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INTRODUCCION

El presente informe de practica profesional se desarrollé en el area de rotomoldeo en
el centro de distribuciéon de accesorios de cloruro de polivinilo (PVC), ubicado en la
bodega de la corporacién de ingenieros (corpinsa) en el Distrito de David Provincia

de Chiriqui, y sera presentado en los siguientes tres (3) capitulos.

En el primer capitulo, se establecen los antecedentes de incidente o accidentes
laborales, ocurridos a los trabajadores al realizar el proceso de transformacion del
plastico. A partir de alli, se establecera la importancia de realizar el informe de
practica profesional, pues se presentaran los datos generales de la empresa, los
objetivos, la poblacién beneficiada y la importancia principal que radica en desarrollar
este informe de practica; el mismo sera justificado con la utilizacion de normasy leyes

vigentes nacionales e internacionales en lo que concierne a la seguridad industrial.

El segundo capitulo, presenta las actividades realizadas durante la preparacion del
informe de practica, documentando las actividades realizadas mediante un portafolio
fotografico de actividades.

En el tercer capitulo, se analiz6 el diagrama de flujo de actividades del proceso de
rotomoldeo, este es un estudio descriptivo y se basara en un andlisis cualitativo, sin
tomar en cuenta estudios de tiempo y movimiento. Se identificaran los peligros en el
area de rotomoldeo, se evaluaran los factores y niveles de riesgos en las actividades
de fabricacion de los tanques de reserva de agua potable y fosas sépticas; se
elaboraran listados de verificacion de mantenimiento de extintores portatiles y las

apiladoras o montacargas.

Se disefid la propuesta de un procedimiento de trabajo seguro, acorde con cada una
de las necesidades de seguridad y salud laboral, del personal que participa en las
diferentes actividades del proceso de rotomoldeo; luego este manual fue disefiado

como parte del compromiso adquirido por el estudiante a la empresa.



CAPITULO |



CAPITULO I. MARCO DE REFERENCIA INSTITUCIONAL.

A continuacién se dan a conocer los datos mas relevantes, en lo referente a seguridad
industrial, los accidentes ocurridos a nivel nacional y mundial, en las industrias
dedicadas a la transformacion del plastico, se elaborara una breve descripcion de la
empresa escogida y serd analizado el tema de estudio, en donde seréa desarrollado
el informe de practica profesional.

1.1. Antecedentes

En las organizaciones, el gestionar las medidas apropiadas en lo referente a
seguridad y la salud en el trabajo, es responsabilidad de los altos directivos de las
empresas, con esto se hace necesario el mejoramiento del proceso de fabricacion y
calidad de los productos o servicios, los aspectos motivacionales de los miembros

activos de la organizacion y el establecer bienestar humano de cada trabajador.

Dan Petersen (1996), menciona: “La salud ocupacional debe ser administrada como
cualquier otra funcion empresarial y en consecuencia, un acto inseguro, una
condicién insegura y un accidente son sintomas de algo equivocado, irregular o

incorrecto en el sistema administrativo”.

Heinrich (1931), la metodologia analoga es la mas eficiente en cuanto a prevencion
de accidentes se refiere; la utilizacion de las herramientas de gestion de los riesgos
entre las que se pueden mencionar: las inspecciones controladas y previamente
consultadas con las distintas instancias de la organizacion, cuyo fin sea el escoger

los procedimientos mas apropiados.

En paises de la Union Europea, se realizaron estudios de la cantidad de accidentes
ocurridos a los trabajadores dedicados a la elaboracion y manipulacion del plastico,
participaron empresas tales como: “FETRAPLAST, FITEQA,-CCOO Y FIA-UGT” y

se detalla la siguiente informacién segun datos obtenidos en el afio 2007.



De las 444 empresas evaluadas se obtuvo que el 16% equivale a las Microempresas
que reportaron un total de 214,691 accidentes. El 37% reporté 339,410 accidentes.
El 24% reporto 226,290 accidentes y el 23% reportd 144,590 accidentes.
(EUROQUALITY, 2008).

Las empresas dedicadas al proceso de rotomoldeo en la Republica del Ecuador,
entre los afios 2010-2015, hubo un promedio de 4 accidentes de consideracion por
afio; se mencionan lesiones menores como: cortes en manos, piernas y pies;
torceduras en miembros superiores e inferiores, también se registr6 una victima fatal

en el afio 2014. (Farfan Vera, Vaccaro Edgar 2015).

Ei_qura 1. Accidentes ocurridos en el 2007.

ACCIDEMTES EN 2007 SEGUN EL TIPO DE

EMPRESA o
TIPO DE EMPRESA N Di;ﬁg:f:TEs
BMIROEMPRESAS (< 10 MICROEMPRESAS (<
16% 23% B 10 Trabajadores) 214691

WPECUENA (< 50 Trabajadones ) pEQUENh {‘ 50
5 MEDIARA (< 250 Trabaiadores) Trabajadores) 3394 10|
" ¢ s b MEDIANA (< 250
ame [ GRANDE {> 250 Trabajadores Traba 'adoresg 226290f
>

Trabajadores 144580
Fuente: Ministerio de Trabajo e Inmigracion.

Fuente: Ministerio de Trabajo e Inmigracion 2008.

Segun la “Organizacion Mundial de la Salud” (OMS 2005), se calcula que fallecen
cerca de 2 millones de personas cada afo por causas de accidentes, enfermedades
o lesiones relacionadas con el area laboral. También son conocidos los accidentes
no fatales en el ambiente de trabajo los que se contabilizan un total de 268, 000,000,
de incidentes que provocan al trabajador dias laborables perdidos por incapacidad y
168,000,000, de nuevas enfermedades relacionadas con el entorno del trabajador.
Se estima que el 8% de la tasa global de personas afectadas psicolégicamente, es

relacionada a los factores de riesgos ocupacionales.



En muchos paises existe una alta incidencia de trabajadores informales en plantas
de manufactura y otras organizaciones, en donde se hace dificil recoger informacion
sobre los casos de las enfermedades o accidentes de trabajo; no existe en la
organizacion algun programa preventivo de accidentes o enfermedades
ocupacionales. La alta tasa de mortalidad, las pérdidas econdmicas y las ausencias
prolongadas del recurso humano, han sido responsabilidad principal de los ambientes

de trabajo no saludables.

Los datos obtenidos por estas instituciones como: “La Organizacion Internacional del
Trabajo” (OIT) y la “Organizacion Mundial de la Salud” (OMS), toman en
consideracion los accidentes y enfermedades que se presentan en areas de trabajo
gue pueden ser registrados. La Seguridad Industrial, debe ser considerada como una
inversiébn y no como un gasto, pues cada trabajador desea realizar sus actividades
en un ambiente seguro y saludable. En consideracion a esto los gerentes de las
empresas tendran que tomar las medidas pertinentes para garantizar el bienestar de

sus colaboradores.

En Panama la Resolucion # 45588-2011-J.D. de la Caja de Seguro Social (CSS).
Reglamento General de Prevencién de los Riesgos Profesionales y de Seguridad e

Higiene en el Trabajo; establece lo siguiente en su:

CAPITULO IV. Los Sistemas de Salud, Seguridad e Higiene del Trabajo.
ARTICULO 23.

d- La Implementacién de Procedimientos de Trabajo Seguro y la utilizacion de los
equipos de proteccion personal deben estar acorde con la actividad laboral a
desempeiiar. Se le obliga a todos los empleadores en la Republica de Panama, sin
distinguir la actividad laboral, ni el nimero de empleados que tengan, a cumplir con
las normas y leyes vigentes; todas aquellas que se establecen en las guias técnicas
de la Caja de Seguro Social (CSS).
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MINISTERIO DE TRABAJO Y BIENESTAR SOCIAL
Articulo 282.

Los duefios de empresa tienen la obligacion de proteger eficazmente la vida y salud

de sus trabajadores mediante los siguientes conceptos:

+ Garantizando su seguridad y cuidado de la salud

+ Acondicionando los locales o centros de trabajo.

+ Proveyendo los equipos de trabajos.

+ Prevenir, reducir y eliminar, los riesgos profesionales en el area de trabajo.

En cumplimiento con normas que establezcan el Ministerio de Trabajo y Bienestar

Social, la Caja de seguro Social y cualquier otro organismo competente.
Articulo 283.

Tomando en cuenta la proteccion de la salud de los trabajadores, se adoptan y

aplican las siguientes medidas en los ambientes de trabajo. Que:

v
v

Haya buena disposicion de los desechos y residuos.

El area en donde se realice la actividad laboral, los centros de trabajo cuenten
con suficiente altura, que existan las condiciones de movilidad, sin
obstrucciones y aglomeraciones de equipo y materiales que afecten
negativamente el desarrollo de la jornada de trabajo.

La iluminacion ya sea natural, artificial o combinadas, deben cumplir con los
requerimientos basicos en los centros de trabajo.

Se provean de instalaciones sanitarias, servicio de agua potable para ellos.
Los centros de trabajo cuenten con vestuarios para mudarse de ropa al
entrar y salir de su jornada de trabajo.

Existan areas apropiadas donde tomar sus alimentos.

En el centro de trabajo se eliminen o reduzcan las vibraciones y ruido que
afecten la salud de los trabajadores.

Toda sustancia nociva a la salud humana, se almacene conforme al cuidado

de la salud y seguridad del trabajador.
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En Panama, existen empresas que se dedican desde hace varias décadas a la
transformacion de productos derivados del plastico, pero la utilizacion del proceso de
rotomoldeo en Panama para la fabricacién de tanques plasticos es bastante reciente.
No existen datos estadisticos registrados de incidentes o accidentes laborales a los
operarios 0 que haya sido afectada la propiedad fisica de las empresas que se
dedican a este proceso, los cuales atentan contra el bienestar del trabajador y con

esto su estabilidad familiar, mermando asi la productividad en la organizacion.

Este Consorcio extranjero radicado en Panama, garante de los reglamentos vigentes
gue estan establecidos, dentro y fuera del Pais, cuya responsabilidad legal, social y
moral son el de velar por la integridad fisica de sus colaboradores, mantiene un plan
de prevencion de riesgos, los cuales son aplicables a todo sus miembros que se

dedican a la realizacion de actividades ya sea de produccién o de servicios.

Existen, a nivel organizacional de esta empresa, sistemas de monitoreo permanente
sobre los incidentes y accidentes que ocurren al realizar el proceso de transformacion
y manipulacién del plastico, material éste utilizado como materia prima; en la

elaboracién de los diferentes productos que se ofrecen en el mercado.
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1.2. Justificacion

Debido a laimplementacion del proceso de fabricacion de tanques plasticos utilizando
la técnica de rotomoldeo en el area que fue habilitada como, centro de distribucion
de accesorios de cloruro de polivinilo (PVC), ubicada en la bodega de la corporacién
de ingenieros (corpinsa David-Chiriqui), se han incurrido en la realizacién de
actividades y tareas que son importantes dentro de la transformacion del plastico en
un producto terminado, que pueden traer consigo peligros que ocasionen dafios al
personal que esta dedicado a realizar el proceso de fabricacién de tanques plasticos
mediante la técnica de rotomoldeo, asi como al personal que se encarga de realizar
el recibo y despacho de los accesorios de cloruro de polivinilo (PVC).

Este informe de préactica profesional tendra una importancia de seguridad social y de
bienestar integral del personal que realiza las actividades de fabricacion de los
tanques plasticos utilizando la técnica de rotomoldeo. También tendrd un valor
intrinseco dentro del area organizacional pues sentara las bases para que futuros
profesionales generen nuevas y mejores alternativas de seguridad industrial no sélo

en lo referente a rotomoldeo, como a otros procesos propios de esta empresa.

La identificaciobn de peligros y la evaluacién de riesgo esta fundamentada en la
resoluciéon # 45588-2011 de la “Caja de Seguro Social CSS”, y la “Direccién General
de Normas y Tecnologia Industrial” DGNTI-COPANIT, en los cuales se establece que
todo persona tiene derecho a realizar sus labores o actividades de trabajo en un
lugar o ambiente que le garantice su salud fisica, social y mental; en lo que se refiere
a ruido, agentes quimicos, biolégicos, ergonémicos o cualquier otro riesgo que pueda
afectar el bienestar fisico del trabajador; también establece que en todas las
empresas se deben implementar procedimientos seguros de trabajo, ofreciéndole al
trabajador el equipo de proteccion personal, (EPP), apropiado a la actividad que
realiza. (SOCIAL, RESOLUCION 45,588-2011-J.D., 2011).
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1.3. Descripcién Institucional

La Empresa Termoplastica analizada; fue fundada en 1959 por Arthur Durman
Carranza en Costa Rica con el proposito de ser una compafiia que esté a la
vanguardia de las necesidades publicas y sea un soporte para el desarrollo de la
industria de la construccion. En 1975 comienza el proceso de internacionalizacion de
la empresa, con la apertura de la primera planta fuera del territorio nacional, la que
se localiz6 en David, Panama. En 1998 se implementa el Sistema de Gestion con la
ISO 9000. En el 2006 Durman se fusiona con una Industria de Latinoamérica y vendio
el 46% de sus acciones. Luego en el 2008 esta empresa adquirié el 100% de las

acciones preferentes en circulacion, (ver anexo 2).

Esta empresa termoplastica forma parte de los principales grupos dedicados a la
manufactura de accesorios y tuberia de cloruro de polivinilo (PVC). Con esta
adquisicién la posicién competitiva en lo referente a la transformacion y manipulacién
del plastico, se fortalece al tener el respaldo de una de las empresas lideres en su
ramo. La empresa produce y comercializa tuberias y accesorios de cloruro de
polivinilo (PVC), tuberias de grandes didmetros RIB LOC, rotomoldeo, tuberias ADS
mangueras, sistemas de riego, bombas para agua, sistemas para tratamiento de

aguas, ventanas de PVC y mobiliario para interiores.

Nuestra Vision Nuestra Mision

Hacemos que la vida fluya Tenemos la capacidad de crear soluciones
dando forma a innovadoras y sustentables para el agua y
un futuro mejor, la energia, proveemos al mundo
conectando gente, avanzados sistemas plasticos de tuberias,
agua y energia. liderando la industria y anticipandonos a la

rapida evolucion de las necesidades de

nuestros clientes.
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POLITICA INTEGRADA
DIl. COR. RG.05.01.01.SG.07-01
En esta empresa; nos dedicamos a la fabricacion y
comercializacion de productos de  cloruro de
polivinilo (PVC), otros termoplasticos y servicios

transformados en soluciones innovadoras e
integrales; para los segmentos de
identificacion/predial, irrigacion, infraestructura,

mineria, e industria con el propésito de ser lider en el
mercado latino; nos comprometemos con:

X Prevenir lesiones, incidentes y enfermedades
ocupacionales, controlando los riesgos de trabajo
para garantizar un ambiente seguro y saludable.

X2 Ofrecer bienes y servicios que satisfagan a
nuestros clientes.

<> Proteger el medio ambiente haciendo un uso
sostenible de sus recursos.

X Prevenir la contaminacion
desarrollo de nuestras operaciones.
X2 Cumplir con los requisitos legales y aplicables
de la organizacion.

X Velar por la rentabilidad de la organizacion.

X Promover la consulta y participacion activa de
los trabajadores y sus representantes formandolos,
desarrollandolos y concienciandolos.

<> Mejorar continuamente nuestros sistemas de
gestion; para la mejorar el desempefio.

X Nuestra Politica es del conocimiento de todos
los miembros que laboran para o en nombre de la
organizacion.

durante el
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OBJETIVOS INTEGRADOS
DI. COR. RG.05.01.5G.08-01

Prevenir el dafio o deterioro de la salud de
nuestros colaboradores minimizando o
eliminando incidentes derivados de las
actividades de la organizacion.

Cumplir con los requisitos legales y otros
requisitos aplicables que la organizacion
suscriba.

Minimizar o eliminar los elementos
contaminantes del agua, suelo y aire
generado por los procesos de produccion.
Optimizar el aprovechamiento de los recursos
utilizados en todas las operaciones del grupo
con base en los métodos de trabajo y la
tecnologia usada.

Conocer profundamente las necesidades del
Cliente, orientar los procesos de negocio a
satisfacerla y evaluar el grado de éxito
alcanzado en el cumplimiento de este
propdésito.

Impulsar la innovacion en los productos y
servicios prestados e integrarlos en nuevas
soluciones que representen una mejor
respuesta a las necesidades del Cliente.



Figura 2. Organigrama ejecutivo.

