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l. RESUMEN

Para desarrollar el trabajo académico se realizd un andlisis de riesgos ocupacionales

llevado a cabo en la empresa ANDFISH S.A.

El objetivo fue identificar los peligros y evaluar los riesgos ocupacionales en la linea
de productos congelados a los cuales esta expuesto el personal que labora en dicha planta.
Identificar las etapas del proceso de produccion de la linea de productos congelados,
identificar y clasificar los peligros presentes en cada una de ellas, evaluar los riesgos
asociados a los peligros en dichas etapas y establecer medidas de control para los riesgos

encontrados.

Para la identificacion de los peligros se utilizo la metodologia propuesta en la “Guia
de Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional” D.S. 009-005-TR y R.M. 148-2007-T.R, el
cual es necesario como paso previo en la evaluacion de riesgos y elaboracion de la Matriz
de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos ocupacionales. A demas, la elaboraron
de los procedimientos seguros de trabajo (PST) siguiendo los lineamientos de la Ley 29783

(Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, 2011).

De la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos ocupacionales en la linea de
congelados de la empresa ANDFISH S.A., resultd un total de 48 peligros, con sus
respectivos riesgos asociados. De los cuales, un 42% estd clasificado como peligro
ergondmico, y el sobreesfuerzo representa un 15%, con incidencia en las etapas de lavado
y/o sanitizado, embandejado, empaque y paletizado. Por ultimo, de la evaluacion del riesgo

resulto que un 19% de los peligros son criticos y requieren un nivel de intervencion I.



1. INTRODUCCION

Los avances tecnologicos y la constante presion competitiva entre las empresas originan
cambios en las organizaciones: variaciones en la estructura organica, en los procesos y en
las condiciones de trabajo. Por ello, se establece un marco normativo que permite desarrollar
un ambiente de trabajo que contemple la proteccion de la seguridad y salud de los

trabajadores, a nivel de los procesos e instalaciones de las empresas.

Segtin la Direccion General de Salud Ambiental (2005): “La Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT), informa en el afio 2002, que cada afio en el mundo 270 millones de
asalariados son victimas de accidentes de trabajo, y 160 millones contraen enfermedades
profesionales”. Se entiende que es inevitable la existencia de peligros en las instalaciones de
una planta industrial, ya que tanto los trabajadores, las maquinas y las instalaciones se
encuentran expuestos a una serie de agentes (fisicos, quimicos, biologicos, mecanicos,
ergondmicos, psicosociales, entre otros) que generan riesgos en el ambiente de trabajo y la

probabilidad de ocasionar accidentes o enfermedades ocupacionales.

En el Perd existen méas de 500 empresas pertenecientes al sector pesquero entre industriales
y artesanales, de los cuales casi 200 tienen como principal actividad los productos
congelados, generando méas de 130 mil empleos directos y 50 mil empleos indirectos que se
acentan o disminuyen de acuerdo a los diferentes periodos de pesca (Ministerio de la
Produccion, 2016). Registrando entre enero a diciembre del 2015 un crecimiento en 15,87
% en relacion a igual periodo del 2014 (Direccion General de Politicas y Desarrollo
Pesquero, 2015).

Actualmente en el Perq, segun el D.S. N° 009—2005-TR todas las empresas del sector
privado nacional tienen la obligacion de implementar un Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el Trabajo, mientras que a nivel internacional la normatividad establecida es amplia
y voluntaria, destacando la serie de Normas OHSAS 18000. El objetivo es generar y
desarrollar programas para la atencion, la prevencién y la mitigacion de los riesgos, los
incidentes, los accidentes y las emergencias; a través de la participacion de los diferentes

estamentos que lo componen.



En casi todos los lugares de trabajo se puede encontrar un nimero ilimitado de riesgos, que
van desde las condiciones de trabajo inseguras evidentes e insidiosas a riesgos menos
latentes. Estos riesgos son inherentes tanto al lugar de trabajo como a la actividad propia del
trabajo y, por consiguiente, se debe velar por que sean suprimidos, en lugar de forzar a que
los trabajadores se adapten a unas condiciones de trabajo inseguras (Jacinto, 2010).

Para lograr el correcto desempefio en términos de competitividad a nivel de produccién de
las industrias, se debe poner énfasis a los Sistemas de gestion y seguridad en la industria,
con acciones dirigidas a la promocion y proteccién de la seguridad de los trabajadores y la
prevencion de accidentes de trabajo, causados por las condiciones de riesgos ocupacionales.

La empresa ANDFISH S.A. busca la competitividad laboral, lo que se traduce en el
cumplimiento de la normativa nacional vigente, orientados a mantener los riesgos en niveles
tan bajos como sea posible, evitando perjudicar la productividad operacional y financiera de
la empresa, logrando un efecto positivo para trabajadores y empresarios, la continuidad de
las operaciones y el ahorro de los altos costos que generan los accidentes y enfermedades

ocupacionales.

La disminucidn o erradicacion de los niveles de riesgo industrial, se traducira, en una mejor
percepcion del trabajador hacia su lugar de trabajo, lo cual no solo genera mayor satisfaccion
en los trabajadores, sino también, se traduce en un aumento de la produccion, debido a que
la cantidad de tiempo de no productividad, producto de accidentes y/o enfermedades
laborales se reduce considerablemente; por estas razones el objeto del estudio académico fue
identificar los peligros y evaluar los riesgos en seguridad y salud ocupacional en la linea de
productos congelados a los cuales esta expuesto el personal que labora en la Planta de
productos hidrobiolégicos congelados ANDFISH S.A.
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I1l.  REVISION DE LITERATURA

En el presente capitulo, se elabora una revision de literatura con temas relacionados a
seguridad y salud ocupacional, la norma internacional OHSAS 18001:2007, la definicion de
términos relacionados a accidentes y enfermedades ocupacionales, la clasificacion de riesgos
existentes, y la metodologia empleada, con la finalidad de establecer los cimientos para el

desarrollo del trabajo académico realizado.
3.1  Normativa nacional
3.1.1 Constitucion Politica del Pert 1979-1993

La Constitucion Politica de 1979 sefialaba como tarea del Estado dictar medidas de higiene
y seguridad en el trabajo que permitan prever los riesgos profesionales y asegurar la salud y

la integridad fisica y mental de los trabajadores.

La actual Constitucion Politica de 1993, ha omitido hacer referencia a tal responsabilidad
estatal. No obstante, el Art. 7° establece el derecho a la proteccion de la salud de las personas
y de su comunidad se encuentra recogido en el texto constitucional, asi como también el Art.
9° establece la responsabilidad del Estado para determinar la politica de salud, normando y
supervisando su aplicacion, igualmente, el Art. 23 © establece que el trabajo es objeto de
atencion prioritaria por el Estado y que ninguna relacion laboral puede limitar el ejercicio de
los derechos constitucionales, ni desconocer o rebajar la dignidad del trabajador. Al ser el
derecho a la salud un derecho de categoria constitucional; no es legalmente permitido que el
desempefio del trabajo genere un perjuicio o un riesgo a la salud del trabajador (Constitucién
Politica del Per(, 1993).

3.1.2 Ministerio de trabajo y promocion del empleo

D.S. N° 009-2005-TR. Estéa orientado a la exigencia de implementar un sistema de gestién y
tiene como objetivo principal la proteccion y prevencion de la seguridad y salud de los

trabajadores en el lugar de trabajo.
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D.S. N° 007-2007-TR; Modificatoria D.S. N° 009-2005-TR. Amplia el plazo para la
implementacion de sistemas de seguridad y salud ocupacional. A demas, de la publicacién

de registros de control documentario y reportes segun las normas.

Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el trabajo con su respectivo Reglamento
aprobado mediante D.S. N° 005-2012-TR. Tiene por objeto promover una cultura de
prevencion de riesgos laborales a través del deber de prevencion de los empleadores, el rol
de fiscalizacion y control del Estado y la participacion de los trabajadores y sus
organizaciones sindicales, quienes a través del dialogo social deben velar por la promocién,

la difusion y el cumplimiento de la normativa sobre la materia.
3.1.3 Ministerio de salud

Ley N° 26842, Ley General de Salud en el capitulo VII “De la Higiene y Seguridad en los
Ambientes de Trabajo”, Art. 100° estipula, que quienes conduzcan o administren actividades
de extraccion, produccion, transporte y comercio de bienes y servicios, tienen la obligacion
de adoptar las medidas necesarias para garantizar la proteccion de la salud y la seguridad de
los trabajadores y de terceras personas en sus instalaciones o ambientes de trabajo. Por ello,
la proteccidon de la salud y la seguridad de los trabajadores es responsabilidad del titular de

la actividad econémica.

Asimismo, el Art 101° de esta ley, busca eliminar la discriminacion en razén del rango de
los trabajadores segln su edad o sexo, mientras que el Art. 101° sefiala que las condiciones
sanitarias de todo centro de trabajo deben ser uniformes y acordes con la naturaleza de la
actividad. A demas, el Art. 102° sefiala que por mandato expreso de esta misma ley
corresponde a la Autoridad de Salud la regulacion de las condiciones de higiene y seguridad
de las instalaciones, las maquinas y cualquier otro elemento relacionado con el desempefio

de actividades econémicas.

3.1.4 Norma béasica de ergonomia y de procedimiento de evaluacién de riesgo

disergonémico

R.M - 375-2008 tiene la finalidad que las empresas puedan aplicarla en sus diferentes areas
y puestos de trabajo, contribuyendo de esa forma al bienestar fisico, mental y social del
trabajador en cumplimiento de lo establecido en el Reglamento de Seguridad y Salud en el
Trabajo, aprobado mediante Decreto Supremo N° 009-2005-TR.
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3.1.5 Reglamento de seguridad industrial

D.S. N° 42-F, del Ministerio de Trabajo y Asuntos Indigenas (MTAI) considera
disposiciones para todos los tipos de empresas, maquinarias o0 riesgos que pudiesen
encontrarse en el territorio nacional con la intencion de obtener una vision méas completa del

escenario nacional en cuanto a la seguridad y salud ocupacional; el cual dispone:

o Garantizar condiciones de seguridad a los trabajadores (empleados y obreros) en todo

lugar en que éstos desarrollan sus actividades.

o Salvaguardar la vida, salud e integridad fisica de los trabajadores y terceros, mediante

la prevencién y eliminacion de las causas de accidentes.

o Proteger las instalaciones y propiedades industriales, con el objeto de garantizar las

fuentes de trabajo y mejorar la productividad; y
o Obtener todas las ventajas derivadas de un adecuado régimen de seguridad industrial.

A pesar de haber sido renovado por el D.S. N° 009-2005-TR (Ministerio de Trabajo y
Promocion del Empleo, 2005), los lineamientos del Reglamento de Seguridad Industrial se
mantienen vigentes y pueden ser utilizado como fuente de consulta por su amplio campo de

aplicacion.
3.1.6 Reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo

Sirve como base para aplicacion e implementacion de la Ley N° 29783: Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo, que establece los lineamientos para implementar un Sistema de Gestion
de Seguridad y Salud en las empresas a nivel nacional, los cuales se aproximan a las

directivas internacionales de la Serie de Normas OHSAS 18000.
3.2 Normativa internacional
3.2.1 Occupational health and safety assessment 2007 (OHSAS 18001, 2007)

Especifica los requisitos para un sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
gue permitan a una organizacion desarrollar e implementar una politica y unos objetivos que
tengan en cuenta los requisitos legales y la informacidn sobre los riesgos para la Seguridad
y Salud en el Trabajo (British Standars Institution, 2007).
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Teniendo como objetivo global apoyar y promover las buenas practicas en Seguridad y Salud

en el Trabajo en equilibrio con las necesidades socioecondmicas.

Ampliando la definicion, segun la DIGESA (2005), “la especificacion OHSAS
(Occupational Health and Safety Assessement Series) 18001 de la serie de evaluacion de la
Seguridad y Salud Ocupacional, asi como OHSAS 18002: Guias para la implementacion de
OHSAS 18001, fueron desarrollados como una respuesta a la urgente demanda por parte de
los clientes de contar con un estandar reconocido para Sistemas de Administracion de la
Seguridad y Salud Ocupacional”, de manera que se busca contar con un patron que sea

reconocido y valido internacionalmente (DIGESA, 2005).

Acerca de la serie de normas OHSAS 18000, CEPYME Aragon senala que “...estan
planteadas como un sistema que dicta una serie de requisitos para implementar un sistema
de gestion de salud y seguridad ocupacional, habilitando a una empresa para formular una
politica y objetivos especificos asociados al tema, considerando requisitos legales e

informacion sobre los riesgos inherentes a su actividad...”.
3.2.2 Declaracion universal de los derechos humanos

Fue aprobada por la Asamblea General de las Naciones Unidas en 1948, e incorporada en la
normativa peruana mediante la Resolucion Legislativa N° 13282 de Diciembre de 1959, en
el Art. 3° sefiala el derecho de toda persona al trabajo y a condiciones equitativas y
satisfactorias de trabajo.

3.2.3 Pacto internacional de derechos econdémicos, sociales y culturales

Fue aprobado por Decreto Ley N° 22129 de 1978, es mas especifico al sefialar en su Art. 7°
que tales condiciones de trabajo equitativas y satisfactorias le deben asegurar a toda persona
el derecho a la seguridad e higiene en el trabajo. En cuanto al derecho de toda persona a
disfrutar del mas alto nivel posible de salud fisica y mental, se requiere del mejoramiento de
todos los aspectos de la seguridad e higiene en el trabajo y del medio ambiente, asi como la

prevencién y tratamiento de enfermedades profesionales, entre otras.
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3.3 Aspectos generales
3.3.1 Seguridad y salud ocupacional

Para determinan el grado de riesgo en el trabajo, se emplean como factores las condiciones

de trabajo, la organizacion del trabajo, el tipo de trabajo a realizar, entre otras.

Se entiende por seguridad y salud en el trabajo a “condiciones y factores que afectan, o
podrian afectar a la salud y la seguridad de los empleados o de otros trabajadores (incluyendo
a los trabajadores temporales y personal contratado), visitantes o cualquier otra persona en
el lugar de trabajo” (British Standars Institution, 2007). Incluyendo en dicha denominacién
a todo lo que pueda perturbar el normal desarrollo de las actividades productivas dentro de
una organizacion, tanto a nivel de colaboradores de la empresa y otras personas que se

encuentren dentro de las instalaciones de la misma.
3.3.2 Seguridad ocupacional

Comprende un conjunto de actividades de orden técnico, legal, humano y econdémico, para
la proteccion del trabajador, la propiedad fisica de la empresa mediante la prevencion y el
control de las acciones del hombre, de las maquinas y del medio ambiente de trabajo, con la
finalidad de prevenir y corregir las condiciones y actos inseguros que puedan causar
accidentes (DIGESA, 2005).

3.3.3 Salud ocupacional

Proceso vital humano no solo limitado a la prevencion y control de los accidentes y las
enfermedades ocupacionales dentro y fuera de su labor, sino enfatizado en el reconocimiento

y control de los agentes de riesgo en su entorno biopsicosocial (Alvarez, 2007).

Rama de la Salud Publica que tiene como finalidad promover y mantener el mayor grado de
bienestar fisico mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones; prevenir todo
dafo a la salud causado por las condiciones de trabajo y por los factores de riesgo; y adecuar

el trabajo al trabajador, atendiendo sus aptitudes y capacidades (DIGESA, 2005).
3.3.4 Higiene

Es la ciencia que tiene por objeto el reconocimiento de agentes ambientales generados en el

lugar de trabajo y que pueden causar enfermedades ocupacionales. Estudia, evalGay controla
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los factores ambientales existentes en el lugar de trabajo, cuyo objetivo es prevenir las
enfermedades profesionales, que afectan a la salud y bienestar del trabajador (Manual de
Salud Ocupacional, 2005).

3.3.5 Ergonomia

El Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo (MTPE) sefiala que se puede definir la
ergonomia como: “...la ciencia que busca optimizar la interaccion entre el trabajador,
méaquina y ambiente de trabajo con el fin de adecuar los puestos, ambientes y la organizacion
del trabajo a las capacidades y limitaciones de los trabajadores, con el fin de minimizar el
estrés y la fatiga y con ello incrementar el rendimiento y la seguridad del trabajador” (2007),
confirmando el interés por elevar el nivel de productividad de los trabajadores mediante la

aplicacion de medidas para facilitar y hacer mas seguro el desarrollo de su trabajo.
3.3.6 Accidente de trabajo

Se especifica como accidente a todo “acontecimiento no deseado que resulta en dafio fisico
a las personas, dafio a la propiedad y/o pérdida en los procesos, que resulta del contacto con

una sustancia o fuente de energia por sobre la resistencia del cuerpo o estructura” (Pefia,
2007).

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

guemaduras, contusiones, luxaciones, fracturas, entre otros.
3.4  Peligro

Se puede definir el peligro como “cualquier condicién de la que se pueda esperar con certeza
que cause lesiones o dafios a la propiedad y/o al medio ambiente y es inherente a las cosas
materiales 0 equipos, que esta relacionado directamente con una condicion insegura
(Herndndez & Fernéndez, 2008).

Situacion o caracteristica intrinseca de algo capaz de ocasionar dafio a las personas, equipo,
procesos y ambiente (MINTRA, 2007b).
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Fuente, situacion, o acto con un potencial de dafio en términos de dafio humano o deterioro
de la salud o una combinacion de estas (OHSAS 18001, 2007).

Segun estas definiciones, se entiende que la situacion de peligro establece una alta
probabilidad de causar dafio y/o accidentes, por lo que debe identificarse claramente la
condicion insegura que origina dicho peligro, con la finalidad de aplicar las mejoras

necesarias para reducir su probabilidad de ocurrencia y el riesgo asociado.
3.4.1 Identificacion del peligro

Identificacion de peligros, es el proceso mediante el cual se localiza y reconoce que existe
un peligro y se definen sus caracteristicas (MINTRA, 2007b).

Proceso mediante el cual se reconoce que existe un peligro y se definen sus caracteristicas
(OHSAS 18001, 2007).

3.4.2 Caracterizacion del peligro

Es el analisis mediante el cual se determina, una vez conocido el peligro, la potencialidad
del mismo, en funcidn de las personas. Es decir, se debe conocer cuél es la respuesta de las

personas a distintos niveles de potencialidad del peligro (Villena, 2002).
3.4.3 Peligros fisicos

Representan un cambio brusco de energia entre el individuo y el ambiente, en una proporcién
mayor en la que el organismo es capaz de soportar, Entre los mas importantes se citan: ruido,
vibraciones, temperatura, humedad, ventilacion, presion, radiaciones no ionizantes,

radiaciones ionizantes e iluminacion (DIGESA, 2005).
3.4.4 Peligros quimicos

Sustancias organicas, inorganicas, naturales o sintéticas que pueden presentarse en diversos
estados fisicos en el ambiente de trabajo, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o
toxicos y en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las personas que
entran en contacto con ellas, pueden ser: gases, polvo, humos, neblinas, niebla o rocio
(DIGESA, 2005).
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3.4.5 Peligros bioldgicos

Constituidos por microorganismos, de naturaleza patégena, que pueden infectar a los
trabajadores y cuya fuente de origen la constituye el hombre, los animales, la materia
organica procedente de ellos y el ambiente de trabajo, entre ellos tenemos: bacterias, virus,
hongos y parasitos (DIGESA, 2005).

3.4.6 Peligros ergonémicos — ergonomia

Ergonomia, es el estudio sistematico de las personas en su entorno de trabajo con el fin de
mejorar su situacion laboral, sus condiciones de trabajo y las tareas que realizan. Los
elementos hombre y trabajo constituyen el objeto de la ergonomia, tanto para proteger al

hombre como para incrementar su eficiencia y su bienestar.

Conjunto de disciplinas y técnicas orientadas a lograr la adaptacién de los elementos y
medios de trabajo al hombre, para hacer mas efectivas las acciones humanas, evitando en lo

posible la fatiga, lesiones, enfermedades y accidentes laborales (DIGESA, 2005).

El transporte de materiales realizado con carretas u otros equipos mecéanicos donde se utilice
la traccién humana, deben aplicarse de manera que el esfuerzo fisico realizado por el
trabajador sea compatible con su capacidad de fuerza, y no ponga en peligro su seguridad,
ver tabla N° 1 (MINTRA, 2008).

Tabla N° 1: Limites permisibles de transporte de materiales

CONDICION MUJERES VARONES

Fuerza necesaria para sacar del
15 Kg. 25 Kg.
reposo 0 mantener una carga

Fuerza necesaria para mantener la
o 7 Kg. 10 Kg.
carga en movimiento

FUENTE: MINTRA (2008).
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3.4.7 Peligros psicosociales

Se llaman asi, a aquellas condiciones que se encuentran presentes en una situacion laboral y
que estan directamente relacionados con la organizacion, el contenido del trabajo y la
realizacion de las tareas, y que afectan al bienestar o a la salud (fisica, psiquica y social) del
trabajador como al desarrollo del trabajo (DIGESA, 2005).

3.4.8 Peligro de incendio

El fuego presta una enorme utilidad al hombre pero puede, repentinamente, transformarse
en un poder terriblemente destructor cuando no se le mantiene bajo control, ocasionando
incendios que, provocan lesiones graves o la muerte de seres humanos y la destruccion de
hogares, industrias, etc (DIGESA, 2005).

3.4.9 Peligros eléctricos

La electricidad, fuente de energia, presenta serios peligros que pueden ocasionar graves
accidentes. Los riesgos se presentan desde la generacion de la corriente eléctrica,
distribucién y finalmente la utilizacion (DIGESA, 2005).

3.4.10 Peligros mecanicos

Son aquellos que originan lesiones por la accién mecanica de maquinarias, herramientas,

piezas a trabajar o materiales proyectados, solidos y fluidos (Custodio et all, 2009).

3.4.11 Peligros locativos

Peligros propios de la infraestructura del ambiente de trabajo (Custodio et all, 2009).
3.4.12 Consecuencia

Hecho o acontecimiento que sigue o resulta de otro o de un evento (OHSAS 18001, 2007).
3.4.13 Probabilidad

Intervalo dentro del cual es probable que ocurra un evento (OHSAS 18001, 2007).
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3.4.14 Evaluacion de la exposicién

El objetivo de la evaluacion de la exposicion es determinar la magnitud, frecuencia y

duracion de la exposicion de los trabajadores a un agente (OIT, 2001).

El nivel de exposicidn, es una medida de la frecuencia que esta dada al riesgo. Habitualmente
vendré el tiempo de permanencia en areas de trabajo, tiempo de operaciones o tareas, de

contacto con maquinas, herramientas, etc. (MINTRA, 2007).
3.5 Riesgo

Si bien el diccionario de la Real Academia de la Lengua Espafiola lo define como la
“proximidad de un dafio” en el contexto de la prevencion de riesgos se debe entender como
la probabilidad de que ante un determinado peligro se produzca un dafio, pudiendo por ello

cuantificarse (Cortés, 2002).

Riesgo, probabilidad de que un peligro se materialice en determinadas condiciones y sea

generador de dafios a las personas, equipos y al ambiente (MINTRA, 2007b).

Combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa y la
severidad del dafio o deterioro de la salud que puede causar el suceso o exposicion (OHSAS
18001, 2007).

3.5.1 Riesgo ocupacional

Probabilidad de que la exposicion a un factor ambiental peligroso en el trabajo cause
enfermedad o lesion (DIGESA, 2005).

3.5.2 Factores de riesgo

Agentes de naturaleza fisica, quimica, bioldgica o aquellas resultantes de la interaccion entre
el trabajador y su ambiente laboral, tales como psicoldgicos y ergondmicos, que pueden
causar dafio a la salud. Denominados también factores de riesgos ocupacionales, agentes o
factores ambientales (DIGESA, 2005).
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3.5.3 Anadlisis de riesgos

Es un proceso de calidad total o mejora continua, que busca estimar las posibilidades de que
se presenten acontecimientos indeseables, permitiendo medir la magnitud de dichos

impactos negativos en el transcurso de ciertos intervalos especificos de tiempo.

El analisis de riesgos, consiste no solo en una observacion detallada y sistematica, sino que
principalmente es una propuesta metodoldgica, que permite el conocimiento de los riesgos
y sus fuentes o causas (peligros), las consecuencias potenciales y remanentes, y la

probabilidad de que esto se presente (Martinez Ponce de Leo6n, 2002).
3.5.4 Caracterizacion del riesgo

Consiste en estimar el riesgo en funcién de los resultados encontrados en la identificacién
del peligro, caracterizacion del peligro y evaluacion de la exposicion; debe expresar
claramente la relacion del peligro con la exposicion referida a un determinado grupo
poblacional (Villena, 2002).

3.5.,5 Evaluacion de riesgos

Proceso mediante el cual se obtiene la informacion necesaria para que la organizacion esté
en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la oportuna adopcion de acciones

preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de acciones que deben adoptarse (AENOR, 1996).

Proceso global de estimacion de la magnitud del riesgo y de decision de si el riesgo es 0 no
tolerable (BSI, 2000).

Proceso posterior a la identificacion de los peligros, que permite valorar el nivel, grado y
gravedad de los mismos, proporcionando la informacion necesaria para que la empresa esté
en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la oportunidad, prioridad y tipo de
acciones preventivas que debe adoptar (MINTRA, 2007b).

Proceso de evaluar el riesgo o riesgos que surgen de uno o varios peligros, teniendo en cuenta
lo adecuado de los controles existentes, y decidir si el riesgo o riesgos son 0 no aceptables.
Es un andlisis sistematico de la evidencia cientifica, a fin de evaluar la relacion entre la
exposicion a los peligros y la ocurrencia potencial de un dafio. Comprende a los hallazgos

cientificos verificables.
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La evaluacion de riesgos contempla la potencialidad del peligro, la susceptibilidad de las
personas incluido la dosis de respuesta de las mismas a la interaccion con los peligros y la
exposicion de las personas a los peligros referidas tanto al tiempo como a la distancia o al
espacio (OHSAS 18001, 2007).

3.5.6 Gestion de riesgos

Cuando el riesgo no es asociado a la salud humana, se complican las posibilidades de
atencion del problema. Los riesgos asociados a la salud, sin embargo, deben ser expresados
adicionalmente en relacion a los efectos beneficiosos que se dejan de tener por el riesgo

evaluado, esto permite una mayor probabilidad de implementacién de decisiones.

Se debe atender primero el efecto dafino que tiene para la salud (humana, animal, vegetal,
ambiental), el peligro implicado en el riesgo seleccionado. La salud humana debe atenderse
en primer orden, aunque no se exprese numéricamente el riesgo, se debe observar claramente
el efecto dafiino. Se hace evidente que las decisiones asociadas a la gestion de riesgos, estan
sujetas a una prioridad de objetivos concurrentes, la primera es la salud, la segunda la

economia o costo y la tercera la confianza (Villena, 2002).

Es el procedimiento, que permite una vez caracterizado el riesgo, la aplicacion de las
medidas méas adecuadas para reducir al minimo los riesgos determinados y mitigar sus

efectos, al tiempo que se obtiene los resultados esperados (MINTRA, 2007a).
3.5.7 Comunicacion de riesgos

El analisis de riesgos debe comprender una comunicacion clara, interactiva y documentada
entre los encargados de la evaluacion de riesgos y los encargados de su gestion, asi como
una comunicacion con los consumidores y otras partes interesadas en todos los aspectos del
proceso (Kolluru, Bartell, Pitblado, & Stricoff, 1998).

De lo anteriormente expuesto, se debe decir que el objetivo esencial de la comunicacién de
riesgos, es establecer un proceso mediante el cual se intercambien informaciones y opiniones
esenciales entre todas las partes interesadas para una evaluacién y gestién de riesgos
eficaces.

Se entiende que la informacion es poder y también conocimiento; el rol de la comunicacion

para la gestion de riesgo, incide en el comportamiento y en la toma de decisiones de la
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organizacion en cuanto a la prevencion y tratamiento de los riesgos y seguridad (Diaz et al,
2005).

