garantiza una  sujecion
confortable.

- Mejora el rendimiento mecanico  muscular.
Previene y alivia lesiones, cierre regulable con
velcro.

- Utilizable interior y exteriormente.

- Precio : $22.00
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Auricular PELTOR Optime 1, con SNR 27 dB

- Proteccion muy versatil que se caracteriza por ser
muy ligera.

- Hemos combinado un perfil bajo con una
profundidad interna muy generosa. Esto hace que
Optime | pueda combinarse facilmente con otros
equipos protectores, lo que supone que el aparato
goce de la maxima comodidad.

- Optime | es la eleccion natural cuando usted
necesita usar una proteccion completa tanto para
periodos de uso cortos como largos.

- Es una magnifica proteccion para entornos industriales con ruidos moderados,
tales como talleres mecénicos v talleres de artes graficas.

- Precio : $18.00

Guante de lona con forro en palma

- Guante de sarga gruesa con forro interior en
palma.

- Para utilizacion en procesos de leve calor.

- De gran comodidad y econdmico.

- Parariesgos minimos.

- Precio :$2.00
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Anexo # 6
Planilla Reporte de Accidentes

REPORTE DE ACCIDENTES

NOMBRE DE QUIEN REPORTA: FECHA:
CARGO

DATOS GENERALES
NOMBRE DEL ACCIDENTADO: CIA.:

8¢

AREA DE TRABAJO: CARGO
JEFE INMEDIATO

FECHA DEL ACCIDENTE: HORA L 1

EN EL MOMENTO DEL ACCIDENTE:

TRABAJABA SOLO

ACOMPANADO DE :

QUIEN PRESTO LOS PRIMEROS AUXILIOS:

TAREAS O LABORES QUE EFECTUABA EL TRABAJADOR Y EN QUE MAQUINA
EXPERIENCIA EN EL TRABAJO QUE REALIZABA S NO
ENTRENAMIENTO PREVIO Sl NO

QUE PROTECCION PERSONAL USABA?

MAQUINA, PARTE DE ELLA, HERRAMIENTA, OBJETO O SUBSTANCIA QUE PRODUJO EL ACCIDENTE

DESCRIPCION DEL ACCIDENTE?

DEFECTOS EN MAQUINA, HERRAMIENTAS,OBJETO O SUSTANCIAS QUE PRODUJERON EL ACCIDENTE?

(CONDICION INSEGURA)

FALLA DEL TRABAJADOR O DE SUS COMPANEROS QUE CAUSO EL ACCIDENTE? (ACTO INSEGURO)

TIPO DE ACCIDENTE: LEVE: GRAVE: MORTAL:

FIRMA FIRMA
Dpto. Seg. Industrial Sup. Dpto./ Area
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Anexo # 7

Instituto de Capacitacion en Seguridad Integral
CURSO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

INCASI
TEMA HORAS

Equipo de Proteccion Personal para Ojos 1
Tipos y Medidas de Proteccion 1
Equipo de Proteccion Respiratorio 1
Tipos de Medidas de Proteccion 1
Equipos de Proteccion Personal para los Pies 1
Tipos y Medidas de Proteccion 1
Ropa de Trabajo 2
Tipos y Medidas de Proteccion 2

10

Costo: El curso tiene un costo de U.S. 80 ddlares americanos mas IVA por persona,

Considerando grupos de 25 personas.

Atentamente
Ing. Seg. Marco Heredia
Director de INCASO
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Glosario

Extrusion: Consiste en la utilizacion de un flujo continuo de materias
primas para la obtencidn de productos, generalmente metallrgicos, plasticos y
alimenticios (Aperitivos con formas, alimento de Mascotas). Las materias primas
se someten a fusidn, transporte, presion y deformacion. Por ejemplo, el proceso de
fabricacion de una botella de vidrio comienza en la fusion de aluminosilicatos
mezclados con vidrio para reciclaje y colorantes minerales, continla con el
transporte y enfriamiento de la gota incandescente, que se deforma mediante una

matriz y se solidifica a una velocidad adecuada.

Corte: Es el proceso en el cual se da la medida deseada por el cliente a

la materia prima en este caso al plastico.

Impresién: Es el proceso donde la méaquina impresora realiza un disefio o

logotipo al rollo de plastico.

Sellado: Es el proceso en el cual se da la medida deseada por el cliente a

la materia prima en este caso al plastico

Paletizado: Es un proceso de reduccion de materiales. Las fuerzas
utilizadas en la reduccién de tamafio son: la compresion, el cizallamiento, la

percusion o impacto Y la atricion o abrasion.

Termoformado: Es un proceso de fabricacién de piezas en la que se parte de
una lamina de materiales plasticos (ABS, PVC, HIPS, PP, PET, etc.) previamente
obtenida y que por la accion del calor proporcionado por una pantalla, placa u
horno, eleva la temperatura de la lamina para que este apta para la deformacion.
Luego con la utilizacion de un molde sumado a la accién de aire comprimido o
vacio (inclusive pueden ser ambos) se hace adherir la lamina al molde el cual por

estar frio, endurece la pieza. Los moldes pueden contar con filos para separar el
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contorno de la pieza de la lamina plana, la cual quedara con el “agujero™ generado

por la extraccion de la pieza.

Troquelado: Es un proceso en el cual el Instrumento o maquina de bordes

cortantes para recortar o estampar, por presion, planchas, cartones, cueros, etc.

Riesgo Locativo: Condiciones de la zona geografica, las instalaciones o areas de
trabajo, que bajo circunstancias no adecuadas pueden ocasionar accidentes de
trabajo o pérdidas para la empresa. Se incluyen las deficientes condiciones de
orden y aseo, la falta de dotacion, sefializacion o ubicacion adecuada de
extintores, la carencia de sefializacion de vias de evacuacion, estado de vias de

transito, techos, puertas, paredes, etc.



BIBLIOGRAFIA 8¢

Bibliografia

e hitp/www.scribd.com/doc/3673057/Diagrama-Causa-y-Efecto

e wWww.ual.es/Gruposinv/Prevencion/2005/documentos/Evaluaci%eF3n
%20METODO0%20Gretener%20 GUARDERIA.doc

e http//mwww.prevencion-
riesgos.com/consultas_al.asp?area=&palabra=fine&elegido=136

e Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de trabajo (Decreto 2393)

e http//www.corporacionambientalempresarial.org.co/documentos/Ac

ar_panorama_riesgos_tx.pdf



