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INCOPA

1. Aspectos Generales.

1.1. Resumen.

El presente trabajo investigativo se orientd hacia la elaboracién de un diagndstico de
Higiene y Seguridad ocupacional en el area de produccion de la empresa industrializadora
de productos alimenticios, INCOPA S, A. Esta elabora y comercializa productos como
café, avena, pinolillo, entre otros cereales. Esta ubicada en el municipio de Sabana Grande
departamento de Managua especificamente sobre la pista que lleva el mismo nombre, a 3
kilometros al costado sur cerca del aeropuerto internacional. Esta investigacion se realizé
con el proposito de evaluar los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores en el

area de produccion.

Los principales problemas que se presentan en el &rea de produccion son la falta de
politicas y deficiencia en materia de higiene y seguridad ocupacional en las que sobresalen
la sefializacion, proteccidn personal ademas de la inadecuada ventilacion especialmente en

la parte de molido lo que representa un riesgo por estrés térmico por la alta temperatura.

Una vez que se analizaron las condiciones de higiene y seguridad, se identificaron los
riesgos tomando como base la metodologia propuesta por el Ministerio del Trabajo, luego
se valoraron los riesgos y se determind la probabilidad que el peligro se presente y la
severidad de sus consecuencias, para obtener el nivel de riesgo al que estan expuestos los

trabajadores.

El tipo de investigacién desarrollada tiene un enfoque mixto, de carécter descriptiva y
analitica, de corte transversal donde la poblacién objeto para el estudio es el area de
produccién y la muestra serd de 28 trabajadores. Se disefid y aplicd encuestas, check list
ademas de realizar mediciones de temperatura, iluminacion y ruido para evaluar los

factores de riesgos laborales.

Con la informacion obtenida se elabord el mapa de riesgo y cumpliendo con la normativa,
se disefid una propuesta de mitigacion de riesgos laborales en el area de produccion para

mejorar la calidad de vida del trabajador.
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1.2. Introduccion.

La empresa INCOPA S, A es una sociedad anénima integrada por trabajadores asociados y
nacié hace 32 afios como una compafiia industrializadora y comercializadora de productos
alimenticios. Se encuentra ubicada en el municipio de Sabana Grande departamento de
Managua especificamente sobre la pista que lleva el mismo nombre, a 3 kilometros al
costado sur cerca del aeropuerto internacional.

Se realizan trabajos como; cargue y descargue de mercancias, siendo esta la actividad mas
peligrosa en cuanto a salud, seguridad y bienestar de los trabajadores al estar expuestos a

sufrir, golpes, caidas, dafos al sistema muscular, stress térmico, entre otras.

En el area de produccion se realiz6 un estudio para poner en practicas las nuevas
actualizaciones basadas en la Ley General de Seguridad e Higiene establecida por el
Ministerio del Trabajo, teniendo como propdsito que empiecen a implementar medidas de
seguridad e higiene ocupacional adecuada durante el proceso de produccion, donde existen
varios factores de riesgos fisicos, ergonémicos, quimicos, mecanicos, entre otros y asi

mejorar las condiciones laborales de acuerdo a la aplicacion de la ley 618.

Por lo tanto, es necesario realizar un diagnostico de seguridad e higiene, ademas de una
propuesta técnica para la mitigacion de riesgos laborales que permitan un desarrollo laboral
en mejores condiciones de seguridad e higiene en la empresa industrializadora y
comercializadora de productos alimenticios INCOPA S, A utilizando la metodologia del
MITRAB.

Cabe destacar que cuando se aplica la metodologia adecuada se esta4 contribuyendo a la
reduccion de la contaminacion del producto al mismo tiempo que esto reduce los riesgos
para la salud al tratarse de un producto alimenticio, ademas se podrad incrementar la
seguridad de los operarios y personal administrativo y por ende aumenta la moral y

satisfaccion de los mismos.
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1.3. Antecedentes.

Actualmente INCOPA S, A necesita de una propuesta técnica para la mitigacion de riesgos
laborales que permitan un desarrollo laboral en mejores condiciones de seguridad e higiene
para poder cumplir con ciertos parametros necesarios para mejorar su productividad,
seguridad y calidad en sus procesos Yy asi suplir las necesidades del mercado nacional e

intentar penetrar mercados internacionales.

Actualmente la empresa no cuenta con estudios realizados acerca del problema y tampoco
existe una documentacion técnica en la organizacién, por lo tanto, la empresa se ve en la
obligacion de realizar un diagndstico con respecto a las condiciones actuales del ambiente
laboral en las diferentes areas para luego ser evaluadas y asi ayudar a la reduccion de

riesgos.

Tampoco existen investigaciones realizadas por ninguna organizacion al respecto, pero con
la propuesta que se presentara en este trabajo se pretende contribuir al mejoramiento

continuo de las condiciones de seguridad e higiene en la empresa.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia 3
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1.4. Planteamiento del problema.

Actualmente en la empresa se encuentran algunas deficiencias en el area de produccion
relacionados a las condiciones laborales, en donde se presenta la mayoria de los incidentes
y accidentes de la empresa, también no se cuenta con un mapa de riesgo que permita la
identificacion réapida, precisa y concisa de los factores de riesgos donde el trabajador esta

expuesto a accidentes y enfermedades.

También los operarios se enfrentan a muchos riesgos laborales en esa area, donde la
mayoria son causados por descuidos en las actividades asignadas, por falta de equipo de
proteccion, mala supervision, poco presupuesto para la compra de equipos de proteccion de
calidad, no cuenta con un plan de accion de seguridad e higiene ocupacional, que ayude a

orientar y determinar de forma adecuada las funciones de trabajo en el area de produccion.

Por lo tanto, la higiene y la seguridad industrial deben considerarse como factor primordial
en las empresas. Su ausencia ocasionara pérdidas econdmicas al disminuir la fuerza de
trabajo. Existe un porcentaje de sobre tiempo, evidenciando una posible fatiga muscular de

los trabajadores debido al extendido turno de trabajo.

Por esta razon, se desea elaborar en primera instancia una propuesta técnica para la
mitigacion de riesgos laborales que permitan un desarrollo laboral en mejores condiciones
de seguridad e higiene para la empresa INCOPA S, A donde se podran generar beneficios
en todos los niveles, aumentando la seguridad de los operarios, la calidad de los productos

y optimizando los procesos.
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1.5. Justificacion.

Debido al crecimiento empresarial que ha tenido la empresa INCOPA S, A ha surgido la
necesidad de generar planes de accion para aprovechar las oportunidades que le ha

brindado el mercado.

Dada la problematica la organizacidn necesita un mejoramiento de los procesos productivos
mediante la mejora continua a través de una propuesta técnica para la mitigacion de riesgos
laborales que permitan un desarrollo laboral en mejores condiciones de seguridad e higiene
para garantizar la mejora continua de las condiciones de operacion y seguridad de las
personas que laboran dentro de la empresa, la cual se debera realizar por medio de la
metodologia del MITRAB y con la ayuda de otros métodos para analizar y evaluar los

riesgos existentes dentro de la misma.

De esta forma se beneficiarian los trabajadores de la planta de produccion, asi como el
personal administrativo en general y a la vez se estaria contribuyendo a mediano plazo en el
incremento de la productividad, de la calidad y seguridad en la empresa comercializadora

de productos alimenticios.

Cabe sefialar que es necesario elaborar una propuesta técnica para la mitigacion de riesgos
laborales y en las condiciones reales de la empresa, esto fortalecera el desarrollo de los
esquemas productivos en la elaboracion de los productos alimenticios, ademas de la
seguridad de los operarios porque garantiza la integridad fisica, la salud, la higiene y la
disminucion de los riesgos laborales. Esto permitira establecer las debidas medidas de
seguridad que mitiguen y contrarresten los peligros y riesgos existentes en el area de

produccion.
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1.6. Objetivos.

1.6.1. Objetivo general.

> Elaborar un diagnoéstico de seguridad e higiene que contribuya al mejoramiento de
las condiciones laborales y la disminucion de riesgos en el area de produccion de la
compafiia industrializadora y comercializadora de productos alimenticios INCOPA

S, A. en el periodo comprendido entre Agosto y Noviembre 2016.

1.5.2. Objetivos especificos.

1. Describir la situacién actual de la empresa INCOPA S.A. que permita verificar el

funcionamiento de la planta.

2. ldentificar los distintos riesgos existentes en el area de produccion de la empresa

industrializadora y comercializadora.

3. Evaluar los factores de riesgos identificados en el area de produccion a través de la
metodologia del MITRAB.

4. Proponer un plan técnico para la mitigacion de riesgos laborales que permitan un
desarrollo laboral en mejores condiciones a través de las normas y leyes que

competen.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
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1.5. Generalidades de la Empresa.

INCOPA S, A es una sociedad andnima integrada por trabajadores asociados, registrada y
constituida de conformidad con las leyes vigentes de Nicaragua. La organizacion nace hace
32 afios como una compafiia industrializadora y comercializadora de productos alimenticios

para satisfacer la demanda del consumo interno de café y cereales diversos.

Se encuentra ubicada en Sabana Grande departamento de Managua especificamente sobre
la pista sabana grande a 3 kilémetros al costado sur cerca del aeropuerto internacional, tiene
como giro principal producir y comercializar productos alimenticios como son: café, avena
molida y granulada, pinolillo, pinol, poli cereal, fresco de cacao, cebada, semilla de jicaro,
tiste, entre otros.

Ademas, la empresa brinda algunos servicios entre los que se pueden mencionar el servicio
de tostado, molido, empaque, secado, trillado, estandarizado y escogido. Todos estos
servicios se realizan para los productos principales como el maiz, arroz, frijoles, café, soya,

cacao, etc.

Esta empresa cuenta con un gran departamento de produccion, el cual se encarga de llevar a
cabo las operaciones de planeamiento y realizacion de las mejoras en lo que al producto se
refiere y con el cual busca mantener en 6ptimos tiempos dichos productos con alta calidad
y normas de higiene estandares a nivel mundial, con el fin de lograr una eficiente

operatividad del area y mantener sus estandares de produccion.
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1.6.1. Misiony Vision.
Mision.

» Procesar y comercializar productos alimenticios de consumo humano de buena
calidad, que nos permita alcanzar el 30% de la demanda del mercado nacional a
través de un sistema de ruteo y distribucion regional, con el fin de obtener el

desarrollo armonico de la organizacion.
Vision.
» El proposito de la compafiia es lograr mayores niveles de competitividad a nivel
nacional e internacional que nos permita tener condiciones favorables con las

nuevas exigencias del mercado internacional de forma sostenible y permanente, que

exige una organizacion moderna, equitativa y con solidez economica.

-9

INCOPA S,A

Industrializadora y comercializadora de productos alimenticios S, A.

Logotipo.

|
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1.6.2. Objetivos de la organizacion.

Objetivo general.

» Procesar y comercializar productos alimenticios para consumo humano en Optima
calidad, de manera que nos permita alcanzar al maximo la demanda del mercado
nacional a través de un sistema de distribucion regional y atenciones especializadas
a los diferentes segmentos de mercado con la finalidad de obtener un desarrollo

econdmico para la empresa.

Objetivos especificos.

1. Mejorar los niveles de rentabilidad de manera que nos permita competir dentro del
mercado nacional, asi como ayudar a contribuir en el desarrollo econémico del pais

mediante la creacion de empleos.

2. Desarrollar una mayor capacidad productiva y asi poder diversificar la actividad

econdmica de la empresa.

3. Fortalecer alianzas comerciales a través de un proceso de integracion agroindustrial
de la cadena agroalimentaria de manera que nos permita comprar las principales

materias primas sin intermediarios.
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1.6.3. Principales clientes y proveedores.
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La empresa cuenta con proveedores y clientes muy importantes y que son clasificados de

acuerdo a la materia prima e insumos para la producciéon tanto nacional como importada,

actualmente estos son los mas importantes:

Tabla 1 Proveedores principales de la empresa

PROVEEDORES PAIS TELEFONOS
Agmi”d“sgf' PealEgEl Chile 005645 - 534123
DSM N”trig?ga' Products Costa Rica 00506- 22615502
Plasticos Modernos, S.A. Managua, Nicaragua 00505- 22483505

Juan Macario Castro G. Managua, Nicaragua

Productor
Agricorp, S.A. Managua, Nicaragua
CruzlL, S.A. Managua, Nicaragua

00505- 86125254

00505- 22501760
00505- 22497261

Fuente 1 INCOPA S, A

Tabla 2 Principales clientes de la empresa

CLIENTES

PAIS

Programa Mundial de Alimentos (PMA)
Invenisa (Industrias El Caracol)
Industrias Supremo, S.A.
Fundacién Nicaragliense Americana
Enabas

Agricorp, S.A.

Managua, Nicaragua
Managua, Nicaragua
Managua, Nicaragua
Managua, Nicaragua
Managua, Nicaragua

Managua, Nicaragua

Fuente 2 INCOPA S, A
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1.6.4. Organigrama de la organizacion.

ASAMELEA
GENERAL
JUNTA DIRECTIVA
GERENCIA GEMERAL
CONTROL DE CALIDAD ASESORIA LEGAL
GERENCIA GEREMNCIA DE COMERCIALEADON GEREMCIA ADMINMISTRATIVA
Y MERCADEQ Y FINAMCIERA,
DE OPERACIOMES
FINANZAS
PRODUCCION BENEFICIO —  MERCADED —
[TOSTADURIA)
TOSTADOD
CONTABILIDAD
DEFTO. DE
DISTRIBUCION
MOLIDO
DEPTO. DE
COMPRAS
EMPAQUE
llustracion 1 Organigrama que presenta la empresa, Fuente 3 INCOPA S, A.
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2. Marco Referencial.

En el desarrollo del presente trabajo se ha venido tomando diferentes conceptos, métodos y
procedimientos que se consideran de suma importancia para el desarrollo y compresion del

trabajo, asi como para poder realizar un buen anélisis del mismo.

2.1. Marco tedrico.

Segun Floria (2007), el objetivo de la higiene es la prevencion de las enfermedades
profesionales causadas por los contaminantes presentes en el area de trabajo y que actlian
sobre los trabajadores. Asi mismo, su metodologia se basa en la descripcion, medicion,
valoracion y acciones de control de los factores de riesgos que intervienen en el ambiente

del puesto de trabajo.

Por otra parte, la seguridad laboral se refiere al conjunto de técnicas y procedimientos que
tienen por objeto disminuir la produccion de accidentes de trabajo capaces de generar
riesgos en la salud, inconformidades o pérdidas econdmicas en la organizacién (Hernandez,
Malfavon, & Fernandez, 2009).

Ademas, esta relacionado con el diagnostico y la prevencién de enfermedades
ocupacionales a partir del estudio y control de dos variables: el hombre y su ambiente de
trabajo, es decir que posee un caracter eminentemente preventivo, ya que se dirige a la
salud y a la comodidad del empleado, evitando que éste enferme o se ausente de manera

provisional o definitiva del trabajo.

Segun (Chiavenato, 2000) Indica que la higiene en el trabajo se refiere a un conjunto de
normas y procedimientos tendientes a la proteccion de la integridad fisica y mental del
trabajador, preservandolo de los riesgos de salud inherentes a las tareas del cargo y al
ambiente fisico donde se ejecutan. La higiene en el trabajo esta relacionada con el
diagnostico y la prevencion de enfermedades ocupacionales, a partir del estudio y el control
de dos variables: el hombre y su ambiente de trabajo.

Ambas disciplinas aplicadas a los puestos de trabajo permiten proteger la vida, resguardar

la salud y la integridad fisica de los colaboradores, a través de técnicas y normas orientadas
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a la evaluacion, control y prevencion de los factores de riesgos laborales a los que se

exponen los trabajadores (Cortés, 2007).

Por su parte (Cabaleiro, 2010) sefiala que riesgo laboral es toda posibilidad de que un
trabajador sufra un determinado dafio a su salud, como consecuencia del trabajo realizado.
Cuando esta posibilidad se materialice en un futuro inmediato y suponga un dafio grave

para la salud de los trabajadores.

(Bestratén, Bernal y Castillo, 2005) establecen que los accidentes de trabajo son el
resultado de una alteracion imprevista que afecta a la integridad fisica del trabajador y que
ha sido debida a causas naturales que se pueden evitar. En cambio, las enfermedades
profesionales son el resultado de un deterioro lento y paulatino de la salud, por lo que los
efectos sobre esta pueden aparecer, incluso, después de varios afios de haber cesado la
exposicion a la condicion peligrosa que por lo general son causadas por contaminantes

quimicos, fisicos o bioldgicos en el lugar de trabajo.

La higiene laboral estudia las situaciones que pueden producir una enfermedad a través de
la identificacion, evaluacién y control de las concentraciones de los diferentes
contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en los puestos de trabajo.

Reglamenta los trabajos con materias toxicas y peligrosas (Creus, 2006).

Segun Bestraten (2008), dicen que la seguridad del trabajo es pues el conjunto de técnicas y
procedimientos que tienen por objeto eliminar o disminuir el riesgo de que se produzcan los

accidentes de trabajo.

De acuerdo con Hernandez (2005) la seguridad ocupacional es el conjunto de normas, obras
y acciones, asi como los instrumentos técnicos y legislativos requeridos para proteger la
vida humana y la propiedad del hombre de la accion de fendbmenos destructivos, tanto de

los provocados por la naturaleza como los originados por la actividad humana.

Segun Sanchez (2008) dicen que la seguridad en el trabajo es un conjunto de normas y
procedimientos tendientes a la proteccion de la integridad fisica y mental del trabajador,
preservandolo de los riesgos de salud inherentes a las tareas que realiza y al ambiente fisico

donde las ejecuta.
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Segun Cortés (2007), “el andlisis del riesgo consiste en la identificacion de peligros
asociados a cada fase o etapa del trabajo y la posterior estimacion de los riesgos teniendo en
cuenta conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se
materialice” (p.113). El método mas utilizado para la estimacion del riesgo es el RMPP
(Risk Management and Prevention Program) que consiste en determinar la matriz de
andlisis de riesgos a partir de los valores asignados para la probabilidad y las

consecuencias.

Las técnicas de seguridad pueden definirse como el conjunto de actuaciones, sistemas y
métodos, dirigidos a la deteccion y correccion de los distintos factores de riesgo que
intervienen en los accidentes de trabajo y al control de sus posibles consecuencias.
(Bestraten, 2008).