3.6 Incidente laboral

Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con el trabajo, en el que la persona
afectada no sufre lesiones corporales, o en el que estas solo requieren cuidados de primeros
auxilios (MINTRA, 2005).

3.6.1 Lesion

Alteracion fisica u organica que sufre una persona como consecuencia de un accidente de
trabajo o enfermedad ocupacional (OHSAS 18001, 2007).

3.6.2 Emergencia

Evento no deseado que se presenta debido a factores naturales o como consecuencia de
accidentes de trabajo, tales como: incendio, explosiones, sismos, deslizamientos, accidentes
de tréansito, entre otros (OHSAS 18001, 2007).

3.6.3 Accidente de trabajo

El accidente de trabajo constituye la razon de ser de la seguridad ocupacional. El Reglamento
de Seguridad e Higiene de Trabajo (Decreto Supremo 009-05-TRA), lo define como “Todo
suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasion del trabajo y que produzca en el
trabajador una lesion orgéanica, una perturbacién funcional, una invalidez o la muerte. Es
también accidente de trabajo aquel que se produce durante la ejecucion de drdenes del
empleador, o durante la ejecucion de una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas
de trabajo” (MINTRA, 2007Db).

Es todo suceso repentino y prevenible que sobrevenga por causa o con ocasion del trabajo,
y que produzca en el trabajador una lesién organica, una perturbacion funcional, una
invalidez o muerte. Es también accidente de trabajo aquel que se produce durante la
ejecucion de ordenes del empleador, o durante la ejecucién de una labor bajo su autoridad,

aun fuera del lugar de trabajo.
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El factor de riesgo-ocupacion, en 1990, ocupaba el sétimo lugar con relacion a la mortalidad,
el segundo en cuanto a afios de vida con incapacidad y el cuarto en afios potenciales de vida

perdidos.

La Revista del Instituto de Salud Ocupacional, volumen XII del afio 1967, publica que la
PEA (Poblacion Economicamente Activa) es de 3,555,700; de un total de 28,897
trabajadores accidentados: 8.4 % corresponde al sector minero, 49.6 % al sector
manufacturero, 12.1 % a la construccion civil, 10.6 % al sector agricultura, silvicultura, caza

y pesca, y 9.3 % a servicios.

Segun el informe estadistico de la red asistencial de ESSALUD de 2002, los accidentes de
trabajo notificados ascendieron a 16,914 casos, 30 % superior a los reportados durante el
afio 2001, este crecimiento es debido a que el trabajador declara con mayor facilidad los

accidentes ocurridos.

Al afo 2002 se registraron 16,914 accidentes notificados, Lima 60 %, Ancash 6.7 %,
Arequipa 5.9 %, La Libertad 5.9 % y otros departamentos con 22.3 %. Los célculos del IPSS
de trabajadores expuestos, estan calculados sobre la base de la Poblacion Econémicamente
Activa (PEA), por rama de actividad; sin embargo debemos anotar que no todos son
asegurados Yy las actividades econdmicas con mayores tasas de accidentes son: Industria 2.4
%, Electricidad 2.2 %, Construccion 1.6 %, Mineria 1.5 % (DIGESA, 2005).

Las tasas de accidentes respecto a las principales actividades econdémicas del pais, se

muestran en la tabla N° 2.

Tabla N° 2: Tasas de accidentes segun las actividades.

ACTIVIDAD TASA DE ACCIDENTES
Mineria 68 por 100,000
Construccion 58 por 100,000
Transporte 37 por 100,000
Industria 14 por 100,000

FUENTE: DIGESA (2005).
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3.6.4 Prevencion de accidentes

Combinacién razonable, de politicas, estandares, procedimientos y practicas, que permiten
a una organizacion, alcanzar los objetivos de prevencion de riesgos en el trabajo (MINTRA,
2005).

3.6.5 Equipos de proteccion personal

Son dispositivos especificos destinados a ser utilizados adecuadamente por el trabajador para
que le protejan de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o salud en el
trabajo (OHSAS 18001, 2007).

3.7 Lugar de trabajo

Cualquier lugar fisico en el que se desempefia actividades relacionadas con el trabajo bajo
el control de la organizacion (OHSAS 18001, 2007).

3.7.1 Trabajador

Toda persona que desempefia una actividad laboral por cuenta ajena remunerada, incluidos
los trabajadores independientes o por cuenta propia y los trabajadores de las instituciones
publicas (DIGESA, 2005).

3.8  Procedimiento de trabajo seguro

El Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS) es una descripcion detallada de como proceder
para desarrollar de manera correcta y segura un trabajo o tarea. Es la definicion de un método
sistematico de trabajo integrado en el proceso productivo, en el que se recogen los aspectos

de seguridad que se debe aplicar con la actividad realizada.

Para que el trabajador se dirija correctamente en las diferentes fases de su tarea, y perciba
las atenciones especiales que debe considerar en cada momento u operacién clave para su

seguridad, las de sus comparieros y de las instalaciones.
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3.9  Congelaciony cadena de frio
3.9.1 Congelacion

La congelacion es la tecnologia de preservacion de alimentos de mayor aplicacion cuando el
objetivo es lograr largos periodos de almacenamiento, manteniendo practicamente
inalteradas las caracteristicas originales del alimento. Consiste en someter a los alimentos a
temperaturas por debajo de los 0 °C, normalmente a — 30 °C. Es conveniente abreviar el
periodo de espera refrigerando rapidamente la materia prima y manteniéndola
aproximadamente a 0 °C, con el objeto de obtener la maxima cristalizacion de su contenido
acuoso (Plank, 1963).

En lo que respecta a la velocidad de congelado, debe ser rapida ya que afecta incidentemente
en la calidad del producto y tiene un efecto beneficioso sobre el mismo, ya que no causa
dafo a los tejidos del producto y minimiza la desnaturalizacion proteica. Debera tomarse en
cuenta, ademas, lo referente a la relatividad de la definicion de la velocidad de congelacion,
la cual dice que una congelacion rapida es aquella en la que el paso por la zona de méxima
cristalizacion es menor a 30 minutos y en la congelacion lenta es mayor a 30 minutos, es por
esto que no solo el método de congelacion determina el tipo de congelacion, sino que

también depende del espesor del producto (Burgess et all, 1986).

Existen varios factores que generan la pérdida de calidad en el producto, entre los cuales se
mencionan los siguientes: el dafio a los tejidos ocasionado por la formacion de grandes
cristales durante la congelacion lenta o durante el almacenamiento. Estos cristales se forman
a partir de cristales menores y la desnaturalizacion de las proteinas durante el
almacenamiento, proceso generado por efectos de solucién y la diferencia entre la formacion

de hielo intracelular e intercelular (Insituto Internacional del Frio, 1990).

Asimismo, durante la congelacion se detiene el desarrollo bacteriano y algunas bacterias
mueren, no obstante, el crecimiento reaparece despues de la descongelacion y el deterioro
prosigue a la misma velocidad que en el producto fresco. Resulta, por tanto, importante
mantener el producto ya congelado en condiciones de almacenamiento en congelacion, a fin
de que se pueda frenar la alteracion debida a la actividad microbiologica y retardarse el
deterioro a causa de los cambios fisicos y quimicos; ademas de reducirse la actividad del

agua (Hermann, 1977).
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Se sabe que los alimentos marinos mantenidos a temperaturas de almacenamiento en
congelacion demasiado elevadas (- 10 °C a — 5 °C, por ejemplo) estan muy predispuestos a
soportar un crecimiento fungico muy lento Sin embargo, aunque las bacterias no crecen en
los alimentos congelados pueden sobrevivir cierto tiempo durante el almacenamiento en
congelado” como ocurre generalmente con las bacterias Gram negativas, como la Salmonella
y otras enterobacterias que son sensibles a la lesién por congelacion por la que mueren
también algunos vibrios meséfilos. No obstare como los productos se mantienen
generalmente a temperaturas ce refrigeracion antes de congelarlos, es dificil que la lesién
sea grande. En toces los casos hay una supervivencia mensurable y el grado de mortalidad
res es muy variable. La congelacion no afecta a la toxina del Staphyloccocus, es por eso que
es probable la intoxicacion alimentaria mediante la ingestion de pota congelada que contenga
esta toxina (Bertullo, 1975).

3.9.2 Cadena de Frio

Los alimentos congelados precisan de una cadena de frio que funcione sin interrupciones, a
-18° C y alin menos, desde el fabricante al consumidor pasando por los establecimientos de
distribucion y venta; es lo mas frecuente que, para productos de origen animal, se aplique la
temperatura de — 30° C en las camaras de los almacenistas de por mayor y la de -25° C en
los depdsitos de distribucion. Por otra parte, la normativa legal exige que la temperatura en
el interior de los medios de transporte no exceda de -18° C. Para asegurar el mantenimiento
de la calidad es importante llevar un registro de temperaturas en los almacenes y medios de

transporte (Hermann, 1977).
3.9.3 Proceso de produccion de la linea de productos congelados

En la figura N° 1 y figura N° 2, se muestran los diagramas de flujo del proceso de

produccion de la linea de productos congelados.
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‘/ RECEPCION DE MATERIA
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ALMACENAMIENTO

v

DESPACHO

FUENTE: ANDFISH S.A.

Figura N° 1: Diagrama general del flujo de la produccion de Anchoveta congelada en

bloques
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a. Recepcién de Materia Prima

Comprende desde la recepcion de los contenedores isotérmicos con materia prima en

la plataforma de la sala de recepcion hasta su ubicacién en la sala de proceso.

Los contenedores son descargados por el montacarguista y colocados de manera ordenada,

hasta que el jefe de produccion de la orden de ingreso a sala de proceso.
b. Seleccion

La materia prima se dispone sobre la mesa de trabajo para separarlas de acuerdo a las

indicaciones del supervisor de produccion.

La materia prima seleccionada se distribuye en canastillas hacia las mesas de corte, para la

presentacion de Anchoveta en bloques HG congelado.
La materia prima no apta para el proceso se dispone en contenedores destinados al descarte.
C. Corte HG

El operario realiza el corte siguiendo las indicaciones del supervisor de produccion,
el cual consiste en definir la distancia de corte entre la cabeza y el cuerpo y/o seccion parcial
de la aleta caudal.

d. Lavado y/o sanitizado (1)

El operario prepara en los contenedores una mezcla (agua, hielo e hipoclorito de
sodio, concentracion 10 - 20 ppm de cloro libre), dicha concentracidn es monitoreada por el
analista de control de calidad.

e. Embandejado

Estibar las anchovetas en bandejas de 10 kg de capacidad, para formar blogques y

proceder a su pesado.
f. Pesado

Se colocan las bandejas en las balanzas digitales para comprobar el peso y proceder

al lavado antes de ser congelados.
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g. Lavado y/o sanitizado (2)

El operario prepara en los contenedores una mezcla (agua, hielo e hipoclorito de
sodio, concentracion 10 — 20 ppm de cloro libre), dicha concentracion es monitoreada por el

analista de control de calidad.
h. Congelado

El pescado, es congelado por aire forzado con temperatura minima en el centro
térmico del pescado de - 18 °© C. Se cuenta con 2 tuneles de congelamiento con capacidad
total de 60 TM.

i. Glaseado

El producto es descargado de los tdneles de congelamiento y trasladado a la sala de
empaque, donde se realiza el glaseado. Que consiste en la inmersion de los blogues
congelados utilizando contenedores de acero inoxidable, en soluciones de agua clorada entre
3 — 5 ppm a temperaturas menores de 0.5 ° C, se sumerge el producto durante 5 segundos,

luego se coloca en la mesa de trabajo para proceder al embolsado.
J. Empaque

Luego de embolsado y/o sellado se coloca el producto en cajas de cartdn corrugado
de 10, 20 o 30 kg segun especificaciones del cliente, encintadas y etiquetadas

respectivamente.

El producto empacado se estiba en paletas, se cubre con stretch film y se procede a su

almacenamiento.
k. Almacenamiento

El producto es transportado por medio de montacargas manuales a las camaras de
almacenamiento (02) a una temperatura de - 22 a - 25 ° C con una capacidad total de 800
T™M.

I Despacho

Las paletas que contienen las cajas de pescado se retiran de la camara por medio de
montacargas. Se verifica que la temperatura del reefer llegue a — 18 ° C a cargo del analista

del calidad. Se cuenta con plataformas de despacho (02).
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e " RECEPCION DE MATERIA
\ PRIMA

\ 4
CLASIFICACION, SELECCION Y
VERIFICACION

\ 4
LAVADO Y/O SANITIZADO (1)

EMBANDEJADO

v

PESADO
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CONGELADO
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v

EMPAQUE

\ 4
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\ 4
DESPACHO

FUENTE: ANDFISH S.A.

Figura N° 2: Diagrama general del flujo de la produccion de Jurel congelada en
bloques
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a. Recepcidn de Materia Prima

Comprende desde la recepcion de los contenedores isotérmicos con materia prima en
la plataforma de la sala de recepcion hasta su ubicacién en la sala de proceso. La temperatura

interna de la materia prima debe ser menor a 4.4 °C.

Los contenedores son descargados por el montacarguista y colocados de manera
ordenada en la sala de despacho, hasta que el jefe de produccién da la orden de inicio del

proceso.
b. Clasificacion, seleccion y verificacion

Comprende desde que la materia prima es colocada en mesas de seleccion de acero
inoxidable para ser clasificadas manualmente por los operarios, de acuerdo a las indicaciones

del supervisor de produccion.

Se separa el jurel en tamafios diferentes segun los calibres especificados, ademés de la

calidad y destino.
La materia prima no apta para el proceso se dispone en contenedores destinados al descarte.
C. Lavado y/o sanitizado (1)

El operario prepara en los contenedores una mezcla (agua, hielo e hipoclorito de
sodio, concentracion 10 - 20 ppm de cloro libre), dicha concentracion es monitoreada por el

analista de control de calidad.
d. Embandejado

Estibar la materia prima en bandejas de 10 kg de capacidad, para formar bloques y

proceder a su pesado.
e. Pesado

Se usa una balanza tipo Batch weight (capacidad de 25 kg), para verificar el peso del

bloque a formar de 10kg.
f. Congelado

Congelacion mecanica por aire forzado con una temperatura minima en el centro
térmico del pescado de -18 ° C. Se cuenta con 2 tlneles de congelamiento con capacidad
total de 60 TM.
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Los racks con el producto congelado son transportados por medio de montacargas manuales

hacia la linea de empaque.
g. Glaseado

El producto es descargado de los tineles de congelamiento y trasladado a la sala de
empaque, donde se realiza el glaseado. Que consiste en la inmersion de los bloques
congelados utilizando contenedores de acero inoxidable, en soluciones de agua clorada entre
3 — 5 ppm a temperaturas menores de 0.5 ° C, se sumerge el producto durante 5 segundos,

luego se coloca en la mesa de trabajo para proceder al embolsado.
h. Empaque

Luego de embolsado y/o sellado se coloca el producto en cajas de cartdn corrugado

de 10, 20 o 30 kg segun especificaciones del proceso.
i. Paletizado

Las cajas son estibadas en paletas, se cubre con stretch film y se procede a su

almacenamiento.
J. Almacenamiento

El producto es transportado por medio de montacargas manuales a las camaras de
almacenamiento (02) a una temperatura de - 22 a — 25 ° C con una capacidad total de 800
TM.

k. Despacho

Las paletas que contienen las cajas de pescado se retiran de la camara por medio de
montacargas. El analista de control de calidad verifica que la temperatura del reefer llegue a
-18°C.
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V. MATERIALES Y METODOS
4.1 Materiales y equipos
4.1.1 Materiales
o Papeles, tintas, lapices, lapiceros, USB.
4.1.2 Equipos

o Camara fotografica marca Samsung modelo J5000.
o Computadora marca Lenovo modelo Z50, Windows 10.

. Impresora marca EPSON L220.
4.2 Metodologia

Se recopilé documentacion existente sobre seguridad y salud ocupacional, tales como
Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional, Manuales de Buenas Practicas de
Manufactura, entre otros, asi como, informacion de las actividades y sub-procesos de

produccién de la linea de congelados.
4.2.1 Diagnostico de la situacion

a. Identificacion del area de estudio

La empresa ANDFISH S.A. esta ubicada en el area industrial del Callao, provincia del

Callao, departamento de Lima.
b. Reuniones de coordinacion

Se realizaron 2 reuniones de coordinacion con el ingeniero de produccién encargado de la
linea de productos congelados con la finalidad de contar con los permisos necesarios y
obtener documentacion existente sobre seguridad y salud ocupacional, tales como Manual
de Procedimientos, Reglamento Interno, Manual de Buenas Précticas de Manufactura, entre

otros.

34



C. Visitas técnicas

Se realizaron 10 visitas técnicas en horario laboral, las cuales sirvieron para tener una vision
general del proceso de produccion de la linea de productos congelados, conocer las
instalaciones y las actividades que se realizan para identificar los peligros referidos a
seguridad en el trabajo y luego realizar la evaluacion de riesgos asociados a cada una de las

actividades de produccion de la linea de congelados.
d. Entrevistas

Se entrevisto al personal, tanto operarios como administrativos, para obtener informacion
sobre el nimero de trabajadores, los horarios de trabajo y turnos, asi como, lo referido a los

peligros dentro de la planta. Personal entrevistado:
J Jefe de Congelados (1).

o Analista de Control de Calidad (2).

o Supervisor de Produccion (4).

o Operarios de produccion (20).
4.2.2 Recopilacion de la informacion

Se recopil6 informacidn sobre las estadisticas, los indicadores de accidentes e incidentes de
trabajo de los Gltimos 4 afios (naturaleza de la lesion, area de ocurrencia, dias de descanso
médico generados, principales gastos incurridos, etc) y el reporte de las investigaciones

(acciones correctivas) realizadas para los accidentes.

Con los resultados de la recopilacion de la informacion y el analisis se logré identificar las
etapas de produccion de productos congelados, reconocer las actividades que se realizan en

cada etapa y obtener los principales peligros y riesgos asociados.
4.2.3 Definicién de la Politica

Para la determinacién de la politica, se realizaron reuniones con los Gerentes, el jefe de

planta, el jefe de produccidn, el personal de produccién y el personal de control de calidad.
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4.2.4 ldentificacion y clasificacion de peligros

Para identificar los peligros se utilizd el método propuesto en la “Guia de Evaluacion de
Riesgos” del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT), el cual es
necesario para realizar la evaluacion de riesgos, de la Norma Técnica Preventiva NTP N°
330 del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT, 1993).

Para iniciar la identificacion de los peligros probables y existentes que puedan afectar a los
trabajadores, los procesos, las maquinarias y los materiales en cada area, es importante
realizarse las siguientes preguntas: ¢Existe una fuente de dafio?, ;Quién o qué puede ser
dafiado?, y ¢Como puede ocurrir el dafio?; a fin de determinar el tipo de peligro y el riesgo

asociado generado en cada caso.
Para la identificacion de peligros y evaluacion del riesgo, se tomo en cuenta:
a.  Andlisis de riesgos

Luego de identificar y clasificar los peligros se realizé el andlisis de riesgos, a través
de un estudio minucioso de las investigaciones y estadisticas de los accidentes de trabajo
ocurridos durante los ultimos afios, tomando especial cuidado y atencion para los accidentes
que ocurren con mayor frecuencia, los que por su naturaleza ocasionan lesiones mas graves

y mayores pérdidas a la empresa.
b.  Evaluacion de Riesgo

Se realiz6 un trabajo de campo recorriendo las areas de la empresa implicadas en el
presente estudio para observar las condiciones actuales en que laboran los trabajadores, y se
realizan los procesos productivos, los procedimientos y el estado de mantenimiento y
conservacion de los materiales y productos; de lo cual se obtuvo un listado de los peligros y

riesgos observados.

La Evaluacion del Riesgo se realizo bajo la metodologia propuesta en la Norma Técnica
Preventiva NTP N° 330 del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT
1993). Los riesgos asociados a los peligros identificados y clasificados se evaldan teniendo
en cuenta el nivel de probabilidad (NP) en funcion del nivel de deficiencia (ND) y de la

frecuencia o nivel de exposicion (NE) a los riesgos, expresado como: NP = ND x NE

El nivel de riesgo (NR) esta dado en funcién del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de

consecuencias (NC), expresados como: NR = NP x NC
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El nivel de deficiencia (ND), es la magnitud de la vinculacion esperable entre el conjunto de

factores de riesgo y su relacion causal directa con el posible accidente. Los valores asignados

a cada nivel y su interpretacion se muestran en la tabla N° 3.

Tabla N° 3: Determinacion del nivel de deficiencia (ND)

Nivel de Deficiencia ND Significado

Se han detectado factores de riesgos significativos que
Muy Deficiente (MD) 10 deter_mlnan como muy p05|ble_ la generacion de fallos. El
conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo resulta ineficaz.

Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que
precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas

Deficiente (D) 6
preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.

Se han detectado factores de riesgos de menor
Mejorable (M) ) importanc_ia. La eficacia del co_njunto de medidas _
preventivas existentes respecto al riesgo no se ve reducida
de forma apreciable.

Aceptable (B) ) No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo
esta controlado. No se valora.

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).

El nivel de exposicion (NE), es la medida de la frecuencia con la que se esta expuesto al
riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede estimar en funcion de los

tiempos de permanencia en las areas de trabajo, operaciones con maquinas, entre otros (ver

tabla N° 4).
Tabla N° 4: Determinacion del nivel de exposicion (NE)
Nivel de Exposicion NE Significado
Continuada (EC) 4 Continuamente. Varias veces en su jornada
laboral con tiempo prolongado.
Frecuente (EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea
con tiempos cortos.
Ocasional (EO) 2 Alguna vez en su jornada laboral y con periodo
corto de tiempo.
Esporéadica (EE) 1 Irregularmente.

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).
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Los valores numéricos del nivel de exposicion son ligeramente inferiores a los valores que
alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo, si la situacién de riesgo esta
controlada, una exposicion alta no deberia ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo

que una deficiencia alta con exposicion baja.

El nivel de probabilidad (NP), sera dado en funcion del nivel de deficiencia de las medidas
preventivas (ND) y del nivel de exposicion al riesgo (NE), el cual se expresara como el
producto de ambos términos: NP = ND x NE, tal como se muestra en la tabla N° 5 y el

significado de los niveles de probabilidad establecidos se muestra en la tabla N° 6.

Tabla N° 5: Determinacion del Nivel de Probabilidad (NP)

Nivel de Exposicion (NE)
2 1
g A-20 A-10
<20
> 2 Z A-12 M-6
Z o
@) B-4 B-2

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).

Tabla N° 6: Significado de los diferentes niveles de probabilidad (NP).

Nivel de -
Probabilidad Al SRR
Entre 40 Situacion deficiente con exposicién continuada, 0 muy
MUY ALTA (MA) 24 deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la
y materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con
Entre 20 . -~ e
ALTA (A) 10 exposicion ocasional o esporadica. La materializacion
y del riesgo es posible que suceda varias veces en el
ciclo de vida laboral.
Entre 8 Situacién deficiente con exposicidn esporédica, o bien
MEDIA (M) 5 situacién mejorable con exposicion continuada o
y frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez.
Entre 4 Situacion mejorable con exposicion ocasional o
BAJA (B) 5 esporadica. No es esperable que se materialice el
y riesgo, aungue puede ser concebible.

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).
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Se considera cuatro niveles para la clasificacion de las consecuencias (NC). Se ha establecido
un doble significado; por un lado, se han categorizado los dafios fisicos del personal y, por
otro, los dafios materiales. Se ha evitado establecer una traduccion monetaria, dado que su
importancia sera relativa en funcion del tipo de empresa y de su tamafio. Ambos significados
deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los dafios a personas que los
dafios materiales. Cuando las lesiones no son importantes la consideracion de los dafios
materiales debe ayudarlos a establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias

establecido para personas.

En la tabla N° 7 se observa que, la escala numérica de consecuencias es muy superior a la
de probabilidad, debido a que el factor de consecuencias debe tener siempre un mayor peso

en la valoracion.

Tabla N° 7: Determinacion del nivel de consecuencias (NC).

) ) Significado
Nivel de Consecuencias NC N - .
Dafios personales Dafios materiales
. Destruccion total del
Mortal o Catastrofico 100 1 muerto 0 mas. sistema (dificil de
(M) renovarlo).

. Destruccion parcial del
Lesiones graves que

Muy Grave (MG) 60 : sistema (compleja 'y
pueden ser irreparables. costosa la reparacion).

Lesiones con Se requiere paro del
Grave (G) 25 Incapa_cidgd Laboral proceso para ef_ectuar
Transitoria (I.L.T). una evaluacion.

Pequefas lesiones que

Leve (L) 10 no _rquier(_en
hospitalizacion.

Reparable sin necesidad
de paro del proceso.

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).

Los accidentes con lesiones incapacitantes se han considerado como consecuencia grave,
con la finalidad de ser mas exigente a la hora de penalizar las consecuencias sobre las
personas debido a un accidente, que aplicando un criterio médico legal. Ademas, se puede
afiadir que los costos economicos de un accidente con paro del proceso, aunque suelen ser

desconocidos, son muy importantes. Teniendo en cuenta que, cuando se hace referencia a
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las consecuencias de los accidentes, se trata de las normalmente esperadas en caso de

materializacion del riesgo.

La tabla N° 8, permite determinar el nivel de riesgo (NR) y, mediante la agrupacion de los
diferentes valores obtenidos, establecer blogues de priorizacion de las intervenciones a

través de cuatro niveles (indicado en el cuadro con siglas romanas).

Tabla N° 8: Determinaciéon del nivel de riesgo (NR).

Nivel de Probabilidad (NP)

40-24

EZ), I
[77]
3 480-360 1
S
3 120
3
s Il I 1l
@)
[«B)
= 500-250 200-150 100-50
(D)
£ T 1
I 200 11 40
10
400-240 | 80-60 vV
100 20

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).

c.  Priorizacion del riesgo

Para priorizar un programa de inversiones y mejoras, es imprescindible introducir la
componente econdmica y el ambito de influencia de la intervencion. Asi, ante unos
resultados similares, estara justificada una intervencion prioritaria cuando el costo sea menor
y la solucion afecte a un colectivo de trabajadores mayor. Por otro lado, hay que considerar

el sentido de importancia que den los trabajadores a los diferentes problemas, considerando
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la opinion de los trabajadores, ya que esta redundara ineludiblemente en la efectividad del

programa de mejoras.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad (NP) y el

nivel de consecuencia (NC).

En la tabla N° 9 se establece la agrupacion de los niveles de riesgo que originan los niveles

de intervencidn y su significado.

Tabla N° 9: Significado del nivel de intervencion.

Nivel de
Intervencioén

Nivel de Riesgo Significado

Situacion critica. Correccion

4000-600
urgente.

Corregir y adoptar medidas de

I 500-150 control.

Mejorar si es posible. Seria
11 120-40 conveniente justificar la
intervencion y su rentabilidad.

No intervenir, salvo que un
analisis mas preciso lo justifique.