GERENTE
GENERAL

ASISTENTE
COMERCIAL

Fuente. Empresa termoplastica analizada 2018.
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Tabla: 1. Datos generales de la empresa

RAZON SOCIAL

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

DURMAN ESGUIVEL, 5.A

N*PATRONAL

4534 1040004

DOMICILIC

AVE1Ddmateste, frente a Cruz del Sur Duwest. Dawid,
Chirigui.

TIFODE ACTIVIDAD

Fabricacion y venta de materiales de plastico, rotomoldeo,
bombas, instalacion y mantenimiento de sistemas contra
incendios.

CENTEODE TEABATO Bodepga de Distribucion de Accesorios de PVC.
Avenida | SurfCalle 3ta.

FERSONA DE CONTACTC | Ingeniero: Edgar Delgado Celular: 6330-5884

TOTAL TEABAJTADORES 3

SECCION. Gl o TURNC

TRABAID TRABAIADDRLS

Procesode Rotomold Tecnico deKotomoldeo i Lhiurno

Ayudante eneral 1 Lhiurno

ESTADETICA DE ACCIDENTES

ALAFECHA, NO S5E HAN REGI STRADC ACCIDENTES EN
EL FROCESC DE ROTOMOLDED.

PLAHNOS DE EMPRESA E| 5l TIENE

INSTALACKINES

ORGANDS DE NOMBEE
REPRESENTACIKIN

DELEGADDS DE PER SONAL

Ing. Edgar Delgado

ORGANIZACKIN DE LA
PREVENCHIN

NOMBEE FORMACION

DELEGADDS DE PREVENCIIN

SUPERVISOR DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL.

LICENCIADC EN SALUD
CCUPACIONAL.

TRABAJADIR DESGHADD

LICEMCIADS: JOHNNY JURADC

CUENTA L& EMPRESA COH
ZISTEMA DE PREVENCIOIN DE
RIESZ0E

S CUENTA.

Fuente. Empresa termopléastica analizada.
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Tabla: 2. Datos generales de los puestos de trabajo.

DATOS DE LOS PUESTOS DE TRABAJO

Denominacicn del Puesto de Trabajo

2- Tecnicos de Rotomoldeo.
1-Ayudante General.

Secoion Instalacion o Proceso

Proceso de Rotomoldeo

Descripoion delas tareas realizadas

Fabricacion de tangue para almacenamiento de agua y
fosa septica.

Duracion y Frecuenciadelas Tareas

De 35a 45 minutos

N* Trabajadores asignados porturno

MANAMA:
07:00 AM. a 05:00 P.M.

NOCHE:
Mo se labora

Magquinaria yequiposutilizadaos

Magquina de rotomoldeo.

Herramientas manuales y electricas

Pistola neumatico, taladros, brocas, sierras.

Materiales utilizados:

[tipo. tamafio vy peso)

Compuesto de polietileno.

Medios Mecanicos de Cargague
utiliza; habitualo esporadicamente

Montacargas, transpaletas.

CargaManualde Materiales:{tipo,
tamanio ¥ peso)

Bolsas de dkg de polietileno.

Sustanciasy Productos Guimicos
empleados; habituslo
esporadicaments

Clorure de polivinilo, gas butano, agua.

Medidas Preventivas Existentes

Equipo de proteccion personal, adecuada para altas
temperaturas,

Planes de confingencia y capacitacion constante al
personal.

Equiposde Proteccion Individual

Lentes, guantes, mascaras. Cascos, camisas manga
largas, tapones de cidos,

i Estan formados einformados los
trabajadores respecto a sus riesgos
especificos?

Si estan formados e informados sobre los Peligros y
Niveles de Riesgo dentro del Proceso de Rotomaoldeo.

Fuente. Empresa termoplastica analizada.
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Tabla: 3. Instalaciones y medios generales.

INSTALACIONES Y MEDIOS GENERALES

INSTALACIONES SOMETIDAS
A REGISTRO INDUSTRIAL

(Calderas, grupos de presion,
depositos, montacargas, etc.)

a- Sometidas a inspeccion por el
cuerpo de Bomberos de Panama.

b- Sistema Integrado de Salud.

MEDIOS MECANICOS DE
TRANSPORTE Y
MANUTENCION (carretillas
elevadoras, transpaletas,
apiladoras, puentes-grua, etc.)

a- Montacargas o Apiladoras
b- Transpaletas
c- Carretillas.

VEHICULOS DE LA EMPRESA

a- Montacarga.
b- Camiones.

CONTRATOS DE
MANTENIMIENTO
(Instalaciones industriales,
extintores, residuos, etc.}

¥ Mantenimiento de Extintores.
v Supervision de los Bomberos

MEDIOS DE EXTINCION DE

INCENDIOS Y EVACUACION

= Manuales (extintores,
equipos de manguera, etc.)

= Fijos (rociadores,
instalaciones de alarma,
alumbrado de emergencia,...}

(indicar nimero y tipo)

a- Equipo de Extincion Portatil.

b- Rutas de Evacuacion Senaladas.

No Cuenta la Empresa con:
a- Rociadores
b- Alumbrado de Emergencia.

Fuente. Empresa termopléastica analizada.
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+ Inicios del proceso de rotomoldeo
Con el crecimiento de la industria militar en el afio de 1855, se generan alternativas
en lo referente a fabricar piezas huecas y el moldeo para los cascos de misiles, siendo
este proceso patentado por el britanico R. Peters, dando asi la entrada en esta época
al proceso de rotomoldeo; mas tarde luego de una década en Norteamérica se
presentdé un mejor sistema en el que se permitia elaborar material bélico con
acabados mas uniformes, mejorando el material que era utilizado para la fabricacion

de armas de guerra.

A inicios del siglo XX, la fabricacion de productos rotomoldeados, comenzé a
utilizarse en la elaboracién de piezas huecas. Tales como, en 1905 se moldearon
objetos de cera; en 1910 los norteamericanos elaboraban huevos de chocolate, en
1920, se fabricaban objetos de yeso, no fue utilizada la fuerza centrifuga, dandose a

conocer las ventajas del rotomoldeo o rotacién lenta.

En Inglaterra en el afio de 1932, se fabricaban balones de caucho; la transmision
utilizada por la maquina era muy semejante a los que en la actualidad son utilizados.
En los afios de 1940, el proceso de rotacion lenta o rotomoldeo de plasticos fue
principalmente desarrollado. Las limitaciones de la época ofrecian pocas ventajas,
pues no era posible encontrar variedad en materiales para ser rotomoldeados. Las
mejoras en el proceso llegaron 20 afios luego de entrar al mercado los plasticos en

polvo lo cual beneficié significativamente la utilizacién de este proceso.

En 1946, la empresa Union Carbide, ingreso el plastisol, primer compuesto comercial
de cloruro de polivinilo (PVC), o liquido en plastificante, luego de 2 afios este material
seria utilizado como materia prima para el proceso de rotomoldeo. Los grandes
beneficios del plastisol fue la caracteristica principal que contribuy6 a su aceptaciéon
convirtiéndose asi en el auge principal de las industrias que se dedican al proceso de

rotomoldeado (ver anexo 4).
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En 1955 la compafiia Pallman Pulverizing Company, Inc, incursiona en la utilizacion
de molinos que permitian la obtencion de polvo muy fino, tecnologia basada en la
obtencion de plasticos con baja temperatura de fusion sin emplear agentes
refrigerantes. Las industrias dedicadas a la elaboracion de productos plasticos
utiizando como materia prima el polietleno, gozaron en esa época de un
considerable crecimiento en sus ingresos, el polietileno y la poliamida reforzados con

fibra de vidrio abrieron nuevos mercados a los productos elaborados por rotomoldeo.

Rotomoldeo o moldeo rotacional, es el proceso de hacer girar un molde entre 2 ejes
perpendiculares entre si, luego se vierte un polimero ya sea en estado liquido o en
polvo dentro del molde, la resina se fija a las paredes del molde obteniendo asi piezas
huecas. En nuestra época el polietileno es el material mas utilizado en el proceso de

rotomoldeo.

En la actualidad aparecen nuevos materiales con mejor versatilidad y manejabilidad,
capaces de ser procesados por este método. El proceso de rotomoldeo se compone

de las siguientes etapas:

+ Carga de Materia Prima: La materia prima previamente pesada, en fase
liguida o en polvo debe ser vertida dentro de un molde, y permanecer dentro
del molde, cuya construccion debera permitir la recuperacion de la pieza
elaborada.

+ Calentamiento. La temperatura utilizada en la elaboracion de la pieza debe
oscilar entre 250-450° C, el movimiento de rotacion producido por los 2 ejes
perpendiculares entre si, es el causante de que el polimero se adhiera a las
paredes internas del molde. Logrando una pieza hueca con uniformidad en

cada una de sus paredes internas y externas.
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+ Enfriamiento. Luego que el material polimérico se ha fundido completamente
y se ha logrado una pieza uniformemente elaborada se procede al
enfriamiento, evitando que ocurra alguna alteracion fisica de la pieza, producto
de un periodo de exposicidn prolongado.

+ Extraccién de la pieza o desmolde. La actividad de desmoldar la pieza
construida es considerada una de las etapas mas simples del proceso, por
consiguiente deben ser tomadas en cuenta algunas estrategias funcionales
cuando las piezas sean de gran tamafio. El desmontaje de la pieza se realiza
manualmente, lo cual indica la importancia en el disefio de los moldes para
rotomoldeo y deben ser contempladas algunas alternativas para mejorar las

actividades diarias. (ver anexo 2)

+ Proceso de Rotomoldeo en Panama.

Esta empresa internacional considerada como lider mundial, en la fabricacion y venta
de materiales de plastico, incursionan en la técnica de rotomoldeo en suelo Istmefio
en el afio 2012, luego de 6 afios en el mercado nacional trasladan parte de su equipo
de fabricacioén a la Provincia de Chiriqui, (bodega corporacidén de ingenieros), este
sitio funciona como centro de distribucioén, brindando un area de almacenamiento y
servicio de entrega de accesorios de cloruro de polivinilo (PVC), a toda la region
chiricana y otras provincias de la Republica de Panama.

La creciente demanda de tanques plasticos para ser utilizadas como fosa séptica y
para reserva de agua potable, por parte de la industria de la construccidén y otros
proyectos de indole publico y privado, sentaron las pautas para establecer en el
terreno que pertenece a la corporacion de ingenieros (Chiriqui), la fabricacion de
tanques plasticos utilizando la técnica de rotomoldeo, logrando con esto suplir las
necesidades de este producto plastico y asi disminuir el costo en transporte que se
requeria para trasladar los tanques plasticos de la ciudad de Panam@, hasta la

Provincia de Chiriqui.
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Tabla: 4. Personal y productos fabricados.

PERSONAL QUE INTERVIENE EN EL PROCESO DE ROTOMOLDEO.

OCUPACION TOTAL
a- TECNICO DE ROTOMOLDEO 2
b- AYUDANTE GENERAL 1

Fuente. Aguila 2018.
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Figura: 3. Diagrama espacial del area de rotomoldeo.
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Fuente: Adaptado Aguila (2018). Empresa termoplastica 2018.
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1.4. Objetivos del informe de practica profesional

1.4.1. Objetivo General

+ Analizar el procedimiento de trabajo seguro en el area de rotomoldeo,

(centro de distribucién de accesorios de cloruro de polivinilo (PVC),
ubicado en los talleres de la corporacion de ingenieros (corpinsa)

Chiriqui.

1.4.2. Objetivos Especificos

v

4
v

Describir el flujo de actividades de fabricacion de tanques plasticos
mediante el proceso de rotomoldeo.

Identificar los peligros en el area de rotomoldeo.

Evaluar los riesgos en las actividades del proceso de rotomoldeo
utilizando la matriz de riesgo de William Fine.

Proponer las medidas preventivas en el proceso de rotomoldeo.
Sefialar en el mapa de riesgo la ruta de evacuacion y ubicacion de
extintores portatiles en el area de rotomoldeo.

Verificar el estado actual de los equipos de seguridad industrial
(extintores portétiles) y equipos mecanicos (montacargas) presentes en
el area de rotomoldeo.

1.5. Poblacion beneficiaria

Al identificar los peligros que intervienen en el proceso de fabricacion de

tanques plasticos en el area de rotomoldeo, centro de distribucion de

accesorios de cloruro de polivinilo (PVC), ubicada en la bodega de corpinsa,

seran

beneficiados los operarios o0 técnicos que realizan las distintas

actividades y tareas del proceso de rotomoldeo, las familias de los

trabajadores, el medio ambiente y también la estructura organizacional de la

empresa.
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1.6. Cronograma de actividades

Se detalla a continuacioén el desarrollo de las actividades realizadas dentro de

la planta de produccion, para realizar el informe de préctica profesional.

v

+

¢ ¢

+

Presentacion con el supervisor de turno, para el recorrido en la planta de
produccioén de tanques plésticos (PVC).

Observar las medidas de prevencidn de riesgos en la planta de trabajo.
Presentacion de avance de informe de practica profesional a la Profa.
Floridaria Caballero.

Asistir a talleres, sobre los equipos de proteccion personal (EPP).
Conocer sobre los productos que se utilizan para la elaboracion de los
tanques en rotomoldeo.

Realizar listado de verificacion y funcionabilidad de los extintores y
montacargas en el area de rotomoldeo.

Elaborar las medidas de intervencién que seran aplicadas en el proceso de
rotomoldeo.

Participar en aplicacion de mediciones: ruido, estrés térmico, acumulacion
de particulas en el area de rotomoldeo.

Elaborar el disefio de la propuesta del procedimiento de trabajo seguro en
el proceso de rotomoldeo.

Revision por parte del profesor asesor del avance del informe de practica
profesional.

Coordinar la revision metodolégica del informe de préctica.

Preparar la propuesta de procedimiento de trabajo seguro para que sea
entregada a la empresa.

Realizar todo aquello concerniente a la sustentacion del informe de practica
profesional.

(ver anexo 3).
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CAPITULO I



CAPITULO II. DESCRIPCION DE LA PRACTICA PROFESIONAL.
A continuacion se detallan las actividades que se realizaran durante la preparacion del informe de préctica
profesional, dentro del periodo comprendido del 01 de Junio al 15 de Agosto del presente afio 2018.

2.1. ACTIVIDADES REALIZADAS

Tabla: 5. Lista de actividades y su periodo de tiempo.

PERIODO ACTIVIDADES

1- Recopilar datos de la empresa. Se hara la presentacién ante el supervisor de la practica profesional
quien informara al personal de turno el motivo de mi presencia dentro de la planta.

DEL 01 DE JUNIO 2- Revisar los antecedentes de incidentes y accidentes laborales, a nivel nacional e internacional.
AL 15 DE JUNIO 3- Establecer la justificacién, objetivos, los beneficiarios y el nivel organizacional de la empresa.

4- Asistir a larevision semanal del informe de practica.

1- Organizar el portafolio de actividades, como prueba de la asistencia a la empresa.

DEL 16 DE JUNIO 2- Asistir alarevision semanal del informe de practica.

AL 30 DE JUNIO 3- Enviar el informe de practica al profesor asesor para su revision.

1- Establecer el método para lograr identificar los peligros y evaluar los niveles de riesgos, que estan
DEL 01 DE JULIO involucrados en el proceso de rotomoldeo.
AL 15 DE JULIO 2- Se haréan verificaciones de algunos equipos mecanicos (montacargas) y equipos de seguridad

industrial (extintores).

3- Analizar los datos obtenidos sobre los aspectos mas sobresalientes al realizar las distintas
actividades del proceso de rotomoldeo.

4- Se enviaran los resultados al profesor asesor para su revision y correccion.

1- Se elaborara el disefio de la propuesta en base a los resultados obtenidos de la identificacién de
DEL 16 DE JULIO los peligros y la evaluacién de los niveles de riesgo.

AL 31 DE JULIO 2- Se documentara la utilizacion del procedimiento de trabajo seguro, en el proceso de rotomoldeo.
3- Se enviara el informe de practica a las partes encargadas (Prof. Metoddlogo, Prof. Espafol), de
verificar que el mismo se encuentre en su etapa de sustentacion.

01 DE AGOSTO AL | 1- Se coordinara con las autoridades del decanato de maestria y postgrado, sobre la fecha posible de
15 DE AGOSTO sustentacion del informe de practica profesional.

Fuente: Aguila 2018
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2.2. PORTAFOLIO DE ACTIVIDADES.

En las siguientes fotografias, se hace constancia de la participacion del estudiante, en las visitas, asistencia al
area de practica y la recoleccion de informacion para llevar a cabo la realizacion de la practica profesional.

Foto: 1. Visita al area de rotomoldeo.