La Seguridad Industrial se define como una Técnica no médica de prevencion de las
enfermedades profesionales, mediante el control en el medio ambiente de trabajo de los
contaminantes que las producen. La higiene industrial se ocupa de las relaciones y efectos
que produce sobre el trabajador el contaminante existente en el lugar de trabajo. (Falagan,
2000).

Segun Falagan, Canga, Ferrer y Fernandez (2000) dicen que el objetivo fundamental de la
Higiene Industrial es prevenir las Enfermedades Profesionales, para conseguir dicho
objetivo basa su actuacion sobre las funciones del reconocimiento, la evaluacion y el

control de los factores ambientales del trabajo.

De acuerdo con Mangosio (2008) dice que la salud ocupacional tiene como finalidad
promover y mantener es mas alto grado de bienestar fisico, mental y social de los
trabajadores en todas las profesiones; evitar todo dafio a la salud causado por las
condiciones de trabajo; protegerlos en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de la
presencia de los agentes nocivos; ubicar y mantener a los trabajadores en tareas adecuadas a
sus aptitudes fisiologicas y psicoldgicas y, en suma, adaptar el trabajo al hombre y cada
hombre a su trabajo. (Definicidén del Comité de Expertos OIT/OMS).
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En cuanto a instalaciones estas se clasifican en: suministro de agua, aguas residuales,
instalaciones sanitarias, disposicion de basura y desperdicios, energia eléctrica, iluminacion

y ventilacion. (Evaluacion y prevencion de riesgos, 2000).

Por lo tanto, la seguridad e higiene del trabajo son técnicas no médicas de actuacién sobre
riesgos especificos derivados del trabajo cuyo objetivo se centra en la prevencion de los

accidentes laborales y enfermedades profesionales (Cortés J. M., 2007).

De acuerdo con (Ruiz, Garcia, Delclos y Benavides, 2007) los principales objetivos de la
salud laboral son identificar y eliminar o modificar los factores relacionados con el trabajo
que presentan un efecto perjudicial para la salud del trabajador, al igual que dar tratamiento
y rehabilitacion de los trabajadores que han sufrido un problema de salud.

Segun (Lisa, 2003) debemos considerar que la seguridad en el trabajo es un estado deseable
de las personas frente a los riesgos. La graduacion de ese estado o situacion del ser humano
y su entorno es variable desde el punto de vista subjetivo. De ahi los diferentes criterios a la

hora de adoptar medidas que nos deben conducir al objetivo.
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2.2. Marco Conceptual.

Actos Inseguros: es la violacidn de un procedimiento cominmente aceptado como seguro,
motivado por practicas incorrectas que ocasionan el accidente en cuestion. Los actos
inseguros pueden derivarse a la violacion de normas, reglamentos, disposiciones técnicas
de seguridad establecidas en el puesto de trabajo o actividad que se realiza, es la causa
humana o lo referido al comportamiento del trabajador. (MITRAB, Copilacion de Normas
Laborales, 2010).

Ambiente de Trabajo: cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia
significativa sobre la generacion de riesgos para la salud del trabajador, tales como locales,
instalaciones, equipos, productos, energia, procedimientos, métodos de organizaciéon y

ordenacion del trabajo, entre otros. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010)

Agentes Fisicos: Grupo de agentes integrados por la temperatura, ventilacion, humedad,
espacio de trabajo, iluminacion, ruido, vibraciones, las radiaciones no ionizantes. (Acuerdo
Ministerial JCHG-000-08-09)

Agentes Quimicos: Grupo de agentes que se pueden presentar bajo forma de: polvos o
fibras, liquidos, gases, aerosoles y humos. (Acuerdo Ministerial JCHG-000-08-09)

Accidentes de trabajo: es un proceso anormal que se presenta de forma brusca e
inesperada, normalmente es inevitable, interrumpe la continuidad del trabajo y puede

causar lesiones a las personas. (Seguridad en el trabajo, 2006, Pag. 15)

Accidentes Leves sin Baja: son aquellos que ocasionan al trabajador lesiones leves, que no
ameriten dias de subsidio o reposo, solamente le brindan primeros auxilios o acude al
médico de la empresa le dan tratamiento y se reintegra a sus labores. (MITRAB, Copilacion
de Normas Laborales, 2010)

Accidentes Leves con Baja: se consideraran todos los accidentes de trabajo que conlleven
la ausencia del accidentado del lugar de trabajo de al menos un dia laboral, hasta un
maximo de siete dias. Las lesiones ocasionadas por el agente material deben ser de caracter
leve, tales como golpes, heridas de tres puntadas, quemaduras leves, entre otros. (MITRAB,

Copilacion de Normas Laborales, 2010).
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Accidentes Graves: son considerados todos los accidentes de trabajo que conlleven la
ausencia del accidentado del lugar de trabajo de ocho dias 0 mas; los tipos de lesiones
consideradas como graves pueden ser: fracturas, esguinces, quemaduras de 2do. Y 3er.

grado, amputaciones, entre otros. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010).

Accidentes Muy Graves: se consideran todos los accidentes de trabajo que conllevan la
ausencia del accidentado por mas de veintiséis semanas consecutivas y que las lesiones
ocasionadas sean de caracter muy grave y mudltiples, tales como fracturas mdltiples,
amputaciones, politraumatismo, entre otros. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales,
2010)

Accidente Mortal: se consideran todos los accidentes de trabajo que provoquen el

fallecimiento de la persona que trabaja. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010)

Condicion Insegura o Peligrosa: es todo factor de riesgo que depende Unica Yy
exclusivamente de las condiciones existentes en el ambiente de trabajo. Son las causas
técnicas; mecéanicas; fisicas y organizativas del lugar de trabajo (méquinas, resguardos,
Ordenes de trabajo, procedimientos entre otros). (MITRAB, Copilacién de Normas
Laborales, 2010).

Condiciones de Trabajo: conjunto de factores del ambiente de trabajo que influyen sobre
el estado funcional del trabajador, sobre su capacidad de trabajo, salud o actitud durante la
actividad laboral. (MITRAB, Copilacién de Normas Laborales, 2010)

Capacitacion de Personal: es una actividad planeada y basada en necesidades reales de
una empresa u organizacion y orientada hacia un cambio en los conocimientos, habilidades

y actitudes del colaborador. (Siliceo, 2006)

Comision mixta de higiene y seguridad en el trabajo: es el érgano paritario constituido
por los representantes nombrados por el centro de trabajo y los nombrados por el o los
sindicatos con presencia en el centro de trabajo. (MITRAB, Copilacion de Normas
Laborales, 2010)

Ergonomia: es el conjunto de técnicas que tratan de prevenir la actuacién de los factores
de riesgos asociados a la propia tarea del trabajador. (MITRAB, Copilacién de Normas
Laborales, 2010).
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Evaluacion de riesgos: es el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos gue han
podido evitarse, obteniendo informacidn necesaria para el que toma las decisiones y asi la
empresa adopte medidas pertinentes que garanticen sobre todo la salud y la seguridad de los

trabajadores. (Seguridad en el trabajo, 2006)

Evaluacion de puestos: es el proceso dirigido a estimar la magnitud de los riesgos que no
hayan podido evitarse, obteniendo la informacién necesaria para que el tomador de
decisiones de la empresa adopte las medidas necesarias que garanticen por sobre todo la
salud y seguridad de los trabajadores. (MITRAB, Procedimiento Técnico de HST, 2009).

Estibar: recalcar materiales o cosas sueltas para que ocupen el menor espacio posible.
(Andnimo, 2010).

Estimacion de riesgo: es el resultado de vincular la Probabilidad que ocurra un
determinado dafio y la Severidad del mismo (Consecuencias). (MITRAB, Procedimiento
Técnico de HST, 2009).

Extintor: de forma concreta se puede definir un extintor como un aparato automatico que
puede ser desplazado por una sola persona y que, usando un mecanismo de impulsion,
expulsa un gas a presidn mecéanica, lanza un gas hacia la base del fuego para asi lograr

extinguirlo. (Anénimo, 2012).

Exposicion: es la presencia de uno o varios contaminantes en un puesto de trabajo bajo
cualquier circunstancia y donde no se evita el contacto de éste con el trabajador. La
exposicion va siempre asociada a la intensidad o concentracion de estos contaminantes
durante el contacto y su tiempo de exposicion. (MITRAB, Procedimiento Técnico de HST,
2009)

Flujo luminoso: es la magnitud que mide la potencia o caudal de energia de la radiacion

luminosa. (Rodriguez, 2008)

Factores de riesgo: es el elemento o conjunto de ellos que estando presente en las
condiciones del trabajo pueden desencadenar una disminucién en la salud del trabajador o
trabajadora e incluso la muerte. (MITRAB, Procedimiento Técnico de HST, 2009)
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Gestion de riesgo: para la elaboracion de un plan de intervencidn en materia de higiene y
seguridad laboral se requiere desarrollar todo un sistema de gestion de riesgo que permita
llegar al control de los mismos. La gestién se contempla en cuatro fases consecutivas: la
identificacion del peligro, estimacion del riesgo, valoracion del riesgo y el control de
riesgo. Las dos primeras fases se engloban en lo que es el analisis del riesgo, y el analisis

del riesgo mas la valoracion se le conoce como evaluacion de riesgo (Cortés, 2007)

Con la evaluacion de riesgos se consigue identificar los peligros existentes en el lugar de
trabajo y evaluar los riesgos asociados a ellos, a fin de determinar las medidas que deben
tomarse dentro del plan de intervencion de la empresa para proteger la seguridad y la salud
de los trabajadores. De esta forma, se comprueba si las medidas existentes son adecuadas, y

en caso de adoptar nuevas medidas facilita establecer las prioritarias (Cortés, 2007)

Higiene Industrial: es una técnica no médica dedicada a reconocer, evaluar y controlar
aquellos factores ambientales o tensiones emanadas como ruido, iluminacion, temperatura,
contaminantes quimicos y contaminantes bioldgicos provocadas por el lugar de trabajo que
pueden ocasionar enfermedades o alteracion de la salud de los trabajadores. (Ley de higiene
y seguridad en el trabajo, 2008)

Higiene en el trabajo: se refiere a un conjunto de normas y procedimientos tendientes a la
proteccion de la integridad fisica y mental del trabajador, preservandolo de los riesgos de
salud inherentes a las tareas del cargo y al ambiente fisico donde se ejecutan. (MITRAB,

Copilacién de Normas Laborales, 2010)

Identificacion de peligro: es el proceso mediante el cual se Identifica una condicion o
acto, capaz de causar dafio a las personas, propiedad, procesos y medio ambiente, tomando
en cuenta si existe una fuente de dafio, quien puede hacerlo y cémo puede ocurrir.
(MITRAB, Procedimiento Técnico de HST, 2009)

Insumos: es un concepto econdmico que permite nombrar a un bien que se emplea en la

produccién de otros bienes. (Andnimo, 2013).

lluminancia: es el flujo luminoso incidente por unidad de superficie, su unidad de medida
es el lux. (Rodriguez, 2008)
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Luminotecnia: es la ciencia que estudia las distintas formas de produccion de luz, asi

como su control y aplicacion. (Rodriguez, 2008)

Luminancia: es la intensidad luminosa reflejada por una superficie, su valor se obtiene
dividiendo la intensidad luminosa por la superficie aparente vista por el 0jo en una
direccién determinada. (Rodriguez, 2008)

Material: aquello que es propio, intrinseco de la materia o esta asociado a ella. (Anénimo,
2007)

Mapa de riesgos: es la caracterizacion de los riesgos a través de una matriz y un mapa,
estos se determinaran del resultado de la estimacion de riesgo por areas y puestos de trabajo
de las empresas, donde se encuentra directamente e indirectamente el trabajador en razon
de su trabajo. (MITRAB, Procedimiento Técnico de HST, 2009)

Matriz de Riesgo: herramienta de control y de gestion normalmente utilizada para
identificar las actividades (procesos y productos) mas importantes de una empresa, el tipo y
nivel de riesgos inherentes a estas actividades y los factores exdgenos y enddgenos
relacionados con éstos riesgos. (Acuerdo Ministerial JCHG-000-08-09).

Operacionalizacion de Variable: es el proceso de llevar una variable a un nivel abstracto,
a un plano operacional y la funcion basica de dicho proceso es precisar o conocer al
méaximo el significado o alcance que se otorga a una variable en determinado estudio.
(Balestrini, 2005)

Procesos: conjunto de acciones o actividades sistematizadas que se realizan o tienen lugar

con un fin. (Anénimo, 2005)
Producto: es aquello que ha sido fabricado (es decir, producido) (Anénimo, 2013)

Politicas de prevencidn: estas politicas tienen el caracter de directrices. Son la declaracion
de principios debidamente documentados que expresan el compromiso de la direccion con

criterios que inspiran la actuacion de la organizacion en esta materia. (Ledezma, 2008)

Peligro: es la fuente, acto o situacion con el potencial de dafio en términos de lesiones o
enfermedades, dafio a la propiedad, dafio al ambiente de trabajo o la combinacion de ellos.
(MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010)
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Plan de accion: una vez estimado el riesgo, el plan nos permite definir acciones requeridas,
para prevenir un determinado dafio a la salud de las personas trabajadoras. (MITRAB,
Procedimiento Técnico de HST, 2009)

Riesgo: es la probabilidad de que ocurra un evento que tenga una repercusion adversa sobre
quien se somete a él, se relaciona ademés con la frecuencia de ocurrencia de eventos

iguales o similares. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010)

Ruido: es la contaminacion acustica al exceso de sonido que altera las condiciones
normales de trabajo y del ambiente laborar en una determinada zona dando como resultado
problemas de interferencia de la conversacion y en dltima instancia perdida del oido.
(Seguridad en el trabajo, 2006)

Riesgo laboral: es la posibilidad de que ocurra un accidente o perturbacion funcional a una
persona que estd expuesta en una empresa o industria, el termino posibilidad implica que
una persona puede o no sufrir consecuencias, es decir accidentes o enfermedad. (Rodriguez
& Siezar, 2010)

Ruido Continuo: se entiende por ruido continuo o estacionario, aquel en el que el NPA
(Nivel de presion acustica) se mantiene constante en el tiempo y si posee maximos estos se
producen en intervalos menores de un segundo. (Ruido de un ventilador, maquina de
fabricacion continua, etc.). Los ruidos continuos pueden ser: estables o variables. (SHT
José Maria Cortez, ed. 9, p 199)

Ruido Estable: cuando su NPA ponderado A en un punto se mantiene practicamente
constante en el tiempo. Cuando realizada la medicién con el sondmetro en SLOW la
diferencia de valores maximo y minimo es inferior a 5dB(A). (SHT José Maria Cortez, ed.
9, p 199)

Ruido Variable: cuando el NPA oscila mas de 5 dB(A) a lo largo del tiempo. Un ruido
variable puede descomponerse en varios ruidos estables. Por ejemplo, en una jornada de
trabajo: 1 hora a 85 dB(A), 5 horas a 91 dB(A) (2 horas a 93 dB(A). (SHT José Maria
Cortez, ed. 9, p 199)

Salud Ocupacional: tiene como finalidad promover y mantener el mas alto grado de

bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las actividades; evitar el
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desmejoramiento de la salud causado por las condiciones de trabajo; protegerlos en sus
ocupaciones de los riesgos resultantes de los agentes nocivos; ubicar y mantener a los
trabajadores de manera adecuada a sus aptitudes fisiolégicas y psicoldgicas. (MITRAB,

Copilacién de Normas Laborales, 2010).

Seguridad en el trabajo: es el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen como
objetivo principal la prevencion y proteccion contra los factores de riesgo que pueden

ocasionar accidentes de trabajo. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010)

Sefializacion: consiste en identificar los riesgos y vias de escape en caso de emergencia e
informar, mediante sefiales graficas y de facil comprension la existencia y ubicacién de los
mismos. (MITRAB, Copilacion de Normas Laborales, 2010).

Trabajo: es toda actividad que el hombre realiza de transformaciones de la naturaleza con

el fin de mejorar su calidad de vida. (Ley de higiene y seguridad en el trabajo, 2008)

Valoracion de riesgo: una vez calificado el grado del Riesgo, la valoracion nos permite
decidir si es necesario adoptar medidas preventivas para sustituirlo, evitarlo o reducirlo y, si
lo es, asignar la prioridad relativa con que deben implementarse tales medidas. Es un juicio
sobre la aceptabilidad de los riesgos. (MITRAB, Procedimiento Técnico de HST, 2009)

Ventiladores: son dispositivos mecanicos que consisten de aspas montadas sobre un
concentrador central, que se puede encontrar conectado o montado directamente sobre el

eje, 0 bien, accionado por separado con un motor con poleas y bandas. (Harper, 2006)

Ventilacién: es la renovacién de aire, estd directamente relacionada a la existencia de una

temperatura adecuada en los recintos de trabajo. (SHT José Maria Cortez, ed. 9, p 173)
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2.3. Marco Espacial.

La compafiia industrializadora y comercializadora de productos alimenticios denominada
INCOPA S, A se encuentra ubicada en el municipio de Sabana Grande departamento de
Managua especificamente sobre la pista que lleva el mismo nombre, a 3 kilometros al

costado sur cerca del aeropuerto internacional.

Como se puede apreciar en la figura 2 esta ubicada exactamente donde se indica en el

circulo color Naranja.

Aeropuerto Internacional Agusto Cesar Sandino

V_iila Dignidad

ATy

Sabana Grande DN

Parroquia

—y San Sebastian

lustracion 2 Localizacién de la empresa INCOPA S, A. Fuente 4 https://maps.google.com/
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2.4. Marco Temporal.

En el marco temporal se detallan las actividades que se llevaron a cabo para la elaboracion del documento con sus respectivas fechas

de inicio y finalizacidn, éstas se ilustran en la tabla 3.

Tabla 3 Plan de trabajo.