FUENTE: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2009).

d.  Matriz de anlisis de riesgos

Luego de la identificacion de los peligros y riesgos asociados, y ser evaluados segin

la metodologia expuesta, a través de un formato de matriz IPER, ver tabla N° 10.
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Tabla N° 10: Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER)

ETAPA

PELIGRO

CLASIFICACION
DEL PELIGRO

RIESGO

EVALUACION DEL RIESGO

Nivel de
Deficiencia
(ND)

Nivel de
Exposicion
(NE)

Nivel de
Probabilidad
(NP)

Nivel de
Consecuencias
(NC)

Nivel
de
Riesgo
(NR)

Nivel de
Intervencion

(N1)

MEDIDAS DE
CONTROL
PROPUESTAS
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4.25 Programacion de la implementacion y operacion

a.  Estructuray responsabilidades

Se determin0 la estructura organizativa del Sistema de Seguridad en el Trabajo, a nivel
del area de estudio de la empresa, a fin de establecer y asignar funciones, obligaciones y
responsabilidades.

b.  Control operativo

El estudio permitio proponer medidas de control, lo cual permitird minimizar el nivel
de riesgo asociado a las tareas realizadas en cada etapa del proceso de produccién de pescado
congelado en la empresa ANDFISH.

c.  Capacitacion

Se utilizaron distintos medios de difusion establecidos por la empresa, tales como las
charlas, las campafias de publicidad interna, los afiches, los boletines, entre otros. Con la
finalidad de dar a conocer los principales lineamientos y el proceso de implementacion del

nuevo sistema en materia de seguridad.
d. Documentacion

Se reviso la documentacion generada de acuerdo a los requerimientos legales vigentes
(D.S. N° 005-2007-TR). La cual, sera archivada adecuadamente, ya sea en medios fisicos

0 electronicos.
e.  Elaboracion de Procedimientos de trabajo seguro

Se basé en los resultados obtenidos en la identificacion de peligros y evaluacion de los
riesgos, con la finalidad de facilitar el entrenamiento y/o capacitacion de los trabajadores.
4.3 Descripcion actual de la empresa ANDFISH S.A.
4.3.1 Presentacion de la planta
La Planta de Congelados de la empresa ANDFISH S.A. es una unidad de produccion,
ubicada a 150 metros de distancia de un muelle privado en el puerto de El Callao.

La planta de congelados tiene una capacidad de produccion de 60 TM al dia, y esta equipada
con una moderna sala de procesamiento, 2 taneles de congelamiento con 23 TM de

capacidad cada uno, en turnos de 12 horas hasta alcanzar temperaturas de -35°C. A demas,
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cuenta con una sala de empaque y dos camaras de almacenamiento con una capacidad total
de 800 TM a -20°C.

En la figura N° 3 se presenta el esquema de administracion bajo el cual se desenvuelve

actualmente la Empresa.

GERENTE ADJUNTO _—

GERENTE DE

PRODUCCION GERENTE DE CALIDAD

| I | 1
JEFE DE JEFE DE JEFE DE -
FRODUCCION PRODUCCION ASEGURAMIENTD DE i
FRIGORIFICO COMNSERVER CALIDAD

FUENTE: Empresa ANDFISH S.A.

Figura N° 3: Esquema administrativo de la Empresa ANDFISH S.A.
4.3.2 Descripcion del area laboral

La planta de congelados cuenta con las siguientes areas:

o Un edificio de 3 pisos de aproximadamente 150 m2, donde se encuentran ubicadas las

oficinas administrativas, lavanderia, vestidores y servicios higiénicos.
o Un almacén de aproximadamente 125 m2, donde se almacenan algunos insumos.

o Una sala de procesos de aproximadamente 500 m2, donde se elabora el pescado

congelado.
o Dos camaras de almacenamiento con una capacidad total de 800 TM.

o Dos tuneles de congelamiento con una capacidad de 23 TM.
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o Una sala de espera, donde el personal de calidad realiza los controles respectivos al

proceso.

o Una sala de empaque de aproximadamente 200 m2, zona climatizada con temperaturas
entre los 10 °C — 12 °C.

o Un andén de recepcion de aproximadamente 40 m2, donde se recepciona la materia

prima en dynos (contenedores isotérmicos de 1m3 de capacidad).

o Un area de ingreso a planta, que cuenta con lava manos y desinfeccion de botas, y

donde se realiza el control de calidad al personal.

o Patio externo o abierto de aproximadamente 800 m?, por donde ingresa y sale la

mercaderia en camiones (area de transito).

Las areas anteriormente descritas, a excepcion del patio externo o abierto, se encuentran

techadas y estas a su vez cuentan con iluminacion natural y artificial.

En la figura N° 4 se puede observar la distribucion de la planta, en donde se aprecian las

diferentes areas anteriormente descritas.
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FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 4 Distribucion de la Planta de Congelados de ANDFISH S.A.
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4.3.3 Descripcion de las instalaciones

A. Zona de recepcion

En una plataforma de recepcion, cuyo ingreso cuenta con cortinas de plastico para evitar la
contaminacion cruzada, encontramos una balanza electrénica de 1 000 kg, la cual tiene como
objeto el control masico de materia prima en dynos, a cargo de un personal de produccion.
Estos dynos son colocados en pallets y transportados en un montacargas manual, por un

operario de produccion.

Ademaés, se comprueba el estado de la materia prima, a cargo de un personal de control de
calidad, contrastando con patrones establecidos por los estandares de calidad.

B. Sala de procesos

En la sala de procesos, se realizan los diferentes procesamientos del recurso
hidrobioldgico, por ello es una sala climatizada con una temperatura promedio de 8 °C, en
donde la materia prima es puesto en mesas de acero inoxidable para poder ser procesada.

Ademas, podemos encontrar dynos con materia prima y/o hielo, mesas de acero inoxidable
lisas, bandejas para la presentacion en blogues, estantes mdviles (racks) para las bandejas,

pallets apilados.
C. Saladeespera

Es un area de transito, que proporciona el acceso a las camaras de almacenamiento,

los thneles de congelamiento y la sala de empaque.
D. Sala de empaque

La sala de empaque cuenta con un recipiente de acero inoxidable para el glaseado, una
mesa de acero inoxidable lisa donde se realiza el empaque y, una balanza analitica de 50

kilos para el control del peso de las cajas de producto terminado.

El producto terminado en cajas, es apilado en pallets hasta una altura de 1.8 m, el cual es

transportado en montacargas manuales hasta las cAmaras de almacenamiento.
E. Camaras de almacenamiento

Estas camaras son empleadas para almacenar el producto terminado a una temperatura

promedio de — 22 °C y cuenta con una capacidad de almacenamiento de 800 TM.
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F.  Zona de congelado

Comprende el area donde se encuentran los tineles de congelamiento, empleados para
congelar el producto procesado a una temperatura promedio de — 35 °C y con una capacidad
de 46 TM al dia.

G. Zona de despacho

Es una plataforma provista de puertas con cortinas de plastico para evitar la

contaminacion cruzada.

Los pallets que contienen las cajas de producto terminado apilados se transportan por medio

de un montacargas manual hasta los camiones frigorificos.
Ademas, se comprueba el estado del producto terminado, a cargo de un personal de control
de calidad, contrastando con patrones establecidos por los estandares de calidad.

4.3.4 Proceso productivo

Los productos congelados elaborados en la planta corresponden a dos especies Engraulis
ringens en sus dos presentaciones: entero en bloques congelado y bloques HG, y Trachurus

picturatus murphyi en su presentacion entero en blogues congelado.

A continuacién se presentan los diagramas de flujo de produccion: para Engraulis ringens

ver la figura N° 5y para Trachurus picturatus murphyi ver la figura N° 6.
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FUENTE: Elaboracion propia

Figura N° 5 Diagrama de flujo de produccién de Engraulis ringens.
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FUENTE: Elaboracion propia

Figura N° 6 Diagrama de flujo de produccion de Trachurus picturatus murphyi.
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VI. RESULTADOS Y DISCUCION

5.1 Apreciacion de la seguridad industrial por parte de los trabajadores de la planta de
congelados de ANDFISH S.A.

En el primer mes de estudio, se realiz6 una entrevista a 27 trabajadores, de acuerdo al
formato de entrevista del anexo N° 1. Obteniéndose informacion referente a la apreciacion

de los trabajadores con respecto a la seguridad industrial, ver tabla N° 11.

Tabla N° 11: Personal que labora en la planta de congelados de ANDFISH S.A.

CARGO RBATADORIES
Jefe de Congelados 1
Analista de Control de Calidad 2
Supervisor de Produccién 4
Operarios de produccién 20
Total 27

FUENTE: Elaboracion propia.

Obteniéndose como resultado a la pregunta ;Qué entiende por peligro?; que 25 personas, €s
decir el 93 %, dieron como respuesta una idea correcta sobre peligro “amenaza de accidente

0 situacion que provoca dafio a la salud”, ver la figura N° 7.

é Qué entiende por peligro?

7%

% Respuesta Correcta

% Respuesta Incorrecta
93%
FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 7 Resultado a la pregunta ¢ Qué entiende por peligro?
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Ante la pregunta ¢Qué entiende por Riesgo?, se obtuvo que 24 personas, es decir el 89 %
dieron como respuesta una idea correcta sobre Riesgo “probabilidad de que un peligro se

materialice o medida del dafio”, ver la figura N° 8.
¢ Qué entiende por riesgo?

U

’ = % Respuesta Correcta

® % Respuesta Incorrecta

89%

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 8 Resultado a la pregunta ¢ Qué entiende por Riesgo?

Ante la pregunta ¢Qué entiende por accidente?, se obtuvo que 23 personas, es decir el 85 %
dieron como respuesta una idea correcta sobre accidente “situacion que da lugar a un dafio,

deterioro de la salud o fatalidad”, ver la figura N° 9.

¢ Qué entiende por accidente?

>

[ §

= % Respuesta Correcta

" % Respuesta Incorrecta

85%

FUENTE: Elaboracién propia.

Figura N° 9 Resultado a la pregunta ¢ Qué entiende por accidente?
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Ante la pregunta ¢Cuenta usted con equipos de protecciéon personal? (solo personal de
produccion), se obtuvo que 25 personas, es decir el 100 % del personal de produccién,

contaban con sus respectivos Equipos de Proteccion Personal, ver la figura N° 10.

¢ Cuenta usted con EPP?

P ain

= % Respuesta Afirmativa

% Respuesta Negativa

100%

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 10 Resultado a la pregunta ¢ Cuenta usted con equipos de proteccion

personal? (solo personal de produccién)

Ante la pregunta ;Utiliza sus Equipos de Proteccion Personal durante su jornada laboral?
(solo personal de produccion), se obtuvo 19 personas, es decir el 76 % utilizaban sus Equipos
de Proteccién Personal durante su jornada laboral y el 24 % (6 personas) no utilizaba sus

Equipos de Proteccion Personal, este resultado se muestra en la figura N° 11.

¢ Utiliza sus EPP durante su jornada
laboral?

24% \

= % Respuesta Afirmativa

% Respuesta Negativa

76%

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 11 Resultado a la pregunta ¢ Utiliza usted sus Equipos de Proteccion

Personal durante su jornada laboral? (solo personal de produccion)
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5.2 Identificacion de las etapas de produccion de la planta de congelados

Las etapas de produccion identificadas se muestran en la figura N° 12 y figura N° 13,
correspondiente a las dos especies procesadas en la planta de congelados: Engraulis ringens

y Trachurus picturatus murphyi, respectivamente.

// RECEPCION DE MATERIA
\ PRIMA

\ 4
SELECCION

\ 4
CORTE HG

* \ 4

LAVADO Y/O SANITIZADO (1) LAVADO Y/O SANITIZADO (1)
I I

EMBANDEJADO

v

PESADO

v

LAVADO Y/O SANITIZADO (2)

v

CONGELADO

v

GLASEADO

v

EMPAQUE

v

ALMACENAMIENTO

v

DESPACHO

FUENTE: Elaboracién propia.
Figura N° 12 Etapas del proceso de Produccion de Anchoveta congelados en bloques.
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4 " RECEPCION DE MATERIA
\_ PRIMA

\ 4
CLASIFICACION, SELECCION Y
VERIFICACION

\ 4
LAVADO Y/O SANITIZADO (1)

) 4
EMBANDEJADO

v

PESADO

v

CONGELADO

v

GLASEADO

v

EMPAQUE

\ 4
PALETIZADO

\ 4
ALMACENAMIENTO

\ 4
DESPACHO

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 13 Etapas del proceso de Produccion de Jurel congelados en bloques.

5.3 Identificacion y aplicacion de peligros en las etapas de produccién de la planta de

congelados de ANDFISH S.A.

El anélisis en gabinete, se realiz6 con la metodologia propuesta en la “Guia de Evaluacion
de Riesgos” del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT, 2009), la

cual consiste en el cruce de la informacion obtenida de las entrevistas junto con la
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observacién realizada in-situ; esto nos permite la correcta identificacion de los peligros

asociados a cada una de las etapas de produccion.

Los resultados de la identificacion y clasificacion de los peligros encontrados en cada una
de las etapas de produccion se muestran en la tabla N° 12 para Engraulis ringens y en la

tabla N° 13 para Trachurus picturatus murphyi.

Tabla N° 12: Identificacion y clasificacion de peligros en las etapas de produccion de

Engraulis ringens congelados en bloques.

Clasificacion del

Recepcion de
materia prima

Etapa Peligro - Riesgo
P g peligro g
Manipulacién de carga Peligro Dolores lumbares, lesiones,
pesada ergonémico osteomusculares

Trabajo a diferente nivel

Peligro locativo

Golpes, caidas, traumatismo por
caidas

Manejo inadecuado de
montacargas

Peligro mecénico

Atropello, golpes, traumatismo,
muerte

Contacto directo con
materia prima en
descomposicion

Peligro quimico

Irritacién por contacto, reaccion
alérgica

sustancias quimicas

| Posturas inadecuadas Pellgrq Fatiga muscular, dolores, disconfort
SELECCION ergonomico
Pisos reshaladizos Peligro locativo Golpes, contusiones, lesianes por
caida, tropiezos
. . Peligro Lumbalgia, dolores en miembros
Trabajo prolongado de pie 2 L . )
ergonomico inferiores, fatiga y disconfort
Uso inadecuado de la . - .
— Peligro mecanico Atrapamiento, golpes, cortes
maquinaria
CORTE HG L ] ] ]
Distribucién de espacio de . . Golpes, contusiones, lesiones por
. Peligro locativo . .
trabajo inadecuado caida, tropiezos
Peligro Lumbalgia, inflamacién de tendones,
Sobreesfuerzo R ~
ergonomico hombro, mufieca, columna
LAVADO Y/O Humedad Peligro fisico Enfermedades respiratorias
SANITIZADO ., N . . . .
1 Inhalacion y contacto con . - Irritacion de vias respiratorias, 0jos y
@ Peligro quimico

piel

Pisos resbaladizos

Peligro locativo

Golpes, contusiones, lesiones por
caida, tropiezos
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Continuacion...

Clasificacion del

Etapa Peligro peligro Riesgo
Peligro Lumbalgia, inflamacién de tendones,
Sobreesfuerzo 2 ~
ergonémico hombro, mufieca, columna
Pisos resbaladizos Peligro locativo Golpes, coqtusmnes_,, lesiones por
EMBANDEJA caida, tropiezos
DO o ) ) ) ) )
Falta de orden y limpieza | Peligro locativo | Golpes, lesiones por caidas y tropiezos
. Peligro . .
Posturas inadecuadas . Fatiga muscular, dolores, disconfort
ergonémico
Peligro Lumbalgia, inflamacién de tendones,
Sobreesfuerzo b ~
ergonémico hombro, mufieca, columna
. . Peligro Lumbalgia, dolores en miembros
Trabajo prolongado de pie 2 L : .
ergonémico inferiores, fatiga y disconfort
PESADO
. Peligro . .
Posturas inadecuadas 2 Fatiga muscular, dolores, disconfort
ergonémico
Falta de orden y limpieza | Peligro locativo | Golpes, lesiones por caidas y tropiezos
Peligro Lumbalgia, inflamacién de tendones,
Sobreesfuerzo 2 o
ergonémico hombro, mufieca, columna
LAVADO Y/O Humedad Peligro fisico Enfermedades respiratorias
SANITIZADO ., . . . . .
2 Inhalacién y contacto con . oo Irritacion de vias respiratorias, 0jos y
(2 b Peligro quimico )
sustancias quimicas piel
Pisos reshaladizos Peligro locativo Golpes, cor]tusmnes_, lesiones por
caida, tropiezos
Manipulacién de carga Peligro Dolores lumbares, lesiones,
pesado ergonémico osteomusculares
. . . . Golpes, contusiones, lesiones por
CONGELADO Pisos reshaladizos Peligro locativo caida, tropiezos
Exposicidn a bajas . o Estrés térmico, Entumecimiento y
Peligro fisico .
temperaturas escalofrios, muerte
Inhalacién y contacto con . oo Irritacion de vias respiratorias, 0jos y
. P Peligro quimico ;
sustancias quimicas piel
Exposicidn a bajas . - . .
GLASEADO temperaturas Peligro fisico Entumecimiento y escalofrios
Peligro Lumbalgia, inflamacién de tendones,
Sobreesfuerzo 2 o
ergonémico hombro, mufieca, columna
Continuacion...
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Continuacion...

Etapa Peligro CIaS|f|c;_;10|on del Riesgo
peligro
Peligro Lumbalgia, inflamacién de tendones,
Sobreesfuerzo 2 ~
ergonémico hombro, mufieca, columna
. Peligro . .
Posturas inadecuadas . Fatiga muscular, dolores, disconfort
ergonémico
EMPAQUE o . . .
Distribucién de espacio de . . Golpes, contusiones, tropiezos del
L Peligro locativo
trabajo inadecuado personal
Cargas_ o0 apilamientos Peligro fisico Golpes, polltrz_iumatlsmo y
inseguros contusiones
Manipulacién de carga Peligro Dolores lumbares, lesiones,
pesado ergonémico osteomusculares
ALMACENAM Exposicion a bajas . . Estrés térmico, Entumecimiento y
Peligro fisico .
IENTO temperaturas escalofrios, muerte
Falta de sefalizacion Peligro locativo Golpes, traumatismo
Manejo inadecuado de . -~ .
Peligro mecénico Golpes, traumatismo, muerte
montacargas
DESPACHO Manipulacién de carga Pellgro_ Dolores lumbares, lesiones,
pesado ergonémico osteomusculares
Trabajo a diferente nivel | Peligro locativo Golpes, caldacsa,ligr::matlsmo por

FUENTE: Elaboracion propia.

Tabla N° 13: Identificacion y clasificacion de peligros en las etapas de produccion de

Trachurus picturatus murphyi congelados en bloques.

ETAPA

PELIGRO

CLASIFICACION
DEL PELIGRO

RIESGO

Recepcion de
materia prima

Manipulacién de carga
pesado

Peligro ergonémico

Dolores lumbares, lesiones,
osteomusculares

Trabajo a diferente nivel

Peligro locativo

Golpes, caidas, traumatismo por
caidas

Manejo inadecuado de
montacargas

Peligro mecénico

Atropello, Golpes, traumatismo,
muerte

Clasificacion,
seleccion y
verificacion

Contacto directo con materia
prima en descomposicién
(histamina)

Peligro quimico

Irritacion por contacto, reaccién
alérgica

Posturas inadecuadas

Peligro ergonémico

Fatiga muscular, dolores,
disconfort
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Continuacion...

CLASIFICACION

ETAPA PELIGRO DEL PELIGRO RIESGO
L . . . . Golpes, contusiones, lesiones por
Clasificacion, Pisos resbaladizos Peligro locativo caida, tropiezos
seleccion y

verificacion

Trabajo prolongado de pie

Peligro ergonémico

Lumbalgia, dolores en miembros
inferiores, fatiga y disconfort

Lumbalgia, inflamacién de

Sobreesfuerzo Peligro ergonémico tendones, hombro, mufieca,
columna
Lavado y/o Humedad Peligro fisico Enfermedades respiratorias
sanitizado . o . . . .
Inhalacion y contacto con . . Irritacion de vias respiratorias, 0jos
. . Peligro quimico ;
sustancias quimicas y piel
. . . . Golpes, contusiones, lesiones por
Pisos resbaladizos Peligro locativo P . . P
caida, tropiezos
Lumbalgia, inflamacién de
Sobreesfuerzo Peligro ergonémico tendones, hombro, mufieca,
columna
. . . . Golpes, contusiones, lesiones por
) Pisos resbaladizos Peligro locativo P caida. tropiezos P
Embandejado , Irop
N . . Golpes, lesiones por caidas y
Falta de orden y limpieza Peligro locativo ’ .
ylimp 9 tropiezos
Posturas inadecuadas Peligro ergonémico Fatiga muscular, dolores,
g g disconfort
Lumbalgia, inflamacién de
Sobreesfuerzo Peligro ergonémico tendones, hombro, mufieca,
columna
. . . - Lumbalgia, dolores en miembros
Trabajo prolongado de pie | Peligro ergonémico L - .
Pesado inferiores, fatiga y disconfort
. . - Fatiga muscular, dolores,
Posturas inadecuadas Peligro ergonémico -
disconfort
A . . Golpes, lesiones por caidas
Falta de orden y limpieza Peligro locativo P €S p y
tropiezos
Manipulacién de carga Peliaro erqonémico Dolores lumbares, lesiones,
pesado g g osteomusculares
. . . . Golpes, contusiones, lesiones por
Congelado Pisos reshaladizos Peligro locativo P P

caida, tropiezos

Exposicion a bajas
temperaturas

Peligro fisico

Estrés térmico, Entumecimiento y
escalofrios, muerte
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Continuacion...

CLASIFICACION

ETAPA PELIGRO DEL PELIGRO RIESGO
Inhalacion y contacto con . - Irritacion de vias respiratorias, 0jos
. . Peligro quimico .
sustancias quimicas y piel
Exposicion a bajas Peligro fisico Entumecimiento y escalofrios
Glaseado temperaturas
Lumbalgia, inflamacién de
Sobreesfuerzo Peligro ergonémico tendones, hombro, mufieca,
columna
Posturas inadecuadas Peligro ergonémico Fatiga mgscular, dolores,
disconfort
Lumbalgia, inflamacién de
Empaque Sobreesfuerzo Peligro ergonémico tendones, hombro, mufieca,
columna
Distribucién de espacio de . . Golpes, contusiones, tropiezos del
L Peligro locativo
trabajo inadecuado personal
Lumbalgia, inflamacién de
Sobreesfuerzo Peligro ergonémico tendones, hombro, mufieca,
columna
Paletizado Fatiga muscular, dolores,

Posturas inadecuadas

Peligro ergonémico

disconfort

Cargas o0 apilamientos
inseguros

Peligro fisico

Golpes, politraumatismo y
contusiones

Almacenamiento

Manipulacién de carga
pesado

Peligro ergonémico

Dolores lumbares, lesiones,
osteomusculares

Exposicion a bajas
temperaturas

Peligro fisico

Estrés térmico, Entumecimiento y
escalofrios, muerte

Falta de sefializaciéon

Peligro locativo

Golpes, traumatismo

Despacho

Manejo inadecuado de
montacargas

Peligro mecénico

Golpes, traumatismo, muerte

Manipulacién de carga
pesado

Peligro ergonémico

Dolores lumbares, lesiones,
osteomusculares

Trabajo a diferente nivel

Peligro locativo

Golpes, caidas, traumatismo por
caidas

FUENTE: Elaboracion propia.
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= SOBREESFUERZO

CUANTIFICACION DEL PELIGRO ' - pisos reseatabizos

MANIPULACION DE CARGA PESADA

393%3% :
° 15% POSTURAS INADECUADAS

= EXPOSICION A BAJAS TEMPERATURAS

12% = INHALACION Y CONTACTO CON SUSTANCIAS QUIMICAS
0

5%
- » DISTRIBUCION DE ESPACIO DE TRABAJO INADECUADO
10% = HUMEDAD
/R
o - = MANEJO INADECUADO DE MONTACARGAS
(]

= FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

10%
= TRABAJO A DIFERENTE NIVEL

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 14 Distribucion cuantitativa de los peligros en el proceso de produccion de

Engraulis ringens congelado en bloques

De acuerdo a la figura N° 14, resulto que la cuantificacion del peligro para Engraulis

ringens es el siguiente:

Un valor de 15 % (que representa 6 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado por el sobreesfuerzo en la realizacion de la tarea, clasificado como Peligros

Ergonomicos.

Un valor de 12% (que representa 5 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de pisos resbaladizos, clasificado como Peligros Locativos.

Un valor de 10 % (que representa 4 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado de la manipulacién de cargas pesadas, clasificado como Peligros

Ergondmicos.

Un valor de 10 % (que representa 4 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de posturas inadecuadas, clasificado como Peligros Ergonémicos.

Un valor de 7 % (que representa 3 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la exposicion a bajas temperaturas, clasificado como Peligros Fisicos.

Un valor de 7 % (que representa 3 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado de la inhalacion y contacto con sustancias quimicas, clasificado como

Peligros Quimicos.

61



Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado de la distribucion inadecuada del espacio de trabajo, clasificado como

Peligros Locativos.

Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la falta de limpieza y orden, clasificado como Peligros Locativos.

Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la humedad en el &rea de trabajo, clasificado como Peligros Fisicos.

Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado del manejo inadecuado del montacargas, clasificado como Peligros

Mecanicos.

Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado del trabajo a diferente nivel, los cuales se clasifican como Peligros Locativos.

Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado del trabajo prolongado de pie, clasificado como Peligros Ergonémicos.

Un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro
derivado del contacto directo con la materia prima en descomposicion (histamina

clasificado como Peligro Quimico.

Un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la falta de sefializacion, clasificado como Peligro Locativo.

Un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro
derivado del uso inadecuado de la maquinaria (cortadora HG), clasificado como

Peligro Mecanico.

Por ultimo, un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al

peligro derivado de cargos o apilamientos inseguros, clasificado como Peligro Fisico.
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= SOBREESFUERZO

CUANTIFICACION DEL PELIGRO - posturas mapecuabas

MANIPULACION DE CARGA PESADA

3?3%3% PISOS RESBALADIZOS
6 16% 3
= EXPOSICION A BAJAS TEMPERATURAS
&

3%
. = TRABAJO PROLONGADO DE PIE

13% = INHALACION Y CONTACTO CON SUSTANCIAS QUIMICAS
o
= MANEJO INADECUADO DE MONTACARGAS

= TRABAJO A DIFERENTE NIVEL
7\

8% 11% = DISTRIBUCION DE ESPACIO DE TRABAJO INADECUADO
o
o
h = FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA
11%
= HUMEDAD

CONTACTO DIRECTO CON MATERIA PRIMA EN
DESCOMPOSICION (HISTAMINA)

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 15 Distribucion cuantitativa de los peligros en el proceso de produccion de

Trachurus picturatus murphyi congelado en bloques

De acuerdo a la figura N° 15 resulto que la cuantificacién del peligro para Trachurus

picturatus murphyi es el siguiente:

Un valor de 16 % (que representa 6 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado por el sobreesfuerzo en la realizacion de la tarea, clasificado como Peligros

Ergonomicos.

Un valor de 14% (que representa 5 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de posturas inadecuada, clasificado como Peligros Ergonémicos.

Un valor de 11 % (que representa 4 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado pisos resbaladizos, clasificado como Peligros Locativos.

Un valor de 11 % (que representa 4 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la manipulacion de carga pesada, clasificado como Peligros Ergonémicos.

Un valor de 8 % (que representa 3 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la exposicion a bajas temperaturas, clasificado como Peligros Fisicos.

Un valor de 8 % (que representa 3 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado del trabajo prolongado de pie, clasificado como Peligros Ergondmicos.
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o Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado de la inhalacién y contacto con sustancias quimicas, clasificado como

Peligros Quimicos.

o Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro
derivado del manejo inadecuado del montacargas, clasificado como Peligros

Mecanicos.

o Un valor de 5 % (que representa 2 fuentes de peligro) que corresponde al peligro

derivado del trabajo a diferente nivel, los cuales se clasifican como Peligros Locativos.

o Un valor de 3 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro
derivado de la distribucion inadecuada del espacio de trabajo, clasificado como

Peligros Locativos.

. Un valor de 3 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la falta de limpieza y orden, clasificado como Peligros Locativos.

. Un valor de 3 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la humedad en el area de trabajo, clasificado como Peligros Fisicos.

o Un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro
derivado del contacto directo con la materia prima en descomposicion (histamina),

clasificado como Peligro Quimico.

o Un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al peligro

derivado de la falta de sefializacién, clasificado como Peligro Locativo.

o Por altimo, un valor de 2 % (que representa 1 fuente de peligro) que corresponde al

peligro derivado de cargos o apilamientos inseguros, clasificado como Peligro Fisico.