Fuente: Aguila 2018.

+ Se realizan visitas programadas al area de rotomoldeo, en la bodega de distribuciéon de accesorios de cloruro
de polivinilo (PVC), para obtener informacion.
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Foto: 2. Participacion en charlas de equipo de proteccién personal, (EPP).

Fuente: Aguila 2018.

+ En esta empresa se realizan seminarios sobre el uso del equipo de proteccién personal (EPP), adecuando
el equipo no solo a la actividad laboral sino también al operario.
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Foto: 3. Realizar listado de verificacion de extintores.

Fuente: Aguila 2018.

W El listado de verificacion de los extintores manuales, que se encuentran dentro del area de rotomoldeo, se
realiza cada afio, garantizando asi que se rednan las condiciones éptimas del mismo y que pueda ser utilizado
en alguna situacion de peligro.
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Foto: 4. Mediciones de temperatura dentro del area de rotomoldeo.

Fuente: Aguila 2018.

¥ El proceso se realiza en un area abierta, lo que hace importante el considerar la medicién del estrés térmico
0 golpe de calor que se genera en el area de rotomoldeo.
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Foto: 5. Mediciones de niveles de ruido y particulas en el ambiente.

Fuente: Aguila 2018.

¥ Como parte del Plan de Gestion de Riesgo de la empresa, se organizan programas de medicién de algunos
factores que pueden afectar al recurso humano que realiza el proceso de rotomoldeo dentro de la fabrica,
estos pueden ser niveles de ruido, la cantidad de particulas en el ambiente y otras.
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Foto .6. Observar la distribucion de plantay ruta de evacuacion.

Fuente: Aguila 2018.

W El area utilizada para el proceso de rotomoldeo, debe contar con los accesos adecuados y la sefializacion
apropiada, para garantizar la seguridad y bienestar del trabajador.
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Foto: 7. Area de materia prima.

Fuente: Aguila 2018.

+ Se evallan algunos riesgos ergonémicos que pueden darse en la transportacion de la materia prima y asi
recomendar al operario, como lograr realizar la misma tarea sin poner en riesgo su bienestar fisico.
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Foto: 8. Area frontal del centro de distribucién de accesorios de PVC.

Fuente: Aguila 2018.

+ La parte frontal del centro de distribucién de accesorios, es el sitio escogido para punto de reunién, ante
una emergencia que sea necesario ejecutar una evacuacion.
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Foto: 9. Listado de la funcionabilidad del montacargas.

Fuente: Aguila 2018.

+ El montacargas o apilador utilizado para transportar la resina y tanques que resultan del proceso de
rotomoldeo, deben estar en buenas condiciones los cuales sirvan de ayuda al momento que el operario
necesite mover la carga pesada, asi como contar con sus dispositivos de emergencia evitando con esto el
generar alguna situacion de peligro o nivel de riesgo dentro de la fabrica.
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CAPITULO lIl. ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

Se presenta a continuacion la informacion obtenida al analizar cada uno de los
factores que intervienen en el proceso de fabricacién de los tanques plasticos
en el &rea de rotomoldeo.

3.1. Anadlisis de resultados
Para el analisis de resultados se tomo en cuenta los objetivos especificos del
Informe de préactica profesional y asi obtener una mejor vision de la informacion

obtenida.

+ Descripcion del diagrama de flujo de actividades del proceso de
fabricacion de los tanques plasticos (PVC), técnica de rotomoldeo.

+ Preparacion del listado de los peligros identificados en el area de
rotomoldeo.

+ Determinacion de los niveles de riesgo, método William Fine del
“Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo” (INSHT).

+ Propuesta de las medidas preventivas en el proceso de rotomoldeo.

+ Sefializacién en el mapa de riesgo de la ruta de evacuacion y
ubicacion de extintores portatiles en el area de rotomoldeo.

+ Documentacion mediante un listado de verificacion la condicion

actual de los extintores portétiles y del montacargas.

Diagrama de flujo descriptivo del proceso de rotomoldeo.

Un diagrama de flujo de actividades es la muestra grafica del flujo o secuencia
de tareas simples. Le ofrece al investigador la facilidad de conocer la secuencia
actual del proceso, las partes involucradas y los responsables del mismo;
utilizando pictogramas y simbolos se muestra el procedimiento administrativo

o productivo de la organizacion.
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El crecimiento de la industria de la construccion en esta region, fue motivo para
que esta empresa termoplastica , estableciera dentro de su bodega de
distribucion de accesorios de cloruro de polivinilo ( PVC), ubicada en los
talleres de la corporacion de ingenieros (corpinsa Chiriqui), la implementacion
del proceso de rotomoldeado, tanques plasticos que son utilizados en su
mayoria para reserva de agua potable y fosas sépticas, los cuales cumplen
con normas y leyes establecidas con miras a evitar la contaminacién del

ambiente, suelo y otros seres Vivos.

En la actualidad esta empresa no cuenta con una guia esquematizada para
que el operario pueda realizar sus actividades y tareas propias al proceso de
rotomoldeo. Para un mejor entendimiento del proceso de rotomoldeo cuyo
propasito es el de identificar los peligros y evaluar los niveles de riesgo a los
que el operario se expone al realizar sus labores se especificaran en

actividades mediante flujogramas utilizando los siguientes simbolos.

Figura: 4. Simbologia del proceso de flujo de actividades.

Actividad
(Cortar, doblar, agregar...)

Almacenamiento
(Guardar la materia prima para un
uso futuro)

< 0O

o Decisién

Filtro de calidad
si éSe cumple con lo esperado?

Demora
El producto tiene que esperar a que
otra actividad se concluya

Transporte
Traslado a otro lugar

v U

Fuente: Tecnologia 2009
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Figura: 5. Diagrama de flujo, fabricacion de tanques pléasticos.
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Tabla: 6. Listado de identificacion de peligros

Categoria PELIGROS AREA DE ROTOMOLDEO PT1
+ Locativos Sindrome del edificio enfermo (estructura antigua, X
mala distribucion de la planta).
Golpes, cortaduras, proyecciones de objetos, etc.
< Mecanicos Las maquinas, .|Q asociado aI' _montaje, funci'o_nam.iento,
puesta en servicio, el mantenimiento, las modificaciones,
reparaciones y desmontaje.
Todo aquel vehiculo, que transporte o transite dentro de la X
planta o en caminos externos (Ej. Posible atropello).
Todo lo relacionado a la elevacion, manejo manual de X
herramientas, equipos, materiales, etc.
Sustancias que puedan ser inhaladas.
+ Sustancias E— =
o Liguidos o vapores, que logren causar dafio al hacer X
Quimicas . - .
contacto con la piel, o ser absorbidos a traves de ella.
lluminacién inadecuada o defectuosa. X
+ Elementos
Fisicos Exposicion a sonidos fuertes por tiempo prolongado. X
Aquellas vibraciones que afecten los miembros del cuerpo, X
ocasionados por maquinas o herramientas.
Estrés térmico: ambientes muy calientes (T° superior a 30°C X
y actividades fisicas extremas).
Levanta carga por encima de la altura de los hombros. X
+ Ergondémico — = :
9 Carga Fisica/Esfuerzo postura estéatica (de pie). X
Transporta, empuja o arrastra cargas manualmente X
Posiciones de los miembros del cuerpo no saludables X
(mufieca doblada, espalda doblada o rotada, arrodillado,
agachado, en cuclillas).
Incendio y explosion de gases. X
+ Incendio/ X
Explosién Incendios eléctricos o cortocircuitos.
<+ Naturales Sismos/Terremotos, condiciones ambientales producto del X
proceso de rotomoldeo.
Fatiga laboral, (estrés). X
+ Psicosociales
Carga horaria de trabajo. X
No contar con un Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS). X
Equipos para extincién de incendio en malas condiciones. X
- No estar capacitado, en lo que se refiere a los riesgos que X
¥ Tecnol6gicoy | se expone y cémo debe protegerse.
de seguridad Vehiculos: en mal estado con: luces defectuosas, sin frenos, | X
dispositivo acUstico dafiado y matafuegos expirados.
Las rutas de evacuacion sin sefializar u obstruida. X

Fuente: Aguila 2018.
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Figura: 6. Mapa de riesgo en el area de rotomoldeo.
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Tabla: 7. Matriz de niveles de Riesgo.

FECHA.:

16- JULIO-2018

Ezxpoeiolin (E}

M3y Ores
pgeneralmente imeversibles;

COMNEECUENMCIA [T}

esgo

HIVEL DE RIE3G0D

[ es,

Lesiones menores
mente reversibles.

Riesgo medio; se debe controlar
N cuanto sea posible.

PROYECTO : PROCESO ROTOMOLDEO

Planta: Area de Rotomoldeo

REALIZADO POR: LIC. MARCELINO AGUILA P.

ACTIVIDAD: PROCESO DE ROTOMOLDEO.

& CUANTIFICACION | NIWEL DE
IDENTIFICACION DEL PELIGRO DEL RIESGO RIESGO TRATAMIENTO ¥ CONTROL DEL RIESGDO
Lo —
a— - = ]
= Consecuencias s |3 |e . e
3 Factor De Fuents del Peligro g = E g n > Medidas de Accion
§ Riesge Dafio o E 5|8 T FPrevencion Propuestas A
S EZ|8 = S Tomar
S |= | ¥ A
Caida a desnivel. ‘I-‘nrudura:, E‘valun:iﬁn por personal idéneo an | + Observar Ta
o esguinces y lo referente a Higiene Ocupacional. Ejecucion de la
= Pisos mojados o distensiones, 2 1! 1 2 Actividad.
a resbaladizos fracturas. Evaluacién referente a Seguridad e .
o L . = + Realizar las
= Higiene Industrial dentro del area medidas
o N Mala Perdida de la de rotomoldeo. preventivas en
E g iluminacion. vision. los factores de
E % Postura sin Articulaciones Capacitacion al trabajador para l'|*§n¢'$
E £ ﬁ apoyo fatigadas. colocar la postura adecuada. sefialados.
s = E adecuado. 1 1 2 2 _
m = Dolores Evaluacién Ergondmica, con
E a m tareas musculares. métodos especificos.
P w it
= repetitivas
§ - -
; Resina de PVC. Dermatitis y Controles periddicos de higiene
a otras afecciones ocupacional.
E Heces de aves, a la piel. 1 2 1 2
5 roedores, entre Capacitaciones sobre seguridad
o otros, industrial.
-
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+ Encendido manual |+ Quemadura, Cerrar el area de fabricacion con Observar la
8 contusiones, material aislante del calor. Ejecucion de
= muerte. la Actividad.
T Sustituir el proceso manual a
" 3 mecanico. Efectuar las
= + El gas butano. + Incendio Realizar el mantenimiento COTTecciones
=) . necesarias
g = : e » adecuado de los equipos de para
o § & |+ Equipos eléctricos. |+ Explosion extincion. disminuir  la
Fr - E . . . magnitud del
o 2 Cortocircuitos. Fﬂpﬂ[:lt_ﬂ[:lﬂnes sobre seguridad peligro.
= o LLI industrial.
¥ & + No utilizar el Quemaduras, Capacitaciones sobre sequridad
I.|=J = B procedimiento incapacidad industrial.
8 = adecuado. permanente.
- = Mediciones sobre higiene
2 =& |+ Usoinadecuado del |+ Atropellamiento Industrial. (INSHT)
= equipo de ajuste. con el vehiculo
> mecanico.
» |+ Carga horaria de + Fatiga. Controles peridodicos de higiene Observar la
o % trabajo. + Estrés laboral. ocupacional. Ejecucion de
L8-5 + El ambiente + Dolores de Pausas o descansos entre la Actividad.
O a8 generado por el uso cabeza actividades.
o del rotomoldeo. Controles |
) + sobre la parte
= s + Escalera a desnivel. | + Golpes, Capacitaciones sobre seguridad emocional de
o - + Area abierta contusiones. industrial los
E 8 + Pisos humedos. + Traumatismo a trabajadores.
o - nivel cervical Mediciones sobre higiene .
3 . Industrial. (INSHT) Realizar las
'—: + (arga fisica. <+ Traumatismo en Capacitacion al trabajador para :3;::;3 :iﬂsrjes
n =] columna colocar la postura adecuada.
0 E + Mala postura cervical.
= N Evaluacion Ergondmica, con
< g <+ Vibraciones. + Lesion en métodos especificos a la actividad.
E huesos de la
mano.
-+
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Escalera a Golpes, Evaluacion por personal idoneo en |+ Observar Ia
desnivel. contusiones. lo referente a Higiene Ocupacional. Ejecucion de
la Actividad.
Area abierta Traumatismo a Evaluacion referente a Seguridad e
@ g nivel cervical Higiene Industrial dentro del area|+ Realizar las
o ¢ |5 Pisos himedos de rotomoldeo correcciones
g =] Lesion en sugeridas.
- g - huesos de la
L
E= | » mano
= S 8 Carga fisica. Trauma en Capacitacion al trabajador para
é = vertebras. colocar la postura adecuada.
= Mala postura
[—]
=1 Trauma en Evaluacion Ergonomica, con
5 columna métodos especificos a la actividad
cervical.
+
Escalera a Golpes, Evaluacion por personal idoneo en |+ Observar la
desnivel. contusiones. lo referente a Higiene Ocupacional. Ejecucion de
la Actividad.
o Area sin sefales Traumatismo a Evaluacion referente a Seguridad e
= de transitar. nivel cervical. Higiene Industrial dentro del area|+ Efectuar las
c E de rotomoldeo correcciones
e o |8 Ruta de Lesion en necesarias
S o evacuacion huesos de la para
E’ E |# obstruida mano dISITII!‘IIIIr la
e 3 Montacargas. Atropellamiento, Capacitaciones sobre seguridad magnitud del
.= contusiones, industrial. peligro.
Transpaletas.
g _g. Traumas Mediciones (personal idéneo)
% E- Maquina de encefalocraneal. sobre higiene Industrial.
c rotomoldeo.
= Incapacidad Brindar el mantenimiento
= =} temporal. adecuade  a los equipos
E Permanente, mecanicos.
" perdida de
é miembros del Mantener el buen estado de los
cuerpo entre equipos de extincion de fuego.
- otros.

Fuente. Adaptado por Aguila 2018.
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Figura.7. Ruta de evacuacion y ubicacién de extintores portatiles.

RUTA DE EVACUACION EN EL AREA DE ROTOMOLDEO ‘

<« PN 30 AVENIDA | SUR N ° o

— Y N - . ;d

MATERIA PRIMA

AREA DE ROTOMOLDEO

57,65

Fuente. Adaptado por Aguila (2018). Empresa termoplastica analizada.
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Tabla: 8. Listado de condicion actual de extintores.

- MAYO EXTINTORES
No UBICACION O AREA TIPO VEI;\IE((Z:III-\IAA;E?\IIE'FO CONDICION OBSERVACION’ES
BUENO | MALO | LB | conDICION
1 PARED (fondo a la izquierda) A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
2 GONDOLA #12-13) A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
3 COMEDOR (planta baja) A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
4 COMEDOR (planta alta) A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
5 GONDOLA #8 A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
6 GONDOLA #18 A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
7 GONDOLA #5 A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
8 ROTOMOLDEO A.B.C polvo quimico dic-18 v 110| en buen estado
9 PARED ( depésito de tanques) A.B.C polvo quimico mar-18 _
10 MONTACARGAS A.B.C polvo quimico ene-19 v 5 | en buen estado
11 BANO A.B.C polvo quimico ene-19 v 20 | en buen estado
VERDE = EN BUEN ESTADO
NOTA | AMARILLO= PROXIMO A VENCERSE
. koosvenapo

Fuente. Adaptado por Aguila (2018). Empresa termoplastica analizada 2018.
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Listado de verificacion de extintores

+ Alcance del estudio:

+ Actualmente se cuenta en esta bodega de distribucion de accesorios y
area de fabricacién de tanques plasticos, (rotomoldeo) de productos de
cloruro de polivinilo (PVC), con 11 extintores, todos certificados segun
norma vigente de la Republica de Panama.

+ Que al momento de realizar la verificacion de la fecha de vencimiento,
se comprobo que uno de los extintores estaba vencido.

<+ Algunos extintores portatiles se encontraban sin el pasador de
seguridad.

+ El personal que trabaja en la bodega obstruia la visibilidad del equipo
matafuego, con algunos materiales y accesorios de plastico.

+ Se procedié a informarle al encargado de salud ocupacional, el cual

informo al proveedor y fue subsanado el inconveniente.