=
3

Resultados N

O 00 N O Ul B WN B

entre Agosto y Noviembre 2016
P R R
w N = O

para la empresa industrializadora y
=
S

comercializadora de productos alimenticios

INCOPA S, A. para el periodo comprendido
[EEY
(0]

Diagnostico de Seguridad e Higiene Industrial

[EEN
(e)]

Fuente 5 Elaboracion propia.
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Diagrama de Gantt

Actividad

Identificacion del problema
Propuesta de tema
Antecedentes y Justificacion
Objetivo general y especificos
Preguntas directrices
Generalidades de la empresa
Marco Referencial

Disefio metodoldgico

Analisis y discusion de resultados
Conclusiones
Recomendaciones
Bibliografia

Revision final

Entrega del documento

Pre defensa del documento
Defensa del documento
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Inicio
12/Agosto/2016
12/Agosto/2016
20/Agosto/2016
26/Agosto/2016
26/Agosto/2016
26/Agosto/2016

03/Sept/2016
12/Sept/2016
20/Sept/2016
06/Octubre/2016
11/Octubre/2016
16/Octubre/2016
04/Nov/2016
11/Nov/2016
18/Nov/2016
30/Nov/2016

Duracion

(d)

7

BN ®©® NN UGN

R R RPN DD

Terminacién

19/Agosto/2016
19/Agosto/2016
25/Agosto/2016
02/Sept/2016
02/Sept/2016
02/Sept/2016
11/Sept/2016
19/Sept/2016
05/Octubre/2016
10/Octubre/2016
15/Octubre/2016
23/Octubre/2016
09/Nov/2016
11/Nov/2016
18/Nov/2016
30/Nov/2016
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En la tabla 4 se observa el periodo de tiempo en meses que se llevo para la elaboracion del documento, en donde se detallan las

actividades con sus respectivas semanas en que se llevaron a cabo.

Tabla 4 Continuacion de Plan de trabajo.

Meses (Afio 2016)
NUm Actividad Agosto Septiembre Octubre Noviembre
1 2 3 41 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 Identificacion del problema
2 Propuesta de tema
3 Antecedentes y Justificacion
4 Objetivo general y especificos
5 Preguntas directrices
6 Generalidades de la empresa
7 Marco Referencial
8 Disefio metodoldgico
9 Anélisis y discusion de resultados
10  Conclusiones
11  Recomendaciones
12  Bibliografia
13  Revision final
14  Entrega del documento
15  Pre defensa del documento

16 Defensa del documento

Fuente 6 Elaboracion propia.
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2.5. Marco Legal.
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Para elaborar el Diagnostico de Seguridad e Higiene Industrial se tomé como base

fundamental la ley 618 que, por medio de sus leyes y articulos, que estan directamente

relacionadas con el desarrollo de este trabajo en cuanto a la higiene y seguridad se refiere,

ademas de la metodologia que establece el ministerio del trabajo (MITRAB) y la ley 185

(codigo del trabajo), los cuales se reunen solamente los mas importante en la siguiente

tabla:

Tabla 5 Articulos de la Ley de higiene y seqguridad del trabajo

LEY 618. LEY GENERAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD DEL TRABAJO

CONTENIDOS \ ARTO. DESCRIPCION
Obijetivo y Campo de Arto.1 Disposiciones minimas en materia de Higiene y
Aplicacién Seguridad, que los empleadores y Trabajadores
deben cumplir.
Mejoramiento de las condiciones de trabajo a
Principio de la Arto.8 través de planes estratégicos dirigidos a elevar el
Politica Preventiva ' nivel de proteccion de la seguridad y la salud de
los trabajadores.
El empleador tomando en cuenta los riesgos a
que se expongan los trabajadores, designara a
Obligaciones del personas, con formacion en salud ocupacional,
Arto. 18 i
Empleador para ocuparse de atenderlas actividades de
prevencion y proteccion contra los riesgos
laborales.
Los empleadores proporcionaran gratuitamente
Capacitacion a los los medios para que los trabajadores reciban
. Arto.19 - .
Trabajadores formacion por medio de programas de
entrenamiento en materia de higiene y seguridad.
El empleador garantizara una vigilancia
Salud de los Arto.23 adecuada} qe la salud de los trabajadores, cuando
. en su actividad laboral concurran elementos o
Trabajadores S . o
factores de exposicion a riesgos higiénicos
industriales.
Obligacion de los Trabajadores de cumplir con
Obligaciones de los Arto.32 las disposiciones de la Ley, el Reglamento, el
Trabajadores ‘ Cadigo del Trabajo y las Normativas.
Comisiones Mixtas
de Higiene y Arto.56 Funciones de la Comision Mixta de Higiene y
Seguridad del ‘ Seguridad del Trabajo.
Trabajo
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LEY 618. LEY GENERAL DE HIGIENE Y

LEY 618. LEY GENERAL DE

LEY NO.185. CODIGO DEL

AS A

HIGIENE Y SEGURIDAD

SEGURIDAD DEL TRABAJO

DEL TRABAJO

TRABAJO.

INCOPA

/,

S,A

El disefio y caracteristica constructiva de los
lugares de trabajo deberan ofrecer garantias de

3| 09/Procedimiento

Arto.73 L2 ; .
higiene y seguridad frente a los riesgos de
Condiciones de los accidentes y enfermedades profesionales.
Lugares de La iluminacion de los lugares de trabajo debera
Trabajo. Condiciones permitir que los trabajadores dispongan de unas
Generales. Arto.76 condiciones de visibilidad adecuados para
desarrollar sus actividades sin riesgo.
Las condiciones de confort térmico de los
lugares de trabajo no deberan constituir una
Arto. 77 . - .
fuente de incomodidad o molestia para los
trabajadores.
Los lugares de trabajo dispondran del material
Arto.78 de primeros auxilios a los trabajadores
accidentados.
Condiciones de A partir de los 85 dB para 8 horas de se
Higiene Industrial en establecerd obligatoriamente dispositivos de
Arto.121 - X
los lugares de proteccidn personal tales como orejeras o
Trabajo. Ruido. tapones.
Condiciones de . . .
- . Los equipos de proteccion personal deberan
Higiene Industrial en - . ;
utilizarse en forma obligatoria y permanente
los lugares de Arto. 134 cuando los riesgos no se puedan evitar 0 no
Trabajo. Equipo de 0S riesg P
. puedan limitarse.
Proteccion Personal
Arto 103 | L0S EPP seran provistos por el empleador en
forma gratuita.
Prevencion y Todo Centro de Trabajo deberd contar con
Proteccion contra extintores de incendio de tipo adecuado a los
. X . Arto.193 .
incendios. Extintores materiales usados y a la clase de fuego de que se
Portétiles. trate.
Todo empleador tiene la obligacion de adoptar
medidas preventivas necesarias y adecuadas para
Arto.100 - .
proteger eficazmente la vida y salud de sus
trabajadores.
Higiene y Seguridad Medidas minimas que deben adoptar los
. Arto.101 . L .
Ocupacional empleadores en materia de Higiene y seguridad.
El trabajador esté4 obligado a colaborar
Arto.102 cumpliendo con las instrucciones impartidas
' para su proteccion personal y cuidando del
material empleado en la misma.
Acuerdo Ministerial
JCHG-000-08- Arto. 7 Como se deberé iniciar la Evaluacién de Riesgo.
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Técnico para la
Evaluacion de
Riesgos en los
Centros de Trabajo

Arto. 8

El empleador debe de integrar la evaluacion de
riesgos a la gestién y administracion general de
la empresa, y puede ser vista como una
herramienta para obtener informacion valiosa
que sirva para desarrollar medidas de proteccion,
mantener y promover la salud, el auto cuidado y
el bienestar de las personas trabajadoras.

Arto. 9

Etapas que se deben considerar en una
evaluacion de riesgo.

Arto. 11

Se deberdn considerar los siguientes aspectos
para la evaluacion de los puestos de trabajo con
exposicion a riesgos laborales.

Arto. 12-14

Condiciones para calcular la Probabilidad. Tabla
para determinar la Severidad del Dafio. Matriz
para el célculo de la Estimacion del Riesgo, sera
el resultado de la probabilidad y la severidad del
dafo.

Arto.15

Tabla que indica que los esfuerzos precisos para
el control de los riesgos y la urgencia con la que
deben adoptarse las medidas de control, seran
proporcionales al riesgo.

Arto. 16

Jerarquia de prioridades como un punto de
partida para la toma de decisién, en los controles
de riesgos y la urgencia con la que deben
adoptarse las medidas de prevencion.

Arto. 18

Con las disposiciones sefialadas en los artos 16 y
17 se integrarén y se elaborard el plan de accion
conforme modelo indicado en este articulo.

Acuerdo Ministerial

Arto. 19
Arto. 20

Los colores que se deben utilizar para ilustrar los
grupos de factores de riesgo. Fases que se deben
considerar en la elaboracion del Mapa de Riesgo
Laboral.

JCHG-000-08-
09/Procedimiento
Técnico para la
Evaluacion de

Arto. 21

El color segun el grupo de factor de riesgo, la
inicial del riesgo estimado y el nimero de
personas expuestas, se introduce en el circulo.

DE RIESGO.

Riesgos en los
Centros de Trabajo

ELABORACION DE MAPA

Arto. 107

Proporciona a los empleadores y trabajadores, un
instrumento técnico que guie la planificacion de
la actuacion preventiva en base a la Evaluacion
de Riesgos.

Fuente 7 Ley 618 y 185.
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3. Preguntas directrices.
» ¢Cual es la situacion actual de la empresa industrializadora y comercializadora de
productos alimenticios INCOPA S, A?

» ¢Cuales son los riesgos existentes que fueron identificados en el area de produccién

de la empresa?

» ¢Sera adecuado usar la metodologia del MITRAB para realizar un andlisis de los

riesgos encontrados en la empresa?

» ¢Una propuesta técnica para la mitigacion de riesgos laborales ayudara a mejorar la

seguridad de los trabajadores en el area de produccion?

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
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4. Disefio Metodoldgico.

4.1. Tipo de Enfoque.

De acuerdo a las caracteristicas de la investigacion se nombra de caracter mixto debido a lo

siguiente:

En el diagnostico de higiene y seguridad el tipo de investigacion desarrollada tiene un
enfoque mixto, ya que se emplean procesos cuidadosos, sistematicos y empiricos con
enfoques tanto cualitativos como cuantitativos. Se utilizan métodos de evaluaciones de
riesgos cuantitativos como la metodologia establecida por el ministerio del trabajo
(MITRAB), ademas se utilizan métodos como el check list que es un método clasificado

como cualitativo.

4.2. Tipo de Investigacion.

» Segun el nivel de profundidad de conocimiento.

En el transcurso del desarrollo de las diferentes metodologias, se determina que la
investigacion presenta las cualidades que brinda la investigacion de caracter descriptiva y
analitica porque se describe la situacion actual de la empresa en el area de produccion y
como puede ayudar un diagndstico de higiene y seguridad como alternativa para mejorar el
proceso productivo, ademas se va planteando el analisis de cuéles son los riesgos

identificados, su evaluacion y sus medidas para saber cobmo prevenirlas.
» Segun el alcance temporal.

Es una investigacion de corte transversal debido a que el periodo utilizado para el
desarrollo del trabajo estuvo comprendido entre Agosto y Noviembre del 2016, es decir que

se hace el estudio en un corto periodo.
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Poblacion.

La poblacidn objeto para el estudio es el area de produccion de la empresa industrializadora
y comercializadora INCOPA S, Ay esta representada por diferentes puestos de trabajo con

un total de veintiocho trabajadores.

4.4, Muestra.

Para este trabajo la muestra sera igual a la poblacién y se seleccionaron estos debido al
tiempo, al tipo y a las caracteristicas del estudio. Entre ellos figuran el supervisor de
produccién (1), supervisor de calidad (2) y el resto es personal de apoyo y operarios (25),
los cuales estan expuestos a riesgos laborales. Por lo tanto, la muestra y el tamafio de la
misma serd igual a la poblacién, debido a las necesidades y riesgos laborales que estan

expuestos los trabajadores del area de produccion.

4.5. Técnicas de recolecciéon de datos.

Para la recoleccion de datos se utilizo la encuesta, observacion directa, hojas de check list y
las entrevistas dirigidas al personal involucrado. Este tipo de trabajo se puede catalogar

como tedrico-practico; porque recoge informacion de forma directa.

» Revision bibliografica y documental.

Se revisaron diferentes tipos de tesis relacionados con el tema, documentos informativos
relacionados con la higiene y seguridad del trabajo, los diferentes libros siendo los
principales Criollo (1998), manual basico de prevencion de riesgos laborales de José
Manuel Fernandez (2000), la ley de higiene y seguridad industrial (2008) y la metodologia
del MITRAB, asi mismo se hara uso de la red de internet para la documentacion sobre las

diferentes metodologias para evaluar los riesgos y saber como minimizarlos.
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> Encuestas.

Se disefid y aplicé una encuesta sobre Seguridad Ocupacional con el objetivo de recopilar
informacidn sobre la percepcion del tema que tenian los trabajadores del area de bodega.
Esta encuesta consistio en preguntas, relacionadas con aspectos de Seguridad Laboral, es
decir que todas las preguntas iban encaminadas al conocimiento de los trabajadores en
cuanto a seguridad y riesgo laboral.

La encuesta se realizo a los operarios en momentos de descanso o0 poco movimiento en el
area de produccion con el objetivo de conocer las opiniones de los mismos sobre los
principales riesgos ergondmicos, fisicos y quimicos a los que se van enfrentando cada dia

en la empresa.

> Instrumentos.

El ambiente de trabajo contempla 3 aspectos importantes segin la ley 618, como son:
iluminacién, temperatura y ruido. Para recolectar datos precisos sobre el ambiente de

trabajo en la empresa, fueron necesarios estos instrumentos:
Luxometro, decibelimetro y termdmetro digital.

> Mediciones.

Se realiz6 mediciones con el objetivo de conocer el tamafio real de la infraestructura de la
empresa y su area de produccién. Ademas de realizar mediciones de temperatura,

iluminacion y ruido para evaluar los factores de riesgos laborales.

» Observacion directa.

Se efectuaron observaciones directas en el area de produccion para familiarizarse con el
proceso de produccion y el funcionamiento de las distintas maquinarias para asi identificar

los distintos tipos de riesgos a los que estan expuestos todos los trabajadores de la empresa.
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La observacion directa fue el principal método para recopilar informacion cualitativa y
proceder a la descripcion de la situacion de la empresa, ya que la participacién en el

area de produccién nos permitié una facil percepcion de la realidad.
» Procesamiento de la informacion.

Para el procesamiento de la informacion la recopilada fue necesario utilizar los

siguientes programas:

Microsoft Excel 2016, esta herramienta sirvié para realizar todos los formatos

requeridos por el MITRAB relacionados al tema de investigacion.

Microsoft Word 2016, se utiliz6 para organizar toda la informacién dandole una

secuencia y sistematicidad al trabajo investigativo.

Visio 2016, se usO este programa para elaborar el plano fisico de la empresa

industrializadora y comercializadora de productos alimenticios.

&
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4.6. Matriz de descriptores.

Tabla 6 Matriz de descriptores.

OBJETIVOS

Describir la situacion actual de la
empresa INCOPA S.A. que
permita verificar el
funcionamiento de la planta.

Identificar los distintos riesgos
existentes en el area de
producciébn de la empresa
industrializadora
comercializadora.

Evaluar los factores de riesgos
identificados en el area de
produccién a través de la
metodologia del MITRAB.

Proponer un plan técnico para la
mitigacion de riesgos laborales
que permitan un desarrollo
laboral en mejores condiciones a
través de las normas y leyes que
competen.

Fuente 8 Elaboracion propia
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VARIABLES

Condicién
Laboral

Nivel de riesgo
laboral.

Frecuencia de
equipos

de proteccion
personal

Mapa de
riesgo.

INDICADOR

Excelente.
Bueno.
Regular.
Alto
Medio
Bajo
Siempre
De vez en

cuando
Nunca

Existe.

No existe.
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FUENTES

Colaborador.

Operarios.

Colaborador.

Operarios.

Ingeniero de
produccion.

Operarios.

Ingeniero de
produccion.

Operarios.

TECNICA

Observacion
directa.

Encuesta.

Observacioén
directa

Encuesta.

Observacion
directa.

Observacioén
directa.

INSTRUMENTOS

Check List.

Guia de encuesta.

Matriz de riesgo.

Guia de encuesta.

Check List.

Ley 618.
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5. Andlisis y discusién de resultados.

5.1. Descripcion de la situacion actual de la empresa.

Para la descripcion actual del area de produccion en INCOPA S.A se utilizaron técnicas de

recopilacion de datos como la encuesta realizada a los trabajadores.

Con la informacion obtenida en la encuesta se pudo conocer la apreciacion en materia de
higiene y seguridad de los que laboran en el area de produccion, esto sera de mucha utilidad
para disefiar la propuesta de mitigacion de riesgos que ayudaran a mejorar las condiciones

laborales.

Para elaborar el analisis de las condiciones actuales de la planta de produccién de INCOPA
S, A se procedi0 a realizar encuestas a trabajadores y supervisor de la misma, considerando
aspectos como: iluminacion, maquinaria y equipo, condiciones del ambiente de trabajo

como ruido y temperatura.

A continuacidn, se muestra el resultado de la encuesta realizada a los trabajadores del area

de produccion de la empresa comercializadora:

1. ¢Como calificaria usted el ambiente laboral que existe en su area de trabajo?

La lustracion 1 da como resultado que 16
trabajadores (57%) consideran que el ambiente laboral
es regular, 8 trabajadores (29%) consideran que el
ambiente donde se desarrollan es malo y solamente 4
trabajadores (14%) opinan que el clima es bueno. Esto
indica que se debe mejorar la relacion entre el

superior y los trabajadores o subordinados, al igual

que entre los mismos compafieros de trabajo y asi

B Bueno M Regular Mala

Hustracién 3 Ambiente laboral poder mejorar el clima organizacional, aumentar la
productividad y sobre todo el bienestar de los
operarios.
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2. ¢Usted tiene conocimiento sobre higiene y seguridad ocupacional?

ESi mNo

llustracion 4 Conocimiento sobre higiene y
seguridad

La llustracion 2 arroja como resultado que solo 5
trabajadores (18%) si conocen o tienen alguna
idea acerca de higiene y seguridad y 23
trabajadores (82%) no conocen sobre higiene y
seguridad. Esto indica que se debe brindar
capacitacion a los trabajadores en materia de
seguridad e higiene ocupacional y de esta manera

ellos puedan conocer mas sobre el tema.

3. ¢Sabe usted si el area de produccion cuenta con una ruta de evacuacion en

casos de emergencia?