5.3.1 Evaluaciony priorizacion de los riesgos de seguridad industrial en el proceso de

produccién de productos congelados de ANDFISH S.A.

Se utilizo la metodologia propuesta en la "Norma Técnica Preventiva NTP 330 del Instituto
Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo” (INSHT, 2009), dando como resultado la
Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER), ver tabla N° 14.
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Tabla N° 14: Matriz de Identificacidon de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER)

EVALUACION DEL RIESGO

CLASIFICACION :
ETAPA PELIGRO DEL PELIGRO RIESGO Nivelde | Nivelde | Nivelde Nivel de Né‘ge' Nivel de
Deficiencia | Exposicidn | Probabilidad | Consecuencias Riesgo Intervencion
(ND) (NE) (NP) (NC) (NR) (N1)
Manioulacién de Dolores lumbares,
P Peligro ergonémico lesiones, D 6 EF |3 A 18 G 25 450 I
carga pesado
osteomusculares
Recepcion de materia | Trabajo a diferente Peligro locativo Golpes, caidas,, D | 6 EE [3] A 18 | MG 6 108 1"
prima nivel traumatismo por caidas
Manejo inadecuado Peligro mecénico Atropello, Golpes, M | 2 EF 3] MA | 6 M 100 |
de montacargas traumatismo, muerte
Contacto directo con
materia prinje},en Peligro quimico Irritacic’)r),por contacto, | M (2 | EC |4| MA | 8 L 10 M
descomposicion reaccion alérgica
(histamina)
Posturas inadecuadas | Peligro ergonémico Fatiga muscular, MD |10 EF 3] MA |30 | G 25 |
. dolores, disconfort
Seleccion _
Golpes, contusiones,
Pisos resbaladizos | Peligro locativo lesiones por caida, D |6 | EF |3] A |18 G | 25 | 430 I
tropiezos
Trabaio brolongado Lumbalgia, dolores en
Jdp 'ong Peligro ergonomico | miembros inferiores, | M | 2 | EC |4} MA | 8 | L 10 | 80 I
e pie . .
fatiga y disconfort
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Continuacion. ..

Contacto directo con

materia prima},en Peligro quimico Irritaci(’)r_l’por E:on_tacto, M 2 EC MA 8 L 10 80 i
descomposicion reaccion alérgica
(histamina)
o .. | Posturas inadecuadas | Peligro ergonomico dFT“ga rgl_JscuI?r, D = MA 130 L 10 I
Clasificacion, seleccion olores, discontort
y verificacion Golpes, contusiones,
Pisos resbaladizos Peligro locativo lesiones por caida, M 2 EO B 4 G 25 100 I
tropiezos
Trabaio prolongado Lumbalgia, dolores en
10 profong Peligro ergonémico | miembros inferiores, D | 6| EO A 12 G 25 300 I
de pie - .
fatiga y disconfort
Uso inadecuado de la Peligro mecanico Atrapamiento, golpes, | M | 2 | EF MA | 6 | MG | 60 | 360 Il
maguinaria cortes
Corte HG Distribucion de Golpes, contusiones,
D | 6| EC MA | 24 G 25 |

espacio de trabajo
inadecuado

Peligro locativo

lesiones por caida,
tropiezos
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Continuacion. ..

Lumbalgia, inflamacién

Sobreesfuerzo Peligro ergonémico | de tendones, hombro, D 6 EC MA | 24 10 240 I

mufieca, columna
Humedad Peligro fisico Enfer_meda_des MD | 10| EF MA | 30 10 300 I

respiratorias
Lavado y/o sanitizado halacid
(1) Inhalacién y contacto L .
con sustancias Peligro quimico Irritacion de vias M |2 EO B 4 10 | 40 dl
C respiratorias, 0jos y piel
quimicas
Golpes, contusiones,
Pisos reshaladizos Peligro locativo lesiones por caida, M |2 EF MA | 6 25 150 I
tropiezos
Lumbalgia, inflamacién

Sobreesfuerzo | Peligro ergondmico | de tendones, hombro, | D | 6 [ EF A |18 10 | 180 I

mufieca, columna

Golpes, contusiones,
Pisos reshaladizos Peligro locativo lesiones por caida, M |2 EE B 2 25 S0 i
Embandejado tropiezos

Falt? de orden'y Peligro locativo Golpes, lesiones por M | 2] EO B 4 25 100 M

impieza caidas y tropiezos
Posturas inadecuadas Fatiga muscular, D 6 EF A 18 10 180 I

Peligro ergonémico

dolores, disconfort
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Continuacion...

Lumbalgia, inflamacién

Sobreesfuerzo Peligro ergonémico | de tendones, hombro, M |2 EF MA | 6 10 60 i
mufieca, columna
. Lumbalgia, dolores en
Trabajc:jé)roileongado Peligro ergonémico | miembros inferiores, | M | 2 | EF MA | 6 10 | 60 1
Pesado P fatiga y disconfort
Posturas inadecuadas | Peligro ergonémico Fatiga muscular, D | 6| EO A |12 25 | 300 Il
dolores, disconfort
Falta de orden 'y Peligro locativo Golpes, lesiones por M | 21 EO B 4 25 | 100 1"
limpieza caidas y tropiezos
Lumbalgia, inflamacién
Sobreesfuerzo Peligro ergonémico | de tendones, hombro, MD | 10| EF MA | 30 10 300 I
mufieca, columna
Humedad Peligro fisico Enfermedades D |6] EO A |12 10 [ 120 I
- respiratorias
Lavado y/o sanitizado nhalacia
) nhalacién y contacto L .
con sustancias Peligro quimico Irritacion de vias M | 2] EO B 4 10 | 40 iy
C respiratorias, ojos y piel
quimicas
Golpes, contusiones,
M |2 EF MA | 6 25 150 1

Pisos resbaladizos

Peligro locativo

lesiones por caida,
tropiezos
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Continuacion...

Dolores lumbares,

Manipulacion de Peligro ergondmico lesiones, D | 6| EF A 18 G 25 | 450 I
carga pesado
osteomusculares
Golpes, contusiones,
Congelado Pisos resbaladizos | Peligro locativo lesiones por caida, D | 6| EO A | 12] MG | 60 '
tropiezos
Exposicion a bajas Estrés térmico,
P ) Peligro fisico Entumecimiento y MG | 10 EC MA | 40 | MG | 60 '
temperaturas y
escalofrios, muerte
Inhalacion y contacto Irritacion de vias
con sustancias Peligro quimico ety | M 2] EO B 4| L 10 | 40 1
c respiratorias, ojos y piel
quimicas
Glaseado Exposicion a bajas Peligro fisico EntumeC|m[ento y M | 21 EO B 4 L 10 40 1"
temperaturas escalofrios
Lumbalgia, inflamacién
Sobreesfuerzo Peligro ergonémico | de tendones, hombro, D 6 EF A 18 L 10 180 I
mufieca, columna
Lumbalgia, inflamacién
Sobreesfuerzo | Peligro ergonomico | de tendones, hombro, | M | 2 [ EF MA | 6| L 10 | 60 1
mufieca, columna
Posturas inadecuadas | Peligro ergonémico Fatiga muscular, M | 2| EF MA | 6 L | 10 | 60 i
dolores, disconfort
Empaque Distribucion de Golpes, contusiones D | 6| EO A |12]| G | 25 | 300 I
espacio de trabajo Peligro locativo tropiezos del personal
inadecuado
Cargas o Golpes,
apilamientos Peligro fisico politraumatismoy | MG |10 EF MA |30 G | 25 '
inseguros contusiones
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Continuacion...

Posturas inadecuadas | Peligro ergonémico Fatiga muscular, M | 2| EE B 2 L 10 | 20 v
dolores, disconfort
Cargas 0 Golpes,
Paletizado apilamientos Peligro fisico politraumatismo y MG | 10| EF MA | 30 G 25 '
inseguros contusiones
Lumbalgia, inflamacién
Sobreesfuerzo | Peligro ergonémico | de tendones, hombro, | M | 2 | EO B | 4| L 10 | 40 1
mufieca, columna
Manioulacién de Dolores lumbares,
P Peligro ergonémico lesiones, M |2 EF MA | 6 G 25 150 I
carga pesado
osteomusculares
. L . Estrés térmico
Almacenamiento . - N,
: Exposicion a bajas Peligro fisico Entumecimientoy | MG | 10| EC MA | 40 [ MG | 60 '
temperaturas p
escalofrios, muerte
Falta de sefializacién | Peligro locativo Golpes, traumatismo D 6 EO A 12 | MG 60 '
Manejo inadecuado Peligro mecénico Golpes, traumatismo, D | 6| EO A 12 L 10 | 120 I
de montacargas muerte
Manipulacion de Dolores lumbares,
Despacho Peligro ergonémico lesiones, D 6 EF A 18 G 25 450 1
carga pesado
osteomusculares
Trabajo a diferente Golpes, caidas, M | 2] EC MA | 8 G 25 200 M

nivel

Peligro locativo

traumatismo por caidas
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CUANTIFICACION

B NIVEL |

42% NIVEL Il
NIVEL Il
NIVEL IV

37%

FUENTE: Elaboracion propia.

Figura N° 16 : Niveles de Intervencion expresados en porcentaje.
De acuerdo a la figura N° 16 resultd la cuantificacion del nivel de intervencion siguiente:

o El 19 % representa 9 riesgos que corresponden a un nivel de intervencion de tipo |, esto

refleja una situacion critica en la cual es necesaria una correccion urgente.

o El 37 % representa 18 riesgos que corresponden a un nivel de intervencion de tipo I, por

lo cual es necesario corregir y adoptar medidas de control.

o El 42 % representa 20 riesgos que corresponden a un nivel de intervencion de tipo 11, por
lo cual se debe mejorar si es posible, seria conveniente justificar la intervencion y su
rentabilidad.

o Por Gltimo, el 2 % representa 1 riesgo que corresponde a un nivel de intervencion de tipo

IV, por lo cual segun el enfoque dado al analisis no es necesaria una intervencion.

De acuerdo a los resultados se identificaron 48 fuentes de peligro, con sus respectivos riesgos
asociados, los cuales estan involucrados las 14 etapas del proceso de produccion de productos
congelados, tal como se muestra en la figura N° 12 y la figura N° 13. Y se establecieron las

medidas de control de los riesgos asociados, los cuales se muestran en la tabla N° 15.
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Tabla N° 15: Medidas de control propuestas para los riesgos de seguridad industrial en

las etapas de produccion de productos congelados.

Etapa

Recepcion de
materia prima

Seleccion

72

. Clasificacion . Medidas de control
Peligro . Riesgo
del peligro propuesta
. -, . Dolores lumbares, | Implementar con afiche para
Manipulacion de Peligro . .
2 lesiones, el levantamiento seguro de
carga pesado ergonémico
osteomusculares cargas pesadas
. . Golpes, caidas,
Trabajo a Peligro Pes, . .
. . ! traumatismo por Sefalizar los desniveles
diferente nivel locativo .
caidas
Manejo . .
. ) Peligro Atropello, Golpes, Transitar por zonas
inadecuado de 2 . - .
mecanico traumatismo, muerte | establecidas y sefializadas
montacargas
Contacto directo
con materia prima peliaro Irritacion por Verificar los elementos de
en quimgico contacto, reaccion proteccion personal, antes
descomposicién alérgica de iniciar el proceso
(histamina)
. . Implementar procedimientos
Posturas Peligro Fatiga muscular, P procec
. 2 ; seguros de trabajo para
inadecuadas ergonémico dolores, disconfort .
posturas inadecuadas
. Golpes, contusiones,
. . Peligro - . Emplear elementos
Pisos reshaladizos ! lesiones por caida, S
locativo ) antideslizantes
tropiezos
Seleccionar el calzado
Lumbalgia, dolores | tomado en cuenta el ajuste y
Trabajo Peligro en miembros comodidad individual.
prolongado de pie | ergonémico inferiores, fatiga y Determinar periodos de
disconfort descanso durante la jornada
de trabajo
Continuacion. ..



Continuacion. ..

Clasificacion,
seleccion y
verificacion

Corte HG

Lavado y/o
sanitizado (1)

Contacto directo
con materia prima Peligro Irritacion por Verificar los elementos de
en uimico contacto, reaccion proteccion personal, antes
descomposicién q alérgica de iniciar el proceso
(histamina)
. . Implementar listas de
Posturas Peligro Fatiga muscular, P .
. b X control para evitar posturas
inadecuadas ergonémico dolores, disconfort ;
inadecuadas
. Golpes, contusiones,
. . Peligro - . Emplear elementos
Pisos resbhaladizos ! lesiones por caida, S
locativo ) antideslizantes
tropiezos
Seleccionar el calzado
Lumbalgia, dolores | tomado en cuenta el ajuste y
Trabajo Peligro en miembros comodidad individual.
prolongado de pie | ergondmico inferiores, fatiga y Determinar periodos de
disconfort descanso durante la jornada
de trabajo
Capacitacion en la buena
Uso inadecuado Peligro Atrapamiento, utilizacion de la cortadora
de la maquinaria mecénico golpes, cortes HG e informar sobre los
peligros asociados
Distribucién de peliaro Golpes, contusiones, | Implementar una tabla de
espacio de trabajo g lesiones por caida, valoracion y revisar el
- locativo ) - . .
inadecuado tropiezos disefio del area de trabajo
Lumbalgia . .
. . S Implementacidn de afiche
Peligro inflamacion de P
Sobreesfuerzo 2 para adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro, sean forzadas
mufieca, columna
Contar con un programa de
Humedad Peliaro fisico Enfermedades evaluacion preventiva del
9 respiratorias estado de salud del
trabajador
Inhalacién N . . .
y . Irritacion de vias Solicitar las fichas de datos
contacto con Peligro - . . -
. P respiratorias, ojos y | de seguridad para efectuar la
sustancias quimico .
P piel compra de los EPP
quimicas
Peligro Golpes, contusiones, Emplear elementos
Pisos reshaladizos locativo lesiones por caida, | antideslizantes y verificar el
tropiezos disefio de las canaletas
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Continuacion...

Lumbalgia,

Implementacion de afiche

Sobreesfuerzo Peligro inflamacion de ara adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro, P ptar p 4
~ sean forzadas
mufieca, columna
peliaro Golpes, contusiones, Emplear elementos
Pisos resbaladizos Iocatg:vo lesiones por caida, | antideslizantes y verificar el
tropiezos disefio de las canaletas
Embandejado
. . Crear y consolidar habitos
Falta de orden y Peligro Golpes, lesiones por y
L d : . de trabajo en pro del orden y
limpieza locativo caidas y tropiezos L
la limpieza
. . Implementar listas de
Posturas Peligro Fatiga muscular, .
. 9ro gamt control para evitar posturas
inadecuadas ergonémico dolores, disconfort :
inadecuadas
Lumbalgia - .
. . S Implementacién de afiche
Peligro inflamacion de P
Sobreesfuerzo 2 para adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro, sean forzadas
mufieca, columna
. Seleccidn de calzado
Lumbalgia, dolores :
. . : tomando en cuenta el ajuste
Trabajo Peligro en miembros : :
. 2 s - y comodidad. Determinar
prolongado de pie | ergondémico inferiores, fatiga y .
. periodos de descanso
Pesado disconfort

durante la jornada laboral.

Posturas
inadecuadas

Peligro
ergondémico

Fatiga muscular,
dolores, disconfort

Implementar listas de
control para evitar posturas
inadecuadas

Falta de orden y
limpieza

Peligro
locativo

Golpes, lesiones por
caidas y tropiezos

Crear y consolidar habitos
de trabajo en pro del orden 'y
la limpieza
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Continuacion...

Lumbalgia,

Implementacion de afiche

Sobreesfuerzo Peligro inflamacion de ara adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro, P ptar p 4
~ sean forzadas
mufieca, columna
Contar con un programa de
Humedad Peliaro fisico Enfermedades evaluacion preventiva del
9 respiratorias estado de salud del
Lavado y/o trabajador
sanitizado (2)
Inhalacion y . Irritacion de vias Solicitar las fichas de datos
contacto con Peligro - . . .
. P respiratorias, ojos y | de seguridad para efectuar la
sustancias guimico .
o piel compra de los EPP
quimicas
. Golpes, contusiones, Emplear elementos
. . Peligro . . - o
Pisos resbaladizos . lesiones por caida, | antideslizantes y verificar el
locativo ) -
tropiezos disefio de las canaletas
. . . Dolores lumbares, Implementacion de afiche
Manipulacion de Peligro . -
2 lesiones, para el levantamiento seguro
carga pesado ergondémico
osteomusculares de cargas pesadas
. Golpes, contusiones, Emplear elementos
: ladi Peligro lesi . desli I
Congelado Pisos reshaladizos locativo esiones por caida, antideslizantes calzado
tropiezos adecuado
e Uso de ropa adecuada y
L . Estres térmico, - :
Exposicion a bajas . -, A limitar el tiempo de
Peligro fisico | Entumecimiento y o >
temperaturas ; exposicién en funcién de
escalofrios, muerte .
latemperatura de trabajo
Inhalacion y . Irritacion de vias Solicitar las fichas de datos
contacto con Peligro - - . .

. P respiratorias, ojos y | de seguridad para efectuar la
sustancias quimico iel compra de los EPP
quimicas P P

Uso de ropa adecuada y
Glaseado Exposicion a bajas Peligro fisico Entume0|m[ento y I|m_|tf_ir el tlempq fje
temperaturas escalofrios exposicion en funcion de
latemperatura de trabajo
Lumbalgia, Implementacion de afiche
Peligro inflamacion de P
Sobreesfuerzo 2 para adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro,
sean forzadas

mufieca, columna
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Continuacion...

Peligro

Lumbalgia,
inflamacion de

Implementacion de afiche

Sobreesfuerzo 2 para adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro, sean forzadas
mufieca, columna
. . Implementar listas de
Posturas Peligro Fatiga muscular, P .
. 2 : control para evitar posturas
inadecuadas ergonémico dolores, disconfort :
inadecuadas
Distribucion de . Golpes, contusiones, | Implementar una tabla de
Empaque . : Peligro . - . L
espacio de trabajo ! tropiezos del valoraciony revisar el disefio
- locativo . .
inadecuado personal del area de trabajo
Implementar estructuras de
Cargas 0 Golpes, apoyo Y definir una altura de
apilamientos Peligro fisico | politraumatismo y | apilamiento (como méximo,
inseguros contusiones hasta la altura que alcance el
trabajador)
. . Implementar listas de
Posturas Peligro Fatiga muscular, P .
inadecuadas ergonémico dolores, disconfort control para evitar posturas
' inadecuadas
Implementar estructuras de
Cargas o Golpes, apoyo Yy definir una altura de
Paletizado apilamientos Peligro fisico | politraumatismoy | apilamiento (como maximo,
inseguros contusiones hasta la altura que alcance el
trabajador)
Lumbalgia, L .
. . 9 Implementacion de afiche
Peligro inflamacion de
Sobreesfuerzo 2 para adoptar posturas que no
ergonémico tendones, hombro,
~ sean forzadas
mufieca, columna
. - . Dolores lumbares, Implementacion de afiche
Manipulacion de Peligro . -
carga pesado eroonGmico lesiones, para el levantamiento seguro
gap 9 osteomusculares de cargas pesadas
Ca Usar ropa adecuada
Al i Exposicion a bajas Estres térmico, Iimitarpel tiempo dey
macenamiento Peligro fisico | Entumecimiento .. g
temperaturas g . Y exposicion en funcion de
escalofrios, muerte .
latemperatura de trabajo
Falta de Peligro Goloes. traumatismo Implementar la sefializacion
sefializacion locativo Pes,

en la zona de trabajo
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Continuacion...

caidas

Manejo . .
. ) Peligro Golpes, Transitar por zonas
inadecuado de mecanico traumatismo, muerte | establecidas y sefializadas
montacargas ’ y
. - . Dolores lumbares, | Implementar con afiche para
Manipulacion de Peligro . :
Despacho b lesiones, el levantamiento seguro de
carga pesado ergonémico
osteomusculares cargas pesadas
. . Golpes, caidas,
Trabajo a Peligro Pes, .l .
. . g traumatismo por Sefalizar los desniveles
diferente nivel locativo

FUENTE: Elaboracion propia.

Para los peligros con un nivel de intervencion I, se propone elaborar los procedimientos seguros

de trabajo, de manera que permita tener a todo el personal correctamente capacitado en sus

actividades y en temas de seguridad y salud ocupacional (anexo N° 2).
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V. CONCLUSIONES

La encuesta formulada a los trabajadores de la empresa ANDFISH S.A., permitio
establecer los lineamientos de accion basados en el comportamiento y conocimiento de
los trabajadores en materia de seguridad y salud, teniendo como resultado que un 93 %
entiende o reconoce una situacion de peligro, el 89 % comprende el riesgo, el 86 %
reconoce un accidente y el 76 % utiliza sus equipos de proteccion personal durante sus

jornada de laboral, a pesar de que el 100 % de los trabajadores cuenta con sus EPPs.

Se identifico un total de 48 peligros en las diferentes etapas del proceso de produccion,
pertenecientes a 16 tipos de peligros: sobreesfuerzo, pisos resbaladizos, posturas
inadecuadas, manipulacion de carga pesada, exposicion a bajas temperaturas, inhalacion
y contacto con sustancias quimicas, trabajo prolongado de pie, distribucion de espacio
de trabajo inadecuado, falta de orden y limpieza, humedad, manejo inadecuado de
montacargas, trabajo a diferente nivel, contacto directo con materia prima en
descomposicion (histamina), cargas o apilamientos inseguros, uso inadecuado de la

maquinaria y falta de sefializacion.

De la clasificacion de los peligros, resulté que un 42 % estd asociado a peligros
ergondémicos, un 27% de peligros locativos, un 15 % a los peligros fisicos, un 10 % a los

peligros quimicos y un 6% a peligros mecanicos.

De la cuantificacion del nivel de intervencion, resultd que el 19 % corresponden a un
nivel de intervencidn de tipo I, el 38 % a un nivel de intervencion de tipo I, el 42 % a
un nivel de intervencion de tipo Ill, y el 2 % corresponde a un nivel de intervencion de
tipo IV.

Los peligros con un nivel de intervencion I, que dentro del analisis representa el 19 %
con un total de 9 riesgos en situacion critica, requirieron elaborar los procedimientos de

trabajo seguro (anexo N° 2)

78



VIl. RECOMENDACIONES

Implementar de manera progresiva las medidas de control propuestas, segun se muestra
en la tabla N° 15.

Nombrar una brigada encargada de la respuesta ante accidentes, la misma que estara a
cargo del topico de primeros auxilios y de los numeros de emergencia, esta brigada

deberé estar conformada por un minimo de dos personas.
Capacitar a los miembros de la brigada, en cursos de primeros auxilios.

Llevar un registro de los accidentes ocurridos en la Planta de Congelados ANDFISH
S.A., este registro debera contener la horay fecha, tipo de accidente, datos del trabajador
y area en la cual ocurrio el accidente; asi como la respuesta inmediata al accidente por

parte de la brigada.

Realizar la implementacion de las medidas de control propuestas en el presente trabajo
teniendo en cuenta el nivel de intervencién, el cual deberd realizarse de manera

progresiva.
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IX. ANEXOS

ANEXO N°1: FORMATO DE ENTREVISTA

NOMBRE: FECHA: / /
SEXO: EDAD: GRADO DE INSTRUCCION:
AREA DE TRABAJO: CARGO:

RESPONDER DE FORMA CLARA'Y CONCRETA LAS PREGUNTAS:

1. ¢(QUE ENTIENDE POR PELIGRO?

5. (UTILIZA SUS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL DURANTE SU JORNADA LABORAL (SOLO
PERSONAL DE PRODUCCION)?

6. ¢(EXISTEN LOS SIGUIENTES PELIGROS?

MARQUE CON UNA X DONDE CORRESPONDA, PUEDE MARCAR MAS DE UNA OPCION:

6.1 golpes |:| perforacion |:| cortes |:|

CEN qué etapa del ProceS0? ... ..........cooc i oot vt e et e e e e et et e e
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6.2 caidas al mismo nivel |:|

CEN qué etapa del ProceS0? .............cooi i ii i it vt e et e et e et e e e e

6.3 caidas de personas a distinto nivel |:|

CEN qué etapa del ProceS0? ... ...... ... oo iiiii i it et et e e e e e e e e e

6.4 peligro con los vehiculos motorizados [ ] no motorizados [ ]

CEN QUE etapa del proceso? ... ...........oocue oot oo et et e et e e et e e e e e e

6.5 Escaleras: barandillas inadecuadas I:leldaﬁos inadecuados I:I

CEN qué etapa del ProceS0? ... ..........c.oue oo iiis it it et et e e e et e e e e

6.6 sustancias que pueden causar dafio por:

|:| Contacto |:|absorcién de la piel |:|ngeridas

CEN qUé etapa del ProCeS0? ... ...... ..o oievo i it et et et e et et e e e e

ESPECIFIQUE SU RESPUESTA PARA LOS SIGUIENTES PELIGROS:
6.7 Caidas de productos, materiales u otros., desde altura.

CEN qUé etapa del ProcesO? ... ...........occc it oot et e et e e e e e e e e e e

6.8 Espacio inadecuado, desordenado, mal sefializado o no sefializado, pasadizos estrechos

CEN qué etapa del DrocesO? ................cue i iiis et e e e e e e e e e e e e e
6.9 Peligros asociados al manejo manual de cargas (sobre esfuerzos)
CEN QUE BtAPA el ProCesO? .........oouvv et et e et et et e e et e et e e e e e

6.10 Peligros en las instalaciones y equipos asociados al proceso, el mantenimiento, la modificacion, la
reparacion y el desmontaje

CEN qUé etapa del ProceS0? ... ...... ... oue oo iiis it it et et e et e e e e e

6.11 Sustancias que pueden inhalarse (gases, vapores, solventes, particulas u otros.)

CEN qUé etapa del ProCeSO0? ... ...... ... oo oieiouiii ittt et it et e e e e e e e e
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6.12 Sustancias o agentes que pueden dafiar los ojos

CEN qUé etapa del ProceS0? ... ...... ...t oot it et et e e e e e e e e e

6.13 Ruidos, vibraciones, iluminacion u otros

CEN qué etapa del ProcesO? ......... ... ...t it et e e e e e e e e

6.14 Trastornos musculo-esquelético derivados de movimientos repetitivos

CEN qUé etapa del ProCeSO? ... ............cuci it it et et e e e e e e e e e e e

6.15 ambiente térmico inadecuado, ventilacion, humedad

CEN QUE €1apa del Proceso? ... ........oc i e e et ce e e et et e et et et e e e e e e e

FUENTE: Elaboracién propia.
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ANEXO N°2: PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Anexo N° 2a Exposicion a bajas temperaturas

EMPRESA Version : 1
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO |Cadigo: PTS 01

EXPOSICION A BAJAS TEMPERATURAS Péagina : 1 de 12

1. OBJETIVO

Establecer una metodologia que permita identificar y evaluar permanentemente el factor de
riesgo de exposicion a bajas temperaturas, y definir acciones de tipo administrativo u operativo
para prevenir accidentes y hacer vigilancia sobre sus efectos en los trabajadores expuestas
permitiendo detectar alteraciones tempranas, y tomar las medidas necesarias para prevenir

consecuencias posteriores en su salud.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los puestos de trabajo en las diferentes ocupaciones y areas

de la empresa y a todos los trabajadores expuestas a temperaturas por debajo de los 10°C.
3. DEFINICIONES

Frio: Se refiere a la pérdida de calor corporal con sus sensaciones y efectos, por lo cual al evitar

que el cuerpo pierda calor se evita el efecto de lo que se llama frio.