La National Fire Protection Association, (NFPA), organizacion que fue fundada
en los Estados Unidos en el afio de 1896, es la encargada de velar, crear y
mantener las normas y requerimientos minimos, cuyo fin es prevenir los
incendios, también es la garante de brindar las capacitaciones necesarias
sobre la instalacién y uso de medios de proteccion contra incendio, utilizados
tanto por los miembros del cuerpo de bomberos asi como por el personal

encargado de la seguridad industrial.

En Panama, se han adoptado normas y leyes internacionales, para todo
aquello referente a: uso, disposicion, mantenimiento y otros aspectos
importantes del equipo de seguridad industrial (extintor portatil), el propdsito
principal de estos reglamentos es el de mantener en condiciones optimas sus
componentes tanto internos como externos de este recurso matafuego,

salvaguardando asi la vida, honra y bienes de todo ser vivo.
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Tabla: 9. Listado de verificacion de montacargas.

Control de Revision- Mantenimiento de Montacargas.
' Formulario de Inspeccion
I Inspeccion Visual UBICACION: PLANTA AREA
DE ROTOMOLDEO
" Fecha: Condicion
BUENA | MALA | Observaciones Generales.
1 Llantas/Ruedas/Revestimient v
o/presion de aire 1- Faltan luces de Reversa.
2 Luces v
3 Dispositivos de Advertencia V | 2- No Marca el Nivel de
4 Numero de Hora millaje v Combustible.
5 Relojes Indicadores ') 3- El Refrigerante que se
6 Danos a Carroceria Vv utiliza es Agua.
7 Fuga de Aceite/Combustible/Agua V | 4- Tiene Fuga del Aceite
8 Nivel de aceite del Motor v Hidraulico.
y 5- La Alarma Debe Tener
9 Nivel del Refrigerante Mayor Intensidad.
10 | Nivel de Combustible \' 6- No Tiene Pito/Bocina.
11 Nivel de Aceite Hidraulico Vv
12 |Bateria \
13 Puntos de Lubricacién Externa v
Inspecciéon Operacional
BUENA | MALA
14 Pito/Bocina Vv
15 Direccion Hidraulica '}
16 Frenos Vv
17 Freno de Emergencia Vv
18 Seguro de Arranque en Neutral Vv
19 Inclinacidén de Trinche Vv
20 Subir y Bajar el Trinche Vv
21 Aditamento Hidraulico '}
22 Cinturon de Seguridad '}
23 | Extintor v
24 Alarma de Retroceso \'}
Operador de Turno: Sr: Gonzalez
Supervisor de turno: Sr: Wood

Fuente. Adaptado por Aguila (2018).
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Listado de condicién de montacargas.

+ Alcance del estudio realizado.

Al realizar el listado de verificacion de la condicion actual en la que se

encuentra el montacargas o apilador de mercancia, el cual es utilizado para

mover la materia prima que es el elemento principal en el proceso de

rotomoldeo, en la elaboracién de los tanques de 750 litros, cuya funcion de

estos es servir de reservorio de agua potable y fosas sépticas. El apilador

también levanta los tanques plasticos los cuales tienen un peso de 19.5 Kg;

evitando asi las lesiones corporales a los operarios de esta actividad.

+ A continuacion la condicién actual del montacargas:

v

¢ ¢ ¢ ¢ ¢

&

Las ruedas del vehiculo no estaban en las mejores condiciones; baja
presiéon de aire y presentaban un considerable deterioro.

Las luces del vehiculo estaban defectuosas.

Las bocinas o pito no estaban funcionando.

Presentaba dafios en la carroceria y fuga de aceite hidraulico.

No portaba el extintor portatil.

Los dispositivos de advertencia no estaban en sus mejores
condiciones.

Se establecié que el montacargas que esta funcionando como equipo
de transportar accesorios de plastico y los tanques productos del
proceso de rotomoldeo, no se le brinda el mantenimiento preventivo

adecuado.

En la Republica de Panama se adopta el reglamento en la cual se norma el

uso del montacargas o apiladora, segun la Autoridad del Canal de Panama

(ACP), en donde dice que todo montacargas debe ser revisado o0

inspeccionado una vez al afio. (ACP., 2012).
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3.1.1 Propuesta de Solucién.

La propuesta del procedimiento de trabajo seguro sera una guia a seguir por
parte de los operarios del proceso de rotomoldeo, pues le brindara mayor
seguridad al momento de realizar sus actividades laborales. El establecer
procedimientos seguro de trabajo garantiza que las tareas propias de las
actividades del proceso sean analizadas y aplicadas en todo su contexto de
produccion y a partir de alli desarrollar las medidas preventivas y acciones de
control que mas adelante le proporcionen al recurso humano, la seguridad
necesaria tanto a los trabajadores como a las directivos de la organizacion de
establecer en sus puestos de trabajo, ambientes saludables, productos de

mejor calidad y por ende mayor productividad.

3.1.1.1 Marco de Referencia.

La Resolucién # 45588-2011-J.D, de la Caja de Seguro Social (CSS),
Reglamento General de Prevencion de los Riesgos Profesionales y de
Seguridad e Higiene en el Trabajo; establece que toda persona tiene derecho
a realizar sus labores en un ambiente adecuado que le garantice su salud
fisica, social y mental, por esto las empresas deben implementar
procedimientos seguros de trabajo, ofreciéndole al trabajador los Equipos de
Proteccion Personal, (EPP), (ver anexo 4), apropiados a las actividades que
realiza, evitando de antemano que la compensacién econdémica remplace la

seguridad, higiene y bienestar del operario.

CAPITULO IV
Los Sistemas de Salud, Seguridad e Higiene del Trabajo
ARTICULO 23

d- La Implementacion de Procedimientos Seguros de Trabajos y equipo de
proteccion personal deben estar acordes con la actividad a desempefar.
(SOCIAL, RESOLUCION 45,588-2011-J.D., 2011).
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En el Reglamento Técnico “Comision Panamefia de Normas Industriales y
Técnicas” (COPANIT), la norma # 43-2001, de la Republica de Panama, sobre
la Higiene y Seguridad Industrial para el control de la contaminacion
atmosférica en ambientes de trabajo producida por sustancias quimicas se
establecen los requisitos en cuanto a la proteccion de la seguridad y salud de
los trabajadores frente a los riesgos derivados de la exposicidon a agentes

quimicos.

Debido a que en la bodega de centro de distribucion de accesorios se
desarrolla el proceso de rotomoldeo y en la misma, no se cuenta en con un
procedimiento de trabajo para realizar las actividades de fabricacion de los
tanques plasticos por sus operarios se propone por consiguiente, en base a lo
observado en la realizacion del informe de practica profesional, un
procedimiento de trabajo seguro (PTS), que pueda ser integrado al actual plan
de gestidn de riesgo, y sea aplicado a las diferentes actividades que realiza el

operario en el proceso de rotomoldeo.

En el marco juridico de la Republica de Panam4, estan establecidas las
normas y leyes de medicina laboral y seguridad e higiene en los lugares de
trabajo, también se recomienda a los empleadores la utilizacién de equipos de
proteccion personal de calidad basados en fichas técnicas establecidas por

normas nacionales e internacionales, (ver anexo 4).

Al transcurrir de los tiempos la seguridad, salud ocupacional y la prevencién
de riesgos laborales, han logrado mayor relevancia al ser contemplada dentro
de la Ley Organica de la Caja de Seguro Social (CSS), en donde se establecen
los aspectos de seguridad en el trabajo; recientemente fue aprobado el
‘Reglamento General de Prevencion de Riesgos Profesionales” (RGPRP),
cuyo interés principal es el de mejorar las condiciones laborales en los

ambientes de trabajo.
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En la actualidad se adelantan estrategias que faciliten la aplicacion de gestion
de riesgos en los diferentes puestos de trabajos, el “Sistema Informéatico de
Salud y Seguridad Ocupacional” (SISSO), facilita que dentro del sistema en
el cual se registran los riesgos profesionales dentro de las empresas

panamefas sea posible.

Al iniciar el afio 2000, se integran al sistema educativo nuevas carreras
universitarias en territorio panameno, la seguridad laboral del trabajador y la
prevencion de riesgos, surgen de la necesidad de formar el personal calificado
en lo referente a salud ocupacional y que sean responsables en esta area,
gue puedan garantizar el cumplimiento de las normas y leyes panamefas en
todo lo asociado a la prevencién de los riesgos laborales y la vigilancia de las

condiciones de seguridad, higiene y ambiente.

Cada dia se mejora y se avanza con los conocimientos adquiridos en el campo
laboral, se generan grandes satisfacciones que motivan al profesional de la
seguridad y salud ocupacional a ser el garante del bienestar fisico, mental y
social del trabajador.

Metodologia utilizada en la identificacién de peligros.

Para el desarrollo de la identificacion de los peligros y evaluacion de los
niveles de riesgo, en el proceso de rotomoldeo en esta empresa termoplastica,
ubicada en los talleres de la corporacion de ingenieros (Chiriqui), sera
considerado un estudio descriptivo por observaciéon directa, basandose en un
analisis cualitativo, sin incluir datos cuantitativos de las actividades y factores

de riesgos involucrados en el proceso.

Se identificaran los peligros en el area de rotomoldeo y se evaluaran los niveles
de riesgos. Se realizaran los listados de verificacion de los extintores portatiles,
y el buen funcionamiento de los (equipos mecanicos), montacargas cuyo fin es

brindar la seguridad al recurso humano dentro de la planta.
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Esta practica esta basada en la técnica o Metodologia William FINE, del
“Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo” (INSHT), para la
identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, en el cual:
+ - Se desarrolla un enfoque proactivo y menos reactivo,
¥ - Se pueda utilizar en todas las actividades del proceso de rotomoldeo.
¥ - Su disefio sea para la deteccion de aquellos peligros que puedan
ocasionar dafos a la salud, instalaciones y al ambiente.
+ - Se establezca que antes de iniciar la actividad, se realice el andlisis
de trabajos seguro (ATS) conforme al formato establecido.
El Método de William Fine, es una herramienta probabilistica que permite
establecer la magnitud del dafio en cada peligro identificado y valorar el nivel
de riesgo encontrado, a través de una formula matematica en donde se vincula

la probabilidad de ocurrencia, las consecuencias y la exposicion a dicho riesgo.

Cuantificacién del riesgo: En la cuantificacion del riesgo, se evalu6é cada
condicion de peligro observado en las actividades que se realizan en el
proceso de fabricacion de fosas sépticas y tanques de reserva de agua

(rotomoldeo), utilizando el método de William Fine.

Tabla: 10. Valoracion de las consecuencias.

VALORACION DEL RIESGO

IMPACTO O CONSECUENCIA

VALOR IMPACTO CONSECUENCIA

recuperacion.

3 Critica Lesiones mayores generalmente irreversibles; amputaciones;
pérdidas de facultades o sentidos. Requiere largos periodos de

2 Media Lesiones con dias perdidos generalmente reversibles que
necesitan varios dias de recobro. El recobro es total o parcial.

Fuente: Adaptado por Aguila (2018) del método de evaluacion de riesgos
del Instituto nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo del INSHT.



La formula de la magnitud del riesgo o grado de peligrosidad es la siguiente:
GP=CxEXxP.

+ Consecuencia (C): lesion o dafio debido al riesgo que se considera,
incluyendo desgracias personales y dafios materiales (tabla 10).

+ Probabilidad (P): Una vez presentada la situacion de riesgo, la
probabilidad de que, las situaciones de la secuencia completa del accidente
se sucedan en el tiempo, ocasionando algunas condiciones negativas para
el trabajador (tablall).

+ Exposicion (E): Es la regularidad con la que aparece la condicion de
riesgo anticipando asi, un acontecimiento que pueda iniciar la secuencia
del accidente. Cuanto mas alto sea la ocurrencia a una ocasion peligrosa
mas elevado sera el riesgo relacionado a la actividad (tablal2).

En el cuadro a continuacion se presenta una frecuencia de la probabilidad de

ocurrencia en el riesgo analizado:

Tabla: 11. Valor y Probabilidad

VALOR PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

3 Usualmente Es normal que suceda.

2 Raramente Ya ha ocurrido.

Fuente: Adaptado por Aguila (2018) del método de evaluacion de
Riesgos. del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo
(INSHT).
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Identificacidn de las condiciones de peligro.

Al evaluar los riesgos laborales implicados al proceso de produccion se puede
establecer el grado severidad de aquellos factores de riesgos que no hayan
logrado evitarse, logrando con esto que cada uno de los actores principales de
la organizacion esté en condiciones de tomar la decision apropiada sobre la
importancia de adoptar medidas preventivas y de ser necesario implementar

algunas medidas correctivas.
Posibles maneras de clasificar las actividades de trabajo son las siguientes:

+ Las areas y el medio ambiente externo al proyecto.
+ Las tareas propias de las actividades del proceso.

+ Los trabajos de mantenimiento, incluyendo su planificacion y realizacion.
Para lograr identificar los peligros se deben hacer 3 preguntas:

¥ ¢Hay una situacion de dafio?
+ ¢Qué (o quiénes) pueden ser dafiados?
+ ¢Como se puede dar la ocurrencia del dafio?

La evaluaciéon de riesgos. Es un proceso principalmente dirigido al trabajador
al presentarse algunas condiciones negativas de salud, o cuando al realizar
las actividades propias del proceso, se determine que las medidas preventivas

no son las correctas.
Algunas medidas a tomar pueden ser:

+ Lainvestigacion sobre ¢ Que esta causando el dafio a los trabajadores?
Las estrategias para lograr reducir y controlar los riesgos.

Analizar la situacion actual referente a la salud de los trabajadores.

¢ ¢ 4

Los resultados de las evaluaciones deben ser periddicamente revisadas
y documentadas, comun acuerdo entre las partes interesadas, como lo

son la organizacion y los trabajadores.
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Tabla: 12. Exposicién al riesgo.

VALOR EXPOSICION (E)
8-11 Quizas una (1), vez al mes sucede.
4-7 Rara vez ha sucedido.

Tabla: 13. Nivel de riesgo ACCIONES A TOMAR

del 8-11 Nivel de riesgo Alto; requiere | Aplicar correcciones inmediatas
controles. mientras se ejecuta la actividad.

Del 4-7 Nivel de riesgo Medio; se debe | Programar correcciones en un
controlar en cuanto sea término no mayor de una
posible. semana.

Fuente. Adaptado por Aguila (2018) del método de evaluacién de riesgos,
del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT.

Para el logro de la identificacién de peligros, es de utilidad seccionarlos en
distintos conceptos, tales como: mecénicos, eléctricos, fisicos, sustancias
guimicas, incendios, explosiones, ergondmicos, psicosociales, entre otros.

Adicionalmente se puede desarrollar alguna interrogante como por ejemplo:
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¢ Estan presentes las condiciones de peligros en las actividades propias de las

actividades del proceso?

v
v

+

Golpes y cortes o0 proyecciones de objetos.

En la maquinaria lo referente con el montaje, puesta en funcionamiento,
mantenimiento, modificacion, reparacion y desmantelamiento.
Relacionados con vehiculos, que cubran el transporte en planta y en
caminos externos (Ej. riesgo de atropellamiento)

Relacionados con la elevacion o el manejo manual de herramientas,
materiales, entre otros.

Sustancias que puedan ser inhaladas, que puedan causar dafio al
entrar en contacto con la piel, o se puedan absorber a través de ella.
lluminacion inadecuada.

Exposicion constante de actividades con sonidos en tonos elevados.

+ Vibraciones transmitidas a miembros superiores por maquinas o

¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢

v

Cabe

herramientas, levantar carga por encima de la altura de los hombros,
carga fisica/esfuerzo postura estatica (de pie), transporta, empuja o
arrastra cargas manualmente

Carga térmica: ambientes con altas temperaturas.

Incendio y explosion de gases, sismos/terremotos entre otros.

Fatiga laboral, carga horaria de trabajo.

No contar con los EPP adecuados para su trabajo.

Equipos para extincion de incendio en malas condiciones.

Vehiculos, en mal estado sin: luces, frenos, dispositivo de aviso acustico
y matafuegos.

Ruta de evacuacion obstruida y falta de sefalizacion.

sefalar que las condiciones de peligros mencionadas en la parte

superior, se obtuvieron por observacion directa de las actividades del proceso,

asi como de consultas realizadas a los trabajadores.
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Los valores cuantitativos aplicados a cada factor de riesgo, se basan en el
conocimiento de la persona que lleva la realizacion del informe de practica y
basados en las técnica de evaluacion de riesgo William Fine, se expresa en la
evaluacion de riesgos (ver Tabla 13), el grado de dafio que puede ser causado
por cada factor de riesgo, se utiliza igual concepto y se ordena en base a lo

grave de sus consecuencias.