ESi mNo

llustracion 5 Ruta de evacuacion
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En la ilustracion 3 se determin6 que 15
trabajadores (54%) si conocen la ruta de
evacuacion y 13 trabajadores (46%) no la
conocen. Esto indica que debe ser necesario la
creacion de planes de seguridad donde estén
involucrados todos los trabajadores para que estos
conozcan la ruta de evacuacion y el punto de
seguridad también llamado punto de reunién en

casos de emergencia y fendmenos naturales.

E
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4. ¢Existe algun tipo de sefializacion en su area de trabajo?

ESi mNo

llustracion 6 Sefializacion en el drea de trabajo.

La llustracion 4 nos brinda informacion acerca de
la sefializacion en las distintas areas de trabajo y
nos di6 como resultado que 17 trabajadores (61%)
no tiene sefializacion en su area de trabajo y 11
trabajadores (33%) dijeron contar con algun tipo de
sefializacion en su area donde labora. Esto indica
que se debe solicitar la elaboracién de las
respectivas sefiales y colocarlas visibles en las areas

donde no existan y por lo tanto se necesiten.

5. ¢Considera usted que es necesaria tener extintores contra incendio en el &rea

de produccion?

100%

mSi mNo

llustracion 7 Extintores contra incendio.
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En la lustracion 5 se determiné que los 28
trabajadores (100%) consideran que es necesario e
indispensable tener extintores contra incendio en
el area de produccion. Esto indica que todos los
trabajadores estan claros del peligro y el riesgo
que existe si se diera un conato de incendio en el

area.

E
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6. ¢Usted ayuda a mantener el orden y la limpieza en su area de trabajo?

EmSi mNo mAveces

llustracion 8 Orden y limpieza

En la [llustracion 6 se determind que 20
trabajadores (71%) ayudan a mantener el orden y
limpieza, 8 trabajadores (29%) contestaron que a
veces cuando algun superior se los solicita. Esto
indica claramente que es muy importante
promover en los trabajadores un hébito de orden y
limpieza para mejorar el clima organizacional, la
eficacia y la seguridad en todas las operaciones

que realizan dentro del area de produccion.

7. ¢Utiliza equipos de proteccion personal al ejecutar sus actividades?

ESi mNo mAveces

llustracion 9 Equipos de proteccion personal.
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La llustracién 7 nos muestra el porcentaje de
utilizacion de los EPP y se determind que 11
trabajadores (61%) no utilizan los EPP, porque
se les dafian y no son renovados y 17
trabajadores (39%) si utilizan los EPP
brindados por la empresa para realizar sus
funciones adecuadamente y de forma segura
en su area de trabajo. Esto indica que se deben

renovar o cambiar constantemente los EPP.

E
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8. ¢Usted conoce acerca de las enfermedades que ocasionan los agentes o

contaminantes fisicos?

En la lustracion 8 se determind que 20
trabajadores (71%) no conocen mucho sobre las
enfermedades ocasionadas por los agentes.
Aunque el 29% de ellos (8 trabajadores) dicen
conocer algunas enfermedades que ocasionan
estos agentes o contaminantes fisicos. Se debe

implementar métodos de trabajo mas seguros y

mantener controlados los agentes contaminantes.

ESi mNo mPoco

llustracion 10 Enfermedades por contaminantes
fisicos.

9. ¢Usted conoce los riesgos a los cuales estd expuesto al utilizar las diferentes

herramientas 0 maquinas de trabajo?

En la ilustracion 9 se muestra el porcentaje de
conocimiento sobre los riesgos de utilizar las
méaquinas de trabajo y se determind que los 23
trabajadores (82%) no conoce los riesgos a los
que estan expuestos. Solamente el 18% (5
trabajadores) dicen conocer los riesgos a los que
se exponen. Hay que destacar que es de suma

importancia que el trabajador tenga identificado

los riesgos a los cuales esta expuesto en su area

de trabajo para asi poder tomar algunas medidas

HSi mNo

para minimizarlos.

llustracion 11 Porcentaje de conocimiento sobre los riesgos.
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10. ¢ Usted considera que las instalaciones eléctricas en el area de produccion son

seguras?

9

llustracion 12 Instalaciones eléctricas.

En la lustracion 11 se determind que 22
trabajadores  (79%) afirmaron que las
instalaciones  eléctricas si  son  seguras.
Solamente el 21% restante (6 trabajadores)
dijeron considerar que las instalaciones no son
muy seguras. Entonces se recomienda revisiones
periddicas de todo el cableado eléctrico del area
de produccion para asi evitar corto circuito y que

pueda ocasionarse un incendio.

11. ¢ Usted ha expresado alguna vez sugerencias en materia de higiene y seguridad

a su superior?

ESi mNo

llustracion 13 Sugerencias de Higiene y seguridad.
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En la |llustracion se determind que 23
trabajadores (82%) han expresado sugerencias
en cuanto a higiene y seguridad y 5 trabajadores
(18%) no le toman importancia al tema porque
no toman en cuenta su opinion. Entonces es
importante considerar las opiniones de los
trabajadores de esta manera se desarrollara una
mejor comunicaciébn 'y un buen clima

organizacional.
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Como se puede apreciar en la encuesta anterior se hicieron preguntas que son muy utiles
para brindar un informe sobre la situacion actual de la empresa en el &rea de produccion y
se pudo observar que la mayoria de los trabajadores no tienen mucha informacion sobre
higiene y seguridad, ademas de que pocos trabajadores conocen si existe la ruta de

evacuacion.

Otra cosa muy importante es la sefializacion y pudimos observar que méas del 60% de los
trabajadores dicen no tener bien sefializado los riesgos y peligros en su area de trabajo. Por
otro lado, todos los trabajadores consideran de vital importancia la ubicacién adecuada y la
instalacion de extintores en caso de emergencia para la prevencion y proteccion contra

incendio, pero cabe sefialar que la sefializacion de los extintores no esté bien disefiada.

Con respecto a esto al realizarse los recorridos en el area de produccion se pudo constatar
que no existe la respectiva sefializacion en la mayoria de las areas de trabajo como son las

prohibiciones, uso obligado de EPP, los peligros y la ruta de evacuacion.

Al igual se pudo observar que el cableado eléctrico no se encuentra en buenas condiciones,
existen toma corrientes en mal estado y no se revisan periédicamente las conexiones. Por lo
tanto, se debe realizar una revision total del cableado eléctrico y una revision periddica para

evitar corto circuito y un incendio.

En cuanto a las condiciones reales de ambiente de trabajo en la empresa como son
iluminacién se observo gque existen variedades de puntos que brindan iluminacién natural lo
cual facilita la iluminacion, no se cuenta con suficientes ventiladores aumentando los
niveles de temperatura y la ergonomia en el trabajo no es la mas adecuada puesto que se
realizan actividades repetitivas de cargue y descargue con extendidas horas de trabajo,

algunos trabajadores permanecen mucho tiempo de pie entre otros problemas encontrados.
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A. Descripcion del proceso de produccion.

Para elaborar una propuesta técnica hacia la mitigacion de riesgos laborales en la empresa
industrializadora y comercializadora, es necesario conocer los procesos de elaboracion de
los productos alimenticios, por lo que en esta parte del trabajo se detallard el proceso de

forma general de elaboracion los productos y luego se presentara el diagrama de proceso.

A continuacion, se describen alguna de las etapas méas importantes en el proceso de

produccion:
= Recepcion.

Qué tipo de registros se llevan, si es cuaderno diario, recibos, etiquetas, recibos de pesajes o
remisiones de la materia prima. Desde la recepcion del producto hasta su salida, se han de

describir las distintas etapas del proceso del café manipulado.

Aqui se deben describir todas las etapas o procesos que ocurren desde la entrada hasta que
sale, haciendo hincapié en los registros que se llevan en cada uno de los procesos. Estos
pueden ser cuadernos diarios de campo, recibos, etiquetas, remisiones, hoja electrénica y un

programa computarizado.

Se describen los pasos que se siguen en esta etapa del proceso y qué tipo de recibos se

emiten en el beneficio.

o Recibo oficial de pesa.
o Etiqueta.

o Cuaderno de recepcion.
= Secado.

En esta etapa el producto sale de recepcidn hacia el secado, tomando en cuenta que tipo de
registros se llevan, si el traslado se hace en camion al patio o si lo trasladan los trabajadores
y en qué cantidad se estan trasladando, también se debe tener en cuenta el tiempo que debe

permanecer en el patio y cada cuanto se debe estar revolviendo el grano.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
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La practica de secado busca disminuir el agua del grano de café, del maiz o de cualquier
otro producto previamente lavado y escurrido de una forma natural o mecénica. El café o
cualquier otro grano deben quedar en un punto comercialmente aceptado, que retna las

caracteristicas para almacenarlo, venderlo o trillarlo posteriormente.

El mecanismo de secado de café es mas complicado que el de cualquier otro grano pues
éste, después de lavado contiene alrededor de 55% de humedad, puede ocurrir volatizacion
de componentes aromaticos, si se emplean altas temperaturas y al mismo tiempo, el efecto
negativo que las condiciones de operacion pueden causar en el aspecto fisico y

particularmente en la bebida.

Aunque la céapsula del pergamino casi no se modifica, salvo las conocidas grietas en el café
de altura; el grano de café oro se encoge para dar origen a una bolsa de aire entre el
pergamino y el oro. Para ser almacenado, el grano de café debe contener entre el 10% v el
12% de humedad.

El secado solar es el méas utilizado por los productores nicaragiienses y es considerado
como una practica tradicional. Ademas de ser econémico y ambientalmente amigable,
garantiza en un alto porcentaje los estandares de calidad exigidos por las normas de nuestro

pais. Otra muestra del esfuerzo de los cafeteros por producir un café de alta calidad.

El objetivo principal durante el secado del café o de otros granos como el maiz, la soya o
semilla de jicaro es impedir la proliferacion de micro organismos y la actividad enzimatica
que pueden deteriorar el grano durante su almacenamiento. Después de secar el grano, en el
caso de café éste resulta en un café pergamino seco que posteriormente es transportado a
los puntos de compra de las cooperativas desde donde continta con las siguientes fases del

proceso de comercializacion que componen la cadena de valor.

= Almacén después del secado.

Una vez que se han secado todos los granos ya sea café, maiz, soya o semilla de jicaro estos
pasan a la bodega de almacenamiento. Aqui se debe registrar con qué tipo de informacion
entra y sale de la bodega, por ejemplo, cuanta cantidad en kilogramos entra o sale, ademas
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del grado de humedad que contiene cada tipo de grano, el tipo de secado que se le dio, etc.
Esto puede ser anotado en cuaderno de diario de bodega, recibo de recepcion u orden de
trillo.

También hay que tomar en cuenta que, si las condiciones climaticas no permiten el secado
adecuado del maiz o de cualquier otro grano utilizado en el proceso de produccion, este
queda en estado pre-seco y hay que ver entonces qué tipo de registros se llevan cuando lo

mandan a la bodega de almacenamiento y como sale nuevamente al patio de secado.

=  Trillo.

En esta etapa hay que definir quién emite la orden de trillo (si el cliente o el proveedor) si
hay registros o como se disponen los lotes para conformarlos registrando los recibos, las

ordenes de procesamiento interno de trillo o llevando un cuaderno diario de trillo.

Puede haber informe diario de proceso, informe final de rendimiento, remisién del producto

de bodega al trillo.

También hay que registrar los sobrantes de trillo como se registran para conformar un

nuevo lote.
a) Se pasa al trillo (trabajan entre tres a veinte personas).

o Pasa por una pre-limpieza.

Los granos cuando llegan se someten a una limpieza al igual que los demas cereales para
retirar las impurezas y los granos defectuosos.

o Pasa al ascensor (Vibradora simétrica por peso).
o Clasifica el maiz de acuerdo a su tamafio (Cribas).

o Pasa a seleccionar el maiz homogenizado en las bandas de escogido (se
realiza manualmente por imperfeccion visual) haciendo 160 quintales por

dia, que seria 40 sacos por mujer.
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= Almacenamiento despues del trillado.

Como se puede observar aqui se repite esta etapa de almacenamiento lo que no es una regla
general de los beneficios, es por eso que se debe describir el proceso que se realiza, debido
a que una vez secado el maiz (o los otros granos) en el patio lo envian a la bodega y se debe
recolectar informacion de con qué registros entran los lotes de acuerdo a la calidad con que

se almacena.

a) Orden interna de procesamiento de materias primas.
» Tostado.

Se inicia el proceso de tostado en el area de produccion, para el caso del café el tostado
dependera de cdmo lo requiera o lo solicite el cliente entre ellos estan el tostado oscuro,
medio y claro, por ejemplo, en el tostado oscuro la temperatura es 200C, el medio 180C y
el claro 150C.

Esta maquina tostadora tiene la capacidad de tostar cinco quintales, cuenta con dos

operarios que la manipulan.
= Pasa al proceso de enfriamiento y molido.

Una vez que el maiz o los granos han sido tostados, el siguiente paso es el enfriamiento
forzado o mecanizado del mismo, la maquina tostadora tiene la capacidad de tostar 5
quintales y los enfria en aproximadamente 12 minutos, aunque el proceso de enfriado va a
depender del tipo y la cantidad de grano que se esté enfriando, luego de este proceso rapido
tiene que pasar a la etapa de molido que para el caso del café existen dos molinos, uno que
quiebra el café en trozos no tan pequefios y el otro molino le da un acabado fino (0.5micra).

Este trabajo lo realiza un operario.
=  Mezclado.

Una vez finalizado el proceso de enfriado en esta area se mezclan los demas granos como la
soya, semilla de jicaro y maiz en el caso de productos como poli cereales, este necesita de

estos otros granos para estar terminado y asi poder trasladarse a las otras areas que se
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describen a continuacion, a excepcion del café que no pasa por esta area esto es algo que

debe tenerse muy en cuenta y no olvidar su proceso.

= Catacion.

El producto se pasa a Catar, esta etapa es realizada por personal profesional y si este
presenta un sabor desagradable o sino no cumple con la calidad y las normas del producto

se le agrega quimicos para darle el mejor sabor, olor y color al producto terminado.

A continuacion, se afladen vitaminas y minerales que, junto a los ya presentes en el cereal
de forma natural, contribuyen a optimizar su valor nutricional tal es el caso de los polis
cereales. Este proceso se conoce como fortificacién de los cereales. Después se puede
aplicar un recubrimiento que contenga azucar, segun la formulacion de cada producto. Una

vez seco, el cereal queda listo para el siguiente proceso.
= Empacado.

Ya Catado el producto pasa al proceso de empacado, es la Gltima fase del proceso, el
producto es transportado a la empacadora, que lo introduce inicialmente en bolsas de
distintos tamafios y presentaciones. Los empaques son etiquetados indicando la marca, el
nombre y numero de registro del fabricante, peso neto, peso bruto y dia de produccion,
permitiendo su trazabilidad. De esta forma, queda constancia de la procedencia, los

movimientos y procesos por los que pasa un determinado producto.

Tras el etiquetado, se procede al almacenado y transporte, hasta llegar a los consumidores a
través de los distintos puntos de venta porque ya se verificé que cumple con las normas y
los estandares de calidad a nivel nacional e internacional. Esta maquina carga, dosifica,
pesa y corta. Trabajando en la misma un total de 2 operarios, al dia pueden realizar 30

quintales por dia dependiendo de los pedidos con los que se tenga que cumplir.

= Almacenamiento y expedicién.

Una vez trillado el lote de maiz o de cualquier grano, se puede enviar a la bodega de
almacenamiento o finalizado el empacado este puede ir directamente a expedicion si asi lo

requiere el cliente. Pero para poder dar la salida al contenedor con los diversos productos se

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
Ingenieria Industrial y de Sistemas

S,A




Al Diagnostico de Higiene y Seguridad ocupacional para la empresa INCOPA S, A. - ﬂﬂ
o< INCOPA S,A

debe registrar como estan conformados los lotes de maiz (o cualquier grano) y el destino de
éste.

Hay un instructivo de embarque, bitacora de limpieza de transporte, certificado de peso,

remision de café a la orden o destino a puerto y remision de salida.

Una vez que se han descrito las etapas mas importantes del proceso de produccion a
continuacion se muestra el diagrama de flujo:

ASME
Inicio Inspeccion
Entrada de transporte cargado Operacion

Recepcion de materia prima Almacenamiento
Secado de materia prima
Almacenamiento después de secado Transporte

Demora o retraso

Uy <(ON

Trillo
Almacenamiento después del trillado Resumen

o
\ 4

Transporte al area de tostado

Enfriamiento y molido

Mezclado

Catacion
Transporte al &rea de Empaque

Almacenamiento de productos terminados

Fin

llustracion 4 Diagrama de flujo INCOPA S, A. Fuente 9 Elaboracion propia
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B. Descripcion de maquinariay equipo.

A continuacion, se describira algunas de las maquinas y equipos mas importantes dentro del
area de produccion con el objetivo de conocer mejor la maquinaria que opera cada
trabajador y asi poder darse cuenta los distintos riesgos a los que estdn expuestos en su

jornada laboral.

La maquinaria y el equipo de la planta de produccion tienen muchos afios operando y la

tecnologia que se emplea es semi automaética y algunas automaticas.

A continuacién, se presenta una descripcion breve sobre cada una de las maquinas y
equipos que se manipulan en el &rea de produccién y cudl es su funcién dentro del proceso
de elaboracion de productos alimenticios, en anexos se encuentra la ficha técnica de cada

uno de los equipos utilizados en la produccion de INCOPA S, A.
Estas maquinas y equipos son los siguientes:

= Despedregadora.

Es una méaquina que tiene una produccion de 2,000 kg por hora, tienen una potencia de
5.5HP y cuenta con un iman que evita que objetos de metal, asi como piedras pasen a la
siguiente unidad de proceso. La mano de obra necesaria para su funcionamiento es de dos
operarios, uno para cargado y uno para recepcion. Algo muy importante que hay que

destacar es que se necesita una capacitacion previa para el uso eficiente de la misma.

Es usado para separar piedras y otros objetos ajenos al café, su forma de manejo es simple,
pero requiere capacitacion para el operario que nunca la ha manipulado, tiene un consumo
minimo de energia y posee un buen control de distribucién de fluido de aire con un minimo

ruido.
= Clasificadora.

Clasificadora por tamafios modelo porto el cual tiene como objetivo clasificar hasta 7
cribas/mallas con una produccion de 2,000 kg por hora. Si clasifican solo 4 tamafios se
podria incrementar produccion a unos 2,800 - 3,000 kg por hora. Cuenta con una potencia

de 2HP y la mano de obra necesaria para su operacion eficiente es de dos operarios, uno
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para cargado y otro para recepcion, vale destacar que se necesita leer el manual de
funcionamiento de la maquina o si no hacerle una capacitacion previa al operario sobre la

forma de operacién y manipulacién del equipo para que este opere de forma muy eficiente.
= Seleccionadora por tamarfio.