Temperaturas corporales normales: EI hombre tiene una temperatura basal de 36.7 ° C, que
varia desde 36.3 hasta 37.1 ° C. La productividad humana depende de la integridad funcional
del cerebro y las manos. En ambientes frios el calor corporal debe conservar una temperatura
del cerebro alrededor de 37 grados centigrados y garantizar un adecuado flujo sanguineo a sus
extremidades. Se ha establecido que la temperatura del timpano constituye una indicacién
bastante aceptable de la temperatura real del cerebro. Sin embargo, la temperatura del timpano

no es exacta a las del centro termorregulador.

La temperatura interna se mantiene casi exactamente constante, con variaciones de mas 0 menos
0.6 grados centigrados. Existen puntos criticos de la temperatura interna del organismo,
practicamente de 36.3 y 37.1 ° C, en donde ocurren cambios drasticos de produccion y pérdida

de calor para mantener la temperatura adecuada. Este nivel critico de temperatura se llama
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“punto de ajuste” del mecanismo de regulacion de la temperatura o termostato y es controlado

por el hipotadlamo.

La temperatura cutanea, en contraste con la temperatura interna, aumenta y disminuye siguiendo
a latemperatura del ambiente. La temperatura normal de los pies es del orden de los 35° C; esta
temperatura es importante cuando se habla de la capacidad de la piel para ceder calor al

ambiente.

Transmision de calor: El calor pasa de un elemento al otro de tal forma que el elemento menos

caliente recibe calor del més caliente hasta cuando se nivelen las temperaturas.

Perdida de calor corporal: Es el intercambio de calor entre objetos o sustancias que poseen
diferentes temperaturas siendo siempre del objeto que se encuentra a mayor temperatura hacia
aquel que posee menor calor. El cuerpo humano se comporta como un objeto que esta a unos 37
° C y pierde calor cuando esté en contacto con otros objetos o el medio que lo rodea (aire, agua),

cuando poseen menos temperatura.

Efectos de la exposicion al frio extremo: Segun la situacién de la exposicion se puede

presentar:

o Hipotermia, progresiva disminucion de la temperatura central corporal del nivel normal de
37 ° C a nivel de 26.7 ° C 0 menos, en donde ocurre inicialmente apatia, desorientacion

confusion e inconsciencia seguida de la muerte.

o Congelacion, se puede dar cuando se esta expuesto a temperaturas de menos de —6.5° C.
Trae como consecuencia la degeneracion de los tejidos del area afectada, piel, musculos,
vasos sanguineos y nervios. Usualmente el dafio se restringe a las extremidades o partes de
la cara como nariz, barbilla, mejillas y orejas. Se puede llegar a presentar gangrena. Puede
haber congelacion por el ambiente o por contacto directo con un objeto muy frio. Asi, tocar
un metal frio, con las manos himedas, pega la piel de las manos al metal y rapidamente se

congelan los tejidos subyacentes.

o Disminucion de la destreza y sensibilidad manual, generadas por el entumecimiento (falta
de sensibilidad de los receptores de la piel por falta de irrigacion sanguinea) o
adormecimiento. Las labores muy especializadas que requieren de destreza manual,

dependen de la sensibilidad de los dedos, del uso de pequefios musculos de la mano y de
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alta flexibilidad articular; asi, el frio incrementa la propension a errores o accidentes, que
es aln mayor cuando la temperatura de las manos cae alrededor de 15°C. El trabajo debe
detenerse a menudo para recalentar las manos, lo que hace mas lenta la labor. La proteccion
convencional de manos con guantes o mitones previene eficazmente del frio, pero interfiere
en la destreza. Se ha podido demostrar que la temperatura critica de la piel en la cual se
pierde sensibilidad es entre 8 ° Cy 10 ° C, y donde se pierde la destreza manual entre 12 °
Cyl5°C.

o Reduccién en la velocidad y precision o descoordinacion en las actividades.

o Dificultad para la toma de decisiones, pues la capacidad cerebral se disminuye al disminuir

el riego sanguineo cerebral.
o Alterada tolerancia a toxicos quimicos.
o Resistencia disminuida a las enfermedades.

El fendmeno de la hidrocucién: Es una respuesta corporal inmediata a un cambio brusco de

temperatura baja en el que la victima muere por edema agudo del pulmon.

El cuerpo humano protegido puede tolerar sin problemas variaciones de la temperatura
ambiental entre — 50 ° C y 100 ° C. Tomando en cuenta ciertas practicas y controles de trabajo,
el hombre saludable puede desarrollar una amplia gama de labores manteniendo su necesario
equilibrio térmico; sin embargo, se considera que los vestidos polares que son pesados y

abultados disminuyen la eficiencia en un 5%.

Sala de procesos: Son ambientes confinados cuya temperatura es controlada, de tal forma que

permita el proceso de productos que requieren de temperaturas bajas para su conservacion.

Confort Térmico: Es la relacion entre la temperatura del medio ambiente (+ 21 ° C) y la
corporal (+ 37 ° C) que permite al organismo desarrollarse comodamente sin desencadenar los

mecanismos fisioldgicos de defensa (ganar o perder calor).

El confort térmico optimo requiere el balance de 3 factores: Cantidad de calor producido por el
cuerpo, aislamiento de la vestimenta, temperatura de exposicion. De estos tres, el aislamiento

de la vestimenta es el mas facilmente manipulable.

88



Temperaturas bajas: Se considera temperaturas bajas a todo rango de temperatura

comprendidas entre los+ 16 ° Cylos 0 ° C.
Temperaturas Extremadamente bajas: Son aquellas temperaturas inferiores a los 0 ° C.

Regulacion térmica por el vestuario: Los trabajadores deben estar provistos de ropa de
proteccion que forme una barrera aislante entre la superficie del cuerpo y el medio ambiente

frio.

Actividad de Trabajo: Se define asi dentro del concepto de la ergonomia cognitiva, al conjunto
de procesos y estrategias que desarrolla una persona para realizar las tareas que le son prescritas
por la Empresa (puesto de trabajo).

Factor de Riesgo: Es una condicion ambiental (ruido, iluminacion, quimicos, etc.) que puede
llegar a ocasionar disfuncion del sistema organico (enfermedad profesional) temporal o

permanente).

Higiene Industrial: Desarrolla las actividades para identificar, medir y valorar los factores de

riesgo existentes en el ambiente.

Seguridad Industrial: Tiene por objeto la administracion de riesgos tendientes a: Identificarlos,

valorarlos, priorizarlos y controlarlos.
4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Es la forma de registrar los riesgos a que estan sometidos los trabajadores que laboran en
plantas de congelado expuestos a bajas temperaturas con las condiciones propias que esto
acarrea (piso liso, himedo con escarcha, incomodidad para el manejo de cargas por las ropas
de proteccion, entre otros), y que pueden coadyuvar en la presentacion de accidentes,
aumentar su severidad y consecuencias, 0 agravar una enfermedad y retardar su

recuperacion.

Ademas, contempla el tiempo de exposicion, numero de expuestos, oficio que desempefia,
indicador de riesgo (temperatura a que se exponen), indicadores positivos (protecciones
existentes) e indicadores negativos (riesgos detectados no controlados).
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Con el fin de evaluar el riesgo de exposicion a bajas temperaturas, es necesario tener
mediciones de stress térmico, velocidad del viento y humedad ambiental en los recintos

donde permanecen los operarios en su labor o en su descanso.
4.2 Atencion a los trabajadores
4.2.1 Salud e Higiene Industrial.

El excelente estado de salud del trabajador que va o esté laborando en la planta de congelads
es muy importante, por ello debera realizarsele un examen médico pre-ocupacional (a su
ingreso) y un examen médico semestral, para permitir de esta forma mantener el perfil

requerido.

“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:

Tener buena salud general.

La edad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son mas
propensos a sufrir problemas cardiorespiratorios.

- Talla no menor de 1,65 cm. y su peso de constitucién media (ni obesos ni delgados),

segun tabla anexa.
- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.

Antecedentes patoldgicos contraindicados para laborar en camaras de frio.

Asma bronquial.

- Bronquitis cronica.

- Rinofaringitis cronica.

- Alergias al frio.

- Reumatismo o enfermedades reumaticas.

- Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebrar (escoliosis).
- Hipertiroidismo.

- Enfermedades cardiovasculares cronicas.

- Epilepsias.
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- Problemas visuales que lo obliguen a usar lentes (gafas o lentes de contacto).
4.2.2 Examen médico pre-ocupacional
A su ingreso a la empresa al trabajador se le realiza:

Examen de laboratorio general: Cuadro hematico, glicemia en ayunas, parasitolégico de
heces.

Pruebas especiales o especificas: Electrocardiograma. Y otros exdmenes de laboratorio o
pruebas especificas solicitados por el médico segun los hallazgos al examen realizado para
aclarar o corroborar diagnosticos, tales como pruebas reumaticas, examen de orina, pruebas

tiroideas, perfil lipidico, radiografias o espirometrias.
4.2.3 Controles semestrales

Consiste en los examenes médicos ocupacionales para el trabajador que labora en cdmaras

de almacenamiento, tlneles de congelamiento y sala de procesos.

Examen de laboratorio general: cuadro hematico con VSG y extendido de sangre

periférica, glicemia,

Pruebas especiales o especificas: Electrocardiograma. Y otras pruebas especificas y de
laboratorio solicitadas por el médico segun los hallazgos al examen clinico como velocidad

de sedimentacion globular, pruebas tiroideas, radiografias entre otras.
4.2.4 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados.
Debera entender los riesgos a los que se expone al trabajar en este ambiente, darle un
correcto uso a los EPPs y saber administrar primeros auxilios. El entrenamiento debe ser
constante y estar apoyado por pancartas, afiches o leyendas alusivas, que mantengan al

trabajador actualizado.
4.3 Atencion al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio no son aplicables
para ambientes frios de tipo industrial ya que esa es la razon de ser de estos y son creados
artificialmente por el hombre por necesidad en los procesos industriales.
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Sin embargo el control es necesario para otros riesgos derivados directamente de la
condicion de frio intenso como son los pisos y escaleras lisas por escarcha en ellos, manijas
de herramientas o barras de control sin aislamiento térmico y otros determinados en el

Panorama especifico de factores de riesgo del &rea.

4.3.1 Condiciones de Seguridad de las camaras de almacenamiento y tuneles de

congelamiento.

- Estas areas deben contar con una temperatura entre —22 ° Ca—30 ° C y, una antecamara
para trabajos, con una temperatura entre — 10 ° C a— 0 ° C y un area de refugio o zona
de descanso para calentarse, con una temperatura de 21°C.

- Deberan permitir una facil circulacion entre sus compartimentos y sus rutas de

circulacién o de salida y deberan ser claramente sefialadas con letreros luminosos.
- Deben tener una buena iluminacion, a la red general y a la red de emergencia.

- Las puertas de los tuneles de congelamiento y cdmaras de almacenamiento deben llevar
dispositivos de cierres que permitan abrirse facilmente desde adentro. Ademas debera
existir una sefial luminosa activada Unicamente desde su interior, que indique la

existencia de personal dentro de la cAmara.

- Los tineles de almacenamiento deberan disponer de un dispositivo de llamada “hombre
atrapado” en su parte interior, no accionada eléctricamente, alumbrada con luz piloto,

con un dispositivo que impida la formacién de hielo.

- En su interior y cerca de la puerta, debera existir un cajetin que contenga un hacha,

herramienta capaz de permitir romper la puerta en caso de emergencia.

- Las alarmas de emergencia “hombre atrapado” deberan sonar en todas las éreas
normalmente mas concurridas y su sonido debe ser claramente diferenciado de la alarma

contra incendio o de otra emergencia.

- Todas las alarmas, los dispositivos de apertura de puertas, las salidas de emergencia,
sefiales luminosas, deberdn tener un mantenimiento y pruebas periddicas que aseguren

estar en buenas condiciones de trabajo.
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PROCEDIMIENTO

5.1 Paraingresar o salir de las camaras de almacenamiento y tuneles de congelamiento

Todo trabajador que va a ingresar o salir de estas areas, debera permitir el proceso normal

de aclimatacion corporal. Accidn que le tomaré aproximadamente un minuto de tiempo.

El trabajador debera vestirse apropiadamente con su equipo completo para frio (ver anejo

N° 1, EPPs para trabajos en camaras de almacenamiento y tuneles de congelamiento).

Una vez vestido con el EPPs, ingresara y permanecerd por espacio de un minuto
aproximadamente en la antecAmara, antes de ingresar a la cAmara de almacenamiento o

tanel de congelamiento.

Cuando el trabajador se disponga salir de las caAmaras de almacenamiento o tdnel de
congelamiento, lo hara en la misma forma que a su ingreso pero a la inversa, permitiendo

asi el proceso de aclimatacion.
Una vez en el exterior, esperara un minuto antes de despojarse del EPPs.

Importante: Bajo ningun concepto se permitira el ingreso a las camaras de

almacenamiento, ni tineles de congelamiento sin el equipo los EPPs indicado.

5.2 Al salir de las camaras de almacenamiento o tanel de congelamiento

El trabajador debera permanecer fuera de estas areas, por un tiempo no menor de quince
minutos antes de retornar a sus funciones, durante este tiempo no podra realizar trabajo

de esfuerzo fisico, accion que permitira restaurar su metabolismo normal.

Mientras esté en el proceso de calentamiento, el trabajador beberd aguas aromaticas
dulces y calientes, para reponer las calorias y fluidos perdidos, antes de su ingreso a las

camaras. Bajo ningin concepto consumira alcohol, tabaco ni café.

El trabajador mientras permanezca en el exterior, debera remover la capa externa de su

EPPs y dejarla secar antes de volverla a usar.

Una vez que ha terminado el periodo de calentamiento o de descanso, se equipara
nuevamente, antes de reingresar a las camaras de almacenamiento o tunele de
congelamiento, teniendo la precaucion de verificar que su ropa y su EPPs se encuentren

Seco.
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5.3 En las camaras de almacenamiento o tlneles de congelamiento

El trabajador una vez equipado y con las érdenes explicitas ingresara a las cAmaras de
almacenamiento o tuneles de congelamiento, para realizar su trabajo, el que hara
ordenadamente y limitando esfuerzos fisicos, para evitar la sudacion y que se moje la

ropa interna.

Dentro de la camara de almacenamiento o tunel de congelamiento observara a cada uno
de los integrantes del grupo que laboran en ese momento, para estar presto a cualquier

ayuda.

No permanecera inmdvil o sentado por largo periodo de tiempo, para prevenir asi la

hipotermia.
No podra permanecer por un espacio mayor a una hora en su interior.

Una vez que ha terminado su trabajo, retornara al exterior y procedera a despojarse del
EPPs antes de abandonar el &rea de frio ya que, bajo ningun concepto lo haré con el
EPPs.

5.4 En caso de emergencia

Hacer sonar la alarma de hombre atrapado y buscar ayuda inmediata.
Tratar lo méas rapido posible alejarse del area fria.

Despojar de la ropa mojada a la victima.

Cubrirlo con colchas, sabanas o bolsa de supervivencia.

Manténgalo abrigado y en posicion horizontal.

Una vez que la victima se esta recuperando, administrarle bebidas aromaticas calientes

y dulces

Actue rapido y sereno hasta que llegue la ayuda médica.
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5.5 Horarios de trabajo en las cAmaras de almacenamiento o tuneles de congelamiento

Se considera que el tiempo de exposicion continua no debe sobrepasar de una hora, al cabo

de esta se debe tener un descanso de 15 minutos fuera del ambiente frio para poder reingresar

nuevamente. Esta alternancia se desarrolla durante toda la jornada laboral.

5.6 Equipos de Proteccion Personal para las camaras de almacenamiento o tineles de

congelamiento

La eleccién apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

Debera ser comodos y brindar el aislamiento deseado.
Deberéa guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa.

Deberé usarse de acuerdo al trabajo que se va a realizar y en varias capas sobre puestas.
(ver Anexo N° 1).

La ropa protectora debera ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.

El trabajador en los intervalos de descansos debera remover la capa externa de EPPs y
permanecer en el cuarto de calentamiento o refugio sin ella, accion que permitira el

correcto calentamiento del cuerpo y no malograr los EPPs:

El EPPs bajo ningln concepto sera usado hiumedo o mojado, de igual forma el trabajador
no se podra equipar con su ropa personal sudada, en caso contrario estas deberan ser
cambiadas por otras frescas y secas, impidiendo asi dolores musculos-esqueléticos o lo

que es peor riesgos de hipotermias.

Bajo ningun concepto el trabajador deambularé fuera de las camaras con el equipo para
frio.

El EPPs que no esté en uso debera permanecer en el cuarto de secado.

ANEXOS
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ANEJO N°1

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL PARA LABORAR EN CAMARAS DE

ALMACENAMIENTO Y TUNELES DE CONGELAMIENTO

El equipo de EPPs para trabajar en cAmaras de almacenamiento y tuneles de congelamiento,

debe de estar conformado de la siguiente manera:

a.

Prendas de vestir para un trabajo normal (Ropa de algodon).
Primera capa: Ropa interior personal (calzoncillo, medias)

Segunda capa: Ropa de trabajo convencional (camiseta de algodén con mangas, pantalon

jean)

Equipo de proteccion personal adecuado

Tercera capa: Ropa para abrigo de lana o poliéster (capa interna).
Suéter y polines de lana o poliéster, guantes de lana, pasa montafia.

Cuarta capa: Traje especial para frio (capa externa).

Traje para frio, guantes para frig, botas para frio y rompe viento (opcional).

El trabajador debera vestirse con el EPPs a manera de capas, y segun el trabajo a realizar o

la temperatura a exponerse.

La capal y 2: para trabajo en temperaturas ambientales normales (no frio).

La capa 1, 2 y 3: para trabajo en temperatura no menor a 0 ° C. y con un esfuerzo fisico

de leve a moderado.

La capa 1, 2, 3y 4: para trabajo en temperaturas por debajo a los 0 ° C (trabajo en las

camaras de almacenamiento o tdneles de congelamiento).

Normas generales en el uso de los EPPs

No se debe ingresar nunca a las cAmaras de almacenamiento o tlneles de congelamiento
sin el EPPs

No se debe deambular ni permanecer con el EPPs fuera de las camaras de

almacenamiento o tuneles de congelamiento.
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- No se debe ingresar a las camaras de almacenamiento o tuneles de congelamiento con el

EPPs incompletos, himedo o mojado.

- Una vez usado el equipo debe ser colocado inmediatamente en el cuarto de secado o sitio

destinado para ello.

- Si por la naturaleza misma del trabajo, este corre el riego de mojarse, debera usarse un
protector impermeable o rompe viento. Por ningln concepto se usara un protector de tela

(Overall blue Jean) ya que esta se mojara y se congelara.
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Anexo N° 2b Manejo adecuado de montacargas

EMPRESA Version : 1
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO | Cadigo: PTS 02

MANEJO ADECUADO DE MONTACARGAS Pagina : 1 de 8

1. OBJETIVO

Establecer los requerimientos e instrucciones de seguridad para la operacién, cuidado y manejo
de los montacargas y elevadores dentro de las instalaciones de ANDFISH SA. Y contribuir en
la prevencion y proteccion necesarias para anular o reducir al maximo los riesgos relacionados

al manejo de montacargas.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los trabajadores de ANDFISH que realicen trabajos o

actividades con montacargas.
3. DEFINICIONES

Montacargas: se denomina montacargas automotores de mantenimiento o elevadoras, a todas
las maquinas que se desplazan por el suelo, de traccion motorizada o manual, destinadas

fundamentalmente a transportar, empujar, tirar o levantar cargas.

Capacidad de carga: es el peso del conjunto de la plataforma junto con el personal que debe
utilizarla, herramientas, materiales, etc, que no debe superar la mitad de la carga maxima

admisible a la altura maxima de elevacion (datos dados por el fabricante).

Protector tubo de escape: dispositivo aislante que envuelve el tubo de escape e impide el

contacto con él, de materiales o personas evitando posibles quemaduras o incendios.
Asiento amortiguador: asiento dotado de sistema de amortiguacion para absorber vibraciones.

Ergonomia: es la ciencia que busca optimizar la interaccion entre el trabajador, maquina y
ambiente de trabajo con el fin de adecuar los puestos, ambientes y la organizacién de trabajo a

las capacidades y caracteristicas del operario.

Operador autorizado: trabajador que ha recibido y aprobado la capacitacién brindada por la
empresa, la misma que en sefial de conformidad emite la certificacion respectiva sobre aspectos

teorico y practico (para el manejo de montacargas).
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4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Es la forma de registrar los riesgos a que estan sometidos los trabajadores que laboran en
plantas de congelado expuestos al manejo de montacargas con las condiciones propias que
esto acarrea (piso liso, piso resbaladizo, entre otros), y que pueden coadyuvar en la
presentacion de accidentes, aumentar su severidad y consecuencias, 0 agravar una

enfermedad y retardar su recuperacion.

Ademas, contempla el tiempo de exposicion, nimero de expuestos, indicador de riesgo
(sobreesfuerzo), indicadores positivos (protecciones existentes) e indicadores negativos
(riesgos detectados no controlados). Con el fin de evaluar el riesgo de exposicidn al manejo
inadecuado de montacargas, es necesario tener mediciones del tiempo de utilizacion y la

capacidad de carga, de acuerdo al tipo de montacargas y las superficies de desplazamiento.
4.2 Atencion a los trabajadores
4.2.1 Salud e Higiene Industrial.

El excelente estado de salud del trabajador que va o estd laborando en la planta de
congelados es muy importante, por ello deberad realizarsele un examen médico pre-
ocupacional (a su ingreso) y un examen médico semestral, para permitir de esta forma

mantener el perfil requerido.

“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:

Tener buena salud general.

La edad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son mas

propensos a sufrir problemas lumbares e inflamacion de tendones.

Talla no menor de 1,65 cm. y su peso de constitucién media (ni obeso ni delgado).

No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
Antecedentes patoldgicos contraindicados para el uso de montacargas.
- Reumatismo o enfermedades reumaticas.

- Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebrar (escoliosis).
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- Enfermedades cardiovasculares cronicas.

- Epilepsias.

4.2.2 Examen médico pre-ocupacional

A su ingreso a la empresa al trabajador se le realiza:

Examen de laboratorio general: Cuadro hematico, glicemia en ayunas, parasitoldgico de

heces.

Pruebas especiales o especificas: fisica, psico-fisioldgicas, técnicas. Y otros exdmenes de
laboratorio o pruebas especificas solicitados por el médico segun los hallazgos al examen
realizado para aclarar o corroborar diagnosticos,

4.2.3 Controles semestrales

Consiste en los exadmenes médicos ocupacionales para el trabajador que opera el

montacargas en su labor diaria.
Examen de laboratorio general: cuadro hematico y andlisis de sangre.

Pruebas especiales o especificas: psico-fisioldgicas y otras solicitadas por el médico segun

los hallazgos al examen clinico.
4.2.4 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados,
siendo necesario la capacitacion continua del uso de montacargas, con un periodo de
vigencia de 1 afio. Ademas, debera entender los riesgos a los que se expone al operar el

montacargas, darle un correcto uso a los EPPs y saber administrar primeros auxilios.

El operario debe asistir a entrenamiento antes del periodo establecido (un afio) si:

Ha estado envuelto en un accidente.

Se ja observado al operario manejando de forma insegura.

Cambian las condiciones originales de trabajo.

Si no ha operado el equipo en un periodo mayor de 3 meses.
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4.3 Atencién al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para

las areas donde circula, la superficie de trabajo, pasillos de circulacion, puertas u otros

obstaculos fijos , falta de sefializacion y compatibilidad montacargas — area de trabajo.

Ademas, la superficie de la plataforma debe ser horizontal, antideslizante y disefiado para

evitar la acumulacion de agua u otros liquidos.

4.3.1 Condiciones de Seguridad y Ergonomia.

Todos los montacargas llevaran las placas indicadoras de identificacion, datos del
fabricante, capacidad nominal de la carga, presiones hidraulicas de servicio en caso de

equipo accionado hidraulicamente, y una nota que indique Advertencia.

Todos los montacargas contaran con un freno de inmovilizacion que permita mantenerlo
inmovil con su carga maxima admisible y sin ayuda del conductor con la pendiente

méaxima admisible.

Las superficies de trabajo deben ser inspeccionadas diariamente por el supervisor y los

operadores que ejecutaran la tarea al inicio de la jornada de trabajo

Todas las superficies de trabajo deben mantenerse limpias y ordenadas, evitando
acumulacion de materiales y/o herramientas sobre ellas, sobre todo los lugares donde se
desplazaré el montacargas.

Las superficies de trabajo deben estar sefializadas advirtiendo su ubicacion y/o la

prohibicion de transito de personas cerca del lugar donde se elevara la carga.
El transito en las camaras de almacenamiento debe ser guiado.

Realizar ejercicios de relajacion si el tiempo de conduccion es de jornada completa.

PROCEDIMIENTO

5.1 Antes de operar el montacargas

El trabajador debera vestirse apropiadamente con su equipo de proteccion personal,.
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que consta del casco o protector de cabeza (obligatorio), lentes de seguridad, guantes
resistentes y flexibles para no molestar la conduccion, zapatos con protector de punta de

acero y con suelas antideslizantes, y chaleco naranja con cinta reflectiva.

Todo trabajador que va operar el montacargas, antes de iniciar la puesta en marcha debe
realizar una inspeccion previa, que contemple las ruedas (bandas de rodaje, presion,
etc.), fijacion y estado de los brazos de la horquilla, inexistencia de fugas en el circuito
hidraulico, niveles de aceite, mandos en servicios, protectores y dispositivos de

seguridad, frenos de pie y de mano, embragues y otros.

En caso de detectar alguna deficiencia deberd comunicarlo al supervisor y no utilizarse
hasta que se haya reparado. Y debera advertirse que se encuentra fuera de uso mediante

sefalizacion.

Importante: Bajo ningun concepto se permitira el uso de montacargas sin el equipo los

EPPs indicado y la verificacion previa de puesta en marcha del montacargas.

5.2 Operacion segura del montacargas

Los montacargas deben ser operados Unicamente por el personal entrenado y autorizado.
Para el encendido, debe seguir las instrucciones del manual de operacion.
Utilizar el cinturén de seguridad y contar con el todo el tiempo.

Respetar los limites de velocidad. Por lo general, el limite maximo es de 10 km/h.
disminuya la velocidad al transitar por pisos humedos o irregulares, lugares de poco

visibilidad o de intenso transito peatonal o vehicular.

5.3 Operacion y desplazamiento el montacargas

El operario debe subirse o bajarse del montacargas de manera adecuada, sin saltar.
El operario debe familiarizarse con todos los controles (ubicacion y operacion).
El operario debe colocarse el cinturon de seguridad y contar con el todo el tiempo.

Unicamente debe encender el montacargas desde la posicion del operador, estando

arriba.
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Mantener las manos, brazos y piernas dentro de la cabina del montacargas en todo

momento.

Una vez encendido el motor, elevar las ufias, entre cuatro a ocho pulgadas (10 a 20 cm),

del suelo para desplazarse sin riesgo.
Al desplazarse, debe recordar que los peatones siempre tienen el derecho de paso.

Hacer sonar la bocina en las intersecciones y disminuya la velocidad en todas curvas

cerras y haga alto en las intersecciones de corredores.

Al manejar en una superficie inclinada y con carga, debe disminuir la velocidad al

minimo y viaje con la carga hacia arriba.

La velocidad del montacargas debe ser tal que se pueda maniobrar en caso de algun

incidente.
No debe permitir que otra persona viaje en su montacargas.
Cuando la iluminacion del area sea deficiente debe utilizar luces del montacargas.

Prestar atencion a los desniveles y grietas que pueden mover o desplazar la carga en el

montacargas.

Cuando se baje por una superficie inclinada y sin carga, debe disminuir la velocidad al

minimo y viaje con las horquillas hacia abajo.

Las rampas y pendientes representan un riesgo especial, si se detiene debe utilizar cufia

para permanecer en alguna operacion de emergencia.
No operar a una velocidad mayor de 10 km/h o de la velocidad normal de caminar.
Transportar siempre la carga entre 10 0 20 cm aproximadamente sobre el nivel del piso.