Se presenta a continuacion el siguiente orden en funcién de la valoracion de
cada factor de riesgo.
+ NO PERMITIDO: Suspensioén de la actividad y correccion inmediatas.
+ ALTO: Aplicar correcciones inmediatas mientras se ejecuta la
actividad.
+ MEDIO: Intervencién a corto plazo. Programar correcciones en un
término no mayor de una semana.
+ ACEPTABLE: Nivel de riesgo tolerable, observar la ejecucién de la

actividad.

ORDEN DE PRIORIZACION DE RIESGOS

La prioridad de riesgo se aplica de la siguiente manera:

+ Debido a la importancia de los riesgos se deben establecer las
prioridades necesarias cuyo fin sea el de implementar las medidas
preventivas correspondientes a las actividades realizadas.

+ La priorizacion iniciara desde los niveles de riesgo no permitidos y nivel
de riesgo alto.

+ Al documentar la lista de priorizacion de los niveles de riesgo, se
procedera a ejecutar la justificacion de las acciones correctivas

pertinentes dentro de las actividades del proceso de trabajo.
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Tabla: 14. Lista de normas y guias internacionales.

MATERIA

TITULO

NORMA O GUIA DE

REFERENCIA
INTERNACIONAL

Estrés térmico

Ambientes calurosos. Estimacién del estrés térmico del hombre en el trabajo
basado en el indice WBGT (temperatura hiumeda y temperatura de globo)

UNE-EN 27243 UNE-EN 27726
UNE-EN 27726

manual de cargas

relativa a la manipulacién manual de cargas.

Ruido La proteccion del individuo contra los riesgos derivados de la exposicion al R.D. 1316/1989
ruido durante el trabajo, segun el consejo del 12 de mayo de 1936. 86/188/CEE
Agentes Para la evaluacion y prevencion de los riesgos relativos a la exposicion a R.D. 6641997
bioclégicos agentes biolégicos durante el trabajo” O.M. de 25 de marzo
198890/679/CEE-93/88/CEE-
95/30/CE-97/59/CE-9y/65/CE
Manipulacion Se establecen las disposiciones minimas de seguridad y de salud R.D. 487/1997

90/268/CEE

Confort térmico

Ambientes térmicos moderados. Determinacion de los indices PMVy PPD y
especificaciones de las condiciones para el bienestar térmico.

UNE-EN 150 7730 UNE-
EN 27726

Vibraciones mano
brazo

Vibraciones mecanicas. Directrices para la medida y evaluacién de la exposicién

humana a las vibraciones transmitidas por la mano

UNE-ENV 25349 UNE-
ENV 28041 UNE-ENV 28041

Valoracion de la
exposicion a
contaminantes
quimicos.

Atmosferas en el lugar de trabajo. Directrices para la evaluacion de la exposicion

porinhalacion de agentes quimicos para la comparacion con los valores limites
y estrategia de la medicidn

UNE-EN &89
UNE-EN 482

Fuente: Adaptado Aguila (2018), de file:///C:Documents/Evaluacion%20de%20Riesgo%20INSHT.pdf
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Tabla: 15.

Lista de normas higiénicas en Panama.

RIESGO Descripcion MEDIDA PREVENTIVA PROPUESTAS NORMA APLICADA
Biologico -Heces de aves -Realizar fumigaciones constantes. Resolucion.
-sancudos y roedores. -Limpieza de los perimetros constructivos. No.319-1993-GTI
- Programa de vigilancia de la salud a los trabajadores.
Ergonémico -Malas Posturas Instruir al personal en los riesgos que tiene esta actividad y sus consecuencias. COPANIT 44-2000.
Manipulacion Manual de | -Proporcionar equipos y materiales que sean adecuados para realizar la actividad de | Ruido.
Cargas. manera comoda.
-Evaluacion Ergondmica, con métodos especificos. COPANIT 45-2000.
-Programa de vigilancia de la salud a los trabajadores. Vibraciones.
Jluminacion inadecuada -Efectuar un adecuado mantenimiento de las luminarias y lamparas de descarga.
-Realizar mediciones con personal idénea. COPANIT o
Fisico -Exposicion a ruide - Evaluar los niveles de ruido presentes en el puesto de trabajo. ?éozr?glll c_snu:’:' %glmll-lci:gfen ey
Soquida pars o Conv
— - - —— la Contaminacion Atmosférica
-I?xp_osmmn al estrés | -Construir un muro con material aislante al calor, alrededor del Proceso de | ., ambiente de Trabajo) del
térmico. Rotomoldeo y asi disminuir las altas. temperaturas. Mincolicl Coanetiole
- Efectuar mediciones con personal idéneo. [ e
Locativo -El @rea de proceso es | -Implementar una ruta de Evacuacion del Area de Rotomoldeo directo al Punto de
abierta. Reunién. - -
-La ruta de Evacuacion se | -Una sequnda puerta de acceso permanecera abierta con el fin de apoyar en la ruta Caja de Se‘guro SDFI,EI
encuentra obstruida. de evacuacion. (CSS), Panama. Resolucion
-El baiio se encuentra en la | -disefiar una mejor distribucion de las gondolas, para que el acceso a la puerta de #45588-2011-J.D.
parte de afuera de la | salida esté libre de obstaculos. ’ L. ..
bodega. Ancluir un baiio higiénico cerca del 4rea de comedor y asi evitar que el empleado | GUia Técnica de Prevencion
Almacenaje de Mercancia. | se traslade hacia el bafio que se encuentra fuera de las instalaciones de la bodega. | 4¢ Riesgos Profesionales de
Quimica -Sustancias inflamables Instruir al personal en los riesgos que tiene cada actividad y sus consecuencias. laCaja de Seguro Social. CSS.
-Entregar EPP para que realice la actividad.
-Gases y Vapores. -Contar con las MSDS (hojas de Seguridad) de los productos quimicos. Ley 10 de los bomberos
-Programa de vigilancia de la salud a los trabajadores. CAPITULO IX Cuerpo de
Natural -Sismos/Terremotos - Senalizar las rutas de evacuacion, tanto las normales como las de emergencia. Bomber?F, de Panama.
Resolucion No. 277 de 26 de
Incendio/ - Incendio y explosion de | - Se realizara el mantenimiento adecuado de los medios de extincion, tanto con gzltubr?‘de 1990.ﬁ[‘|5|stemas ge
Explosion gases personal de la empresa como por personal ajeno. I eccion 'y armas - ¢e
- - - - — ncendios).
Psicosociales | -Estrés Laboral - Realizar pausas en la actividad.
-Tarea repetitiva - Informar al supervisor de turno sobre los temas que le preocupan.

Fuente: Adaptado Aguila (2018)

de file:///C:Documents/GUIA%20ACT%20DE%20SERVICIO%201%20A.pdf
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3.1.1.2 Justificacion.

La ausencia de un procedimiento de trabajo seguro en el plan de gestion de
riesgo de esta empresa manufacturera, compromete el bienestar fisico, mental
y social del trabajador, pues en el proceso de fabricacion de los tanques
plasticos se somete al operario a condiciones ambientales propias del mismo
proceso como: altas temperaturas, emisiones de gases y vapores, niveles de
ruido, riesgos ergondmicos como, malas posturas, empuje y traccion entre
otros; debilitando asi la estructura de seguridad industrial que caracterizan a

este lider comercial a nivel mundial.

Esta propuesta sentard las bases para que futuros profesionales adecuen
nuevas y mejores alternativas de seguridad industrial, que generen beneficios
concretos, garantizando al recurso humano que participa directa e
indirectamente del proceso de rotomoldeo las condiciones de bienestar para el

operario, sus familias, la organizacion y el ambiente.

3.1.1.3 Disefio de la Propuesta.

La propuesta esta fundamentada en la presentacién de un procedimiento de
trabajo seguro en el proceso de rotomoldeo, con base en la “Guia Técnica para
la Prevencion de los Riesgos Profesionales” de la Caja de Seguro Social

(CSS), que gire en beneficio del bienestar de los operarios (anexo 5).

3.1.1.3.1 Introduccién

Al desarrollar la identificacion de los peligros y evaluar los niveles de riesgos,
gue intervienen en el proceso de fabricacion de tanques plasticos; se valord
cada riesgo mediante la aplicacion de la matriz de peligros y valoracion de los
niveles de riesgo en las diferentes actividades realizadas en el proceso de
rotomoldeo, se proponen las acciones preventivas a tomar segun sea el

resultado de la evaluacion realizada al area de rotomoldeo.
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Al conocer la distribucion de planta y rutas de evacuacion, en el area de
rotomoldeo asi como de los equipos mecanicos y el buen estado de los
extintores, se disminuyen los riesgos de ocasionar un incidente el cual logre
causar un accidente laboral o una enfermedad derivada del trabajo, afectando
con esto el bienestar integral del recurso humano, como también el de causar

dano a la infraestructura fisica del edificio.

3.1.1.3.2 Objetivos

Objetivo General de la Propuesta.

<+ Proponer un procedimiento de trabajo seguro, para la realizacién del

proceso de rotomoldeo.
Objetivos Especificos de la Propuesta.

+ Disefiar un procedimiento de trabajo seguro en las actividades del
proceso de rotomoldeo.
+ Presentar el documento de procedimiento de trabajo seguro a la

empresa.

3.1.1.3.3 Beneficiarios

El procedimiento de trabajo seguro (PTS), estara disefiado para salvaguardar
la integridad fisica de los tres (3) operarios que realizan el proceso de
fabricacion de tanques plasticos en el area de rotomoldeo, también los doce
(12) trabajadores, que se encuentran desarrollando las distintas actividades
de almacenaje y distribucion de accesorios de cloruro de polivinilo (PVC),

ubicada en los talleres de la corporacion de ingenieros (Chiriqui).

También la industria termoplastica, la cual anexara a su plan de gestion de
riesgos un documento el que sentard las bases para brindarles a sus
trabajadores, familiares y medio ambiente el cuidado y proteccion que por ley

estan establecidos.
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3.1.1.3.4 Fases de Intervencién.

En la tabla, 16 se presentan las diferentes fases, de las intervenciones puestas en desarrollo para llevar a cabo la

realizacion del informe de practica profesional.

Tabla: 16. Fases de intervencion.

FASE OBJETIVOS ESPECIFICOS CONTENIDOS ESTRATEGIAS RECURSOS TIEMPO
» Coordinar con la Universidad (UDELAS, | > Seguros de - Libretas,
: S L : . Visitas a la empresa. A
Fase I: Chiriqui), la préactica profesional. vida y carta de . Boligrafos Mayo
L, h . - Entrevistas a los 2
Observacion » Presentacion ante el supervisor vy aceptacion de Cémaras de | 2018
empleados. "
empleados la empresa Fotografias.
Método Fine. : . .
Fase Il » Aplicar el método de identificacion de cplies €l MR Hie
e . i . . L para obtener los | Planos g
Identificacion Y peligros y evaluacion de riesgos. Guia Tecnica . Junio
> o . . resultados. Libretas.
Evaluacion de | » Visitas continuas a la empresa para la de Prevencion o 2018
. L : . : Evaluacion del proceso. Computadora
Riesgos recoleccion de informacion. de riesgos,
CsS.
» Analizar cualitativamente el flujo de Participar en mediciones
actividades del proceso de fabricacion Proceso de (no seran aplicadas
: de tanques pléasticos. rotomoldeo. mediciones en los niveles .
Fase llI: e . . . . Observacion ;
v » Identificacion de los peligros. Equipo y de riesgo en este informe | . Junio
Analisis de . : o . . directa del
» Evaluar los niveles de riesgo utilizando herramientas de practica). 2018
Resultados . . o ; . L . proceso.
la matriz de riesgo de William Fine. de seguridad Evaluacion de los riesgos
» Desarrollar los listados de verificacion industrial. en el proceso de
(extintores, montacargas). rotomoldeo.
) I . Establecer un | .
ngeNIV. » Proponer un procedimiento de trabajo Propue_st(_) de Procedimiento de Trabajo L|prgtas. Julio
Disefio de la seguro para el proceso de rotomoldeo procedimiento Seguro  (PTS). para el Lapiz. 2018
Propuesta PTS. seguro PTS. g - P Fotografias.
proceso de rotomoldeo.
ngei \ » Disefiar el documento de procedimiento EEIEET el LIS .dEI documentp: Documento Agosto
Disefio del de trabaio seauro PTS documento procedimiento de trabajo Imoreso 2018
documento ! 9 ' (PTS). seguro PTS. b

Fuente: Aguila 2018
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3.1.1.3.5. Descripcién de la propuesta de evaluacion

La propuesta de un procedimiento de trabajo seguro para realizar el proceso de
rotomoldeo, inicia con la elaboracion de los procesos de flujo de fabricacion de los
tanques plasticos mediante la utilizacion de la técnica de rotomoldeo, la
identificacion de los peligros y niveles de riesgo que intervienen en las diferentes
actividades y tareas del puesto de trabajo, se cuantifica y evalGan los riesgos, con
el interés de aplicar las medidas de control inmediatas, medidas preventivas y las
acciones a tomar, aportando a la empresa termoplastica analizada, una guia
técnicamente viable y aplicable al desarrollo de cualquier actividad o tarea que sea

propia de esta organizacion.

El documento del procedimiento de trabajo seguro ya confeccionado, sera
entregado al supervisor de seguridad ocupacional de la empresa, para ser evaluado
y pueda ser aplicado por cada uno de los trabajadores que participan de los
diferentes procesos de transformacion del plastico, que se realizan dentro de esta
planta de trabajo; el supervisor de seguridad sera el responsable de anexar este
procedimiento al plan de gestion de riesgo de la empresa.

+ Manual propuesto del procedimiento seguro de trabajo.

En el anexo 1, se presenta el “manual propuesto de procedimiento de trabajo
seguro”, el cual fue elaborado mediante la observacion directa en el area de
rotomoldeo, analizando el proceso de fabricacion de tanques plasticos y
apoyandonos en algunos documentos realizados por otras empresas, que se
dedican a desarrollar estrategias para brindarle a los operarios seguridad y

bienestar al realizar sus actividades de trabajo.

Este manual se elabora para la empresa, como parte del compromiso adquirido por
el estudiante al culminar el informe de practica profesional dentro del area laboral

analizada.
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CONCLUSIONES

En el registro realizado al diagrama de flujo de actividades para la fabricacion de
tanques plasticos utilizando el proceso de rotomoldeo, se consideré un estudio
descriptivo por observacion directa, basandose en un analisis cualitativo, sin incluir
datos cuantitativos de las actividades y factores de riesgos involucrados en el

proceso.

Las condiciones de peligro observadas en el &rea de rotomoldeo se basan en el
disefio y construccion de la maquina de rotomoldeo, las sustancias quimicas
(PVC), el manejo manual (equipos, herramientas, materiales) y los factores
ambientales relacionadas con el proceso que generan al operario estrés laboral,
condicionando al trabajador a realizar actos inseguros como: obstruir las rutas de
evacuacion, tapar el acceso a los extintores portatiles, utilizar el montacargas sin

brindarle el mantenimiento adecuado.

Se determind que los niveles de riesgo son aceptables, al realizar las actividades
del proceso de rotomoldeo y se proponen algunas medidas preventivas como:
controles periddicos de salud ocupacional, capacitaciones enfocadas en la
seguridad industrial, mediciones de higiene industrial y medidas ergondmicas con
métodos especificos propias de la actividad a realizar, en beneficio de la salud fisica,

mental y social del trabajador.

Al sefialar en el mapa de riesgo la ruta de evacuacion y la ubicacién de los equipos
de seguridad industrial (extintores), se le brinda al operario como reaccionar ante
un accidente o situacién de desastre que se presente en el area de rotomoldeo.

Se documentd la existencia de extintores portatiles caducados y el montacargas
presenta algunas falencias dentro de la parte operativa del mismo, que pueden ser
causantes de accidentes, en perjuicio de la integridad fisica del trabajador, el medio

ambiente y la organizacion.
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ANEXO No. 1
Propuesta del Manual de

Procedimiento Seguro.
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1- Justificacion:

Con base en la Guia Técnica para la Prevencion de los Riesgos
Profesionales en la Actividad de Servicios de la Caja de Seguro
Social (CSS), se desarrollo, la propuesta del proceso de
trabajo seguro en el proceso de rotomoldeo, pues tendra un

valor intrinseco dentro del area laboral de los trabajadores.