Es una méaquina ideal para la seleccion de granos por tamafio para el tostado apropiado, Se
usa en Café, Frijoles, Cacao, Maiz, Trigo, Arroz, Etc. Su forma de manejo es simple, pero
se necesita capacitacion para un nuevo operario y debido a su simplicidad de
funcionamiento el operario no tarda mucho en aprender a manipularla de forma muy

eficiente, posee consumo minimo de energia y una seleccion idénea, sin ruido.

Este tiene una potencia de 5HP, su vida util estimada es de 10 afios aproximadamente, la
mano de obra necesaria para que esta maquina opere es de dos operarios, uno encargado de

cargar y otro de recepcionar, tiene un peso que varia entre 1200 y 1700 Kg.

= Secadora rotativa.

Secadora rotativa modelo Pinhalense de una capacidad de 15m?® lo que equivale a unos
7,000 kilogramos de pergamino hdmedo. Con horno cilindrico de calor irradiado con
alimentador mecanico de cascarilla con termostato y ventilador, tiene una potencia de
13HP. La mano de obra necesaria para su buen funcionamiento es de dos operarios, uno
encargado de cargar y otro de recepcionar, al momento de su compra se debe solicitar un
catalogo del funcionamiento de la maquina o se debe capacitar al operario ya que no es tan

sencilla su manipulacion.
e Tostadoras y Enfriadoras.

Maquina que sirve para tostar granos de café, cacao, soya, mani y cereales. La capacidad es
de 5 quintales, el tiempo de tostado depende del producto. Algunos productos como el café
duran entre 18 y 20 minutos en tostarse y de 8 a 10 minutos en enfriarse. Posee un cilindro
horizontal con paletas en la pared del cilindro para efectuar el batido. La entrada del
producto es por una tolva en la tapa superior; La salida del producto es por una compuerta
regulable en la parte frontal de la misma y tiene un sistema de enfriamiento que posee dos

motores de 0.75 HP. Por lo general se necesitan de 2 operarios para su manipulacién, uno
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para recepcionar y cargar, el otro operario para el manejo Semi automatico de la maquina

tostadora.
e Molino de discos.

Es una méaquina que tritura los granos de café. Muele granos de café y cacao y otros en
forma homogeénea, su forma de operacion y mantenimiento son relativamente faciles. La
mano de obra necesaria para esta maquina es solamente de un operario para recepcionar,
cargar y descargar posteriormente, no es necesario una capacitacion previa para el uso de
este equipo porque su uso no tiene muchos riesgos y es relativamente fécil. Estos tienen un

motor de 1.5HP y pueden moler hasta 30 Kg por hora y su vida Util estimada es de 10 afios.
e Unidad de envasado de café.

Maquina que envasa café molido, tiene una tolva para la carga de producto y un sistema de
sellado hermético; construido en acero inoxidable, certificado por la Union Europea; la
programacion es electronica y lo hace el operario encargado de su manejo. También tiene la
funcion de sellado y la mano de obra necesaria para operar es de dos operarios, uno
encargado de cargarla y el otro de manejarla y de descargar el producto, ademas de
verificar que la cantidad que envasa sea la que estad programada ya que surgen errores a la

hora de estar envasando diferentes presentaciones.

Tiene la capacidad de envasar unas 30 bolsas por minutos dependiendo del tipo de
presentacidn que se esté envasando, estas pueden ser entre veinte y mil gramos. La vida util
de la maquina esta estimada para 10 afios y para hacer un buen uso eficiente de la misma se
necesita capacitacion previa debido a que su manipulacién no es tan sencilla como las

maquinas anteriores.
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C. Factores y niveles de riesgos al que estan expuestos los trabajadores en el area

de produccion.

Ambiente de trabajo

Segun la ley 618 (Ley General de Higiene y Seguridad del Trabajo) se debe contemplar lo
determinado como “ambiente de trabajo” y se compone por tres aspectos muy importantes

como son: lluminacion, Ruido y Temperatura.

= |luminacién.

Para obtener los datos de iluminacidn se realizaron las mediciones en el area de produccion,
se utilizd6 un luxdmetro que fue facilitado por la facultad de Ciencias e Ingenieria
departamento de Tecnologia. Las mediciones se realizaron por la mafiana y por la tarde y
fueron 4 veces a la semana para poder conseguir resultados mas exactos que nos

permitieran reducir el porcentaje de error.

El procedimiento de la toma de datos es muy simple, pues basta con encender el aparato,
seleccionar el rango en el que se espera obtener la medicidn (en decenas o millares, segun

el método determinado) y proceder a anotar la medida que arroje el luxémetro.

La Norma ministerial sobre los lugares de trabajo (1993), en su anexo 2 estipula lo

siguiente:

Intensidad de la iluminacion artificial: Las intensidades minimas de iluminacién artificial

segun los distintos trabajos e industrias seran las siguientes:

= Patios, galerias y demas lugares de paso 50 - 100 lux.

= QOperaciones con las que la distincion de detalles no sea esencial como:
manipulacion de mercancias a granel, materiales gruesos y pulverizacion de
productos: 100 - 200 lux.

= Cuando sea necesaria una pequefia distincion de detalles, montajes simples, salas de
maquinas, calderas, empaque, departamento de embalaje, almacenes y deposito y
cuartos de aseo: 200 - 300 lux.
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= Si es esencial una distincion moderada de detalles como en los montajes medios, en
trabajo sencillos en bancos de taller, trabajo en méaquinas, industrias de conservas y
carpinteria mecénica y automotriz: 300 lux.

= En todo centro de trabajo se dispondra de medios de iluminacién de emergencias
adecuados a las dimensiones de los locales y numero de trabajadores ocupados
simultdneamente, capaz de mantener al menos durante una hora una intensidad de

50 lux, y su fuente de energia serd independiente del sistema normal de iluminacion.

Una vez que se conoce lo que estipula la norma se procedié a escribir en una tabla los datos

de iluminacion que fueron tomados y se muestran a continuacion:

Tabla 7 Mediciones de lluminacion en el drea de produccion.

TIPO DE REFERENCIA

HORA/LUX ILUMINACION  MINIMA EN LUX
19/Sept/2016 9:00 am / 270 Artificial 200

2:00 pm / 260 Artificial 200
21/Sept/2016 10:00 am / 240 Artificial 200

3:00 pm / 280 Artificial 200
23/Sept/2016 8:00 am / 260 Atrtificial 200

2:30 pm / 280 Artificial 200

Fuente 9 Elaboracion propia

Como se puede observar en el puesto de trabajo del area de produccion de INCOPA S, A
existe una adecuada iluminacion de tipo artificial ya que no existen muchas laminas
transparentes que ayuden a la iluminacion natural en toda el area, la ley estipula que lo
minimo de iluminacion debe ser de 200 Lux lo cual indica que esta cumpliendo con lo que
establece la norma ministerial. Ademas, el rango para industrias ordinarias esta entre 200 y

800 lux de iluminacion y por ende la empresa esta entre esos parametros establecidos por la

ley.
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* Ruido.
En la norma ministerial sobre los lugares de trabajo en su anexo # 3 define lo siguiente:

e A partir de los 85 dB(A) para 8 horas de exposicion y siempre que no se logre la
disminucion del nivel sonoro por otros procedimientos, se empleardn
obligatoriamente dispositivos de proteccion personal tales como orejeras o tapones,

etc.

Para el factor ruido, se tomaron mediciones con el decibelimetro que arrojo la siguiente
informacidn por medio del recorrido a través del area de produccion. De igual manera se
tomaron muestras 4 veces a la semana por la mafiana y por la tarde para poder conseguir

resultados mas exactos que nos permitieran reducir el porcentaje de error.

Tabla 8 Mediciones de ruido en el drea de produccion.

S,A

FECHA HORA / DEC REFERENCIA EN DEC
19/Sept/2016 9:05am/ 88 85
2:05pm/ 88 85
21/Sept/2016 10:05 am / 87 85
3:05 pm / 87 85
23/Sept/2016 8:05am/ 86 85
2:35 pm/ 86 85

Fuente 10 Elaboracion Propia.

Segun las mediciones encontradas en la tabla anterior el ruido existente por la mafana
sobrepasa los 85 decibeles que establece la ley, esto debido a que estan utilizando todas las
maquinas. Por la tarde también sobre pasan los 85 decibeles. En el area de produccién hay
una variacién respecto al ruido, ya que por lo general es necesario usar este tipo de

proteccidn (tapones).
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= Temperatura.

Con respecto a la temperatura, se procedié a medir en el area de produccidon. Para recopilar
la informacion se utilizé un instrumento importante en este caso un Termdmetro que

proporciond la siguiente informacion sobre temperatura.
Segun la normativa sobre las condiciones de trabajo en su anexo 3 estipula lo siguiente:

e Las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no deben constituir una fuente
de incomodidad o molestias para los trabajadores. A tal efecto, deberan evitarse los
excesos de calor o los cambios bruscos de temperatura, la irradiacion, en particular,
la radiacion solar a través de ventanas, luces o tabiques instalados, y los olores
desagradables.

e A fin de evitar el ambiente viciado y los olores desagradables de los locales de
trabajo, la renovacion minima del aire de estos locales seré de: 30 m cubicos de aire
limpio por hora y trabajador, en el caso de trabajos sedentarios en ambientes no
calurosos ni contaminados y de 50, en los casos restantes.

e Enlos lugares de trabajo al aire libre y en los locales de trabajo que, por la actividad
desarrollada, no puedan quedar cerrados, deberan tomarse medidas para que los

trabajadores puedan protegerse, en lo posible, de las inclemencias del tiempo.

Tabla 9 Mediciones de temperatura.

INCOPA S,A

FECHA HORA/°C REFERENCIA EN °C
19/Sept/2016 9:10 am/ 32 35
2:10 pm /40 35
21/Sept/2016 10:10 am/ 30 35
3:10 pm /41 35
23/Sept/2016 8:10am/ 31 35
2:40 pm/ 42 35

Fuente 11 Elaboracion propia.
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De forma general para toda el area de produccidn, podemos notar que existe un exceso en
cuanto a temperatura que son 35°C para exposiciones de 8 horas laborales, en este ambiente
de trabajo se considera que lo que afecta la temperatura en el &rea de produccion son
obviamente el uso de las maquinas que se recalientan y el deterioro de ventiladores, ademas
que existen muy pocos dentro del area. EI empleador debera procurar la instalacion de mas
ventiladores para hacer un poco més llevadera la actividad y crear una adecuada ventilacion

que permita mejorar el rendimiento y la calidad de vida de los trabajadores.

5.2. Identificacion de los riesgos existentes en la empresa.

En la empresa industrializadora y comercializadora de productos alimenticios INCOPA S,A
como lo hemos mencionado anteriormente estd compuesta por dos areas, las cuales son el

area de beneficio seco y el area de produccion.

Sin embargo el andlisis de evaluacion de riesgo lo haremos solamente en el area de
produccion, donde el producto pasa por el proceso en el primer puesto de trabajo donde se
realiza el tostado del producto por 3 trabajadores donde la temperatura del tostado varia
segun lo requiera el cliente, después se traslada al segundo puesto el cual es el mezclado
donde esperan 5 trabajadores los cuales se encargan de ingresar el producto a la
mezcladora, también agregan diferentes cantidades de complementos segin a como lo
requiera el cliente, posteriormente pasa al puesto de molido donde esperan 12 trabajadores
de los cuales 4 se encargan de vaciar los quintales a los molinos y el resto de los

trabajadores trasladan el producto molido al rea de empacado.

Cabe destacar que, si el cliente solamente quiere el producto molido y no en presentaciones
los 8 trabajadores se encargan de cargar el contenedor, una vez estando el producto en el
puesto de empacado aguardan 8 trabajadores para realizar esta labor, en donde 2
trabajadores se encargan de ingresar el producto en las empacadoras, uno de llenar los
sacos segun las presentaciones y los 5 restantes realizan empagues manuales y etiquetados
(Arto. 11).
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Para identificar los factores de
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riesgos realizamos un check list mostrado en la tabla 1

(anexo), la cual fue completada por cada uno de los trabajadores mencionados

anteriormente, se realiz6 para evaluar las condiciones en que realizan sus labores diarias

cada trabajador, segun observamos en nuestros meses de practica en dicha area, los

resultados de las encuestas se muestran a continuacion:

1. ¢Son correctas las caracteristicas del suelo? ¢Se mantiene limpio?

AREA DE PRODUCCION

0%

mSsl
NO

llustracion 14 Caracteristicas del suelo.

Ha como se puede observar en la ilustracion 14, el cien
por ciento de los trabajadores dieron una respuesta
positiva, por lo que se demuestra que el éarea de
produccion cumple con las condiciones Optimas de trabajo
y por ende no representa ningun peligro hacia los

trabajadores en el momento de realizar sus labores diarias.

2. ¢Estan libre de obstaculos las zonas de paso? ¢ Estan delimitadas?

AREA DE PRODUCCION

LN
mNO

llustracién 15 Obstdculos en las zonas de
paso.
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Con respecto a esta pregunta se puede observar en la
ilustracion 15 que el 29% de los trabajadores (8 operarios)
dicen que no existen objetos como carretillas, pesas,
sacos, palas, etc. que obstaculicen su puesto de trabajo,
mientras que el 71% (20 trabajadores), opinan lo contrario

por lo que a través de esto tomaremos este riego para

evaluarlo més adelante.
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3. ¢Las dimensiones del area permiten realizar movimientos seguros?

AREA DE PRODUCCION

0%

m Sl
mNO

llustracion 16 Movimientos seguros.

Ha como se observa en la llustracion 16 los trabajadores
respondieron que el &rea tiene las dimensiones correctas
para laborar, es decir los espacios entre cada area de
trabajo se encuentran acorde a lo que se establece en la
ley, esto puede comprobarse a través de mediciones

tomadas (ver anexo).

4. ¢Se han evaluado las condiciones de iluminacién de los lugares de trabajo?

AREA DE PRODUCCION

18%

m Sl
mNO

llustracion 17 Condiciones de
lluminacion.

Esta pregunta es muy importante hacerla para asi detectar
riesgos que puedan afectar a largo plazo la vision del
trabajador, asi mismo ayuda a disminuir el riesgo de un

posible accidente por fallos visuales del operario.

En la ilustracion 17 se muestra que el 82% de los
trabajadores dicen no haber visto que midieran
iluminacién en el lugar, mientras que el 18% (5

trabajadores) afirman que si, cabe destacar que estos

altimos son los que llevan mayor tiempo laborando en el

area.

5. ¢Considera que la temperatura en el lugar de trabajo es la adecuada?

AREA DE PRODUCCION

LN
mNO

llustracion 18 Condiciones de
temperatura.
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La alta temperatura trae consigo el bajo rendimiento fisico
o la fatiga por deshidratacion. En la ilustracion 18 se
muestra que el 71% (20 trabajadores) dijeron que la
temperatura es fuerte en su area de trabajo, mientras que el
29% (8 trabajadores) dijo que la temperatura es la

adecuada y éste representa a trabajadores que se
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encuentran en el area de empacado donde el ambiente laboral es mejor que en las demas

(30C).

6. ¢Alguna vez ha visto que se han evaluado las exposiciones al ruido y

vibraciones?

AREA DE PRODUCCION
0%

|
mNO

llustracion 19 Exposiciones al ruido y
vibraciones.

En la ilustracion 19 se muestra el resultado donde los

trabajadores opinaron que no han visto que hayan

evaluado dichas exposiciones mas sin embargo algunos

consideran que en sus puestos de trabajo el ruido es bajo,

aunque otros dicen que existe un ruido considerable en su

lugar de trabajo.

7. ¢Se ha realizado la evaluacidn de riesgos ergonomicos?

AREA DE PRODUCCION
0%

mSsi
mNO

llustracion 20 Riesgos ergonémicos.

A como refleja la ilustracion 20 no se ha realizado la

evaluacion de riesgos ergonomicos por lo que es

importante evaluar este punto.

8. ¢Se les han entregado los equipos de proteccion necesarios?

AREA DE PRODUCCION

mSl

ENO

lustracion 21 Equipos de proteccion
personal.

La ilustracién 21 muestra que 10 trabajadores (36%)
cuentan con los medios de protecciébn no asi 18
trabajadores (64%). EI 36% son trabajadores que mayor
tiempo llevan laborando, otros dijeron que antes si les
daban los EPP y que actualmente han dejado de hacerlo

por motivos de pocos recursos econémicos.
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9. ¢Seles brinda a los trabajadores una capacitacion en el uso de los EPP?

AREA DE PRODUCCION

0%

m Sl
mNO

llustracion 22 Capacitacion en el uso de los

EPP.

En la ilustracion 22 segln los resultados obtenidos, la
empresa no les brinda dicha formacion, sin embargo,
algunos comentaron que alguna vez les han informado
rapidamente sobre el uso de los mismos, pero no les han

brindado una capacitacion completa.

10. ¢ Supervisan la utilizacion de los equipos de proteccién personal en el lugar de

trabajo?

AREA DE PRODUCCION

mSsl
ENO

llustracion 23 Uso de los EPP en el drea de
trabajo.

En la ilustracion 23 se puede observar que el 29% (8
trabajadores) afirmaron que en su area si se supervisa
que lo usen, no asi el 71% que corresponde a 20

trabajadores en el area de produccion.

11. ¢La infraestructura retne las condiciones suficientes para resguardar a los

AREA DE PRODUCCION
0%

M S|
MNO

100%

llustracion 24 Condiciones de seguridad.
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trabajadores de las inclemencias del tiempo?

En la ilustracion 24 se muestran los resultados y en este
caso todos afirmaron que la empresa cuenta con buena

infraestructura en sus diferentes puestos de trabajo.
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12. ¢ Las salidas y las puertas exteriores del centro de trabajo estan debidamente

sefalizados?

AREA DE PRODUCCION
0%

M Sl
MNO

llustracion 25 Sefalizacion de las salidas y
las puertas.

En la ilustracion 25 se muestra que el area de produccion
cuenta con las diferentes sefializaciones, segun lo
demuestra el check list aplicado y por medio de las

observaciones que se realizaron.