Manténgase a la derecha al conducir salvo condiciones o circulaciéon indiquen lo

contrario.

No se debe usar el montacargas para empujar otros vehiculos, salvo que dicho movil esté

considerada como carga y no pueda moverse por sus propios medios.

5.4 Levantamiento de cargas

Verifique que le equipo puede levantar la carga.
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Nunca lleve una carga con un tamafio que no le permita ver hacia adelante. Si es

necesario, hagalo en retroceso y con guia.

Revise la estabilidad de la carga, no levante cargas que sean inestables o flojas, tenga

cuidado cuando movilice cargas que sean grandes o anchas.

Gradué las horquillas al ancho de la carga de forma que quede centrada. Cuando use las
horquillas, separelos tanto como lo permita la carga, antes de levantar la carga asegurese

de que sete centrada y que las horquillas este completamente debajo de la carga.
No suba, ni baje el mastil con el equipo en movimiento.
Incline el mastil hacia atras, manteniendo la carga contra el carro elevador.

Incline el mastil hacia adelante solo encima del lugar donde va a dejar la carga.

5.5 Apilamiento de cargas

Apile las cargas Unicamente en las zonas destinadas para tal fin.
Respete las areas de almacenamiento.
Respete la altura maxima de apilamiento para cada carga.

No deje arrumes mal estibados o inestables.

5.6 Estacionamiento del montacargas

Al estacionar el equipo, asi sea por un corto tiempo, estacione el equipo en un lugar

alejado del transito vehicular y que no obstaculice el transito peatonal.
No obstaculice entradas 0 accesos en caso de emergencia.
Nunca estacione el equipo en un plano inclinado.

Apague el motor y coloque el quipo en neutral, baje las horquillas al piso hasta que estas

queden planas sobre él.

Coloque el freno de parqueo.

5.7 Procedimiento a seguir en caso de emergencia

Activar el freno de inmovilizacion del montacargas.
Hacer sonar la alarma de emergencia y buscar ayuda inmediata.
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- Tratar de no mover a la persona afectada.
- Actue rapido y sereno hasta que llegue la ayuda médica.
5.8 Equipos de Proteccion Personal

La eleccion apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

- Debera guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa, evitar

bolsillos exteriores, presillas y otras partes susceptibles de engancharse a los mandos.

- Laropa protectora debera ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.
- Los guantes deben ser resistentes y flexibles para no molestar la conduccion.
6. ANEXOS

No aplica.
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Anexo N° 2c Posturas adecuadas de trabajo

EMPRESA Version : 1
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO |Cadigo: PTS 03

POSTURAS ADECUADAS DE TRABAJO Péagina : 1 de 16

1. OBJETIVO

Establecer los requerimientos e instrucciones de seguridad para las posturas de trabajo optadas
dentro de las instalaciones de ANDFISH SA. Y contribuir en la prevencion y proteccion

necesarias para anular o reducir al maximo los riesgos relacionados a posturas inadecuadas.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los trabajadores de ANDFISH que realicen trabajo fisico,

estatico o empleando solo una pequefia masa muscular, como la de las manos.
3. DEFINICIONES

Carga fisica: es el requerimiento continuo del cuerpo humano a realizar un trabajo fisico, tanto
en el entorno laboral como en el extra laboral. La carga fisica de trabajo depende de la capacidad

fisica de cada persona.

Capacidad fisica: es la respuesta a ciertas demandas, como: mover el cuerpo o alguna de sus
partes, transportar 0 mover otros objetos o mantener la postura del cuerpo; nuestro cuerpo pone
en marcha complejos mecanismos que finalizan en la contraccion muscular, la cual permite que

realicemos la actividad o ejercicios demandados.

Fatiga muscular: es un proceso fisiol6gico que afecta a los musculos implicados en el esfuerzo,
que se recupera con el reposo de los mismos. Si este reposo no se realiza o es insuficiente para
la recuperacion de la fatiga muscular, pueden llegar a desarrollarse trastornos

muscoesqueléticos.

Trastornos muscoesqueléticos: se refiere a los problemas de salud del aparato locomotor, es
decir, de musculos, tendones, esqueleto dseo, cartilagos, ligamentos y nervio. Esto abarca todo
tipo de dolencias, desde las molestias leves y pasajeras hasta las lesiones irreversibles

discapacidades.
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Ergonomia: es la ciencia que busca optimizar la interaccion entre el trabajador, maquina y
ambiente de trabajo con el fin de adecuar los puestos, ambientes y la organizacion de trabajo a

las capacidades y caracteristicas del operario.
4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Es la forma de registrar los riesgos a que estan sometidos los trabajadores que laboran en
plantas de congelado al realizar trabajo fisico, estatico o empleando solo una pequefia masa

muscular que pueden derivar en trastornos muscoesqueléticos.

Estos trastornos se pueden producir en cualquier segmento del cuerpo, aunque los mas
frecuentes son los producidos en la espalda, en el cuello, los hombros, codos, mano y
mufiecas. Ademas, contempla factores de exposicion externa ligados al entorno fisico de
trabajo (la altura del plano de trabajo, el peso de los objetos, duracion de la tarea), la

repetitividad, la postura, fuerza y la combinacion de estos.
4.2 Atencion a los trabajadores
4.2.1 Salud e Higiene Industrial.

El excelente estado de salud del trabajador que va o estd laborando en la planta de
congelados es muy importante, por ello deberad realizarsele un examen médico pre-
ocupacional (a su ingreso) y un examen médico semestral, para permitir de esta forma

mantener el perfil requerido.
“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:
- Tener buena salud general.

- Laedad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son méas

propensos a sufrir problemas lumbares e inflamacion de tendones.
- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
Antecedentes patoldgicos contraindicados
- Reumatismo o enfermedades reumaticas.

- Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebrar (escoliosis).
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- Enfermedades cardiovasculares cronicas.

- Epilepsias.

4.2.2 Examen médico pre-ocupacional

A su ingreso a la empresa al trabajador se le realiza:

Examen de laboratorio general: Cuadro hematico, glicemia en ayunas, parasitoldgico de

heces.

Pruebas especiales o especificas: fisica, psico-fisiologicas, fisico-motoras. Y otros
examenes de laboratorio o pruebas especificas solicitados por el médico segun los hallazgos

al examen realizado para aclarar o corroborar diagnosticos,
4.2.3 Controles semestrales

Consiste en los exadmenes médicos ocupacionales para el trabajador que opera el

montacargas en su labor diaria.
Examen de laboratorio general: cuadro hematico y andlisis de sangre.

Pruebas especiales o especificas: psico-motoras y otras solicitadas por el médico segun los

hallazgos al examen clinico.
4.2.4 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados,
siendo necesario la capacitacion continua de posturas de trabajo, con un periodo de vigencia
de 1 afio. Ademas, debera entender los riesgos a los que se expone al optar posturas

inadecuadas, darle un correcto uso a los EPPs y saber administrar primeros auxilios.
4.3 Atencion al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para

prevenir los trastornos muscoesqueléticos derivados de las actividades y/o tareas realizadas.
4.3.1 Condiciones de Seguridad y Ergonomia.

- Buscar en cada caso la postura mas comoda de trabajo, para evitar posturas forzadas que

se prolonguen en el tiempo.
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En los trabajos con movimientos repetitivos o posturas forzadas continuadas, procure
alternar las tareas y realizar descansos para no castigar el cuerpo siempre de la misma

forma.

Lo mejor a nivel preventivo es que en la medida de lo posible, se disminuya el esfuerzo

a realizar, se realicen cambios posturales frecuentes y se reduzca la repetitividad

En general el plano de trabajo debe estar situado a la altura de los codos o de los brazos,
para trabajos de precision se situarad algo por encima de los codos y para trabajos que
exijan esfuerzo se situaran algo por debajo de los codos. Los movimientos de brazos
deberian ser simétricos ya que trabajar con un solo brazo impone cargas estaticas al

tronco

No adopte posturas extremas de determinadas partes del cuerpo ni mantenga de forma

prolongada cualquier postura.

Evite posturas de pie estaticas prolongadas apoyando el peso del cuerpo sobre una pierna

u otra alternativamente, bien alternando en lo posible las posturas de pie y sentado, etc.

Intente evitar que el cuerpo se doble hacia delante arqueando la espalda y realice
periddicamente estiramientos de espalda y ejercicios de mufieca para evitar un posible

agarrotamiento.

Para favorecer la circulaciéon sanguinea y la movilidad en sus manos y dedos, puede
realizar el siguiente ejercicio: Extender los brazos y apretar lentamente los pufios,

después, abrirlos y separar los dedos. Repetir este ejercicio de 5 a 10 veces.

PROCEDIMIENTO

5.1 Determinar las posturas de trabajo

Existen varios modos para determinar las posturas de trabajo: por observacion, mediante
fotografias o videos, con sistemas de medida tridimensionales optoelectrénicas o
ultrasonidos, o con dispositivos de medida acoplados al cuerpo, como inclinOmetros y

goniémetros.

5.2 Evaluacion de las posturas de trabajo

A) Postura del tronco:
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Paso 1: La postura del tronco se evalla considerando los siguientes aspectos:
Tabla 1. Criterios de valoracién para la postura del tronco

IR AL NO

PASO2 RECOMENDADO

1) Postura del tronco simétrica ©
No -
Si .

2) Inclinacién del tronco o ™
= 60° .
20°-60° sin apoyo total del tronco .
20°-60° con apoyo total del tronco
0° - 20° .
< 0° sin apoyo total del tronco .
< 0° con apoyo total del tronco .

3) Para posicion sentada:
Postura de la zona lumbar convexa ©
Mo »
Si .

(a) Una postura simétrica del tronco implica que no hay rotacion axial{o giro) ni flexion lateral de la
parte superior del tronco (torax) respecto a la pelvis.

(b) El angulo o viene determinado por la postura del tronco durante la realizacion de la tarea (trazo
continuo) con respecto a la postura de referencia (linea punteada). En el caso de la figura, « tiene
signo positivo. (Ver figura 11).

(c) Curvatura convexa de la zona lumbar de la columna vertebral. Esta postura se da a menudo cuando:
19 la zona lumbar no se apoya en un respaldo, y 2°) cuando se adopta un angulo de cadera pequefio.

¢
zona lumbar en
postura “convexa”
Figura 1. Definicion del angulo Figura 2. Modificacion de la
o de inclinacion del tronco curvatura lumbar
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Paso 2: Se debera evaluar el tiempo de mantenimiento de la inclinacién del tronco.

> tiempo mantenimiento maximo aceptable .
< tiempo de mantenimiento maximo aceptable .

El tiempo maximo aceptable de mantenimiento de la inclinacion dependera del angulo
adoptado y del tiempo en que se mantenga. En el grafico de la figura 13 se representan

estos tiempos limites.

4 - MO RECOMEMDADO

3 VER
PASO
1

ACEPTABLE

0 1 1 l | 1 | ]
0 10 20 30 40 S0 60 TO
Inclinacion del tronco «

(grados con respecto a la postura de referencia)

Tiempo maximo aceptable de
mantenimiento (minutos)
[+
|

Figura 3. Valoracion del tiempo de mantenimiento de la postura del tronco

B) Postura de la cabeza
Paso 1: La postura de la cabeza debe evaluarse considerando tanto la inclinacion de la
cabeza (item 2 de la tabla 2), como la postura de la cabeza con respecto a la postura del

tronco (items 1y 3).

Tabla 2 Criterios de valoracion para la postura de la cabeza
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1) Postura del cuello simétrica
No .
Si .

2) Inclinacién de la cabeza p ™
> B5° -
25°- 85° sin apoyo total del tronco:
ir al item 3
25°- 85° con apoyo total del tronco
0°-25° .
< 0° sin apoyo total de la cabeza .
< 0° con apoyo total de la cabeza .

3) Flexion/extension del cuello (f = a) ®
> 25° .
0° - 25° .
<0° .

(a) Una posicion simétrica del cuello implica que no haya rotacion axial (giro) ni flexion lateral de la cabe-
za con respecto a la parte superior del tronco (torax).

(b) El angulo B viene determinado por la postura de la cabeza durante la realizacion de la tarea (trazo
continuo) con respecto a la postura de referencia (linea punteada). En el caso de la figura siguiente,p
tiene signo positivo.

Hablamos de flexion del cuello cuando la diferencia “f —«” es positiva, y de extension del cuello
cuando es negativa (« es el angulo de inclinacion del tronca).

(c) Para una determinada inclinacion de cabeza y de tronco, el tiempo en que este se mantiene inclinado
es critico, porgue el tiempo maximo de mantenimiento aceptable para el tronco es menor gue el
tiempo méaximo aceptable para la cabeza. En el caso de apoyo total del tronco, el tiempo de mante-
nimiento de la inclinacion de la cabeza es critico y debera ser evaluado.

Figura 4. Definicion del angulo B de inclinacion de la cabeza

Paso 2: Se debe evaluar el tiempo de mantenimiento de la inclinacion de la cabeza. Para

ello se tendran en cuenta los limites aceptables propuestos en el grafico de la figura 5.

C) Postura de la extremidad superior

Postura del hombro v del brazo
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B_
8 7 _ NO RECOMENDADO
£ 5-
E VER
g 11
g8 7
EE 2 S ACEPTABLE
s ,_
E'g 1 IEI | | 1 1 IE
l;: 0 10 20 30 40 50 60 70 80
Inclinacion del tronco B

(grados con respecto a la postura de referencia)
Figura 5. Valoracion del tiempo de mantenimiento de la postura de la cabeza
Paso 1: Debe evaluarse la postura del hombro y del brazo aplicando la tabla 3.

Tabla 3 Criterios de valoracion para la postura del hombro y del brazo

1) Postura del brazo forzada @

No -
Si .
2) Elewacion del brazo y®
> 60° .
20°-80° sin apoyo total de la
extremidad superior .

20°-60° con apoyo total de la
extremidad superior

0° - 20° .
3) Hombro levantado
No -
Si -

(a) En la figura 16 se representa la retroflexion (codo por detras del tronco, cuando miramos el cuerpo de
perfil), la adueccién (codo no visible cuando miramos desde detras del tronco) y |a rotacion externa ex-
trema del brazo (la rotacion del hombro realizada hacia fuera alrededor del eje longitudinal del brazo).

(b) El angulo y viene determinado por la postura durante la ejecucion de la tarea (en trazo oscuro) con
respecto a la postura de referencia (linea discontinua).
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hombro
levantado

retroflexion
del brazo

aduccion

del brazo
rotacion externa

del brazo

Figura 6. Algunas posturas no recomendables para el brazo

Figura 7. Definicion del angulo y para la evaluacion de la postura del brazo

Paso 2: Se evalua el tiempo de mantenimiento de la elevacién del brazo teniendo en

cuenta el grafico representado en la figura 8.

Postura del antebrazo y de la mano

Paso 1: Se evaluaran las posturas de antebrazo y mano teniendo presente los puntos 1, 2

y 3 contemplados en la tabla 4.
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4 NO RECOMENDADO

| ACEPTABLE

0 | ! I 1
o 10 20 30 40 50 60 0

Grados de elevacion del brazo (hombro) ¥

Tiempo maximo aceptable de
mantenimiento (minutos)

Figura 8. Valoracion del tiempo de mantenimiento de la postura del hombro

Tabla 4 Criterios de valoracién para la postura del antebrazo y de la mano

1) Flexion/extension extrema del codo &
No -
Si .

2) Pronacion/ supinacion extrema del antebrzo®
No -
Si

3) Postura extrema de la mufieca ®
No -
Si .

@ Ver figura 19

B Abduccion radial/cubital y/o flexion/extension de la mufieca
D) Postura de la extremidad inferior
Paso 1: La postura de la extremidad inferior se evalta de acuerdo con la tabla 5. El item
3 de la tabla se refiere solo a la posicion de pie, excepto cuando se utiliza un “apoyo de
pie” (esto es, un dispositivo que permite descansar parte del peso del cuerpo en un
pequefio asiento, mientras se permanece de pie). El item 4 de la tabla se refiere solo a la

posicion “sentado”.
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supinacion °
del antebrazo

Pronacion del antebrazo: palma de la mano hacia abajo
Supinacion del antebrazo: palma de la mano hacia arriba

Abduccion de la muneca o desviacion radial: pulgar hacia el antebrazo
Aduccion de la muneca o desviacion cubital: menique hacia el antebrazo
Flexion de la muneca: palma de la mano hacia el antebrazo
Extension de la muneca: dorso de la mano hacia el antebrazo

Figura 9. Definicion de algunas posturas del antebrazo y de la mano

Se debera prestar una atencion especial en proporcionar: 1°) una distribucion equilibrada
del peso del cuerpo sobre ambos pies cuando se esta de pie o se usa un “apoyo de pie”;
2°) un apoyo adecuado del cuerpo mediante un asiento estable, un reposapiés, 0 un
“apoyo de pie”, sea cualquiera el que se aplique; y 3°) una posicion favorable del tobillo
y de la rodilla cuando se acciona un pedal estando sentado.

Tabla 5 Criterios de valoracion para la postura de la extremidad inferior

: NO
Caracteristica postural ACEPTABLE
RECOMENDADO
1) Flexion extrema de la rodilla ®
No -
Si -
2) Dorsiflexion/flexion plantar extrema del tobillo #
No -
Si -
3) Estando de pie (excepto cuando se use un
apoyo de pie):
Rodilla flexionada ®
No -
Si -
4) Estando sentado: Angulo de la rodilla ©
>135° -
90° - 135° .
< 90° -
= \er figura 20

H Cualquier posicion de la articulacion diferente de 180° (muslo en linea con la pierna)
© 180° = muslo en linea con la pierna
@ Aceptable con un tronco inclinado hacia atras
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angulo cadera

flexion rodilla
dorsifiexion tobillo

flexién plantar del tobilio

Figura 10. Algunas posturas de la extremidad inferior
5.3 Determinacién de la postura de trabajo

Para aplicar este procedimiento deben marcarse dos puntos en cada uno de los segmentos
corporales afectados. Para ello se requiere que: 1°) los puntos estén relacionados con el
segmento corporal, 2°) sean detectables por el sistema de medida, y 3° no estén muy
préximos uno del otro (con el objeto de reducir el error de la medicion). Lo principal es que
se empleen los mismos puntos en la medicién de la postura de referencia y en la de trabajo.
La norma propone el empleo de unos determinados puntos, pero podrian emplearse otros,

siempre que se cumplan los requisitos anteriores.

Medicion de la inclinacién del tronco, de la cabeza vy la flexién/extensién del cuello

Los segmentos tronco y cabeza se definen por una linea recta que pasa por dos puntos

situados en el segmento, visto desde un lado del cuerpo.

- Marcar dos puntos de medida en el tronco, por ejemplo, en el eje superior del trocanter
mayor (sefialado en la figura 11 como T1), y en el proceso espinoso de la vértebra 72
cervical (sefialado como T»), junto con dos puntos en la cabeza, por ejemplo, junto al

I6bulo de la oreja (H1) y al rabillo del ojo (H2).

- Medir el angulo formado por la vertical y la linea a lo largo del segmento corporal (T1 -
T2 para el tronco, H1 - H2 para la cabeza) en la postura de referencia (una postura de
pie o sentada, con el tronco erguido, no girado, los brazos colgando libremente, mirando

al frente sobre la horizontal), ver figura 11.
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T,

Figura 11. Medicion de los angulos de inclinacion de la cabeza y del tronco en la postura

de referencia y en la de trabajo

- Medir el angulo formado por la vertical y la linea que pasa por el mismo segmento (T -
T, para el tronco, Hy - H2 para la cabeza) en la postura adoptada durante la ejecucion de

la tarea.

- Por tltimo, la inclinacidn del segmento corporal (denominada o para el tronco y  para
la cabeza) se calcula como la diferencia entre el angulo en la postura de referencia y el

angulo en la postura de trabajo.

La flexion/extension del cuello (es decir, la posicion de la cabeza con respecto al tronco) es
la diferencia entre la inclinacion de la cabeza y la inclinacion del tronco (sefialada como o —
B). En la figura 11 se ilustra un ejemplo en el que aparece la postura de referencia (en trazo
claro de puntos) y la postura adoptada durante la ejecucion de la tarea (en trazo continuo

MAas 0scuro).

El angulo entre la vertical y la linea del segmento del tronco T1 -T> (linea discontinua) en la
postura de referencia es 4°, mientras que el angulo entre la vertical y la linea T1 -T2 (linea

continua) en la postura de trabajo es 33°. Por tanto, la inclinacion del tronco a es igual a: a

=33°—4°=29°.

El angulo entre la vertical y la linea del segmento de la cabeza H1 -H> (linea discontinua) en

la postura de referencia es 71°, mientras que el angulo entre la vertical y la linea Hy -H>
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(linea continua) en la postura de trabajo es 140°. Por tanto, la inclinacion de la cabeza es
igual a: p = 140° — 71° = 69°.

La flexion del cuello, es decir, la inclinacidon de la cabeza menos la inclinacion del tronco (B

- o) esigual a: f —a = 69° —29° = 40°.

Medicion de la elevacién del brazo

- Marcar dos puntos en el brazo, por ejemplo en la articulacion acromio-clavicular
(sefialada en la figura 12 como A1) y la humero-radial (A2). El segmento “brazo” se
define como una linea recta que pasa por ambos puntos. Los pasos siguientes se refieren
a angulos reales, es decir, que no dependen del punto desde dénde miremos al realizar

la medicion.

- Medir el angulo entre la vertical y la linea que pasa a lo largo del brazo (Al -A2) en la

postura de referencia (ver figura 12).

- Medir el &ngulo entre la vertical y la linea del brazo en la postura adoptada durante la

tarea.

- Calcular la elevacién del brazo como la diferencia entre el angulo en la postura de
referencia y el angulo en la postura de trabajo (al que hemos denominado g

anteriormente).

Ejemplo: La figura 12 muestra la postura de referencia (linea de puntos mas clara), asi como
la postura durante la ejecucion de la tarea (linea continua mas oscura). También aparece
dibujada la linea vertical que emplearemos para las mediciones. En la postura de referencia,
el angulo entre la vertical y la linea discontinua (A1 -Az) es 12°, mientras que el angulo en
la postura de trabajo, entre la vertical y la linea continua, es 21°. Por tanto, el angulo de

elevacion del brazo (y ) esiguala:y=21°—-12°=9°
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Figura 12. Medicion de los angulos de elevacion (abduccién en la figura) del hombro en la

postura de referencia y en la de trabajo
5.4 Posiciones extremas de las articulaciones

En bastantes articulaciones se puede observar si se adoptan posiciones extremas durante la
gjecucion de la tarea. También se le puede preguntar al trabajador implicado si siente
resistencia en la articulacion durante una cierta operacion, o si podria desplazar ain mas la
articulacién hasta sentir esa resistencia, ya que los trabajadores pueden apreciar muy bien si

una tarea u operacion fuerza la articulacion a una postura extrema o no.

Para una medida mas precisa de los &ngulos articulares se emplean goniémetros
(instrumentos de medicion de angulos). Tales instrumentos permiten tanto medir la posicién
real de la articulacion mientras se realiza la tarea, como cuantificar las posiciones articulares

extremas del trabajador implicado.

Existe una considerable variabilidad en los rangos de valores de los movimientos articulares
recogidos en las publicaciones cientificas. Basandose en esta literatura, la norma
proporciona algunas indicaciones de los limites del rango de movimientos para aquellas
posiciones extremas de las articulaciones mencionadas en la norma. En la tabla 14 se

recogen estos valores limites.

Tabla 6 Valores limites del movimiento articular

Rotacion externa del braze a0°
Flexion del codo 150°
Extension del codo 10°
Pronacion del antebrazo a0°
Supinacion del antebrazo 60°
Abduccion radial de la muneca 20°
Abduccion cubital de la muneca 30°
Flexion de la muneca a0°
Extension de la muneca an°
Flexion de la rodilla 40°
Dorsiflexion del tobillo 20°
Flexion plantar del tobillo 50°
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5.5 Evaluacion de los regimenes tiempo de mantenimiento — tiempo de recuperacion

Existen muchas maneras de evaluar los regimenes tiempo de mantenimiento — tiempo de
recuperacion, por ejemplo, basadas en datos de resistencia muscular, en la fisiologia del
disco intervertebral o en la fisiologia muscular. Se recomienda consultar a un experto para

evaluar estos regimenes, e incluir informacion previa necesaria.
5.6 Procedimiento a seguir en caso de emergencia

- Inmovilizar al trabajador afectado, salvo que su condicion haga urgente su traslado a un

centro de salud para recibir atencion especializada.

- Utilizar s6lo medidas y técnicas apropiadas para brindar los primeros auxilios. No debe

realizarse maniobras forzadas que puedan causar dafio irreparable.
5.7 Equipos de Proteccion Personal

La eleccion apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

- Debera guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa, evitar

bolsillos exteriores, presillas y otras partes susceptibles de engancharse a los mandos.

- Laropa protectora deberé ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.
- Los guantes deben ser resistentes y flexibles para facilitar la realizacion de las tareas.
6. ANEXOS

No aplica.
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Anexo N° 2d Espacios de trabajo

EMPRESA Version : 1
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO | Cadigo: PTS 04
ESPACIOS DE TRABAJO Pagina : 1 de 10
1. OBJETIVO

Establecer los criterios necesarios para la distribucion correcta de los espacios de trabajo dentro
de las instalaciones de ANDFISH SA. Y contribuir en la prevencion y proteccion necesarias

para anular o reducir al maximo los riesgos relacionados a espacios de trabajo inadecuados.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas de trabajo de ANDFISH SA.

3. DEFINICIONES

Area de trabajo: distribucion de espacios. Se refiere a la disposicion fisica de los puestos de
trabajo, de sus componentes materiales y la ubicacion de las instalaciones para el desarrollo de

las tareas y/o actividades.

Ergonomia: es la ciencia que busca optimizar la interaccion entre el trabajador, maquina y
ambiente de trabajo con el fin de adecuar los puestos, ambientes y la organizacién de trabajo a

las capacidades y caracteristicas del operario.
4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Es la forma de registrar los riesgos a que estan sometidos los trabajadores que laboran en
plantas de congelado, al realizar sus actividades en areas con una distribucion de espacio de
trabajo inadecuado. Estas actividades criticas pertenecen a la etapa de corte HG, cuyo
espacio de trabajo horizontal es reducido impidiendo desplazamiento y evacuacion en caso
de emergencias; y a la etapa de empaque, cuyo espacio para el desplazamiento del personal
y montacargas es reducido, impidiendo un adecuado transito. A demas, las vias de acceso
de estas areas de trabajo son inadecuadas, debido al disefio, la superficie, las pendientes y

falta de sefalizacion.
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En general, el movimiento de personas y materiales en la empresa se realiza a través de los
pasillos de transito, las rampas, las puertas, y las area de trabajo propiamente dicho, y el
hecho de circular por ellos conlleva la posibilidad de ocurrencia de diversos tipos de

accidentes, principalmente caidas, golpes y choques.
4.2 Atencién a los trabajadores
4.2.1 Salud e Higiene Industrial.

El excelente estado de salud del trabajador que va o estd laborando en la planta de
congelados es muy importante, por ello deberd realizarsele un examen médico pre-
ocupacional (a su ingreso) y un examen médico semestral, para permitir de esta forma

mantener el perfil requerido.
“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:
- Tener buena salud general.

- Laedad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son méas

propensos a sufrir problemas lumbares e inflamacion de tendones.
- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
Antecedentes patoldgicos contraindicados

Reumatismo o enfermedades reumaticas.

Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebrar (escoliosis).

Enfermedades cardiovasculares crénicas.

Epilepsias.
4.2.2 Examen médico pre-ocupacional
A su ingreso a la empresa al trabajador se le realiza:

Examen de laboratorio general: Cuadro hematico, glicemia en ayunas, parasitoldgico de

heces.