2- Objetivo:

Promover los procesos de trabajo seguro para la realizacion
del proceso de rotomoldeo dentro en las empresas dedicadas

a la manipulacion y transformacion del plastico.
3- Alcance:

El proceso de Trabajo, sera aplicado a todas las actividades
del proceso de fabricacion de tanques plasticos en las que sea
utilizada la técnica de rotomoldeo; poniendo a disposicion a
todo su personal una guia técnica operativa segura al realizar

las actividades del proceso de rotomoldeo.
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4- Definiciones.

Procedimiento de trabajo seguro: Es la normalizacion del
desarrollo de un determinado trabajo o actividad de acuerdo
a unas pautas e indicaciones estandares en funcion de
factores tan importantes, como la seguridad, la calidad y la
productividad.

£

=2 !
w ~{1)

YO \#

Peligro: es todo aquello que puede producir un dafno o un
deterioro de la calidad de vida individual o colectiva de las

personas.

Riesgo: es la probabilidad de que ante un determinado peligro

se produzca un cierto dano, pudiendo con ello cuantificarse.

Incidente: cualquier suceso no esperado ni deseado que, no
dando lugar a pérdidas de la salud o lesiones a las personas,
puede ocasionar dainos a la propiedad, equipos, productos o
al medio ambiente, pérdidas de la producciéon o aumento de

las responsabilidades legales. Ll
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Accidente de trabajo: La legislacion determina que "“un

accidente de trabajo es toda lesion corporal que el trabajador

sufra con ocasion o por consecuencia del trabajo que ejecute

por cuenta ajena”.

Equipo de Proteccion Personal: Son elementos de uso

individual destinados a dar proteccion al trabajador frente a

eventuales riesgos que puedan afectar su integridad durante

el desarrollo de sus labores.
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Factor de riesgo: Es toda aquella circunstancia o situacion que
aumenta las probabilidades de una persona de contraer una

enfermedad o sufrir un accidente de trabajo.

ILUMINACION

TEMPERATURAS
EXTREMAS

/d

VIBRACION RADIACIONES

Prevencion: técnica de actuacion sobre los peligros con el fin

de suprimirlos y evitar sus consecuencias perjudiciales.

Gestion Administrativa: conjunto de acciones coordinadas
para definir la politica, planificacion, organizacion,
integracion-implantacion, verificacion, control y

mejoramiento continuo.

Confort térmico: son las condiciones ambientales que
dependen del calor producido por el cuerpo y de los

intercambios térmicos entre el hombre y el medio ambiente.
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Explosion e incendio: liberacion subita de gas a alta presion.

Riesgos Locativos: se hace referencia a las condiciones de las
instalaciones o areas de trabajo que bajo circunstancias no
adecuadas pueden ocasionar accidentes de trabajo o pérdidas
para la empresa, pueden dgenerar caidas, golpes,
atrapamiento etc., o se puede decir que es todo lo relacionado
con infraestructura involucra techos, paredes, escaleras,
ventanas, sistemas de almacenamiento, etc., que en un
momento determinado puedan producir lesiones personales y

danos materiales.




SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
Y SALUD OCUPACIONAL
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO,
AREA DE ROTOMOLDEO.

PTIS £

Pagina 1 de

Fecha de elaboracion.
Agosto 2018.

Fecha de Revision.
Agosto 2018,

5- Listado de Equipos y Herramientas.

Transpaletas Pistola Neumética

montacargas

6-Listado de Elementos de Proteccion Personal.
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7- Responsable.

A continuacion se detallan los actores principales que estan

involucrados en el proceso de produccion.

7.1- El Supervisor de Seguridad Industrial, sera el encargado
de informar y formar al personal que se encuentra realizando
el proceso de rotomoldeo dentro de la planta de fabricacion
de tanques, sobre los conceptos mas relevantes en cuanto a
su salud y seguridad, asi como el de velar por que se realicen
los procedimientos adecuado al realizar las actividades dentro

del proceso.

7.2- Trabajadores, tendran la obligacidon de seguir las

siguientes disposiciones.

% Realizar las actividades asignadas cumpliendo con las
disposiciones establecidas por la empresa.

+ Participar de las capacitaciones y seminarios que dicta
la empresa en todo lo referente a Seguridad
Ocupacional.

<+ Informar al Supervisor de Seguridad Ocupacional sobre
los aspectos negativos que puedan estar afectando su
bienestar fisico en el desarrollo de sus tareas diarias.

¥ Ser consciente que la Seguridad Industrial es un
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8- Descripcion del proceso de rotomoldeo.

Para la realizacion de una actividad dentro del area de
rotomoldeo, por su seguridad debe seguir las siguientes

indicaciones.

A- Los operarios del Proceso de rotomoldeo deben estar
informados y formados en todo lo referente al Plan de Gestidn

de Riesgo de la Empresa.

PLAN DE GESTION DE
RIESGOS

ROTOMOLDEO.

B. Mantenga una postura correcta al realizar las actividades
de verter la materia prima (resina) al molde, colocar y quitar

los tornillos de la tapa del molde.
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C- Utilice el equipo de transporte adecuado para levantar y
cargar los tanques plasticos hacia el area de depoésito.

D- Estar capacitado en la utilizacion de los equipos de
seguridad industrial, (extintores portatiles) y los Equipos de
Proteccion Personal (EPP).

- - <
Pasos para usar un extintor ~§!
de incendios &

| Proteccion auditiva "'\"\..' ~{ Proteccion de cabeza

Proteccion respiratoria - Proteccion visual

Accesorios

), Proteccion de
- manos

Ropa de Proteccién | — o

A r P AN T F e < A ok N XE R

Proteccion de Pies

E- Mantener un programa de vigilancia de la salud acorde
con las actividades que realiza en su puesto de trabajo.




SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD PTS &
Y SALUD OCUPACIONAL Paginalde __
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO, Pty
AREA DE ROTOMOLDEO. Fecha de Revision.
Agosto 2018,

F- Se deben realizar mediciones periddicas de los Niveles de:

a- Ruido b- particulas de polvo en el ambiente c-Iluminacion

y otros, por el personal y equipo idoneo al riesgo evaluado.
® Wl _

9- Documentos de Referencias.

COPANIT43-2001 Sustancias Quimicas
COPANIT44-2000 Ruido
COPANIT45-2000 Vibraciones.

Resolucion # 45588- Caja de Seguro Social (CSS) En
2011-31.D. Panama la Resolucion # 45588-
2011-1.D. de la Caja de Seguro
Decreto de Gabinete 68 | Social (CSS).

de 31 de marzo de 1970. Reglamento General de
Prevencion de los Riesgos
Profesionales Y de Seguridad E
Higiene en el Trabajo;

GUIA TECNICA de la Caja de Para la prevencion de los riesgos
Seguro Social CSS. profesionales en la actividad de
Direccion ejecutiva nacional de | servicios.

servicios y prestaciones en
salud sub direccion nacional de
salud y seguridad ocupacional.
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SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD FIS .
Y SALUD OCUPACIONAL Paginalde __
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO, iy
AREA DE ROTOMOLDEO. Fecha de Revision.
Agosto 2018

10- Control de Modificaciones.

En este cuadro se establecen la fecha de revision, la persona

responsable de la modificacion y la descripcion de la misma.

CONTROL DE MODIFICACIONES.

Fecha de Responsable Modificacion Realizada
Revision

11- Control de Registros.
A continuacion se presentan los siguientes cuadros que seran
utilizados para establecer controles que se fundamenten en la

elaboracion de los Procedimientos de Trabajos Seguros.

+ Entrega de Equipos de Seguridad Industrial.

CONTROL DE ENTREGAS DE EQUIPOS ., _ .
DE PROTECCION PERSONAL EPP. w

Fecha Nombre del Trabajador | Descripcién de EPP. | Firma.

11




SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Lo
Y SALUD OCUPACIONAL Paginalde
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO, A A
AREA DE ROTOMOLDEO. Fecha de Revision.
Agosto 2018.
+ Capacitaciones al Personal de Trabajo.
i — — CAPACITACIONES PARA EL
A Tmme] PERSONAL DEL AREA DE Fecha:
g es RORTRA
</ | eyl ROTOMOLDEO.
oy ["‘:_‘:._f':: Tema de la Capacitacion:
o e
——
Instructor y/o Institucion Duracién en Tipo de Capacitacion
Participante horas
Interna Externa
+ Realizar Examenes Periodicos de Salud.
EXAMENES PRE OCUPACIONALES APLICADOS
AL TRABAJADOR.
Fecha:
Trabajador Quimica Radiografiade | Agudeza Visual | Urinalisis Biometria
Sanguinea | Columna y completo Hematica
Torax.

12



SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Ll s

Y SALUD OCUPACIONAL Foanatde
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO, iy
AREA DE ROTOMOLDEQ. Fecha de Revision
Agosto 2018.

12-Anexos de Control.

LINEAS DE EMERGENCIA
77
D —==
911

104

;'.@—'.‘ Cruz Roja
------ Panamena
355 *A4A45
3160080
Anexo 2.
- LISTADO DE VERIFICACION DE LOS EXTINTORES PORTATILES.

OBSERVACIONES
No UBICACION 0 AREA TIPO FECHA DE CONDICION
VENCMIEVTD | gm0 | w0 | 8B ] conoicon

[

w |es |- | e

1

VERDE = EN BUEN ESTADO
NOTA | AMARILLO= PROXIMO A VENCERSE]

13




SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD PISS.
Y SALUD OCUPACIONAL Paginalde
PROCEDIMIENTO SEGURO DE TRABAJO, iy~
AREA DE ROTOMOLDEO. Facha de Revision.
Agosto 2018,

EMPRESAS TERMOPLASTICA

Vision

Hacer que la vida fluya dando forma a un futuro mejor, conectando

gente, aguay energia.

Misidon

Tener la capacidad de crear soluciones innovadoras y sustentables para
el aguay la energia, proveemos al mundo avanzados sistemas plasticos
de tuberias, liderando la industria y anticipandonos a la rapida

evolucion de las necesidades de nuestros clientes.

14




ANEXO No. 2
+ Politicas de Seguridad
+ Mapa de Ubicacion

+ Tanques Plasticos



Compromiso de Seguridad Industrial de la empresa.

La Salud y la Seguridad Nuestra Maxima Preocupacion.

La salud y la seguridad de nuestros compafieros, socios Yy visitantes son la
maxima prioridad de todos los centros y actividades de la empresa.
Queremos que la Salud y la Seguridad sean una forma de vida y no solo un
procedimiento. Para ello contamos con el compromiso y la participacion de
todos nuestros empleados, en todo el mundo. Dedicamos nuestros mejores
esfuerzos a prevenir cualquier tipo de accidente o incidente. Porque el Gnico
objetivo aceptable para nosotros es que haya CERO lesiones vy
enfermedades relacionadas con el trabajo. Por lo tanto nos comprometemos
a

v Crear y mantener un v

entorno de trabajo seguro y sistemas de trabajo que sean

saludable. necesarios, para que las personas
puedan llevar a cabo su actividad de
manera segura

v Informar de cualquier situacion
de trabajo insegura o insalubre, con
independencia de la urgencia o
importancia de la tarea a la que afecte.

v Promover una cultura de mejora
continua mediante la definicion de

Implantar y cumplir todos los

v Adoptar e implantar
todas las normas, leyes vy
reglamentos aplicables

v Adoptar un enfoque
proactivo de la mitigacion de

riesgos y la eliminacién de
peligros, mediante el
desarrollo y el mantenimiento
de un sistema efectivo de

v'  Dedicar una especial
atencion a las cuestiones de

salud y seguridad
proporcionando formacion
adecuada.

objetivos ambiciosos, el seguimiento de
los progresos y la aplicacion de medidas
correctivas cuando sea preciso.

v Promover comportamientos
positivos y compartir las mejores
practicas que estén en la misma linea
gue nuestros niveles de salud vy
seguridad.

Las consideraciones de salud y seguridad se integran en la
planificacion de negocio y en latoma de decisiones, en todas
nuestras actividades diarias. Los objetivos de produccion o
financieros no justifican el incumplimiento de nuestros compromisos.

Fuente: Empresa termoplastica analizada.
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Mapa Espacial del centro de distribucion de accesorios de PVC.

Fuente: Adaptado por Aguila (2018), de plano de ubicacién de calles de la Provincia de Chiriqui.
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Tanques Plasticos fabricados por rotomoldeo.

PRODUCTOS FABRICADOS EN ROTOMOLDEO

BODEGA DE CORPINSA CHIRIQUI.

FOSA SEPTICA.

. DESDE 750 L. A 10000 L.

. EL USO DE LA FOSA SEPTICA
REDUCE EL IMPACTO HACIA LOS
MANTOS FREATICOS.

. AYUDA AL AMBIENTE.

TANQUES DE RESERVA DE

AGUA.

. DESDE 450 L. A 2500 L.
.RECUBRIMIENTO ANTIBACTERIAL

Y AISLA LOS RAYOS SOLARES.

Fuente: Pagina web.
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ANEXO No.3

Cronograma de Actividades.



Cronograma de actividades de la practica profesional.

PERIODO DE TRABAJO:

DEL 01 DE JUNIO AL 15 DE
AGOSTO 2018.

ACTIVIDADES

0.5
ME

I
MES

1.5
MES

2
MES

2.5
MES

1-Presentacién con el supervisor de turno, para el recorrido dentro de la planta.

2-Observar las medidas de prevencion de riesgos en la planta de trabajo.

3--Investigar sobre los antecedentes, del proceso de rotomoldeo.

4- Elaboracion de la justificacion del problema.

5- Presentacién de avance de informe de practica profesional a la Profa. Floridaria Caballero.

1-Participar en las charlas y talleres, sobre los equipos de proteccion personal (EPP).

2-Conocer sobre los productos que se utilizan para la elaboracion de los tanques en rotomoldeo.
3-Realizar listado de verificacién y funcionabilidad de los extintores.

4-Realizar listado de funcionabilidad y sobre la condicion actual de los montacargas dentro de la
bodega corpinsa.

1- Elaborar las medidas de intervencion que seran aplicadas en el proceso de rotomoldeo.

2- Participar en aplicacion de mediciones: ruido, estrés térmico, acumulacion de particulas en el
area de rotomoldeo.

3- Analizar los datos adquiridos en la identificacion de los peligros y evaluacion de niveles de
riesgos aplicados a las actividades del proceso de rotomoldeo en la bodega de corpinsa s.a.
Chiriqui.

4- Asistir a la revision de practica profesional, Profa: Floridaria.

1- Elaborar el disefio de la propuesta del procedimiento de trabajo seguro en el proceso de
rotomoldeo.

2- Revision por parte del profesor asesor del avance del informe de préactica profesional.

3- Coordinar la revisibn metodoldgica del informe de préactica.

4- Preparar las conclusiones y referencias bibliogréaficas del informe de préctica.

1- Coordinar Sustentacion del Informe de Practica Profesional.

92




ANEXO No. 4
Fichas Técnicas de los Equipos
de Proteccidon Personal
y Materia Prima Utilizada (PVC).



Ficha Técnica, de Overol de Tela Ignifuga.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

OVEROL DOBLE TELA IGNIFUGO/ARCO ELECTRICO

CARACTERISTICAS / BENEFICIOS

* Confeccionado en tela Americana TecaSafe Plus
700 Certificada NFPA

* Uso de cinta reflectante de 17 en brazos, piernas,
espalda, pecho y hombros.

* 4 bolsillos frontales, 3 bolsillos traseros (1 en
pierna derecha) y 1 bolsillo en brazo izquierdo.
*Broches plasticos.

PRINCIPALES RAZONES DE USO:

* EXCELENTE PROTECCION: Gracias a certificacion
americana ante [as normas NFPA 2112: Proteccion
contra el fuego repentino y 31,2 calicm2 de protec-
cion contra el arco eléctrico (ASTM F 1959/F -
1959M.06), esto cumple la exigencia de a norma
NFPA 70E para HRC clase 3.

* MAYOR DURABILIDAD:

- Gran resistencia al desgaste por el uso y lavados
industriales.

- Mayor resistencia al ensayo de traccion (ASTM D
1682) posterior a una exposicion térmica de 10
segundos .

- Resistente a la formacion de peeling que dan
aspecto de producto usado.

: - Gran resistencia a la abrasion bajo norma ASTM D
I 3884 no presentando deshilachado.

i - Buena estabilidad de color.

I - Mantiene el aspecto de nuevo aln después del uso
intenso y muchos lavados industriales.

: * MAYOR CONFORT

G Cddigo: 46804243 - Tecasafe es una tela suave al tacto y el contacto
con el cuerpo.
CENTRO DE SERVICIO I - Tiene un peso de 7 Oz lo que lo hace liviano.