13. ¢Son suficientes en nimero y anchuras para que todos los trabajadores puedan

salir con rapidez y seguridad?

AREA DE PRODUCCION
0%

N
MNO

llustracion 26 Rapidez y seqguridad de los
operarios.
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En la ilustracion 26 se puede ver que en este caso
también se cuentan con las condiciones Optimas de
seguridad, por lo que los trabajadores se sienten seguros

al operar en la empresa.
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Una vez que se completd y se aplico la encuesta se analizaron y se identificaron los riesgos

que se muestran a continuacion:

Tabla 10 Riesgos identificados en el drea de produccion.

RIESGOS ENCONTRADOS EN EL AREA DE
PRODUCCION.

l. RIESGOS FISICOS
Ruido
Calor
Mala lluminacion
I RIESGOS ERGONOMICOS
Sobrecarga Fisica
Movimientos Repetitivos
Malas posiciones en el trabajo
Trastorno Musculo-Esquelético
I1l.  RIESGOS QUIMICOS
Polvo del Producto (Avena y poli cereales)
IV. RIESGOS DE ACCIDENTES
Caidas al Mismo Nivel

Area de Trabajo obstaculizada

Fuente 12 Elaboracion propia.

Luego de haber identificados los riesgos se procedid a evaluar siguiendo la metodologia del
MITRAB, pero siempre tomando en cuenta los articulos estipulados en el marco legal que
corresponden a la Ley de Higiene y Seguridad del Trabajo (Ley 618) y la ley 185 codigo

del trabajo.
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5.3.  Evaluacién de los riesgos identificados a través de la metodologia del
MITRAB.

Por medio de los resultados obtenidos en la informacion anterior procedemos a evaluar los
riesgos identificados en el area de la empresa los cuales son resultado de las respuestas
negativas obtenidas por los trabajadores en las encuestas, las cuales también observamos y
evaluamos a través de mediciones con diferentes instrumentos (sonémetro, luxémetro,

termémetro).

Una vez que se identifican los riesgos por area, se procede a la asignacion de valor
numérico entre cero Yy tres, segun las condiciones existentes sobre el riesgo establecido por
el MITRAB (formato 1), siendo estos:

a. La clasificacion 0 equivale a que existe un riesgo no detectado o surgird en el

futuro.

b. La clasificaciébn 1 existe un riesgo, pero este no obligara a que la linea de

produccién no se detenga.

c. La clasificacion 2 existe un riesgo que obligara a que la linea de produccion se

detenga, pero no sea por periodos largos.

d. La clasificacion 3 significa que existe un riego potencial y es necesario hacer
acciones correctivas de inmediato ya que si no se realizan repercutira en la salud

tanto fisica o emocional del trabajador.

Una vez identificados los riesgos valoramos el tipo de trabajo haciendo uso de la tabla A Y
B (ésta Ultima se encuentra en el articulo 216 de la Ley General de Higiene y Seguridad ,
Ley 618) para determinar el consumo de kilocalorias por hora (Kcal/h) a través de la
sumatoria de los coeficientes de ambas tablas méas el consumo basal (equivalente a 1) y el
resultado obtenido, lo multiplicamos por 60, ya que luego de la sumatoria obtenemos el

consumo por minuto y los rangos de analisis estan fijados en Kcal/h.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
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Finalmente, éste ultimo resultado lo buscamos en los rangos para determinar el tipo de

trabajo al que se someten los trabajadores.

A continuacion, se muestra la tabla para el analisis:

Tabla 11 Consumo de Kilocalorias por hora.

Valores medios de la carga térmica metabolica durante la realizacion de distintas
actividades més 1 de consumo
A. Posturas y movimientos corporales
kcal/minutos
Sentado 0.3 trabajo= 1+A+B
De pie 0.6
Andando 2.0-3.0
Subida de una pendiente andando afadir 0.8 metro
de subida
B. Tipo de trabajo Medida kcal/min | Rango kcal/min
Trabajo manual Ligero 0.4
Pesado 0.6 0.2-12
Trabajo con un brazo Ligero 1.0
Pesado 1.7 0.7-2.25
Trabajo con los dos Ligero 1.5 10-35
brazos Pesado 2.5 T
Ligero 35
Moderado 5.0
Trabajo con el cuerpo 2.5-15.0
Pesado 7.0
Muy pesado 9.0

Fuente 13 Metodologia del MITRAB.
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Para estimar la probabilidad de los factores de riesgos a que estén expuestas las personas
trabajadoras en el puesto de trabajo, se tomaran en cuenta las condiciones mostradas en la
siguiente tabla (ARTO. 12):

Tabla 12 Estimacion de probabilidad de los factores de riesgos.

La frecuencia de exposicion al Riesgos es .
L Si 10 no 0
mayor que media jornada
Medidas de control ya implantadas son no 10 Si 0
adecuadas
Se cumplen los requisitos legales y las .
: ) no 10 Si 0
recomendaciones de buenas practicas
Proteccion suministrada por los EPP no 10 Si 0
Tiempo de mantenimiento de los EPP adecuada no 10 Si 0
Condiciones inseguras de trabajo Si 10 no 0
Trabajadores sensibles a determinados Riesgos Si 10 no 0
Fallos en los componentes de los equipos, asi .
. i - Si 10 no 0
como en los dispositivos de proteccion
Actos inseguros de las personas (errores no
intencionados o violaciones intencionales de los Si 10 no 0
procedimientos establecidos)
Se llevan estadisticas de accidentes de trabajo no 10 Si 0
Total 100 0

Fuente 14 Metodologia del MITRAB.

Segun el valor total obtenido de la estimacion de las probabilidades se logra obtener los

datos tanto cuantitativos como cualitativos del riesgo, como se muestran a continuacion:

Tabla 13 Estimacion de la probabilidad

Ocurrira siempre o casi
Alta siempre el dafio 70-100
Ocurrira en algunas
Media ocasiones 30-69
Baja Ocurrird raras veces 0-29

Fuente 15 Metodologia del MITRAB.
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La probabilidad de riesgos representa el nivel de exposicion del trabajador a determinado

riesgo por lo que hay que determinar la severidad o consecuencia que produce el riesgo

identificado en el &rea de trabajo, haciendo uso de la siguiente tabla (ARTO.13):

Tabla 14 Severidad del dafio.

Severidad del
Dafo

Significado

Baja
Ligeramente
Daiiino

Dafios superficiales (pequefios cortes, magulladuras, molestias e irritacion
de los ojos por polvo). Lesiones previamente sin baja o con baja inferior a
10 dias.

Medio
Daiino

Quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas,
amputaciones menores graves (dedos), lesiones multiples, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo-esquelético, intoxicaciones
previsiblemente no mortales, enfermedades que lleven a incapacidades
menores. Lesiones con baja prevista en un intervalo superior a los 10 dias.

Alta
E.D

Amputaciones muy grave (manos, brazos) lesiones y pérdidas de ojos;
cancer y otras enfermedades cronicas que acorten severamente la vida,
lesiones muy graves ocurridas a varias o a muchas personas y lesiones
mortales.

Fuente 16 Metodologia del MITRAB.

Para el célculo de la estimacion de riesgo, sera el resultado de la probabilidad y la severidad

del dafo, para ello utilizaremos la siguiente matriz (ARTO.14):

Tabla 15 Matriz de estimacion del riesgo.

Severidad del Dafio

BAJA MEDIA
LD D

BAJA Trivial Tolerable

MEDIA Tolerable

Probabilidad

ALTA

Fuente 17 Metodologia del MITRAB.
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De acuerdo a las jerarquias de prioridades se estableceran controles de prevencion de los
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riesgos evaluados de la siguiente manera (ARTO.16):

Tabla 16 Controles de prevencion de riesgos.

S,A

Riesgo

Accion y temporizacion

Trivial

No se requiere accion especifica.

Tolerable

No se necesita mejorar la accion preventiva; sin embargo, se deben
considerar soluciones mas rentables 0 mejora que no supongan una carga
econémica importante. Se requieren comprobaciones periddicas para
asegurar que se mantiene la eficiencia de las medidas de control.

Moderado

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
implementarse en un periodo determinado. Cuando el riesgo moderado
esté asociado con consecuencias extremadamente dafiinas, se precisara una
accion posterior para establecer con mas precision, la probabilidad de dafio
como base para determinar la necesidad de mejora de medidas de control.

Importante

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede
que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el
riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el
problema en un tiempo inferior a los riesgos moderados.

Intolerable

No debe comenzar, ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo, si
no es posible reducirlo, incluso con recurso ilimitado, debe prohibirse el
trabajo.

Fuente 18 Metodologia del MITRAB.

Posteriormente resumiremos todos los resultados a través de la siguiente tabla (ARTO.17):

Tabla 17 Ficha de evaluacion de riesgos.

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacién Evaluacion
Actividad / Puesto de trabajo Inicial ‘ ‘ Seguimiento Medidas Informaci Cg:frs(gg d
Trabajadores expuestos: Fecha de la evaluacion: preventiv Proc;ed(;mle . onf 0
Mujeres: Hombres: Fecha de la tltima evaluacion: a no de ormacto
Brobabilid c L 2 / peligro | trabajo, para n sobre

N | Peligro ro ?j tiida onse;:uenm Estimacion de Riesgo | Identifica | este peligro este
o | Identifica T E T R do peligro | si | No

do M| A D D D T L M M| N

Fuente 19 Metodologia del MITRAB.
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A continuacion, se muestran los riesgos identificados y evaluados por areas de trabajo:

Tabla 18 Riesgos identificados en tostado y mezclado.

LUGAR O AREA DE TRABAJO: TOSTADO Y
MEZCLADO

. RIESGOS FISICOS

Ruido
Calor
Mala lluminacion

1. RIESGOS
ERGONOMICOS

Sobrecarga Fisica

Movimiento Repetitivos
Malas posiciones en el trabajo
Trastorno Musculo-Esquelético

1. RIESGOS DE
ACCIDENTES

Caida al Mismo Nivel

Area de Trabajo Obstaculizada

NIVEL DE
RIESGO

2

2

2

NIVEL DE
RIESGO

3

2

3

NIVEL DE
RIESGO

1

# DE
PERSONAS

8

8

8

# DE
PERSONAS

8

8

8

# DE
PERSONAS

8

Fuente 20 Elaboracion Propia.
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TABLAAY B.

Tabla 19 Consumo de kilocalorias por hora.

Valores medios de la carga térmica metabolica durante la realizacion de distintas actividades
mas 1 de consumo
A. Posturas y movimientos corporales kcal/minutos
trabajo=
Sentado 0.3 1+A+B
De pie 0.6
Andando 2.0-3.0
afiadir 0.8 metro de
Subida de una pendiente andando subida
Rango
B. Tipo de trabajo Medida kcal/min | kcal/min
Trabajo manual Ligero 0.4 0.2-1.2
Pesado 0.6
Trabajo con un
brazo Ligero 1.0 0.7-2.25
Pesado 1.7
Trabajo con los dos Ligero 1.5 1.0-35
brazos Pesado 2.5
Ligero 3.5
Moderado 5.0
Trabajo con el 2.5-150
cuerpo Pesado 7.0
Muy pesado 9.0

Fuente 21 Metodologia del MITRAB.

A como se puede observar los trabajadores realizan sus actividades andando por lo que se
toma el valor de 3, posteriormente se toma el valor entre los rangos de Kcal/min en este
caso 7 al sumar estos valores (1+3+7) y después multiplicarlos por 60 nos da 660 Kcal/h,

por lo que el trabajo es considerado pesado.
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Posteriormente evaluamos las condiciones para calcular la probabilidad, para ello nos apoyamos de las tablas mostradas en la pag.75:

Tabla 20 Estimacion de la probabilidad en tostado y molido.

AREA DE TOSTADO Y MEZCLADO

£33l Diagnostico de Higiene y Seguridad ocupacional para la empresa INCOPA S, A. ‘\ﬂl

INCOPA S,A

La frecuencia de exposicion al riesgo es mayor que la media
] 10 10 10 10 10 10 10 10 10
jornada.
Medidas de control ya implementadas son adecuadas. 10 10 10 10 10 10 10 10
Se cumplen los requisitos legales y las recomendaciones de

] 10 10 10 10 10 10 10 10
Buenas Practicas.
Proteccion suministrada por los EPP. 10 0 0 10 10 0 0 0
Tiempo de mantenimiento de los EPP adecuada. 10 0 0 10 0 0 0 0
Condiciones inseguras de trabajo. 10 10 0 |10 10 10 10 0
Trabajadores sensibles a determinados riesgos. 0 0 |10 10 10 10 10 10
Fallos en los componentes de los equipos, asi como los

o ) 0 0 0 0 0 0 0 0

dispositivos de proteccion.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
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Actos inseguros de las personas (errores no intencionados o
violaciones intencionales de los procedimientos 0 0 0 0 0 |10 10 0 0
establecidos).
Se llevan estadisticas de accidentes de trabajo. 0 10 10 10 10 10 10 10 10
Total 60 40 40 80 70 30 70 40 50
Probabilidad Media Media Media Alta Alta Media Alta Media Media

Fuente 22 Metodologia del MITRAB
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Por ultimo, resumimos los resultados en la tabla siguiente:
Tabla 21 Ficha de evaluacion de riesgos.
EVALUACION DE RIESGO

LOCALIZACION: AREA DE PRODUCCION EVALUACION: IEEE
ACTIVIDAD/PUESTO DE TRABAJO: TOSTADO Y MEZCLADO INICIAL | X [ SEGUIMIENTO
TRABAJAD(;RES EXPUESTOS: 8 l l l MEDIDAS PRO;:CE)DI;EMEN INFORMACION/ | CONTHOLAD

: PREVENTIVAS/P FORMACION 0.
MUJERES: HOMBRES: 8 FECHA DE EVALUACION: ELIGRO TRABAJO SOBRE ESTE
PROBABILIDA IDENTIFICADO PARA ESTE PELIGRO
D CONSECUENCIA | ESTIMACION DE RIESGO PELIGRO

N PELIGRO IDENTIFICADO B(mM|A || D [ED| T |TL|[M]|IM]|IN ] NO

1 Ruido X X X Si Si No X

2 Calor X X X Si Si NO X

3 Mala lluminacién X X X Si Si Si X

4 Sobre Carga Fisica X X X Si Si No X

5 | Movimientos Repetitivos. X X X Si Si No X

Malas Posiciones en el .
6 . X X X No No Si X
Trabajo
Trastornos Musculo- .
7 " X X X Si Si No X
Esquelético
8 Caida al Mismo Nivel X X X No No Si X
Area de Trabajo .
9 el X X X i No i X
Obstaculizada

Fuente 23 Metodologia del MITRAB
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En la tabla anteriormente mostrada se resume de manera general los resultados obtenidos
de los analisis de riesgos descritos en el puesto de trabajo en donde una vez que se ha
analizado la severidad del dafio, se procedio a representar el calculo de la estimacion del
riesgo que no es mas el resultado de la probabilidad y la severidad del dafio, en el cual se

tomo6 como base la matriz mostrada en la pag.74.

A como se observa en la tabla de estimacion del riesgo anterior, el riesgo es moderado, esto
referente solamente a los riesgos fisicos (ruido, calor, mala iluminacién), por lo que se

deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones precisas.

Referente a los riesgos ergondmicos (sobrecarga fisica, movimientos repetitivos, malas
posiciones en el trabajo, trastorno musculo-esquelético), se puede observar en la misma
tabla que tres de estos son de probabilidad alta y por medio del analisis de severidad del
dafio nos da como resultado que la estimacién es importante, referente al riesgo de malas

posiciones la estimacion es moderado en el trabajo.

La estimacion referente a los riesgos de accidentes (area de trabajo obstaculizada, caida al
mismo nivel), los dos riesgos resultaron ser de probabilidad media y severidad baja.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
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Siguiendo la metodologia anteriormente descrita en el area de tostado y mezclado

procedemos a analizar las demés puestos de trabajo:

Tabla 22 Andlisis de riesgos en el drea de molido.

LUGAR O AREA DE TRABAJO: MOLIDO

1. RIESGOS FISICOS NIVEL DE # DE PERSONAS
RIESGO
Ruido 1 12
Calor 2 12
Mala lluminacion 1 12
2. RIESGOS ERGONOMICOS NIVEL DE # DE PERSONAS
RIESGO
Sobrecarga Fisica
3 12
Movimiento Repetitivos
3 12
Malas posiciones en el trabajo 0 12
Trastorno Musculo-Esquelético 3 12
NIVEL DE # DE PERSONAS
3. RIESGO QUIMICOS RIESGO
Polvo del Producto 3 12
4. RIESGOS DE ACCIDENTES NIVEL DE # DE PERSONAS
RIESGO
Caida al Mismo Nivel 1 12
Area de Trabajo Obstaculizada 1 12
Fuente 24 Elaboracion propia.
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TablaAy B:

Tabla 23 Consumo de Kilocalorias por hora.

Valores medios de la carga térmica metabolica durante la realizacion de distintas actividades
mas 1 de consumo
A. Posturas y movimientos corporales kcal/minutos
trabajo=
Sentado 0.3 1+A+B
De pie 0.6
Andando 2.0-3.0
afiadir 0.8 metro de
Subida de una pendiente andando subida
Rango
B. Tipo de trabajo Medida kcal/min | kcal/min
Trabajo manual Ligero 0.4 0.2-1.2
Pesado 0.6
Trabajo con un
brazo Ligero 1.0 0.7-2.25
Pesado 1.7
Trabajo con los dos Ligero 1.5 1.0-35
brazos Pesado 2.5
Ligero 3.5
Moderado 5.0
Trabajo con el 2.5-150
cuerpo Pesado 7.0
Muy pesado 9.0

Fuente 25 Metodologia del MITRAB.

A como se puede observar los trabajadores realizan sus actividades andando por lo que se
toma el valor de 3, posteriormente se toma el valor entre los rangos de Kcal/min en este
caso 7 al sumar estos valores (1+3+7) y después multiplicarlos por 60 nos da 660 Kcal/h,

por lo que el trabajo es considerado pesado.
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Tabla 24 Estimacidn del riesgo en drea de molido.