Pruebas especiales o especificas: fisica, psico-fisiologicas, fisico-motoras. Y otros
examenes de laboratorio o pruebas especificas solicitados por el médico segun los hallazgos

al examen realizado para aclarar o corroborar diagnosticos,
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4.2.3 Controles semestrales

Consiste en los examenes médicos ocupacionales para el trabajador que opera el

montacargas en su labor diaria.
Examen de laboratorio general: cuadro hematico y andlisis de sangre.

Pruebas especiales o especificas: psico-motoras y otras solicitadas por el médico segun los

hallazgos al examen clinico.
4.2.4 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados,
siendo necesario la capacitacion continua relacionada a las superficies de trabajo seguras,
con un periodo de vigencia de 1 afio. Ademas, debera entender los riesgos asociados al
desplazamiento por las superficies de trabajo, darle un correcto uso a los EPPs y saber

administrar primeros auxilios.
4.3 Atencion al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para
prevenir caidas al mismo nivel al tropezar o resbalar, y golpes o choques contra diversos
elementos, derivados de las actividades y/o tareas realizadas por agentes materiales de las
propias superficies de trabajo, entorno fisico de trabajo, gestion y organizacion.

4.3.1 Condiciones de Seguridad y Ergonomia.

El area de trabajo debera contar con buena iluminacion, ventilacion, y adaptabilidad al

cambio.

- Evitar superficies en que trabaje un nimero excesivo de personas, pues ellos se traduce
con facilidad en fuente de desorden, ruido o distraccion que atenta contra el bienestar y

la eficiencia.

- Proporcionar cierto aislamiento a algunos puestos, utilizando separaciones moviles y
permitir tratar facilmente los problemas de asignacion de espacios, sobre todo en el area

de procesos.

- Circulacion adecuada para el personal, equipos mdviles, materiales y productos en

elaboracion, etc.
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- Utilizacién efectiva del espacio disponible segin la necesidad, con una distribucién que
permita que los objetos, materiales y maquinarias circulen lo menos posible, reduciendo
la distancia que las personas tienen que transitar para realizar una actividad, contactar

con otras personas o utilizar alguna herramienta 0 maquinaria.
- Seguridad del personal y disminucion de accidentes.
PROCEDIMIENTO
5.1 Agentes materiales de las superficies de trabajo

Dimensionado y disefio de los espacios de trabajo

La falta de un dimensionado y disefio adecuado de los espacios de trabajo (vias de
circulacién, red de circulacion, maquinaria y equipos, almacenamientos intermedios, etc.)
es origen de muchos accidentes por chogues o golpes que ademas pueden producir caidas al

mismo nivel.

Estado de las superficies de trabajo

El estado de las superficies de trabajo pueden estar condicionados por la presencia de:

- Productos derramados (liquidos en general, grasas, productos viscosos, restos de materia

prima, agua, residuos).
- Revestimientos antiderrapantes desgastados.
- Sobrecargas.
- Utilizacién de productos de limpieza peligrosos por ser resbaladizos.

- Adecuacion del puesto de trabajo deficiente (ausencia de elementos de control de

productos derramados desde una maquina o instalacién).
- Superficie desigual del piso o pendiente excesiva.
- Desgaste o degradacion de las superficies.
- Rejillas rotas, desgastadas o hundidas.
- Escarcha o hielo en zonas abiertas.

El origen de estas situaciones es diverso, destacando:
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Desgaste o degradacion del suelo, normal o relacionado con una utilizacion intensiva
principalmente trafico de vehiculos sobre ellos que provoca la formacién de hoyos,
hundimientos del piso u otros lugares de paso, tablas, planchas o registros, superficies
agrietadas o rotas, mantenimiento insuficiente (general o localizado), reparaciones
desiguales del piso, desaglies y fosos sin cubrir, rejillas flojas, mal ajustadas o de
resistencia insuficiente, superficie resbaladiza por un inadecuado revestimiento o la
utilizacion de un agente de limpieza no adecuado o aplicado incorrectamente, tiempo de

secado insuficiente después de limpiar, etc.
Disefio inadecuado de la superficie permitiendo la existencia de pendientes excesivas.

Circunstancias accidentales (derrame de un producto utilizado en el proceso productivo)

0 provisionales (trabajos o reparaciones.).

Medios de enlace entre zonas de distinto nivel

Los medios de enlace entre zonas situadas a distinto nivel pueden afectar a la posibilidad de

que se produzcan caidas debido a:

Cambios subitos de inclinacién.
Fisuras en los cambios de inclinacion.

Rampas con excesiva inclinacién con sus laterales desprotegidos o falta de color de

contraste y de sefializacion.

Ausencia de recubrimientos antideslizantes.

Elementos mecénicos

Los elementos mecanicos también pueden influir en la actualizacion de los riesgos

resefiados, en particular destacamos:

Partes sobresalientes de maquinaria, equipos o materiales.

Tubos o conducciones instalados cerca del nivel del suelo

5.2 Entorno fisico de trabajo

Desorden

Piezas, objetos 0 mercancias dejados fuera de lugar o invadiendo lugares de paso.
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- Herramientas dejadas en el piso.

- Cables, cuerdas o mangueras de alargo dejados en zonas de paso.
- Materiales de recorte o desecho dejados sobre el suelo.
[luminacion

La iluminacién influye en la actualizacién de los riesgos por estar mal instalada o ser
insuficiente, crear reflejos, contrastes excesivos 0 zonas de sombras, etc.; ello hace que los
problemas que puedan tener los suelos o la existencia de obstaculos se acrecienten al no

poder localizarlos o apreciarlos convenientemente.
Senfalizacion
La sefializacién inexistente o inadecuada de las zonas peligrosas, cruces, pasillos de

circulacion utilizando las normas existentes (forma, color), zonas con limitacién de altura,

etc. puede influir en la actualizacion de los riesgos indicados.
5.3 Gestion y organizacion

Las carencias en la gestion de los riesgos que representan las superficies de trabajo son el
origen primario de la mayoria de las caidas al mismo nivel que se producen en los mismos.
Sin duda un gran porcentaje de caidas se deben al comportamiento humano (errores no
intencionados, distracciones por existir espejos u otros objetos decorativos en las
proximidades de escalones, violaciones intencionadas de los procedimientos, correr, etc.) o
por cuestiones puramente personales como son la edad, enfermedad, estado emocional,
fatiga, falta de atencidn, vision deficiente, etc). Estos factores son de dificil control porque

algunos no son facilmente detectables.

Otros motivos son, entre otros, la pérdida de equilibrio como consecuencia de que se
produzca un ruido inesperado, puesta en marcha subita de la maquinaria, empujones entre
los propios trabajadores, etc. Por ello es necesario establecer revisiones periddicas y
procedimientos de control sobre temas clave como son el estado animico y sicoldgico de los

trabajadores, el orden y la limpieza.
5.4 Medidas preventivas

Vias de circulacién

127



Se deberan separar siempre que sean posible las vias reservadas a los peatones de las
reservadas a vehiculos y medios de transporte. De cara a planificar las dimensiones de las

vias de circulacion se deben tener en cuenta los siguientes parametros:
- Frecuencia de trafico de vehiculos y peatones.

- Las dimensiones maximas de los vehiculos que vayan a circular por el interior de la

empresa.

- Las dimensiones maximas de las mercancias que se mueven por la empresa (piezas,

cajas, maquinas, etc.)

Para el dimensionamiento de las vias de circulacion deben considerarse los siguientes

aspectos:

- Vias exclusivamente peatonales: las dimensiones minimas de las vias destinadas a
peatones seran de 1,20 m. para pasillos principales y de 1 m para pasillos secundarios.
(Fig. 1).

- Vias exclusivas de vehiculos con carga: si son de sentido Unico su anchura debera ser
igual a la anchura maxima del vehiculo o carga incrementada en 1 m. (Fig. 2). Si son de

doble sentido su anchura seré de al menos dos veces la anchura de los vehiculos o cargas

incrementada en 1,40 m. (Fig. 3).

- Altura de las vias de circulacién: la altura minima de las vias de circulacién sera la del

vehiculo o su carga incrementada en 0,30 m. (Fig. 4).

- Vias mixtas: para el caso de vias mixtas de vehiculos en un solo sentido y peatonales en
doble sentido la anchura minima sera la del vehiculo o carga incrementadaen 2 m. (1 m
por cada lado). (Fig. 5). Para el caso vias mixtas de vehiculos en un solo sentido y
peatonales en sentido Unico la anchura minima seréa la del vehiculo o carga incrementada
en 1 m. mas una tolerancia de maniobra de 0,40 m. (Fig. 6). Para el caso de vias de doble
sentido de vehiculos y peatonales la anchura minima serd la de dos vehiculos

incrementada en 2 m. mas una tolerancia de maniobra de 0,40 m. (Fig. 7).

- Separacidén entre maquinas y pasillos: la separacién entre las maquinas y los pasillos no
sera inferior a 0,80 m, contandose desde el punto mas saliente de la propia maquina o de

sus 6rganos moviles (Fig. 1).
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- Acceso a partes de maquinas: la unidad de paso para acceder a puntos de maquinas,

aunque sea de forma ocasional, requiere una anchura minima de 0,80 m.
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Red de circulacion

Para implantar la red de circulacién por la empresa se deberan ademas tener en cuenta los

siguientes aspectos:
- Las curvas se disefiaran teniendo en cuenta el radio de giro mayor de los vehiculos.

- Las esquinas deben estar libres de obstaculos para ser visualizadas por el conductor y en

caso necesario se instalaran espejos auxiliares.
- En las bifurcaciones o cruces se instalaran sefiales de stop.

- Enlos cruces se debera establecer una prioridad de paso sefializandose adecuadamente.
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- Las intersecciones de los pasillos de circulacion deben ofrecer un maximo de visibilidad,
evitando angulos vivos. Para ello en las intersecciones de cuatro direcciones prever

cruces de angulo cortado sobre una longitud igual a la anchura del pasillo.

Superficies de trabajo

Las dimensiones minimas de las superficies de trabajo seran de 2 m? libres (descontando los
espacios ocupados por maquinas, aparatos, instalaciones y materiales) por cada trabajador.

Otros aspectos a considerar en relacion con las superficies de trabajo son las siguientes:

- Color y textura: cambiando el color y la textura de las distintas superficies de trabajo se
favorece un mejor control de las caidas y una mejor ordenacién y control del espacio de

trabajo.
- Limpieza: el suelo debera facilitar su limpieza, evitando la acumulacién de suciedad.

- Resistencia de los suelos: El suelo debe poder soportar cuatro veces la carga estatica
méaxima prevista, debida a la maquinaria o herramientas, o la carga dindmica maxima,
debida al movimiento o trafico de vehiculos. Se deberia indicar por medio de rétulos o
inscripciones las cargas que los locales puedan soportar o suspender, especialmente
cuando existe la posibilidad de alcanzarse aunque sea ocasionalmente limites
inaceptables. Asimismo, el suelo debe poder resistir bajas temperaturas a los que pueda
verse sometido; para ello los suelos deberan disponer de juntas de dilatacion para evitar

fisuras incontroladas.

Rejillas
- Las rejillas que se utilizan para recubrir canales, fosos, desagies, etc. y por las que

circulan vehiculos y personas deberan poder soportar la maxima carga posible a la que

vayan a estar sometidas y tener una abertura maxima de los intersticios de 8 mm.
- El material de las rejillas sera anticorrosivo.

- Suinstalacion debe hacerse de forma que la superficie quede a nivel del resto del suelo
y que no se puedan producir basculamientos, debiendo estar su uso restringido cuando

se puedan producir derrames o caidas de materiales a niveles inferiores.

Bandejas de recogida
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6.

Los puestos de trabajo donde se puedan producir derrames de cualquier tipo de sustancia
deberan disponer de bandejas de recogida de un material y capacidad adecuados a las

clases y cantidad de productos que deban recoger.

El material de las bandejas de recogida seran de acero inoxidable.

5.5 Procedimiento a seguir en caso de emergencia

Inmovilizar al trabajador afectado, salvo que su condicion haga urgente su traslado a un

centro de salud para recibir atencion especializada.

Utilizar s6lo medidas y técnicas apropiadas para brindar los primeros auxilios. No debe

realizarse maniobras forzadas que puedan causar dafio irreparable.

Traslado adecuado, es importante acabar con la practica habitual de la evacuacion en
coche particular, ya que si la lesion es vital no se puede trasladar y se debe atender “in
situ”, y si la lesion no es vital, quiere decir que puede esperar la llegada de un vehiculo
debidamente acondicionado.

No medicar. Esta facultad es exclusiva del médico

5.6 Equipos de Proteccion Personal

La eleccidn apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

Debera guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa, evitar

bolsillos exteriores, presillas y otras partes susceptibles de engancharse a los mandos.

La ropa protectora debera ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.

Los guantes deben ser resistentes y flexibles para facilitar la realizacion de las tareas.

ANEXOS

No aplica.
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Anexo N° 2e Pisos resbaladizos

EMPRESA Version : 1
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO |Cadigo: PTS 05
PISOS RESBALADIZOS Pagina : 1 de 6
1. OBJETIVO

Establecer los criterios necesarios para una superficie de trabajo con un grado de seguridad
aceptable dentro de las instalaciones de ANDFISH SA. Y contribuir en la prevencion y
proteccion necesarias para anular o reducir al maximo los riesgos relacionados a superficies

resbalosas.
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todas las areas de trabajo de ANDFISH SA.
3. DEFINICIONES
No aplica.
4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Es la forma de registrar los riesgos a que estan sometidos los trabajadores que laboran en
plantas de congelado, al realizar sus actividades en superficies de trabajo inadecuado. Estas
actividades criticas pertenecen a las etapas clasificacion, seleccion y verificacién; lavado y/o
sanitizado y embandejado, cuyo superficie de trabajo (suelo) permanece mojada; y a la etapa
de congelado, cuya superficie de trabajo (suelo) tiende a formar laminas de hielo,
provocando lesiones por caidas, golpes y contusiones debida a la inestabilidad por el piso

resbaladizo.

A demas, la superficie de estas areas de trabajo es inadecuadas, debido al disefio, resistencia
y materiales del suelo, que impiden un flujo adecuado de los liquidos y la formacion de

laminas de hielo y/o escarchas.
4.2 Atencion a los trabajadores

4.2.1 Salud e Higiene Industrial.
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El excelente estado de salud del trabajador que va o estd laborando en la planta de
congelados es muy importante, por ello es importante el orden y la limpieza en el lugar de

trabajo.
“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:
- Tener buena salud general.

- Laedad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son mas

propensos a sufrir problemas lumbares e inflamacion de tendones.
- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
Antecedentes patologicos contraindicados

Reumatismo o enfermedades reumaticas.

Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebrar (escoliosis).

Enfermedades cardiovasculares crénicas.

Epilepsias.
4.2.2 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados,
siendo necesario la capacitacion continua que le permita entender los riesgos asociados a las
areas de trabajo con superficies resbaladizas, darle un correcto uso a los EPPs y saber

administrar primeros auxilios.
4.3 Atencion al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para
prevenir caidas al mismo nivel, golpes, contusiones por resbalar, derivados de las

actividades y/o tareas realizadas.
4.3.1 Condiciones de Seguridad y Ergonomia.

- El area de trabajo debera contar con buena iluminacién, ventilacion, y adaptabilidad al

cambio.
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Evitar superficies en gque trabaje un nimero excesivo de personas, pues ellos se traduce
con facilidad en fuente de desorden, ruido o distraccion que atenta contra el bienestar y

la eficiencia.

Los pisos deben cumplir con propiedades de resistencia mecanica y quimica para las
zonas de salas de proceso.

Los pisos deben cumplir con propiedades de resistencia a temperaturas extremas en un
rango de — 5 °C a—40° C para las zonas de camaras de almacenamiento y tineles de

congelado.

Se deben emplear materiales de nueva tecnologia para el reforzamiento estructural
primario del concreto y endurecedores de superficie con agregado de cuarzo para
mejorar la resistencia del piso al desgaste por abrasion originado por el transito de
montacargas y stokas en las areas de recepcién, sala de procesos y camaras de

almacenamiento.

PROCEDIMIENTO

5.1 Agentes materiales de las superficies de trabajo

Dimensionado v diseno

La falta de un revestimiento y disefio adecuado de las superficies de trabajo (vias de

circulacion, red de circulacion, almacenamientos intermedios, etc.) es origen de muchos

accidentes por pisos resbaladizos que ademas pueden producir caidas al mismo nivel.

Estado de las superficies de trabajo

El estado de las superficies de trabajo pueden estar condicionados por la presencia de:

Revestimientos antiderrapantes desgastados.

Utilizacion de productos de limpieza peligrosos por ser resbaladizos.
Superficie desigual del piso o pendiente excesiva.

Desgaste o degradacion de las superficies.

Rejillas rotas, desgastadas o hundidas.

Escarcha o hielo en zonas abiertas.
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5.2 Condiciones del entorno fisico de trabajo

- Desgaste 0 degradacion del suelo, normal o relacionado con el desarrollo de las
actividades propias de proceso productivo, que provoca la formacion de hoyos,
hundimientos del piso, superficies agrietadas o rotas, mantenimiento insuficiente, fosos

sin cubrir, rejillas flojas, mal ajustadas o de resistencia insuficiente.
- Superficie resbaladiza por un inadecuado.

- Disefio inadecuado de la superficie permitiendo la acumulacion de liquidos y humedad
en las zonas de trabajo, como sala de procesos, sala de empaque y camaras de

almacenamiento.

- Circunstancias accidentales (derrame de un producto utilizado en el proceso productivo)

0 provisionales (trabajos o reparaciones.).
- Ausencia de recubrimientos antideslizantes.
5.3 Gestion y organizacion

Las carencias en la gestion de los riesgos que representan las superficies de trabajo son el
origen primario de la mayoria de las caidas al mismo nivel. Sin duda un gran porcentaje de
caidas se deben al comportamiento humano (errores no intencionados, distracciones, correr,
etc.) o por cuestiones puramente personales como son la edad, enfermedad, estado
emocional, fatiga, falta de atencion, vision deficiente, etc). Estos factores son de dificil

control porgue algunos no son facilmente detectables.

Otros motivos son, entre otros, la pérdida de equilibrio como consecuencia de pisos
resbaladizos, empujones entre los propios trabajadores, etc. Por ello es necesario establecer
revisiones periddicas y procedimientos de control sobre temas clave como son el estado

animico y sicolégico de los trabajadores, el orden y la limpieza.
5.4 Medidas preventivas

Los trabajadores que realizan actividades en las salas de proceso, camaras de
almacenamiento, sala de empaque y encargados de los servicios limpieza y mantenimiento
tiene un mayor riesgo de sufrir resbalones, tropezones y caidas debido a que esta expuesto

al agua, a la grasa o a superficies para caminar resbalosas.
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Superficies de trabajo

- Color y textura: cambiando el color y la textura de las distintas superficies de trabajo se
favorece un mejor control de las caidas y una mejor ordenacion y control del espacio de

trabajo.

- Limpieza: el suelo debera facilitar su limpieza, evitando la acumulacion de liquidos y/o

residuos del proceso productivo.

- Resistencia de los suelos: El suelo debe poder soportar bajas temperaturas a los que
pueda verse sometido; para ello los suelos deberan disponer de juntas de dilatacion para
evitar fisuras incontroladas y revestimientos de resistencia quimica contra los &cidos
originados durante el procesamiento de los productos hidrobioldgicos y resistir el shok

térmico en la operacion de los tuneles de congelamiento.

Rejillas

- Lasrejillas que se utilizan para recubrir canales, fosos, desagties, deberan poder soportar
la maxima carga posible a la que vayan a estar sometidas y tener una abertura maxima
de los intersticios de 8 mm, que impida la acumulacion de liquidos y/o residuos en las

zonas de trabajo.
- El material de las rejillas sera anticorrosivo.

- Suinstalacién debe hacerse de forma que la superficie quede a nivel del resto del suelo,

para facilitar el drenado.

Bandejas de recogida

- Las mesas de trabajo deberan disponer de bandejas de recogida, para facilitar la

eliminacién de los residuos liquidos del proceso.
- El material de las bandejas de recogida seran de acero inoxidable.

Pisos limpios y secos

Los procedimientos de limpieza dptimos pueden prevenir resbalones y caidas, por ello es

recomendable:

- Recordar a los trabajadores que cubran, limpien o reporten sin demora los derrames.
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- Colgar o colocar almohadillas absorbentes de derrames y sefiales de piso mojado en

letreros plegables.

- Asegurar que las bandejas recolectoras se mantengan en buen estado para que no se

derrame agua al piso.

5.5 Procedimiento a seguir en caso de emergencia

Inmovilizar al trabajador afectado, salvo que su condicion haga urgente su traslado a un

centro de salud para recibir atencion especializada.

- Utilizar s6lo medidas y técnicas apropiadas para brindar los primeros auxilios. No debe

realizarse maniobras forzadas que puedan causar dafio irreparable.

- Traslado adecuado, es importante acabar con la practica habitual de la evacuacion en
coche particular, ya que si la lesion es vital no se puede trasladar y se debe atender “in
situ”, y si la lesion no es vital, quiere decir que puede esperar la llegada de un vehiculo
debidamente acondicionado.

- No medicar. Esta facultad es exclusiva del médico
5.6 Equipos de Proteccion Personal

La eleccidn apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

Debera guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa, evitar

bolsillos exteriores, presillas y otras partes susceptibles de engancharse a los mandos.

- Laropa protectora deberé ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.
- Los guantes deben ser resistentes y flexibles para facilitar la realizacién de las tareas.

- Escoger zapatos que sean antideslizantes, al ser un componente importante del programa

integral de prevencion de resbalones, tropezones y caidas.
6. ANEXOS

No aplica.
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Anexo N° 2f Cargas o apilamientos

EMPRESA Version : 1
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO |Cadigo: PTS 06
CARGAS O APILAMIENTOS Pagina : 1 de 6
1. OBJETIVO

Establecer los criterios necesarios para cargas y apilamientos con un grado de seguridad
aceptable dentro de las instalaciones de ANDFISH SA. Y contribuir en la prevencion y
proteccion necesarias para anular o reducir al maximo los riesgos relacionados a superficies

resbalosas.
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todas las areas de trabajo de ANDFISH SA.
3. DEFINICIONES
No aplica.
4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Es la forma de registrar los riesgos a que estdn sometidos los trabajadores que laboran en
plantas de congelado al realizar cargas o apilamientos inadecuados, que puedan derivar en

golpes, politraumatismo y contusiones.
4.2 Atencion a los trabajadores
4.2.1 Salud e Higiene Industrial.

El excelente estado de salud del trabajador que va o estd laborando en la planta de
congelados es muy importante, por ello es importante el orden y la limpieza en el lugar de

trabajo.
“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:
- Tener buena salud general.

- Laedad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son mas

propensos a sufrir problemas lumbares e inflamacion de tendones.
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- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
Antecedentes patologicos contraindicados

- Reumatismo o enfermedades reumaticas.

- Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebrar (escoliosis).
- Enfermedades cardiovasculares cronicas.

- Epilepsias.

4.2.2 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados,
siendo necesario la capacitacion continua relacionada a cargas y/o apilamiento seguros, con

un periodo de vigencia de 1 afio.

Ademas, debera entender los riesgos asociados al apilamiento de cargas en superficies de
trabajo con agua y humedad, concientizando al trabajador a darle un correcto uso a los EPPs

y saber administrar primeros auxilios.
4.3 Atencion al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para
prevenir incidentes y/o accidentes, derivados de las actividades y/o tareas realizadas en el
apilamiento de cargas.

4.3.1 Condiciones de Seguridad y Ergonomia.

- Elareade trabajo debera contar con buena iluminacion, que permita una estiba adecuada.
- Los pisos deben cumplir con propiedades de resistencia mecanico.
PROCEDIMIENTO

5.1 Sistema de apilamiento sobre el suelo

El método de apilamiento presenta la ventaja de no necesitar de elementos auxiliares, como
estanterias, para realizar el almacenamiento permitiendo un mayor aprovechamiento de la
superficie. Por el contrario, para realizar este tipo de almacenamientos se necesita de
maquinaria auxiliar a la vez que se puede presentar el riesgo de accidente por caida en altura

del material tanto durante la estiba como la desestiba del mismao.
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Entre las condiciones a considerar para evitar la caida de los materiales almacenados

podemos indicar:

- Lugar de apilamiento.

- Distribucién de las pilas.

- Laestructura del apilado (En bloque, adosado, en isla o en escalera).
- Altura maxima del apilado.

No existen criterios estandarizados sobre la altura maxima de apilamiento salvo el referente
a limitacion de los propios elementos de apilado, carretillas elevadoras y gruas, siendo por
tanto una limitacion de tipo funcional y no de seguridad.

Como criterios generales de estabilidad podemos decir que, para el apilamiento de bultos,
paletizados 0 no, y en buenas condiciones de estabilidad y resistencia, hasta tres alturas se
consideran seguros. A partir de tres alturas y hasta cinco, la estabilidad podria estar
comprometida por lo que debe ser analizada en funcién de cada situacidn concreta, a partir
de seis alturas la estabilidad no puede considerarse garantizada. No obstante, por estabilidad
de los apilamientos, se recomienda que la altura de los apilamientos no sobrepase La altura

del trabajador 1.65 m en promedio.

5.2 Apilamiento de cargas

- Apile las cargas Unicamente en las zonas destinadas para tal fin.
- Respete las areas de almacenamiento.

- Respete la altura maxima de apilamiento para cada carga.

- No deje arrumes mal estibados o inestables.

5.3 Fijacion de la carga

Mantener una carga estable es requisito indispensable en el proceso de paletizacion. Para
esto existen varios métodos de fijar (amarrar) la carga al pallet, siendo recomendable el uso

del strech film (producto plastico estirable y adherente).
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Se aplica el strech film de manera manual envolviendo los pallets, creando paredes
laterales de sujecion, con el objetivo de contener y mantener firme las cajas palatizadas,

facilitar y asegurar su movimiento, almacenaje o transporte.
Para una mejor tension es neceario utilizar plasticos de alta elasticidad.

De ser posible se recomienda utilizar colores distintos para cada altura de pallet, con el

fin de hacer mas facil su manejo e identificacion.

No exceder el peso maximo de carga del pallet.

5.4 Desplome y/o desmoronamiento de la pila

Se produce por:

Disponer la pila de cajas sobre un pallet con irregularidades y sin resistencia.
No seguir un orden de conformacion del apilamiento ni disponer elementos de sujecién
Sobrecargar la pila.

No contemplar el tiempo de almacenamiento.

Medidas preventivas:

La conformacién de la pila se realizara sobre pallet regular y resistente a la carga a

almacenar.

La base se formara sobre pallet que calcen la pila, disponiendo primero las piezas de

mayor dimension.
Las pilas de cajas se construiran en forma de blogues.

Las cajas se dispondran con forma de grada en paquetes compactos y embalados con

film, pero nunca encima de paquetes ya abiertos.

La cajas se colocara en pilas de iguales dimensiones, siendo siempre los mayores los

que formen la base sobre los que colocar los de menor tamaro.

Debe de tenerse en cuenta el tiempo de almacenamiento ya que un tiempo prolongado,
asi como los cambios de temperatura, pueden deteriorar el producto, modificar el nivel

de humedad, deformar las cajas, etc
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5.5 Caidas y/o deslizamientos de cajas dispuestas en vertical

Se produce porgue:

- Las cajas tienen poca superficie lo que dificulta la solidez de apoyo.
- El embalado con film es deficiente, dejando cajas sueltas inestables.

- Ademas la disposicion produce torcimientos, alabeos y pandeos en los elementos que no

favorecen la seguridad del almacenamiento.

Medidas preventivas:

- Si por la longitud de las cajas se tiene que realizar en vertical, deben colocarse entre
bastidores.

- Para elementos de poca consistencia, hay que disponerlos en pagquetes compactos.