AL CLIENTE i - Absorbe la humedad y transpiracion mucho mas
600 4267000 i rapido, lo que permite un secado, también mas

(e coluives 024229508 i rapido.

Fuente: Pagina web. http://www.garmendia.cl/clientes/public/ficha-
tecnica/Fl_46994243.pdf
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Ficha Técnica, Casco de Seguridad.

3M (ANSI Z89.1 — 2003)
Casco de Seguridad 3M

Haoja Técnica

Deescripeion

El comson de separided 5M e mis g um smnpds ogeipo de
P et mmad vid il

=l prohado pars la proisccidn O e cobera comimn peligros
de Impacio v pensraciin, sl como de descarges eldvinees

Ell cascn de separnidad 38 Ameericasa hrmds s vor segended
v comfon al sSsusne grocias 4 su peso reduceds yolamalo
idzal, a=l coma caracieristicas mles como handss de nylon en
sislemra G cuswe pumses de suspessidn, materal sheorbeme
de sudor, sistemm raichet pars ajusie, o,

Aplicaciones

El casco de segunidad 30 esil ssgends pErs laress g
mgliqeeen ricsgo de cabda vercal de objews, insizlaciones
elizmricas  expussias, insialaciones can oltyeiing
sobresalientes, conmcile ool clememacs o clevadn
remperaiern, salpicadom de susisncies quimicas, de seuerdo
a la noema ARSI S5 -I003, en amiuenies oomes los
enconirados en-

shlmeria, Peinileo v Gias
e T ]

“Refineria

“Plomias cpsinoe o
=Indusira de la madems
slndusire metal-secanica

ehlanulaore en Et-!ﬁll
Aprobaciones

Apobade por o Oocupsional Sefery omd Heakh
Adearasiration  (OSHA) de Esmdos Usedes: v s
American Monosal Stesdard Issmme (ANSI bage s
epecilicacia de 1o sorma AME] ZH91-2M3, clese E,
enctllends Gy C.

Caractaristicas

s Casco de polasiless de ol descsdsd v diselo
ulralivianng.

¢ Capacedsd dicdécrmica: 20,000 voltios | Clase E).
= Posse banda de sudor recambiable

s Poece comal en el borde paa derivaciin  de
Wy iassalpicadiras.

Fuente: Pagina web

Modelo Americana ¢/Mega Ratchet |

Limitaciones de uso

+ Suspension de 4 pumios con probada siessacion en o
trarcemsim de energin

+ Nislemwm Megn-Raickei (ajeste por penlle) que = adapin
a diferemies  ddmsros de cabera, permuticsdo on
adevusdo gjeste para trabages exigenies

+ Permie &l scoplamienio &e las oejems 30 Peloor
HYP3E, HTF3E v HIIPSE, o de prolecion 1scial

+ De powerds o AMSI 289120046, incleye nosbee de
{abaricante, nomwa, clese v g de casos en alomrelieve
con & misees matenal gl casen. D la masma manera
incluye la fecha de dahocacuon Laualeeenie &l
Izhoraions scredinsdo para pruca.

+ [hsponibile en diderentes oobores: hlanos, aeal, ssanillo,
weerdhs, Maranja

Al e que o cquipn de proleccien personal, ks
caseos o seguridad nenen lmises de prolecodsn, por ko
que ln primers opscin &5 contwoler el reesgo en la fuenbe,
esrizndo la exposicion al mismao.

e delberd pevisar el bues esindo del equpo amies de cada
s, un buen cukdado del snroens incluird s ni esgpessiedin
a la isdemiperie por peresdos larpoes (almseesamienbe], ya
e b radiscin UV & IR posdriss slectario.

Garantia

La imics responsshiliced del vendedor o fdbricanme s=rd s
de recmplazar ls comtidad de este prodecio que s pruche
ser defecminsn de fEhrca

Mi el vendedor mi el fabricamie senin respoesables de
cualquicr lesion perscsal, perdida o dafies ya sean
] g 0 del mal peo @ esie produocio.
Aries de ser wsado, se debe determiner si el producks e
apropisds para &l use pretendids v el ususro ceees da
remgponsaibladad v nesgo en consxion con dicho uso

Para mayor informacidn:

54 Pera SA

Dayvmiiin Sakad Chupacssesd v Scpguralsd & mbicniad

Ay Caraval y Moreyra 841 San bssbo, Lena 27

Tl 234-T718 Fax 2T4.31T1

Contacion: Fors Mo {044] S917-5533 / (0764 T3633-1236
Lo Centro: 0D L p #9375 10742 /g0 ) 5391 55208
oo Sem: (054) DEAT-5EDI  0158) ISIAE-HEIL

Pig Weh weacw bescomioscs alily AR e foen e ren g peTu

E~rmail myperuiTmrmm. com

http://multimedia.3m.com/mws/media/7826680/american-helmet.pdf
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Ficha Técnica, Botas de Seguridad.

FICHA TECNICA
R e BOTA DE SEGURIDAD D2

CLAVE DESCRIPCION COLOR TALLA

TN3050 | BOTABORCEGUID2 CASQUILLOPIEL | NEGRO 5
TN3052 | BOTABORCEGUID2 CASQUILLOPIEL | NEGRO 6
TN3054 | BOTABORCEGUID2 CASQUILLOPIEL | NEGRO 7

TN3056 | BOTABORCEGUID2 CASQUILLOPIEL | NEGRO 8
TN3058 | BOTABORCEGUID2 CASQUILLOPIEL | NEGRO 9
TN3060 | BOTABORCEGUID2 CASQUILLOPIEL | NEGRO 10

DESCRIPCION GENERAL

Calzado de seguridad industrial tipo borcegui
CONCEPTO fabricado en cuero flor entera | suela antiderrapante
tipo evergsl, casco de acero, construccion lockstitcher.
PRESENTACION Borcegui
SISTEMA DE FABRICACION Lockstitcher
COLOR Negro
CONDICIONES DE USO Para actividades donde ;e requiere proteccion al impacto,
antiderrapants.
CUMPLE CON LA NORMA NOM 113- STPS 2009
RECIO HORMA EEE
TALLA 25AL30

Fuente: Pagina web

http://www.herimsa.com.mx/media/Fichastec/TN3056.pdf



Ficha Técnica. Tapones Auditivos.

M
Colombdia

Diviskon Salud Ocapacional
Tapomes Auditivoes 1290 Y 12%1
Tipo Insercidn SIN CORDMON Y OO0N CORIMEY

MNRR I5dBE
OSNILI00E

@

Haja Técnica

Dheweri poidn
Elastoménco 100% de color azul traslicido. Ref. 1290 de 3M en bolsa y 1281 da 3M en

CEja.

Estos comodos tapones suditives de color azul franslicide son mas susves proporcionando
mayor comadidad al usuario, tienen un corddn trenzado que cuelga faciimente sin gque se
tuerza o s& doble. Estos tapones se pusden guardar limpios y protegidos en
slmacenamiento. MRR-25d8

Comspanicion
Fabricado en material elastomerico hipoalengenico

Especificacisnes (U aracie risticas Toenbeas)

apones lavables y reutilizables de elastdmers termoplastico hipoalangénico.

NRR = 25 dB

Corddn de poligster rompible gue protege al usuano en caso de quedar atrapado en una
MAQuing.

Disefio de tres falanges curvas gue proporciona un ajusie mas cdmodo y permitiendo gue
con un soko tamano
se ajuste a la variedad de tamanos de canales auditivos.

Se adapta a la forma ovalada del canal audifivo sin plegarse.

El taptn no s enrolla ni s foca durante la colocacion

Fuente: Paginaweb
https://multimedia.3m.com/mws/media/8936480/3m.pdf
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Ficha Técnica Guantes de Seguridad.

:

Bestpiin e
_ Nadon (74%) ~ Poliuretano (26%)

Actualizacion: Julio 2016

0215521 Chjadn ‘3 m Talla 7 10036000395584 429x257x14.6
30215522 29559 S s ;’;’;S' Talla® 036000395564 10036000395591 322  429x257x14.6
30215523 39560 bapadle ‘::;';f” Talla9 036000395600 10036000395607 322  429x257x14.6
0215524 39561 Sajudle ‘:;‘;’;& Talia 10 036000395617 10036000395618 322  429x257x14.6

? Informacion Generald

Lo= guanies de proteccion Jockson Safety” G20 recubierios con Poluretanc +, son los guantes de proteccidn industrial de
uso general idaales para proleger a las pessonas de los procesos, con un excelenis nived de agarre, destreza y comodidad

Tejido doe Punto de Nylon:

El guante esia fabncado de un tejido de pando de nylon negro sin costuras, gue provee comoccad, mejor  ajusie. mayor
desYeza y resprabdidad al usuano, ademas de ocultar la sucedad y las manchas. Esto se traduce en una mayor
productvidad y durabiicad para of usuano cuando se le compara can offos guanies de prodecoon general, tales como ef
cuerD ¥y la carmaza Las cosiuras en @ punta de ios dedos, son parie de s mzones por las cuales, oYos guantes oe
protecoon provesn menar destreza y comodidad al usuario

Reocubrimiento de Poliuretano:

El guanis fiene un recubrmiento de poliuretano, que provee una capa con buena resistencia a |a abvasion y rasgado
protecoon confra ligudos, agamrre en  seco-hiumedo y curabifidad. £ recubomiento ofrece ia misma sanstilicdad tactd de
un guanies celgaca, pero con la proteccion de un guante recubleno

Esios gusnies no deben ser usados en rabajos en jos gue haya peligro de enredarse en paries de maguinaria en
maovimesnio

0 poocs Seacrio on asta Icha Mcrica CLMSe COF 133 S0l EAcoNes FteTis 36 Ok, Paca -l o et e shra ot

Fuente: Pagina web.
https://lwww.kcprofessional.com.co/media/7020122/Ficha-Tecnica-G40-
Poliuretano-PU.pdf
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Ficha Técnica. Gafas de Seguridad.

3M™ SecureFit™ SF200
Gafas de seguridad

Descripcion de Producto

L2 Sene 3™ Securefit™ e compone de uma Enea de gatas
=n monasra y peila de loogiiud tia. Paa mayar proteccion
dispone ademas de profeccon kel imegrada. La monius

se cractesua por i novedosa Tecnologia 3M de Presion en
lapatia que ayuch 2 diuminar 2 presion en el odo para @
mayer comodidad en um anppia wredad de rabfadores. Este
Innovader disefo mejora b comodidad y i seguridad del yuste.

Gama de Producto

SF20MAF-EUPC  3M™ SecoreFt™ Incolora AEMAR
SF2I2AF-EUPC  3N™ SecureRt™ Gris AERA
SF20GAF-EUPC  3M™ SecurcFAt™ Amarila AERR
SF20IAS-EUPC  3M™ SecureRt"™ Incolora AR

Uso

Esios producios estn dsofiados para proteger frente a
Impactos frerfe a partoulas de afta welockdad y bap encrga (F)
a terperaturas eatremas, -5°C y +55°C, (T) de aceerdo oon 2
Norma Ewopen ENI6&200). Adcionaimenis ofrecen profeccdn
frecte 3 radackon UV de acverde con ENT702002. y k2 solar
segen ENITTZ 1994 ol acular oolor gris).

Drferenties colores de fonfe estan dsponibles para una amplia
variedad de apbcaciones

* Incoliora ~ Buen reconocimianio de Jos oolones y escsiente
profeccion UY.

* Gris - Proteccion frente 2 ke solar

* Amarilo ~ Aamenta of contrasie en condiciones de bafa
fumiracen

C t . ti Principal

* Chase Optica 1 adecundas o usDs prolongados

* Diseo que ofrece excedenie cobertira ¥ un bues campo de
vizon

* (frece macelenis proteccion feste 2 raciaciones Utravioieta
vy

* Disenio Sgeso (1354

* 3M Tecnoioga de Diusion Presion de b patila para un auste
COMOT0 y G

* Patias astoajustables A un Juste SEQUID ¥ LNA gran
varecad de tamafes ae cabern

Apli N
Est0s productos pueden ser utizados en o 2mplio aUmes de
aplicaciones que Incuyen

Construccoon

Ingerserias

Fabricacen General

Trabags de nspeccion

* Trabajos bgeyos de reparacdn y mantenimients

Limitaciones de uso

* Kunca modiigue 0 altere este producto

* No ulice estos producios freste 3 oY0s NESOS 70
especiicados en esie documaTio.

* Estos productos 20 son adecuados para tyeas de esmeriado
0 soldacura.

* Estios procuctos NO estan dsenados para ser Leados
endma de gafas de prescaripcin.

* De acuerdo con & Norma Egropea ENISE2001 s gafas de
segurdad universales 0 pusden ser ensayacdas il aprcbadas
frenfie 2 gotas de bgusdo. Donde Sea NECESIR pIOACCon
frenfe a bousdes debe considerarse ofyo 3po de profeccion
adeaceaiy come par aemplo, gatas panoramicas de

segurdad

-
-
-
-

Fuente: Pagina web.
file:/lIC:/Users/Lenovo/Downloads/3m_2820 hoja_t%C3%A9cnica.pdf
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Ficha Técnica, Pistola Neumatica.

PISTOLA DE IMPACTO NEUMATICA 3 /4"

Cédigo

0703501034
Datos Hanicos

Presién de trabajo (bar / psi) 62/90
Consumo max. de aire [pem/|/min/scim) 18/510/130
Entrada (pol] /4
Entrada de aire [pol) 3/8" NPT
Manguera de aire pol/me} 1/2" /127
peso (kg 34
Dimensiones (CxLxH) [mm) 220x220x85
Velocidad libre (rpen) 5500
Impactos por minute 1100
Rengo de torque {Nm / kgf.m) 200-1200 / 20,39-122,36
Torque méximo [Nm / kaf.m] 1400 / 142,76
Potencia (HP) o
Nivel de rido [dB[A]] %0
Vibracién [m/s?) 10,2

Sistema de impacto

Twin hammer (martillo doble]

Fuente: Pagina web.

Caracteristicas:

Disefio ergondmico

Optimo agarre

Ideal para trabajos en lugares de dificil acceso
Direcciona &l flujo de aire para reducir el nivel de ruide

Regula el torque en 3 niveles
Se parmite controlar la fuerza de ajuste o desjuste

Botén de accionamiento para el control del santido

de rotacion.

con una sola mano es posible seleccionor la operacidn
de ajuste o desojuste.

* Para la medido del forque especiico uslice dispozisivo de medicién

de torque o llove dinanométrica.

Aplicacion:
+ Ajuste o remocidn da ruedas, suspension Masera y

delantera principalmente de vehicules utilitarios.

Importante:

* Herramientas profesionales Wurth no son adecuedas

para uso en lineas de montaje y produccidn pesada,
pora esta finalidad es indicade el uso de herramientas
industriales.

https://www.wurth.co/resources/a52f82d6a50c5b86a49ch2le

79d3403c.pdf
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Ficha Técnica del Cloruro de Polivinilo (PVC).

FICHA TECNICA POLIMERO BASE FT-1-0
CLORURO DE POLIVINILO PVC
et | I

CARACTERISTICAS TECNICAS
Formulacion: Cloruro de polivinilo PVC (CHo-CHCI),

Clase: Termoplastico de adicion

Aspecto de la granza: Polvo fino o semigrueso, granulos, macarran.
Homopolimeros: Bajo peso molecular. Normal, Alto peso molecular. Muy alto peso molecular

Copolimeros y terpolimeros: Cloruro de polivinilo/acetato de polivinilo,
Cloruro de polivinilofclorure de polivinilidena.

ADITIVOS

Estabilizantes termicos y fotoquimicos: Carbonatos, sulfatos, silicatos de ploma, calcio, zinc.
Epdxidos v ureas Esteres

Plastificantes: Ftalatos y adipatos de butilo, hexilo v octilo.
Fosfatos inorganicos

Antioxidantes: Oxidos de vanadio y titanio.
Sales de hidrazina.

Lubricantes: Estearatos organicos.

Cargas: Carbonatos calcico v magnésico.
Silice y silicatos.
Oxido de plomo

PROCESOS DE TRANSFORMACION ¥ SUS TEMPERATURAS

Proceso Temperatura (*C)
Extrusion 170-180
Moldeo por inyeccion 140-160
Moldeo por soplado 160-200
Calandrado 150-200

Fuente: Pagina web. http://www.insht.
FichasTecnicas/Plasticos/Ficheros/FT_1_0.pdf.
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ANEXO No. 5
Guia Tecnica para la Prevencion
de los Riesgos Profesionales
de la Caja de Seguro Social (CSS).