MOLIDO

t & Diagnéstico de Higiene y Seguridad ocupacional para la empresa INCOPA S, A. ‘\ﬂl
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La frecuencia de exposicion al riesgo es mayor que la

media jornada. 10 10 10 10 10 10 10 10 10

Medidas de control ya implementadas son adecuadas. 10 10 10 10 10 10 10 10 10

Se cumplen los requisitos legales y las recomendaciones

de Buenas Précticas. 10 1010 10 10 10 10 10 10

Proteccion suministrada por los EPP. 10 0 0 10 0 0 10 10 10

Tiempo de mantenimiento de los EPP adecuada. 10 0 0 10 0 0 10 10 10

Condiciones inseguras de trabajo. 0 10 0 |10 0O [10| O |10 0 0

Trabajadores sensibles a determinados riesgos. 0 |10 0 |10 10 10 0 00O

Fallos en los componentes de los equipos, asi como los

dispositivos de proteccion. 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Actos inseguros de las personas (errores no

intencionados o violaciones intencionales de los 10 10 0 10 10 10 10 0 0

procedimientos establecidos).

Se llevan estadisticas de accidentes de trabajo. 10 10 0 10 10 10 10 10 10

TOTAL 70 70 20 90 60 70 80 60 60

PROBABILIDAD ALTA ALTA BAJA ALTA MEDIA ALTA ALTA MEDIA | MEDIA

Fuente 26 Metodologia del MITRAB.
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Por ultimo, resumimos los resultados en la tabla siguiente:

Tabla 25 Ficha de evaluacion de riesgo en drea de Molido.

EVALUACION DE RIESGO

‘1 Diagnéstico de Higiene y Seguridad ocupacional para la empresa INCOPA S, A. ‘ﬂ
INCOPA S,A

LOCALIZACION: AREA DE PRODUCCION EVALUACION:
ACTIVIDAD/PUESTO DE TRABAJO: MOLIDO INICIAL | x | sEuIMIENTO | MEDIDAS PROCEDIMIEN R RIESGO
TRABAJADORES EXPUESTOS: 12 RREVERTVASIE TO DE ST T CONTROLADO.
MUJERES: HOBRES: 12 FECHA DE EVALUACION: TRABAJO
ELIGRO SOBRE ESTE
PROBABILIDA | CONSECUENCI ESTIMACION DE IDENTIFIcADO | FPARAESTE PELIGRO
D A RIESGO PELIGRO
N | PELIGRO IDENTIFICADO [ B | M [ A | LD [D| ED [T|TL | M [ 1M [IN ] NO
1 Ruido X X X Si Si No X
2 Calor X X X Si Si No X
3 | Mala lluminacion X X X No No Si X
4 | Sobre Carga Fisica X X X Si Si No X
5 Movimientos X X X Si Si No X
Repetitivos.
Trastornos
6 Musculo- X X X Si Si No X
Esquelético
Polvo del Producto X X X Si Si No X
7
Caida al Mismo )
8 . X X X No No Si X
Nivel
Area de Trabajo
. X X X No No Si X
9 Obstaculizada

Fuente 27 Metodologia del MITRAB
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Una vez relacionado la probabilidad y la severidad del dafio para la estimacion de riesgos,
los resultados obtenidos se presentan en la tabla anterior, en donde los riesgos fisicos como
ruido y calor la probabilidad es alta y la severidad del dafio en dafiino, al realizar el analisis
da como resultado una estimacion de riesgos moderado por lo que se deben realizar

acciones especificas.

De igual manera se realiza el analisis para los demas riesgos mostrados en la tabla 32, cabe
destacar que las recomendaciones a seguir sobre los riesgos identificados en todos los

puestos de trabajo estardn presente al finalizar el trabajo.

Con respecto al riesgo quimico (polvo del producto), se puede observar que la probabilidad
es alta y de severidad extremadamente dafiino y por ende de estimacién importante, por lo

gue se deben de tomar medidas preventivas lo méas pronto posible.
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Evaluacion en el puesto de empacado:

Tabla 26 Riesgos identificados en el drea de empacado.

INCOPA S,A

LUGAR O AREA DE TRABAJO: EMPACADO

1. RIESGOS FISICOS

Ruido

2. RIESGOS
ERGONOMICOS

Movimiento Repetitivos

Malas posiciones en el trabajo

Trastorno Musculo-Esquelético

3. RIESGOS DE
ACCIDENTES

Caida al Mismo Nivel

Area de Trabajo Obstaculizada

NIVEL DE
RIESGO
1

NIVEL DE
RIESGO

2

3

NIVEL DE
RIESGO

2

2

# DE PERSONAS

# DE PERSONAS

# DE PERSONAS

Fuente 28 Elaboracion propia.

Jerald Brenes / Nelson Iglesia
Ingenieria Industrial y de Sistemas




Y f;{ Diagnostico de Higiene y Seguridad ocupacional para la empresa INCOPA S, A. = ﬂ
INCOPA

TablaAy B:

Tabla 27 Consumo de kilocalorias por hora.

Valores medios de la carga térmica metabolica durante la realizacion de distintas
actividades més 1 de consumo
A. Posturas y movimientos corporales
kcal/minutos
Sentado 0.3 trabajo= 1+A+B
De pie 0.6
Andando 2.0-3.0
Subida de una pendiente andando afadir 0.8 metro
de subida
B. Tipo de trabajo Medida kcal/min | Rango kcal/min
Trabajo manual Ligero 0.4
Pesado 0.6 0.2-1.2
Trabajo con un brazo Ligero 1.0
Pesado 1.7 0.7-2.25
Trabajo con los dos Ligero 1.5 10-35
brazos Pesado 2.5 T
Ligero 3.5
Moderado 5.0
Trabajo con el cuerpo 2.5-15.0
Pesado 7.0
Muy pesado 9.0

Fuente 29 Metodologia del MITRAB.

A como se puede observar los trabajadores realizan sus actividades de pie por lo que se
toma el valor de 0.6, posteriormente se toma el valor entre los rangos de Kcal/min en este
caso 1.5 al sumar estos valores (1+0.6+1.5) y después multiplicarlos por 60 nos da 186

Kcal/h, por lo que el trabajo es considerado ligero.
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Tabla 28 Estimacidn de probabilidad de peligros en drea de empacado.

AREA DE EMPACADO

!_a frecuencia de exposicidn al riesgo es mayor que la media 0 10 10 10 0 0

jornada.

Medidas de control ya implementadas son adecuadas. 0 10 10 10 | O 0

Se cumplen los requisitos legales y las recomendaciones de

Buenas Précticas. 0 10 10 10 10 10

Proteccion suministrada por los EPP. 0 0 0 0 10 10

Tiempo de mantenimiento de los EPP adecuada. 0 0 0 0 10 0

Condiciones inseguras de trabajo. 0 10 10 10 0 0

Trabajadores sensibles a determinados riesgos. 0 10 10 10 0 0

Fallos en los componentes de los equipos, asi como los

dispositivos de proteccion. 0 0 0 0 0 0

Actos inseguros de las personas (errores no intencionados o

violaciones intencionales de los procedimientos establecidos). 10 10 10 10 0 |0

Se llevan estadisticas de accidentes de trabajo. 10 10 10 10 10 10

TOTAL 20 70 70 70 40 30

PROBABILIDAD BAJA ALTA ALTA ALTA MEDIA | MEDIA

Fuente 30 Metodologia del MITRAB.
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Por ultimo, resumimos los resultados en la tabla siguiente:

Tabla 29 Ficha de evaluacion de riesgos en drea de empacado.
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LOCALIZACION: AREA DE PRODUCCION

EVALUACION:

ACTIVIDAD/PUESTO DE TRABAJO: EMPACADO

INICIAL | X | SEGUIMIENTO

RIESGO
TRABAJADORES EXPUESTOS: 8 MEDIDAS PROCEDIMIENTO INFORMACION/ | conTROLADO.
PREVENTIVAS/P FORMACION
MUJERES: HOBRES: 8 FECHA DE EVALUACION: ELIGRO DETRABAIOPARA [ oor ForE
ESTIMACION DE IDENTIFICADO ESTE PELIGRO PELIGRO
PROBABILIDAD | CONSECUENCIA RIESGO
N | PELIGRO IDENTIFICADO | B | M | A| D [D| ED |T|[TL| M| IM |[IN ] NO
1 Ruido X X X No No Si X
Movimientos . .
2 . X X X Si Si No X
Repetitivos.
Malas Posiciones en . .
3 . X X X Si Si No X
el Trabajo
Trastornos Musculo- . .
4 e X X X Si Si No X
Esquelético
5 | Caida al Mismo Nivel X X X Si No Si X
Area de Trabajo
6 . X X X Si No Si X
Obstaculizada

Fuente 31 Metodologia del MITRAB.
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En lo que respecta al puesto de empacado, a como se puede apreciar en la tabla anterior el
riesgo fisico (ruido), no representa peligro hacia los trabajadores que laboran en esta area,

es decir las condiciones son mejores que en los puestos anteriormente analizados.

Los riesgos ergondmicos (movimientos repetitivos, malas posiciones en el trabajo,
trastorno musculo-esquelético) reflejados en la tabla anterior son de riesgo importante, no

se debe de comenzar el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.

En lo que respecta a los riesgos de accidentes, al realizar el andlisis de severidad de dafos y
relacionarla con la tabla de probabilidad nos da como resultado una estimacion tolerable, es
decir se debe considerar soluciones mas rentables para mayor seguridad hacia los

trabajadores.
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Una vez que identificamos y valoramos los distintos riesgos encontrados, se procede a
representar estos por medio de un MAPA DE RIESGO LABORAL (ARTO.19).

Mapa de riesgo.

Mapas de riesgos (Sanchez, 2013), consiste en una representacion grafica a traves de
simbolos de uso general o adoptados, indicando el nivel de exposicion ya sea bajo, mediano
0 alto, de acuerdo a la informacion recopilada en archivos y los resultados de las
mediciones de los factores de riesgos presentes con el cual se facilita el control y

seguimiento de los mismos, mediante la implementacion de programas de prevencion.

Un mapa de riesgos es un documento que contiene informacion sobre los riesgos laborales
existentes en la institucion, la caracterizacién de los mismos y un mapa que permite
localizar y valorar los riesgos existentes, asi como conocer el resultado de la estimacion de

riesgos por areas.
El disefio de un mapa de riesgo comprende los siguientes objetivos principales:
= |dentificar, localizar y valorar los riesgos existentes en la empresa y las condiciones
de trabajo relacionadas con ellos.
= Conocer el nUmero de trabajadores expuestos en las diferentes areas.

Ventajas del mapa de riesgo:

= Se identifican con facilidad los riesgos existentes en el ambiente de trabajo

ocasionados por los agentes fisicos.

= Se interviene con conocimiento sobre personal afectado, maquinaria y equipo,

procesos productivos, instalaciones y en otras areas.

= Se programan prioridades de actuacion de acuerdo a su importancia.
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Principios basicos para la sefializacion de un mapa de riesgos:

Las sefales de seguridad resultan de la combinacion de formas geométricas y colores a las
que se les afiade un simbolo o pictograma atribuyéndoseles un significado determinado en
relacion con la seguridad, el cual se quiere comunicar de una forma simple, rapida y de

comprension universal.
A la hora de sefializar se deberan tomar en cuenta los siguientes principios:

» La correcta sefializacion resulta eficaz como técnica de seguridad, pero no debe
olvidarse por si misma, nunca elimina el riesgo.

= La puesta en practica del sistema de sefializacion de seguridad no dispensara, en
ningun caso, de la adopcion por los empresarios de las medidas de prevencion que
correspondan.

= A los trabajadores se les ha de dar la formacion necesaria para que tengan un

adecuado conocimiento del sistema de sefializacion.
Clases de sefiales de seguridad
Las sefiales de seguridad en funcién de su aplicacién se dividen en:

= De prohibicion: Prohiben un comportamiento susceptible de provocar un peligro.
= De obligacion.: Obligan compartimiento determinado.
» De advertencia: Advierten de un peligro.

» De informacion: Proporcionan una indicacion de seguridad o de salvamento.

Luego siguiendo la metodologia del Acuerdo Ministerial (Ley 618), se debe de realizar un
estudio minucioso en el area donde se desea llevar a cabo el estudio de forma tal que
permita identificar los riesgos existentes en el area de estudio. Por lo cual se realizaron
encuestas para identificar los riesgos en materia de seguridad e higiene, los cuales fueron
descritos anteriormente, donde se muestran los resultados de los factores que pueden dafiar
la salud de los trabajadores en el area de produccion de la empresa INCOPA S, A.
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Una vez dibujado el plano del area de produccion de la empresa se incorpora en él, el color
de los factores de riesgos, asi como el nUmero de personas expuestas, posteriormente se
coloca un cajetin en la parte inferior del plano o segun lo indique la orientacién del mismo,

en donde se aclara los riesgos estimados y las estadisticas de los riesgos laborales.

A continuacion, se detalla un ejemplo:

La letra M indica la estimacion del

Riesgo, que es Moderado.

El color Rojo indica el factor del
Riesgo (agentes quimicos) que

Las personas estan expuestas.

El numero 6 indica el
NUmero de personas
Expuestas a dicho factor de riesgo.

Los colores que se deben utilizar para ilustrar los grupos de factores de riesgos a

continuacion se detallan:

1) El grupo de factores de riesgo derivados de la presencia de agentes fisicos: la

temperatura, la ventilacion, la humedad, el espacio de trabajo, la iluminacion, el

ruido, las vibraciones, los campos electromagnéticos, las radiaciones no ionizantes,
las radiaciones ionizantes. Y que pueden provocar enfermedad ocupacional a las

personas trabajadoras

2) El grupo de factores de riesgo derivados de la presencia de agentes quimicos que

se pueden presentar bajo forma de: polvos o fibras, liquidos, vapores, gases,
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aerosoles y humos y pueden provocar tanto accidentes como enfermedades

ocupacionales a las personas trabajadoras.

3) El grupo de factores de riesgo derivados de la presencia de agentes bioldgicos:

bacterias, virus, parasitos, hongos, otros.

4) El grupo de factores de riesgo de origen organizativo, considerando todos los
aspectos de naturaleza ergondémica y de organizacion del trabajo que pueden

provocar trastornos y dafios de naturaleza fisica y psicolégica.

5) El grupo de factores de riesgo para la seguridad: que conllevan el riesgo de
accidente. Este puede ser de diverso tipo segun la naturaleza del agente (mecanico,
eléctrico, incendio, espacio funcional de trabajo, fisico, quimico, biol6gico y

ergondémico/organizativa del trabajo) determinante o contribuyente.

6) Factores de riesgos para la salud reproductiva: El dafio a la salud reproductiva no
solo es de prerrogativa de la mujer que trabaja y por lo tanto deben valorarse los
riesgos de esterilidad incluso para los hombres.

Pero considerando las posibles consecuencias sobre el embarazo y la lactancia

materna es necesario abordar su situacion con especial atencion.

Es necesario considerar los riesgos que conllevan probabilidades de aborto
espontaneo, de parto prematuro, de menor peso al nacer, de cambios genéticos en el
feto o de deformaciones congenitas.
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Simbologia de riesgos identificados en el area de produccién.

Tabla 30 Simbologia de los riesgos.

coLor| FACTORDE | ESTIMACION DEL | PERSONAS
RIESGO RIESGO EXPUESTAS

=2

o ‘ RUIDO MODERADO(M) 2

O

9 CALOR MODERADO(M)

(A

S ‘ POLVO INTOLERABLE(IN) 12

[a

L

) SOBRECARGA

< CISIGA MODERADO(M)

4 MOVIMIENTOS

< REPETITIVOS | VODERADO(M) 20
TRASTORNO
MUSCULO- | MODERADO(M)
ESQUELETICO

Fuente 32 Metodologia del MITRAB.

Elaboracion de la Distribucién Fisica del area de produccién.

Una vez efectuado la identificacion de los riesgos, realizado la matriz y check list, ademas
de la clasificacion de los riesgos se procede a la elaboracion de la distribucion fisica de la
planta de produccién, es decir el dibujo del plano del espacio en el cual se lleva a cabo la

actividad a analizar.

En la ilustracion 13 que se encuentra en la proxima pagina se muestra el plano del area de
produccion, incluyendo oficinas y areas de trabajo. La fuente de este plano es por

elaboracion propia.

Luego se muestra el mapa de riesgo en la ilustracidn 14, seguido del mapa de sefializacién

mostrado en la ilustracién 15.
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llustracion 14: Distribucion fisica del drea de produccion. Fuente 43: Elaboracion propia.
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YO REC

coLo FACROR DE | ESTIMACION | PERSONAS EFECTO A LA
P RIESGO DE RIESGO |EXPUESTA SALUD
P RUIDO MODERADO 20 SORDERA
CAILOR (MD ESTRES
® POLVO INTOLERABL 15 COMPLICACIONE
E (IN) S PULMONARES
<
(=)
z SOBRECARGA
> FISICA.
w MOVIMIENTOS DOLORES
— MODERADO LUMBARES
REPETITIVOS.
(D) 20 DOLORES
TRASTORNO MUSCULARES
MUSCULO-
ESQUELETICO

Y

llustracion 15: Mapa de riesgo. Fuente 44: Elaboracion propia.
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Plano de evacuacion y sefializacion.

Para la elaboracion de la ruta de evacuacion, ésta se realizo basada en las exigencias de la
ley 618, tomando en cuenta la seguridad de los trabajadores, la cual le permita realizar sus
labores en un ambiente acorde a sus desempefios, y en el momento de cualquier siniestro

puedan salir lo mas rapido posible hacia el sitio o punto de reunién.

En un plano de sefalizacion de seguridad industrial se deben indicar de una manera
coherente o suficiente la manera de evacuar de forma segura de una planta. La sefializacion
cumple asi un papel clave en la seguridad de las personas, en caso de catastrofe o incendio

y debe ser implementada de una forma seria y rigurosa.

Las salidas de emergencia deben estar lejos de cualquier peligro existente y asi poder salir

en el menor tiempo posible de la instalacion hacia el punto de reunion.

Una evacuacion es un conjunto de acciones mediante las cuales se pretende proteger la vida
y la integridad de las personas que se encuentren en una situacion de peligro, llevandolas a

un lugar de menor riesgo.

En un ambiente de emergencia es preciso que todos los individuos de la empresa,
incluyendo los visitantes, conozcan como actuar y por donde salir en caso de ser necesario.
Es primordial que los trabajadores conozcan las rutas de evacuacion de su area de trabajo y

de su empresa.

La ruta de evacuacién es el camino o ruta disefiada para que trabajadores, empleados y
publico en general evacuen las instalaciones en el menor tiempo posible y con las maximas

garantias de seguridad.