- Para extraer y remover apilamientos conviene colocar elementos de seguridad como

barras de apoyo y/o film recubierto para evitar el vuelvo.
5.6 Condiciones del entorno fisico de trabajo

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para

prevenir los trastornos muscoesqueléticos derivados de las actividades y/o tareas realizadas.
5.7 Procedimiento a seguir en caso de emergencia

- Inmovilizar al trabajador afectado, salvo que su condicién haga urgente su traslado a un

centro de salud para recibir atencién especializada.

- Utilizar s6lo medidas y técnicas apropiadas para brindar los primeros auxilios. No debe

realizarse maniobras forzadas que puedan causar dafio irreparable.

- Traslado adecuado, es importante acabar con la practica habitual de la evacuacion en
coche particular, ya que si la lesion es vital no se puede trasladar y se debe atender “in
situ”, y si la lesion no es vital, quiere decir que puede esperar la llegada de un vehiculo

debidamente acondicionado.

- No medicar. Esta facultad es exclusiva del médico
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5.8 Equipos de Proteccién Personal

La eleccién apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

Debera guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa, evitar
bolsillos exteriores, presillas y otras partes susceptibles de engancharse a los mandos.

- Laropa protectora deberé ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.
- Los guantes deben ser resistentes y flexibles para facilitar la realizacién de las tareas.

- Los cascos de seguridad, deberé cubrir totalmente el crdneo protegiéndolo contra los

efectos de golpes.
ANEXOS

6.1 Recomendacion para un correcto apilamiento

e Método #1:

Uttimos
Acomode los primeros tres o cuatro tendidos tendidos
de cajas en columnas, haciendo coincidir trabados
verticalmente las esquinas de las cajas. Para
finalizar la carga, trabe el ultimo o los dos
ultimos tendidos de cajas.
Primeros
tres o cuatro
tendidos en
columna

e Método # 2:

Acomode las cajas en columnas haciendo
coincidir las esquinas e intercale cada dos
tendidos (filas) una hoja de cartén corrugado
y asi sucesivamente cada dos filas.
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Anexo N° 2g Sefalizacion

EMPRESA Version : 1
F’ROCEDIMIEN'I:O DE TRABAJO SEGURO | Cddigo: PTS 07
1. OBJETIVO

Establecer las sefiales necesarias para resguardar a los trabajadores en su espacio de trabajo
dentro de las instalaciones de ANDFISH SA. Y contribuir en la prevencion y proteccion

necesarias para anular o reducir al maximo los riesgos relacionados a la falta de sefializacion
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal de ANDFISH SA., incluyendo los subcontratistas

0 visitas, con respecto a la sefializacion que debe optarse en areas de circulacion.
3. DEFINICIONES

Area de trabajo: distribucion de espacios. Se refiere a la disposicion fisica de los puestos de
trabajo, de sus componentes materiales y la ubicacién de las instalaciones para el desarrollo de

las tareas y/o actividades.

Sefalizacion: El conjunto de estimulos que informan a un individuo acerca de la mejor conducta

a seguir en unas circunstancias que conviene resaltar.

Cartel: Es un aviso que contiene la sefial de seguridad y la informacion adicional referida a la

funcidn de dicha sefial.

Color de contraste: Es el color que complementa al color de seguridad, mejora las condiciones

de visibilidad de la sefial y hace resaltar su contenido.

Color de seguridad: Color de caracteristicas bien definidas, al que se le atribuye una

significacion determinada relacionada con la seguridad.

Detalle critico: Elemento de un simbolo grafico sin el cual el simbolo grafico no puede ser

entendido.

Sefial de emergencia: Es la sefial de seguridad que indica la ubicacion de materiales y equipos

de emergencia.
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Sefial de prohibicion: Es la sefial de seguridad que prohibe un comportamiento susceptible de

provocar un accidente y su mandato es total.

Simbolo (pictograma): Es un dibujo o la imagen que describe una situacion determinada, que

indica informacion representativa, prohibicion y que se utiliza en las sefiales de seguridad.

Texto de seguridad: Son las palabras que acomparfian a la sefial de seguridad y le sirve de

refuerzo.
4. PROCESO
4.1 Panorama especifico de Factores de Riesgo

Por medio del panorama de riesgo, que debe ser actualizado cada afo se puede observar los
riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores, ademas de constituir la base para
la demarcacion de areas y sefializacion que resalta riesgos, ubicacion, informacion, con la
utilizacion de codigos de facil identificacion (colores, simbologia universal, etc.), de esta
manera se pueden evitar los accidentes, la facil ubicacion de extintores buscando siempre
que la empresa sea un lugar seguro, pues entre mas seguro sea el lugar de trabajo seran

menos los accidentes y el indice de accidentalidad presentado en la empresa.

Para que sea efectiva y cumpla con su finalidad en la prevencion de accidentes, debe: atraer
la atencién de quien la reciba, dar a conocer el mensaje con suficiente antelacion, ser clara

y de interpretacion Unica, posibilidad en la practica de cumplir con lo indicado.
4.2 Atencion a los trabajadores
4.2.1 Salud e Higiene Industrial.

El excelente estado de salud del trabajador que va o estd laborando en la planta de
congelados es muy importante, por ello debera realizarsele un examen médico pre-
ocupacional (a su ingreso) y un examen médico semestral, para permitir de esta forma

mantener el perfil requerido.
“Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccion del trabajador:
- Tener buena salud general.

- Laedad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios son mas

propensos a sufrir problemas lumbares e inflamacion de tendones.
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- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
4.2.2 Examen médico pre-ocupacional

A su ingreso a la empresa al trabajador se le realiza un examen general y de ser requerido
por el médico se realizard otros exdmenes de laboratorio o pruebas especificas segun los

hallazgos al examen realizado para aclarar o corroborar diagndsticos.
4.2.3 Entrenamiento

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en la planta de congelados,
para lograr en situaciones de emergencia los mejores resultados. La mejor alternativa es

contar con el apoyo de entidades especializadas (Cruz Roja, Bomberos, entre otros).

El entrenamiento debe ser continuo y orientado al campo operativo, por la actividad que van

a desarrollar los trabajadores.
4.3 Atencion al ambiente

Las acciones encaminadas al control del riesgo en la fuente y en el medio, es necesario para
prevenir factores de riesgo fisico, quimico, psicosociales, ergonémicos (biomecanicas) y

locativos, derivados de las actividades y/o tareas realizadas.

4.3.1 Condiciones de Seguridad y Ergonomia.

El &rea de trabajo debera contar con buena iluminacion, ventilacion, y adaptabilidad al

cambio.

- Evitar superficies en que trabaje un nimero excesivo de personas, pues ellos se traduce
con facilidad en fuente de desorden, ruido o distraccion que atenta contra el bienestar y

la eficiencia.

- Circulacion adecuada para el personal, equipos moviles, materiales y productos en

elaboracién, etc.

- Demarcar las areas de trabajo y la sefializacién apropiada a cada actividad y area de

trabajo.
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5. PROCEDIMIENTO
5.1 Principios basicos de sefalizacion

Para ser efectivo y eficiente con la sefializacion esta debe cumplir:

Atraer la atencion del trabajador.

Dar a conocer el mensaje.

Ser clara y de interpretacion unica (ser universal).

Informar sobre la conducta a seguir.

Debe haber una posibilidad real de cumplir con lo que se indica.
5.2 Proceso de sefializacion
Contacto

Se debe reconocer el espacio y la tipologia funcional, en este caso se trata de una empresa

dedicada a la elaboracion productos congelados.

Acopio de informacién

Se debe conocer la descripcidén de la estructura del espacio, identificando sus zonas,
recorridos y ubicacion de los servicios. Ademas, conviene establecer un listado de palabras
claves segun las diferentes necesidades de informacion, para la empresa ANDFISH SA sera:
entrada, salida, pasillos de transito peatonal, parqueaderos, residuoas, servicio sanitario,
vestuarios, areas administrativas, sala de procesos, sala de empaque, camara de

almacenamiento, tineles de congelamiento, herramientas, entre otros.

Se observan las etapas del proceso con un nivel de intervencion critico, por mayor afluencia

y movimiento, y situaciones dilematicas de decision para el trabajador.

Organizacion.

Con las expresiones linglisticas se designaran los pictogramas a utilizar que deben ser
perfectamente conocidos y correctamente enunciables por los trabajadores. Las palabras

claves segun sus caracteristicas se dividen en:

- Sefales direccionales
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Pre informativas
De identificacion
Restrictivas o prohibicion

Emergencia

Disefio

Se debe definir la clase de sefial a utilizar (colgante, banderola, panel mural, con pie,
directorio, sobremesa), el texto, pictograma (si corresponde), colores (fondo, texto,
pictograma, flecha), medidas; ademas, se seleccionan los caracteres tipogréaficos, su

contraste, tamafio y grosor.

Para la seleccion de la tipografia se debe tener en cuenta los principios de la sefializacion
que se transfieren al uso de la tipografia, pues sera con breve informacion, clara, sencilla

en su forma, sintética y de comunicabilidad instantanea.

Se deben excluiran los caracteres tipograficos que sean menos normalizados, de fantasia
(doble interpretacion), ornamentales (solo de decoracion), cuyo terminal tenga adornos,
los excesivamente abiertos o cerrados, los que posean solo letra mayuscula. Por lo tanto,
y después de la seleccion se deben llevar caracteres lineales y trazo practicamente

uniforme.

Se debe decidir el material a utilizar y los fabricantes de méaxima garantia que realizan
las seriales.

Realizacidén, supervisién y control.

Paso con el cual se termina el proceso y en el que se ejecuta la fabricacion, con supervision

y control de la persona responsable de la sefializacién. Existen varias posibles clases de

sefializacion, como:

Sefializacion optica
Sefalizacién acustica
Sefializacion olfativa

Sefalizacién tactil
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5.3 Colores de las sefiales de seguridad

- Los colores de seguridad estan indicados en la Tabla 1, donde se presenta el color y su

significado.

Tabla 1 Significado general de los colores de seguridad

Color empleados Significado y finalidad
en las seiiales de
seguridad

ROJO Prohibicion, material de prevencion y de lucha contra incendios

AzuL' Obligacion

AMARILLO Riesgo de peligro
VERDE

Informacion de Emergencia

1. El azul se considera como color de seguridad inicamente cuando se utiliza en forma circular

- Las caracteristicas colorimétricas y fotométricas de los materiales deben ser acorde a lo
indicado en la NTP 339 — Anexo A (caracteristicas colorimétricas y fotométricas de los

materiales).
5.4 Colores de contraste

- Los colores de contraste, usados para destacar mas el color de seguridad fundamental
(véase Tabla 2), son los siguientes: el blanco, como contraste para el rojo, azul y verde;
y el negro, como contraste para el amarillo.

Tabla 2 Colores de contraste

Color de la seiial de
seguridad

Color de contraste

ROJO BLANCO

AZUL BLANCO

AMARILLO NEGRO

VERDE
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- Se aplicaran los colores de contraste a los simbolos que aparezcan en las sefiales, de

manera de lograr un mejor efecto visual.

- Cuando se utilicen sefales fotoluminiscentes, el color del material fotoluminiscente sera

su color de contraste.
5.5 Simboles

- Como complemento de las sefiales de seguridad se usaran una serie de simbolos en el

interior de las formas geométricas definidas.

- La presentacion de los simbolos debe ser lo méas simple posible y deben eliminarse los
detalles que no sean esenciales y su dimension debe ser proporcional al tamafio de la

sefial a fin de facilitar su percepcidén y comprension

NOTA: En la NTP 339 — Anexo B se presentan algunos ejemplos de sefiales de

seguridad, simbolos y carteles de seguridad
5.6 Formas geométricas y significado de las sefiales de seguridad

Las formas geométricas, significado, colores de seguridad y contraste de las sefiales de

seguridad, asi como ejemplos de uso para los citados colores, estan indicadas en la Tabla 3.

Tabla 3 Forma geométrica y significado general
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N . COLOR DEL
COLOR DE COLOR DE - . .
SEGURIDAD | coNTRAsTE | FICTOGRAM | EJEMPLO DEUSO

Protubedo fumar.
PROHIBICION ROJO BLANCO" NEGRO Prohibido ¢ de
Pl

CIRCULO CON DIAGONAL

Use proteccion ocular

Use trage de
OBLIGACIHON AZUL BLANCO® BLANCO segundad.

Use mascanila

CIRCULO

FORMA GEOMETRICA SIGNIFICADO

Ricsgo electnco.
ADVERTENCIA AMARILLO NEGRO NEGRO Peligro de muerte
Peligro acido comosmvo

TRIANGULD EQUILATERO

CONDICION DE
SEGURIDAD
Dreccion que debe
RUTAS DE SEFUISE.

CUADRADO ESCAPE VERIDE BLANCO BLANCO Punto de reunidn.

Tebétono de
EQUIPOS DE CMETECRCEL
SEGURIDAD

RECTANGULC

- SEGURIDAD Extintor de incendio

CUADRADO CONTRA ROJO BLANCO" BLANCO i .

- o nw“::

RECTANGULD

NEGROO EL | COLDR DEL
BLANCOOEL COLOR DE SIMBOLO O

CUADRADO INFORMACION COLORDE LA | CONTRASTE EL DE LA 'r.:.k'? d"’“";““lq':d
ADICIONAL SERAL DE DE LA SENAL | SERAL DE “"’hnb ”"r”
SEGURIDAD DE SEGURIDAD | Simboto gralio

SEGURIDAD | RELEVANTE

RECTANGULLDY

“EL COLOR BLANCO DE CONTRASTE INCLUYE EL COLOR DE CONTRASTE PARA MATERIALES FOSFORESCENTES BAJO LA
LUZ DE DIA CON PROPIEDADES DEFINIDAS EN LA TABLA 4.

5.7 Combinacion de sefiales

- Un simbolo grafico de la sefial de seguridad, una sefial de flecha direccional con una
informacion adicional, puede estar combinado para proveer un mensaje de seguridad de

orientacion.

- Una combinacion de sefiales en un cartel puede omitir bordes internos.
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- La flecha direccional serd puesta arriba o debajo o a la izquierda o a la derecha de las

sefiales de seguridad.

< | Q€ gk

Hacia la izquierda

Ejemplos de combinacién de una seiial con la flecha direccional a la
izquierda

Hacia la derecha

Ejemplos de seiiales combinadas con la flecha direccional a la derecha

Seguir recto

Ejemplos de seiiales combinadas con la flecha direccional seguir recto

Figura 1 Ejemplos de combinacion de una sefial con flechas
5.8 Dimensiones de las sefiales de seguridad

- Los formatos de las sefiales y carteles de seguridad necesarios, dependiendo de la
distancia desde la cual el usuario visualizara la sefial de seguridad o tendra que leer el
mensaje del cartel de seguridad, seran los contenidos en la Tabla 4.

Tabla 4 formatos de las sefiales y carteles segun la distancia méxima de visualizacién

RECTANGULAR
DISTANCIA | CIRCULAR |TRIANGULAR |CUADRANGULAR
{(m} (diimetro en cm) (lado en cm}) {lado en cm) (lado r:ll al en cm) | (lado la3 encm) | (lado « 2a3 en cm)
de@all 0 20 20 20 x 40 20 x 60 0 x 30
+de 10 als 30 30 30 30 x 60 30 x 90 30 x 45
+de 15a 20 40 40 40 40 x B0 40 x 120 40 x 60
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- Para casos particulares las dimensiones de las sefales y carteles de seguridad se

reduciran proporcionalmente.
5.9 Plan de emergencia

Estos deben incluir todas las acciones a emprender cuando surjan situaciones de emergencia

y deben contener lo siguiente:

- ldentificacién de emergencias y accidentes potenciales que puedan dar origen a
situaciones de emergencia. Esto contempla situaciones internas propias de la actividad
y las instalaciones, como las situaciones externas con los linderos, riesgos naturales,

riesgos sociales y politicos.

- Evaluacion del riesgo, se debe inspeccionar la planta fisica de la empresa para determinar

las falencias y realizar controles a estas.

- ldentificacion de las personas que estaran a cargo durante la emergencia y se les
conocerd como la brigada de emergencia, quienes recibirdn capacitacion y
entrenamiento especifico para actuar en medidas preventivas como en acciones en

situacién de emergencia en el ambiente laboral.
- Detalles de las acciones a seguir (acciones a tomar con los visitantes o personal externo)

- Responsabilidad, autoridad y deberes del personal con funciones especificas durante la
emergencia (personal de prevencion de incendios, fugas o derrames y de primeros

auxilios).
- Procedimientos de evacuacion.
- ldentificacién y ubicacién de materiales peligrosos y acciones de emergencia requeridas

- Interaccion con los servicios externos de emergencia, comunicacién con organismos

establecidos por ley, con vecinos y publico.
- Proteccion de registros y equipos esenciales.

- Disponibilidad de informacion de la empresa (planos, datos de materiales peligrosos,
procedimientos, instrucciones de trabajo, nimeros telefénicos de emergencia) necesaria

durante la emergencia
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5.10  Equipos de Proteccion Personal

La eleccién apropiada de los equipos de proteccion personal debe estar fundamentados en

los siguientes criterios.

bolsillos exteriores, presillas y otras partes susceptibles de engancharse a los mandos.

- Laropa protectora deberé ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi que el trabajador

adopte posiciones no naturales y experimente dolores musculos-esqueléticos.
- Los guantes deben ser resistentes y flexibles para facilitar la realizacién de las tareas.

- En éreas de poco iluminacion y transito moderado, el traje debe contar con lineas

reflectivas.

ANEXQOS

Debera guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los usa, evitar

6.1 Sefiales de equipos contra incendios

SIGNIFICADO
DE LA SENAL

SENAL DE

SIMBOLO SEGURIDAD

EXTINTOR

EXTINTOR
RODANTE

MANGUERA
CONTRA
INCENDIOS

k= | WIS

ALARMA
CONTRA
INCENDIOS

AVISADOR
SONORO
EN CASO
DE INCENDIC

TELEFONO
DE EMERGENCIA
LLAMADA DIRECTA
A LA CENTRAL
CONTRAINCENDIOS
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6.2 Carteles para equipos contra incendios

3
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EXTINTOR
RODANTE

MANGUERA
CONTRA
INCENDIOS
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MANGUE
INCENDIOS

M E
INCENDIOS

~f—

HIDRANTE

ALARMA
CONTRA
INCENDIOS

AVISADOR
SONORO

TELEFONO DE
EMERGENCIA

ESCALERA
PORTATIL

CUBETA
FARA CASOS
DE INCENDIO

PUERTA
CORTAFUEGD

4
: & l -

>ofli @ff | s

<

0N HEMCILLA
ADD|

AU

VALVULA DE
CONTROL PARA
ROCIADORES
AITOMATICOS

COMEXION PARA
EL BISTEMA
CONTRA INCENDID

USE LA EBCALERA
EN CASO DE
INGENDIO
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USE LA EECALERA
ENCASO DE
[el]s)

N

USE LA EECALERA
EN CASD DE
INCENDIO

74

USE LA ESCALERA
EN CASD DE
INCENDIO

SALIDA DE
EMERGENCIA

o

SALIDA DE
EMERGENCIA

-

w][E

SALIDA DE SALIDA DE e
6.3 Sefiales de prohibicion
SIGNIFICADO > SENAL DE
DE LA SENAL SimMBOLO SEGURIDAD

PROHIBIDO
FUMAR

PROHIBIDO
HACER
FUEGO

PROHIBIDO
BEBER

PROHIBIDO
TOCAR

PROHIBIDO
EL PASO DE
VEHICULOS

INDUSTRIALES

(o)
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6.4 Carteles de prohibicién

S

PROHIBIDO
FUMAR

= usamEn R CDE
Com mITE L Ty

PROHIBIDO
HACER FUEGO

PROHIBIDO
PRENDER
FOGATAS

PROHIBIDOD
HACER FUEGO
ABIERTO

PROHIBIDOD
BEBER DE ESTA
AGUA

PROHIBIDD
APAGAR
CON AGUA

PROHIBIDO
TOCAR

FEESO0 DE DESCARDA

PROHIBIDO
SUBIR AL
MONTACARGAS

NO USAR EN
CASO DE S1SMO
O INCENDID

PROHIBIDO
VEHICULDS
INDUSTRIALES

PROHIBIDD
TRANSPORTAR
PERSONAS

PROHIBIDO
HACER RUIDO Y
TOCAR BOCINAS

PROHIBIDO
EL INGRESO DE
BICICLETAS

PROHIBIDD
EL INGRESO
CON ARMAS

PROHIBID:D
TOMAR FOTOS O
FILMAR VIDEOS

PROHIBIDO
EL INGRESD
CON ANIMALES

PROHIBIDO
EL INGRESO CON
ALIMENTOS

PROHIBIDO
COMER O BEBER
EN ESTA AREA

PROHIBIDO
EL INGRESO DE
EXCURSIONISTAS

PROHIBIDO
CORRER

FROHIBIDO
TIRAR

DEL CABLE

FROHIBIDO
REPARAR SIN
AUTORIZACION

FROHIBIDO
COMNECTAR SIN
AUTORIZACION

FROHIBIDD
TIRAR OBJETOS
AL SUELD

PROHIBIDO
EL INGRESO

AREA NESTRINGEDA

FROHIBIDO
EL PASO DE
PEATONES

PROHIBIDD
5

PROHIEIDD
DEPOSITAR OBJETOS
MANTENER LIBRE

EL PASD
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6.5 Sefales de advertencia

SIGNIFICADO
DE LA SENAL

SIMBOLO

SENAL DE
SEGURIDAD

ATENCION RIESGO
ELECTRICO
(9]
PELIGRO DE MUERTE
ALTO VOLTAJE

SUSTANCIA O
MATERIAS TOXICAS
o
PELIGRO DE MUERTE

SUSTANCIAS O
MATERIAS
INFLAMABLES
0
PELIGRO INFLAMABLE

CUIDADO
CON sus
MANOS

V0N
A
A\
A

CuUiDADO
PISO
MOJADO

X

CUIDADO
PISO
RESBALOSO
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6.6 Carteles de advertencia

>
B>
B>

ATENGICON DE MUERTE DESCARGAS S MATERIAS PELIGRO
ELECTRICO ALTO VOLTAJE ELECTRICAS TOXICAS DE MUERTE
SUSTANCIAS CARGA RADIACIONES
© MATERIAS PELIGRO SUSPENDIDA No e RADID
INFLAMABLES INFLAMABLE EN ALTURA IONIZANTES
CUIDADO PELIGRO CUIDADO CUIDADO ATENCION
CON SUs ACIDD PISO PISO RIESGO DE
MANOS CORROSIVD MOJADD RESBALOSO RADIACION
ATENCION ATENCION ATENCION ATENCION ATENCION
PELMGRO RIESGO BAJA RIESGO DE MATERIAL
DE OBSTACULDS BIOLOGICD TEMPERATURA ACCIDENTES EXPLOSING
PELIGRO ATENCION ATENCION ATENCION CUIDADO
RIESGO DE AGENTE CAMPO MAGNETICO RADIACIGN SUPERFICIE
EXPLOS OXIDANTE LASER CALIENTE
CUIDADO CUIDADO CUIDADO CUIDADO CUIDADO
TRANSITO DE BALONES RIESGO DE SER ARRANGQUE CAIDA DE
MONTACARGAS DE GAS APLASTADD AUTOMATICO OBJETOS

159




6.7 Sefiales de obligacion

SIGNIFICADO
DE LA SENAL

siMBOLO

SENAL DE
SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE CASCO DE
SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
AUDITIVA

USO OBLIGATORIO
DE BOTAS
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE BOTAS
AISLANTES

USO OBLIGATORIO
DE GUANTES
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE MANDIL

USO OBLIGATORIO
DE DELANTAL

CL0RROD

USO OBLIGATORIO
DE FAJA
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6.8 Carteles de obligacion

UsD DBLIGATORID
DE CASI DE
SEGURIDAD

UED O8LGATORID
DE PROTI 10M
AUDITIVA

UED DBLMGATORID
DE BOTAS
DE SEGURIDAD

UED DBLMGATORID
DE BOTAS
A|SLANTES

USD OBLIGATIRID
DE MASCARA DE
BOLDAR

UE0 OBLUIGATORID
DE GUANTES
DE BEGURIDAD

VS0 OBLUGATORID
DE GUANTES
AISLANTES

UsD DBLUGATORID
DE PROTECCION
OCULAR

US0 OBLIGATORIO
DE MASCARILLA

US0 DBLIGATODRID
DE PROTECTOR
FACIAL

UsD DBLIGATORID
DE ARMEE
DE BEGURIDAD

UED D8LMGATORID
E

DE EEGURIDAD

WSO OBLIGATORID
DE FROTECCION
AUDITIVA Y
MABC ARA DE GAS

S0 OBLIGATORIO

¥ PROTECCION
AUDITIVA

USD OBLIGATRID
DE CABCD ¥ LENTES
DE SEGURIDAD

UsSD OBUMGATORIO

US0 DBUGATORIO
DE MASCARA DE

GAS, FROTECCION

UsD OBLIGATORID
DE CASCD,

US0 OBLIGATORIO
DE MASCARA
DE GAS

USD OBLIGATORID
E

SEGURIDAD Y
MABCARA DE GAS

UE0 0BLIGATORID
DE EQUIFD DE AIRE
AUTOCONTENIDD

ES OBLUIGATORIO
MANTENER
BUJETADOS

LOE CILINDRTE

ES D8LUGATORID
LAVARSE LAB
MANOE

ES DBLMGATORIO
ASEGURAR
DESPUES
DE UTILIZAR

EE OBLIGATORIO
DEBCONECTAR
DESPUES
DOE UTILIZAR

DE TRASFASAR

VS0 D8LMGATORID
DEL GOARD

USO OBLIGATORIO
DE MABCARILLA
Y GORRO

US0 OBLIGATORIO
DE MARDIL
¥ MANGUITOS

EE OBLIGATORIO
WUSAR EL
PASAMANOS
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US0 OBLIGATORIO
DE MANDIL

Us0 08UGATORID
DE FAJA

50 DBLIGATORIG
DE REDECILLA
PARA EL CABELLD

USD OBLIGATORID
DE TACHOE ¥
CESTOE DE BASU

UED OBLIGATORID
DE GORRD

US0 OBLIGATORIO
DE
FROTEGECALZ ADD

6.9 Sefiales de evacuacion y emergencia

SIGNIFICADO
DE LA SENAL

siMBOLO

SENAL DE
SEGURIDAD

ZONA
SEGURA
EN CASO
DE SISMO
SALIDA % mﬂﬂm! I\
Ll Lnl
m m
SALIDA SAMDANE SALIDA
DE EMERGENCIA - . -
DHEMERGENEGIN) DE EMERGENCIA
SALIDA DE
SOCORRO
DESLIZAR |::>
A LA DERECHA
i E———
SALIDA DE O
EMERGENCIA

(SALIDA DEL RECINTO)

PUNTO
DE REUNION
EN CASO DE
EMERGENCIA
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6.10

Carteles de evacuacion y emergencia

B
Oz
aE

mo@

m

g

SALIDA

DE EMERGENCIA

SALIDA

SALIDA
DE SOCORRO
DHE !

SALIDA A UTILIZAR

EMERGENCIA

m
z
[1]
B
]
-]
1=}
m

FUNTO
DE REUNION
EN CASO

DE EMERGENCIA

DE SOCORRO

EMPUJAR

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

SALIDA

HE2 | | |

SALIDA

B |Hiew | H3d | H

SALIDA

A S| | e
HEd | HET | B |

SALIDA

i3 HQ B B
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LAVADJOS
DE
EMERGENCIA

DUCHA
DE
EMERGENCIA

CAMILLA

D
»

TELEFOND
DE
EMERGEMNCIA

FRIMEROS
AUXILIOS

¥ .

SALA DE
PRIMEROS
AUXILIOS

EMPUJE
PARA
ABRIR

JALE
PARA
ABRIR
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