CAJA DE SEGURO SOCIAL

DIRECCION EJECUTIVA NACIONAL DE SERVICIOS Y PRESTACIONES EN SALUD

SUB DIRECCION NACIONAL DE SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL

GUIA TECNICA PARA LA PREVENCION DE LOS RIESGOS PROFESIONALES EN LA ACTIVIDAD DE

SERVICIOS
PELIGRO RIESGO POSIBLES CAUSAS MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS
Golpe, core, ! - ) )

Pe Dotar, de acuerdo &l fipo de servicio y ambiente de trabsjo, los
esguinces, . " - cerins 1 en valar
contusiones eguipos de profeccion que sean necesanos v la empresa velam

= = o .
. ¢ ematomas Fahg 0 no uso ‘fj,El que se utiicen.
CAIDA Dy nemaiomas, equips de proteccion
OBJETOS  EM hendas, personal  sdecusdo
clon| fracturas, sagln ti - . I . .
MANIPULACION : segun tipo de senicio | E) polaborador igusimente deberd utiizar el equipo de proteccion
Anlzstamientos, [gusntes, botas) - i )
. ' " suministrade  por la empress pars resizar sus  funciones
traumatisma, . -
. comespondientes a su actividad laboral,
idesgamamientos,
otros.
Manipularlas instalscionas electicas e intentarreparar equipos
de trabajo que utilizan electricided (por ejemplo, ordensdores), sin
Caontraccion Manipulzcian de objetos | estarcalficads.
muscular, eléctricos de forma Eytar s presencia de cahles por &l Ul &N las 20nas de pas
CONTACTO | quemadurss, | inspropiads, deficients vitar s presencia de cables por el suelo en las zonas de paso.
— T ] -
ELECTRICD lsmr.“':'r.'h' fama a tier. I?re:-enma Dazconecter los equipos cuando no se utiicen y siempre antes de
taquicardies, | decables y cajiles finglizar |a jomada de trebsia.
caidas, chogue | desnudssen zonas de T — s - - p—
elactrico, paso. Contacto con re?cmt ir E;El.armn iquidos cuslquier equipo conectado s la
muerte. superficies energizadas. -:::nrnernlee s . i
Prohibido conectar los equipos electrcos con las manos humedas
0 mojadas.
Dejar abieras las Cermar cada cajon despues de utilizaro y siempre antes de abrr &
gavetasde los siguiente.
- . archivadares y Controlar s ubicacion de los objetos, de tal forma queno
Contusiones y ansqueles ) o
o splsstamiento == representen resgos de chogue.
S N = T T N y N N )
CHOQUES ) | Ausencis de orden. Sefalizar las zonas de transito y evitar sean invadidas con objetos
CONTRA golpes, traumas y mescanglas
n . multiples, - : — - —
i'r'q?jflﬁ'_is frsdcﬁlrs- Falts d;" E:‘F“!;‘E; 85 ["\lantener luminadas y convenientements safalzadas 185 zonasy
0 5 zonas de transio y de c e1erantihlac - s Fos

o - untos susceptibles de choques contra objetos fijos.
heridas, trabajo. P ’ 4 FoE
invalidez, . Guardsr adecusdamente las cosas en funcidn de quign,  cdmo,
muerte lluminscion deficiente. | cuandoy dande ha de encontrarly que busca.

‘elar por el orden y Is limpieza del lugar de trebajo es un principio
basico de seguridad.
- . Faciltar redios para eliminar lo que no sirve.
Contusiones, —
conpician  |pematomas, Actuar sobre las causas de acumulscion.
IMSEGURA {.:Iistlnl{:aci:-nea. Presencia y Establecer criterios para priorizar la eliminacion y clasificar en
[DEFICIENTE [Mvalidez, scumulscion de funcion de su utiidad.
ORDEM y [hemiss, f'E'ﬂ't'-l’-“‘E' desperdicios en las Habituarse a colocar cads cosa en su lugar y a eliminar lo que no
LIMPIEZA) E”“:”“?“_”?’ zonas de trabajo. sinve de forma inmedista.
mz;?;;? Eliminar y controlar todo lo que puede ensuciar.
muerte. Organizar la limpieza del lugarde trabsjo v de los elementos clave

con los medios necesanos.

Aprovechar la limpieza como medio de control delestado de las
COS3S.
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PELIGRO RIESGO  |POSILES MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS
ICAUSAS
w | Golpe, corte,
- g o ﬁ_f contusiones Hemamientss; | Proporcionar hemamientas acorde & la tarea que se va 8 realizar y ls
E L ﬁ hematomas, -En mal estado; | cantidad necesana.
o E E z hendas, -tiizadas por | Verfficar el estado fisico de las hemamientas antes de su uso.
o kY | fracturasy Vanas Capacitaren el uso adecusdo de las hemamizntas,
o % g % gplastamients, | trabajedores; Proporcionar el mantenimiento necesan,
L % traumatisma, D& mals calidad.
dezgamamiento
Almacenar productos inflamables separados delresto y con buena
ventilacion.
Evitar almacenar juntos productos incompatibles.
Alejar los productos inflamables y combustibles de las fuentes de calor
[puntos de luz, calentamiento solar y otros.,
Independizarlos cargadares de baterias de los almacenas e, instalaros en
locales con buena ventilacion.
En los trasvases de liquidos inflamables o combustibles, conectar los
recipientes & tiema,
Conexion atiems de las estantenas de almacenamienta.
Prohibicion de fumar en locales donde existan productos inflamables, o
Falta de control . ) e
o dolas fuentas 220 cantidsd de productos combustibles.
3 Quemadurss de ig;i::i:'ln * | Saparar por medio de pasilos los almacanamientas en estibas.
= , heridas, o Sectorizar las rutas de evacuacion con respecto al resto de instalaciones,
W gusencis de F
g contusiones, sefglzacion sobre todo las que ofrezean peligro.
- muere, PR Dotar a las puertas de sistemas de apertura facil y en el sentido
. vizs de salds fe la evacuacion
z obstruidas, falts : : ,
0 plan de Comprobar que la anchura de puertasy pasilos es sdecusda alnumerno de
n " - . -
3 eyacusciinde | PErSONas que dghan atrauez.arlnzt. .
J . Instalar iuminacion de emergencia en las rutas de evacuscion
7 Emengencis. — ~
i Senalizar las rutas de evacuacion, tanto las nomales como las de
it

BMETgEnca,

En casa de resgo medio o alto, disponer de mas deuna salids, sobretodo
sl una de elaz sa puade utiizar,

Tener  personas entrenadas yencargadas de realizar las
BVARUAGIANAS de emergenci.

Determinar un punto a 80 metros como minimo de ls empresa, para
reunian del personal evacuado.

Cirganizar tedricamente | los | desalojos v 1 plasmark | en | un
documento.

Realizar simulacros periodicos para comprobar el comecto
funcinnamientn del desalajo teorico.
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PELIGRO | RIESGO POSIBLES CAUSAS MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS
Uhicacion inadecyads Se deben instalar extintores y bocas de incendio equipadas, en
del equipo portt de nimero adecuado altamanio dela empresay al riesgo a proteger.
extincion deincendio Seﬂculucaran enlugares visibles y en caso cmjtrarin 5¢_
" | senalizaran, deformaque el medio de extincion 0 1a senal sean
facilmentz visibles.
. " El agente extintor se debe elegir en funcion del ipo de fuego
EXPLOS Quemaduras, Equipo portatilde espgradu g P :
heridas. extincion deincendio no : : : : _
On O contusiones decado. En locales especiales o de alto riesgo se instalaran sistemas
INCENDI muete. automaticos de extincion.
0 ' Se revisara el accesoy buena conservacion de los medios de
Extincion trimestralmente.
Ausenciade equipo Se realizara el mantenimiento adecuado de los medios de
portatil de extincionde | extincion, personal de la empresa como por el ajeno.
incendio. — .
ResolucionNo. 277 de 26 de octubre de 1990. (Sistemas de
Detecciony Alarmas de Incendios).
Extintores de Incendio. Capitulo XIX, articulo 12 - 19
Aislarla fuente de generacion del ruido.
Exposicion a Proceder a un adecuado mantenimiento de la maquinaria.
lido , ,
fafiga, perdida ;rSSEFnE;?iS: BQUIDOS, | tilizarsi son necesarios los elementos de proteccion auditiva.
RUIDO | auditiva, o =
impotencia, aclividades, que Evaluarlos niveles de ruido presentes en el puesto de trabajo.
imitabilidad, 99“9@; fg:dﬂ,s N Procederaa realizacion de audiomeiiias se aplicaran 105 criienios
trastornos del | CapaCidadiesiva. de | norma DG-COPANIT 43-2001, (Condiciones de Higiene y
Suenoy Sequridad para el Control de [a Contaminacion Atmosférica en
neurologicos, Ambiente de Trabajo) del Ministerio de Comercio & Industrias.
taquicardia COPANIT 44-2000 Ruido Indusrial (Ocupacional).
B . (arantizar niveles de lluminacion adecuados en el puesto detrabajo,
ﬁ'*f".'?”.”f“?i[“,a , seglin tipo de operacion que se realiza. ResolucionNo. 93-319 de 4 de
RIESED h:im'f“;:;'_;;f“r"' MEMC. | Marzo de 1992 del Ministerio de Obras Piblicasy a Junta Técnica de
900 zf:-:'-w- — igr % 1r:1baja:r -:=i;lars " Ingenieriay Arquitectura.
(LUMINACION) | dolr — de :g‘rh',:cr;,bm"":::‘ Efectuar una evaluacion de os niveles de luminacion existentes en os
E“_bf:f‘g::i’f:_ fe diferentes puestos (referirse 12 resolucion precitada).
AUl alal,
otros.

Efectuar un adecuado mantenimiento delas luminariasy ldmparas de
descarga.

Favorecer en lo posible [os trabajos y servicios diumas.
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PELIGRO | RIESGO POSIBLES CALSAS MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS
lluminacion del area de rabajo enfre 200-400 lux, (cuando el
Trabajos prolongados | trabajo se realiza exclusivamente sobrela pantalla)
con pa?tﬁllas e Las ventanas es aconsejable equiparas con persianas de laminas
Dolor & ;?Qqsil;;a%reai.femanas a fin de evitar deslumbramientos, maxime cuando se ubiquen
cabeza, perdida | desnudas provocando Uelas 0 deiants e a pantalla

SOBRE- |delaaqudeza | deslumbramientos, La persona debe estar preferiblemente ubicada lateraimente con

ESFUERZO | visual, fafiga | presenciade brillos respecto alas ventanasy no de frente.

VISUAL | mental,ofos | provocadospor e Tuminanias defubos fluorescentes Geben dsponrseen
Iumt|nar|as:superfn:|es: sentido paralelo a las ventanasy apantallarse con reiilla difusora
1;"lla.;:asatgisﬂetrahajurnal ant 1S
bicadas enrelacion Ut|||;§c|nn defuentes deluz blancafra.
conlas ventanas. Movilidad de[a pantallay el teclado.

La superficie detrabajo incluyendo |3 pantalla yteclado deben ser
mate, sin brillos.
Bajas . - .
. Controlar eltiempo de exposicion a [as condiciones ambientales
temperaturas Se debetrabajaren ,
i sm@n.uciﬁnfdel diversas ambientes de calorextremo vio en 1as bodegas o cuartos frios.
| laaclvidadtacil, . Realizar pausas en &reas con temperatura y ventiacion
ESTRES | afectiones Faliadeequipode | confortables, antes de pasar o refomar hacia el drea con
TERMICO | respiratorias. | protection personal. | temperatura adversa. (Permiiendo a termo regulacion corporal)
Exposicion a (prendas de cabeza,

frio, calory | Altas manosy pies) Utilizar indumentaria adecuada a los diferentes ambientes

cambios | temperaturas termicos: (uniforme) fresca, preferiblemente de algodon y

bruscos de | Golpede calor, | Exposiciones proteccion de prendas de cabeza manos v pies en caso de frio

temperatura | quemaduras, prolongadas, extremo.
deshidratacion, | ausencia de
nestabiidad | posinldadss 0 NGESI3 | Liaratarse adecuadaments, va saa con bebidas caliznteso
creulaloriay | de liuidos refrascantes sequn el ambiente condicion de trabajo.
piras.
Enlo posible, utilizar mabiliario de trabajo de dimansiones (altura,
Uso demobiliariode | profundidad superficie) acordes conlastareas y |2 estatura delas
frabajoimprovisado,no | personas.
acordeconlaactividad | Evitar o adecuarlos espacios de frabajo segun las actividades,
Dolores ni 3 estatura de las muebles, equipos, tamafio y numero de personas.

106




PELIGRO RIESGO POSIBELES CAUSAS MEDIDAS PREVENTIVAS PROPUESTAS
Trabajar en wariados
ambientes, contacto Capacitar a los colaboradores en materia de prevencion de los
diario con  muchas | riesgos bioldgicos inherentes a los servicios gque presta la
personas, Acaros, | empresa.
Alteraciones . bacterias,
BIOLOGICO trastornos de | fluidos peligrasos.
lasalud. so de variadas . ) . .
instalaciones sanitarias. | Froporcionar los equipos de proteccion individual necesarios
Descuidos w/o malos | Seglnlanaturaleza de los servicios gue se prestan yvigilar gue el
habitos sanitarios. personal los utilice.
Mo uso de equipos de Aplicarun programa de vigilancia de la salud de los colaboradores
proteccionindividual.
Sobrecarga Contacto con clieres Capacitar al personal en materia de relaciones humanas, Ta
mental, exigentes, agresivos. comunicaciéon v el manejo de clientes conflictivos.
Estrés, Constante presion de Proporcionar el entrenamiento adecuado v los eguipos de
Fatiga mental, tiempo. proteccidnindividual necesarios segun la naturaleza v lugar donde
Alteraciones Se deben adaptara los servicios se prestan y vigilar gue el personal los utilice.
negativas de la | trabajar en ambientes Aplicarun programa de vigilanciade la salud de los colaboradores.
conducta, wvariados, oscuraos, Procurar el balance adecuado entre horas de trabajo vs.
Alteraciones peligrosos. descanso.
PSICO de lasalud Frecuente prolongacan Otorgar en el tiempo legalmente establecido las vacaciones
SOCIAL fisicay mental. | delasjornadasy
postergacion de las
vacaciones.

NORMAS NACIONALES

REFERENCIAS TECNICAS
BIBLIOGRAFICAS

e Codigo de Trabajo.
Libro ii. Riesgos Profesionales 282-330
Titulo i. Higiene y Seguridad en el Trabajo 282-290
Titulo ii. Riesgos Profesionales 291-325

e Codigo Sanitario. Ley 66 de 10 de noviembre de 1947.

Capitulo segundo. Higiene Industrial Art. 208-211.

e Ley 41 General de Ambiente de la Republica de Panama.

e Ley n®51 Organica de la Caja de Seguro Social.

e Manual de Prevencibn de Riesgos
Laborales en Operaciones de
Almacenamiento, Fraternidad Muprespa
(Mutua de Accidentes de Trabajo Y
enfermedades Profesionales de la
Seguridad Social N° 275.

e Ficha Practica 03, Orden y Limpieza del
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene
en el Trabajo.

e Decreto n° 21 de 30 de noviembre de 1981 del Ministerio de

Trabajo y Bienestar Social, por el cual se dictan disposiciones
para aplicar el convenio sobre el peso maximo, 1967
(num.127) de la Organizacion Internacional del Trabajo, OIT.
Decreto de Gabinete n° 68 de 31 de marzo de 1970,

Reglamento General de Prevencion de Riesgos
Profesionales y de Seguridad e Higiene del Trabajo.

COPANIT 43 -2001 del Ministerio de Comercio e Industrias.

Decreto Ejecutivo 306 del 4 de septiembre de 2002, publicada
en gaceta oficial N° 24, 235 de 10 de septiembre de 2002 por
el cual se aprueba el reglamento para el control de los ruidos
en espacios publicos, areas residenciales o de habitacién, asi
como en ambientes laborales.

Resolucion n® 505- 1999, publicada en gaceta oficial digital n°
24,163 de 18 de octubre de 2000, por el cual se aprueba el
reglamento técnico n® DGNTI- COPANIT-45-2000. Higiene y
seguridad industrial en

ambientes de trabajo donde se generen vibraciones.

e Enciclopedia de Ia
Internacional del Trabajo.

Organizacion

Fuente: Pagina

web.http://www.css.gob.pa/GUIA%20ACT%20DE%20SERVICIO.pdf
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