Las sefiales de seguridad son aquellas que suministran una indicacion relativa a la

seguridad de personas y/o bienes.
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Existen varios tipos de sefializacion como lo son:

= Prohibicion. Sefial que prohibe un comportamiento susceptible de provocar un
peligro.

= Advertencia. sefial que advierte de un riesgo o peligro.

= Obligacion. Sefal que obliga a un comportamiento determinado.

= Salvamento o Socorro. Sefial que proporciona indicaciones relativas a las salidas de

emergencia, primeros auxilios o dispositivos de salvamento.

La correcta sefializacion de los lugares de alto riesgo o peligros existentes en las
instalaciones, asi como también los elementos de proteccion personal a utilizar por los
trabajadores de forma permanente durante su jornada de trabajo y otros aspectos a
considerar, es una actividad esencial para la prevencion de accidentes y enfermedades

laborales.

Adicionalmente es importante mencionar que la delimitaciéon de los pisos (en el caso de
plantas industriales o empresas manufactureras), por ejemplo, en las zonas de
desplazamiento para los peatones o paso del montacargas ayuda a mantener pasillos y areas
despejadas para el libre desplazamiento, esto contribuye a mantener areas libres de

obstaculos, asi como también mantener las areas en orden y limpieza adecuadas.

Para una buena representacion de las sefializaciones se debe de tener en cuenta los

siguientes puntos:

= Conocer los riesgos existentes en la organizacion.

= |Instalar las sefializaciones necesarias para su organizacién en lugares necesarios.

= Las sefiales instaladas deben encontrarse en lugares visibles para cualquier
trabajador, proveedor, cliente o visitante en la instalacion.

= [nstruir a los trabajadores respecto a la importancia y cuidado de las sefiales.
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Las principales normativas sobre vias y salidas de evacuacion en lugares de trabajo son las

siguientes:

En cuanto a las vias y salidas de evacuacion es importante que permanezcan despejadas y

libres de elementos que puedan estropear el desplazamiento ligero hacia una zona exterior.

Las dimensiones de las vias y salidas de evacuacion seran proporcionales al nUmero
de empleados y personas que permanezcan en el lugar.

Cada uno de los lugares del establecimiento (por méas apartados que se encuentren)
debe tener rutas de desalojo para cualquier caso de peligro.

Las salidas y puertas de emergencia no deben ser giratorias o corredizas. Es
importante que éstas se abran hacia el exterior.

Las puertas de emergencia no deberan cerrarse con llave.

Dado el caso en el que se dafie la iluminacion, es preciso que se tengan equipadas
con alguna iluminacién alterna las rutas de evacuacion. Es recomendado entonces
instalar algun tipo de alumbrado de emergencia.

Las rutas que deben ser utilizadas para la evacuacién deben ser marcadas con
materiales visibles y duraderos, para que personas tanto internas (personal de la
empresa) como externas (visitantes) a la institucién tengan una vision clara de los
lugares accesibles o no para la evacuacion.

Recuerde que la mejor herramienta para salir ileso de una situacién complicada o de

emergencia es la calma.

Otros aspectos a tomar en cuenta para el disefio de la ruta de evacuacion son:

Identificar riesgos: Identificacidn de riesgos internos (Estructurales, arquitectdnicos,
instalaciones eléctricas, de agua, manejo de sustancias y materiales) y externos (en
relacion a la posicidon geogréafica de la planta), implementacion de sefializacién y
equipamiento.

Recursos: Se debera tomar en cuenta la disponibilidad de recursos tanto humanos
como materiales con el objeto de saber con qué se cuenta y que se necesita para ser

sometidos a una prueba de eficiencia.
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= Instalaciones: Se estudiard minuciosamente los planos y terrenos de toda la planta y

sus instalaciones para determinar ambientes, afluencia y rutas de escape.

En el mapa de rutas de evacuacion también se toma en cuenta la colocacion de los
extintores y materiales de primeros auxilios. En la empresa INCOPA S, A se establecio la

ruta de evacuacion como se ilustra en la llustracion 15.

En caso de que se realicen cambios de disefio distribucion, estos deben ser reportados
inmediatamente a la direccidén general de bomberos, para su aprobacién y posteriormente

presentados al cuerpo bombero de su localidad mas préximo.

Los simbolos gréficos utilizados para simbolos de emergencia y seguridad contra incendios,
seran contenidos en una tabla de leyenda que contiene el mismo mapa con la ruta de

evacuacion.

A continuacion, se muestra el mapa de ruta de sefializacidon y evacuacion en la ilustracion

15 que continua en la pagina 94.
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llustracion 16: Plano de sefalizacion. Fuente 45: Elaboracion propia.
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Propuesta técnica para la mitigacion de riesgos.

Plan de Seguridad e Higiene.

Un plan de Seguridad e Higiene tiene como proposito la preservacion de la salud e

integridad fisica de las personas que laboran en cualquier institucion.

La Seguridad e Higiene en el trabajo se encuentra comprendida por un conjunto de normas
y procedimientos que estan orientadas a proteger la salud tanto fisica como mental de los

trabajadores.
Ventajas del plan de seguridad e higiene:

= La implementacion de programas de Seguridad e Higiene en las empresas se
justifica por el solo hecho de prevenir los riesgos laborales que puedan causar dafios

al trabajador.

= La prevencion de accidentes y produccion eficiente van de la mano; la produccién

es mayor y de mejor calidad cuando los accidentes son prevenidos.

= La reduccion de los riesgos laborales automaticamente disminuird los costos de
operacion y aumentaria las ganancias (pues la aplicacién efectiva de los programas,
el objetivo primordial es el de obtener ganancias).

= Aumentar el tiempo disponible para producir, evitando la repeticion del accidente.

= Reduccion del costo por lesiones, incendios, dafios a la propiedad. Crear un buen

ambiente laboral.
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Al contar con un plan de seguridad e higiene ocupacional permitira alcanzar los siguientes

beneficios:

= Lograr que el personal conozca las responsabilidades y normatividad de la actividad

que realiza.

= Garantizar la eficiencia del personal con el sefialamiento de lo que debe hacer y lo g
no debe hacer.

= Establecer mecanicas de control y facilitar la elaboracion de futuras auditorias.

= Facilitar el aprendizaje y capacitacion.

= Constituir una base solida para el andlisis del trabajo y ademéas de la mejora

continua de los procesos, procedimientos y métodos.
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Tabla 31 Propuesta técnica de mitigacion de riesgos.

PLAN DE ACCION PARA LA PREVENCION DE RIESGO EN EL AREA DE PRODUCCION INCOPA S A

‘1 Diagnéstico de Higiene y Seguridad ocupacional para la empresa INCOPA S, A. ‘ﬂ

INCOPA S,A

PELIGRO RESPONSIBLE DE LA | FECHA DE INICIO Y COMPROBACION
No. | penTiFicapo | EDIDAS PREVENTIVAS Y/O ACCION REQUERIDA EJECUCION FINALIZACION | EFICACIA DE LA ACCION
. Brindarle al personal los EPP cuando sean Supervisor de | Noviembre 2016-
1 Ruido . . .. Gerente General
necesarios (tapones). produccién Diciembre 2016
Hacer uso de mas ventiladores.
Abrir ventanas en los costados de la . .
Calor/temper | . Supervisor de | Noviembre 2016-
2 infraestructura. L - Gerente General
atura produccion Diciembre 2016
Implementar abrir ventanas en la parte
izquierda de la planta de produccion.
Disminuir las horas laborales (No
sobrepasar la jornada).
Contratar mayor personal en el tiempo de . .
Sobrecarga - yorp P Supervisor de | Noviembre 2016-
3 . produccion. . .. Gerente General
Fisica produccion Diciembre 2016
Mayor Supervision.
Ordenar la cantidad méxima de cargar a
transportar por cada trabajador.
. Brindar capacitacion e informacion sobre . .
Movimientos | , . P . ., Supervisor de | Noviembre 2016-
4 i, técnicas seguras para la manipulacion de . - Gerente General
Repetitivos B — produccion Diciembre 2016
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Disminuir las horas laborales.

Contratar mayor personal en el tiempo de
produccion.
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Trastorno
Musculo-
5 Esquelético

Disminuir las horas laborales (No sobre
pasar la jornada).

Contratar mayor personal en el tiempo de
produccion.

Brindar las condiciones ergonémicas a los
puestos que lo necesiten.

Supervisor de
produccidn

Noviembre 2016-
Diciembre 2016

Gerente General

Polvillo del
producto

Uso correcto del equipo de proteccién
personal (EPP).

Brindarle al personal los EPP necesarios.
Mayor limpieza en el puesto de trabajo.

Mayor supervision.

Supervisor de
produccién

Noviembre 2016-
Diciembre 2016

Gerente General

Fuente 33 Elaboracion propia.

Para la realizacion de esta tabla nos guiamos con la matriz de riesgos que nos ayuda a tomar la decision de qué medidas preventivas

podemos tomar para disminuir los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores.
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6. Conclusiones.

= Se describid la situacion actual del area de produccion en donde se encontro
bastante debilidad en materia de higiene y seguridad ocupacional como falta de
equipo de proteccion, mala supervision, poco presupuesto para la compra de
equipos de proteccion de calidad, no cuenta con un plan de accion de seguridad e
higiene ocupacional, que ayude a orientar y determinar de forma adecuada las

funciones de trabajo en el area de produccion.

= Se identificaron los riesgos a los que estaban expuestos todos los trabajadores que
laboran en el area de produccion de la empresa INCOPA S, A donde predomina

mas la alta temperatura, fatiga muscular y el ruido.

= Se evaluaron los riesgos identificados en la planta de produccion de la empresa
industrializadora y comercializadora de productos alimenticios a través de la

metodologia que establece el MITRAB.

= Se elabor6 una propuesta técnica para la mitigacion de los riesgos mediante los
componentes que exige la ley 618 con el objetivo de prevenir accidentes laborales y

enfermedades profesionales.
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7. Recomendaciones.

= Debe brindar capacitacion a los trabajadores en materia de seguridad e higiene
ocupacional y de esta manera ellos puedan conocer mas sobre el tema y los riesgos

a los que estan expuestos diariamente.
= Colocar més ventiladores que mejoren el flujo del aire.
= Es necesario crear planes de seguridad donde estén involucrados todos los

trabajadores para que estos conozcan la ruta de evacuacion y punto de reunion en

casos de emergencia y fendmenos naturales.

= Colocar las sefializaciones en lugares mas visibles en las areas donde no existan y

por lo tanto se necesiten.

= Promover en los trabajadores un habito de orden y limpieza para mejorar el clima
organizacional, la eficacia y la seguridad en todas las operaciones que realizan

dentro del area de produccion.

= Se deben renovar o cambiar constantemente los equipos de proteccién personal a

todos los trabajadores en todos los puestos de trabajo.

= Se recomienda realizar revisiones periddicas de todo el cableado eléctrico del area

de produccion para asi evitar corto circuito y que pueda ocasionarse un incendio.

= Disefiar el puesto de trabajo de trabajo acorde al desempefio de cada trabajador.
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Se recomienda abrir ventanas en los costados de la infraestructura para facilitar la

ventilacion e iluminacion.

= Se deben disminuir las horas laborales para impedir que exista un riesgo musculo

esquelético en el trabajador (No sobrepasar la jornada).

= Contratar mayor personal en el tiempo de produccion para evitar la fatiga muscular

en los trabajadores.

= Debe existir una mayor supervision para verificar que la cantidad maxima de carga

a transportar por cada trabajador sea la adecuada.

= Brindar capacitacion e informacion sobre técnicas seguras para la manipulacion de

cargas.
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9. Anexos.
Anexo N® 1: Encuesta sobre la condicion actual en seguridad e higiene.

ENCUESTA
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
UNAN — MANAGUA
RECINTO UNIVERSITARIO “RUBEN DARIO”
FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA
DEPARTAMENTO DE TECNOLOGIA
INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS.

La siguiente encuesta va dirigida a los trabajadores del area de produccion de la empresa
INCOPA S.A 'y tiene como objetivo recopilar informacion sobre las condiciones de higiene
y seguridad ocupacional en las que se encuentran actualmente el area por lo cual se solicita
su amable colaboracion ya que serd de mucha importancia y utilidad para el tema de

estudio.
Marque con una X la respuesta que usted considere.

1. ¢Como calificaria usted el ambiente laboral que existe en su area de trabajo?
Buena Regular Malo
2. ¢Usted tiene conocimiento sobre higiene y seguridad ocupacional?

Si No

3. ¢Sabe usted si el area de produccion cuenta con una ruta de evacuacion en

casos de emergencia?

Si No

4. ¢Existe algun tipo de sefializacion en su area de trabajo?

Si No
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5. ¢Considera usted que es necesaria tener extintores contra incendio en el area
de produccién?

Si No

6. ¢Usted ayuda a mantener el orden y la limpieza en su area de trabajo?

Si No A veces

7. ¢Utiliza equipos de proteccion personal al ejecutar sus actividades?

Si No A veces

8. ¢Usted conoce acerca de las enfermedades que ocasionan los agentes o
contaminantes fisicos?

Si No Poco

9. ¢Usted conoce los riesgos a los cuales esta expuesto al utilizar las diferentes
herramientas 0 maquinas de trabajo?

Si No

10. ¢Usted considera que las instalaciones eléctricas en el area de produccion son
seguras?

Si No

11. ¢ Usted ha expresado alguna vez sugerencias en materia de higiene y seguridad
a su superior?

Si No
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Anexo N® 2: Check List que se aplicé para identificar los riesgos.

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
UNAN - MANAGUA
RECINTO UNIVERSITARIO “RUBEN DARIO”
FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA
DEPARTAMENTO DE TECNOLOGIA
INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS.

Fecha:

El siguiente Check List va dirigido a los trabajadores del area de produccion de la empresa
INCOPA S.A.
Marque con una X la respuesta que usted considere.

Objetivo: Identificar los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores del area de
produccion de la empresa industrializadora y comercializadora de productos alimenticios
INCOPA S, A.

Preguntas Respuesta
Si No
¢Son correctas las caracteristicas del suelo? ;Se mantiene limpio?

¢Estan libre de obstaculos las zonas de paso? ¢ Estan delimitadas?

¢Las dimensiones del area permiten realizar movimientos seguros?

¢Se han evaluado las condiciones de iluminacién de los lugares de trabajo?

¢ Considera que la temperatura en el lugar de trabajo es la adecuada?

¢Alguna vez ha visto que se han evaluado las exposiciones al ruido y

vibraciones?

¢Se ha realizado la evaluacion de riesgos ergonémicos?

¢Se les han entregado los equipos de proteccidn necesarios?

¢Se les brinda a los trabajadores una capacitacion en el uso de los EPP?

¢Supervisan la utilizacion de los equipos de proteccion personal en el lugar
de trabajo?

¢La infraestructura redne las condiciones suficientes para resguardar a los

trabajadores de las inclemencias del tiempo?
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¢Las salidas y las puertas exteriores del centro de trabajo estan
debidamente sefializados?
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¢Son suficientes en nimero y anchuras para que todos los trabajadores

puedan salir con rapidez y seguridad?
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Anexo N® 3: Fichas técnicas de la maquinaria.
Tabla 42 Ficha técnica de la despedregadora.

NOMBRE: Despedregadora

MARCA: PINHALENSE

MODELO: CPFBNR 1X TIPO: Eléctrica
FABRICANTE: COMERSA TRADING SAC
ORIGEN: México ANO: 2007
PESO: 6000kg AMPERES: 16
CORRIENTE: 220/380 Volt

POTENCIA: 5.5 HP  FRECUENCIA: 60 Hz

CAPACIDAD: 2,000 kg/h

Fuente 44 Elaboracion propia

Tabla 43 Ficha técnica de la clasificadora.

NOMBRE: Clasificadora R

MARCA: PINHALENSE 1\ \\,
MODELO: porTOPI-2x TIPO: Eléctrica
FABRICANTE: COMERSA TRADING SAC
ORIGEN: México ANO: 1986
PESO: 1500 kg AMPERES: 16
CORRIENTE: 220/380 Volt L~
FRECUENCIA: 60 2\

POTENCIA: 2HP Hz -« ~ i

CAPACIDAD: 2000 Kg/h

Fuente 45 Elaboracion propia
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Tabla 44 Ficha técnica de la Secadora industrial.

NOMBRE: Secadora Industrial

MARCA: PINHALENSE

MODELO: ser1sox  TIPO: Eléctrica
FABRICANTE: COMERSA TRADING SAC
ORIGEN: México ANO: 2000
PESO: 4000kg AMPERES: 16
CORRIENTE: 220/380 Volt

POTENCIA: 13HP FRECUENCIA: 60 Hz

CAPACIDAD: 7000 Kg/h equivale a 15 m3

Fuente 46 Elaboracion propia

Tabla 45 Ficha técnica del molino de discos.

NOMBRE: Molino de discos

MARCA: INOXTRON

MODELO: m3D-RAO TIPO: Eléctrica
FABRICANTE: AALINAT

ORIGEN: México ANO: 2005

PESO: 4000kg AMPERES: 16
CORRIENTE: 220 Volt

POTENCIA: 1.5HP FRECUENCIA: 60 Hz

CAPACIDAD: 30kg/h

Fuente 47 Elaboracion propia.
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Tabla 46 Ficha técnica de la envasadora doble.

NOMBRE: Envasadora doble

MARCA: FAMENSAL

MODELO: Speed Pack-

oV TIPO: Eléctrica

FABRICANTE: FAMENSAL
ORIGEN: México ANO: 1985
PESO: 800 kg AMPERES: 16

CORRIENTE: 220/440 Volt

FRECUENCIA: 60

POTENCIA: 1.5HP
Hz

CAPACIDAD: 40 bolsas por minuto de 20gr

Fuente 48 Elaboracion propia.

Tabla 47 Ficha técnica de la tostadora industrial.

NOMBRE: Tostadora Industrial

MARCA: Discaf

MODELO: TF-30  TIPO: Eléctrica
FABRICANTE: Discaf

ORIGEN: México  ANO: 1990
PESO: 1300 kg AMPERES: 16

CORRIENTE: 220/440 Volt

POTENCIA: 0.5 HP

(2 Motores) FRECUENCIA: 60 Hz

CAPACIDAD: 5 a 9 quintales.

Fuente 49 Elaboracion propia.
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