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RESUMEN EJECUTIVO

La propuesta para el sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo para la
empresa Metales Perf-ex S. A., la cual se dedica a la fabricacion de laminas perforadas y
expandidas de acero, hierro y aluminio, surge como una respuesta ante la necesidad por parte de la
administracioén de crear un ambiente de trabajo saludable.

La empresa ha presentado problemas de ruido durante mucho tiempo debido a la maquinaria
que se utiliza para el expandido de las ldminas, las cuales generan niveles de sonido por encima de
los valores establecidos por el Consejo de Salud Ocupacional de Costa Rica. La administracion no
sabe como controlar el problema y no le ha prestado atencion a otros temas basicos de la seguridad
como sefializaciones, iluminacion y prevencion de accidentes; esto ha provocado un ambiente de
trabajo en deterioro constante.

El objetivo del proyecto es afianzar la seguridad para los trabajadores que laboran en la
empresa, mediante el disefio de un Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST),
para esto se tomd como referencia la Norma internacional ISO 45001:2018, dicho documento
describe los requisitos para un sistema de gestion de la SST.

Para el desarrollo de la investigacion se procedid a seleccionar la empresa, la zona de
impacto, establecer las generalidades de la empresa asi como la misioén y vision, ademas de la
problematica con la que se definid el problema y los objetivos que se buscan con el proyecto.

En el diagnostico se utilizé la metodologia establecida en el decreto No 32692-S sobre el
procedimiento para el andlisis del ruido y determinar el impacto de los valores actuales en la
empresa.

Se analiz6 la iluminacion y se determiné que no es suficiente para las labores que se llevan
a cabo de manera diaria dentro de la empresa.

Con respecto a los requisitos de la normativa ISO 45001:2018, se determiné que la empresa
no cumple en un 37 %, debido a falta de documentacion y procesos de mejora continua de la
seguridad dentro de la empresa.

Por ultimo, se disefi6 el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, utilizando

como base los resultados obtenidos en el diagnostico.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

La presente investigacion se realizd en Metales Perf-ex S. A., empresa que se dedica a la
fabricacion laminas expandidas y perforadas. Ademas, ofrece variedad de disefios y precios en sus

productos, para adecuarse a las distintas necesidades de sus clientes en el pais.

La investigacion consiste en una propuesta de disefio de un Sistema de Seguridad y Salud
Laboral, con el fin de establecer las condiciones laborales adecuadas para optimizar el bienestar y

prevencion de accidentes en el lugar de trabajo, con base en la normativa ISO 45001:2018.

En este proyecto se desarrollara una linea de investigacion con base en la evaluacion de los
procesos actuales, mediante la medicion y desarrollo de indicadores de la gestion de la Seguridad

y Salud en el Trabajo.

En este capitulo se presenta el planteamiento de la problematica, se establece la justificacion

y los objetivos necesarios para el desarrollo del proyecto.

En el segundo capitulo se define el marco tedrico, el cual presenta los conceptos y

herramientas relacionadas con el tema de investigacion.

El marco metodolégico expone las medidas que se tomaron para la recoleccion de datos y

la estrategia utilizada para el cumplimiento de los objetivos y el diagnostico de la investigacion.

En el diagnoéstico, se hace describe la situacion actual de la empresa y se establecen las

causas principales para realizar una propuesta de solucion.

Por tultimo, esta el capitulo el disefio, en el que se desarrolla una propuesta para un Sistema

de Seguridad y Salud Laboral, que logre satisfacer las necesidades encontradas en el diagnostico.

A continuacion, se describe la problematica y la justificacién que explica la relevancia de
este proyecto para la empresa. Ademas, se exponen los antecedentes relacionados con el tema de

estudio y las proyecciones que busca el proyecto.
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Generalidades de la Empresa
Descripcion de la empresa
La empresa Metales Perf-ex S. A., forma parte del Grupo Espartaco, que es la union de 2
empresas dedicadas a la fabricacion de productos metalmecanicos, entre sus principales productos,

destacan los carretillos Espartaco, laminas expandidas y perforadas.

Inici6 en el afio 1970 con Industrias Metélicas Espartaco dedicadas exclusivamente a la
elaboracion de carretillos. Al crecer el negocio, se decidid incursionar en el mercado de laminas
expandidas y perforadas con la compra de Jordomex en el afio 2003. De inmediato, se nombr6
Metales Per-fex y se incorpord al denominado Grupo Espartaco. En el afio 2010 y mediante una
oportunidad de inversion, se hizo una asociacion con Herroformas S. A. dedicada a la elaboracion

de articulos metalmecanicos.
Historia

Grupo Espartaco inici6 en el afio 1970 como Industrias Metélicas Espartaco, fundada por
Marco Tulio Bermudez, dedicada a la manufactura de carretillos. En aquel tiempo se ubicaba 150

m al este de la Cocoa en Zapote, Curridabat. Iniciaron como microempresa, meramente artesanal.

En 1974 entraron como socios mayoritarios el Ing. Eladio Prado (actual presidente) y el Dr.
Longino Soto Pacheco. En ese tiempo el gobierno estaba impulsando el desarrollo de la industria
en Costa Rica, esto mediante la exoneracion de impuestos de importaciones. Aprovechando esta
politica se tomo la decision de importar las partes de los carretillos y solo ensamblarlas en territorio

costarricense. Lo que represent6 una gran estrategia de desarrollo en esa época.

En el ano 1980, gracias al crecimiento econdémico de la empresa, Espartaco adquirio su
propio terreno en Barrio San José, Curridabat. En ese afio los socios mayoritarios llegaron a un
acuerdo con el fundador para comprarle su parte de las acciones, por lo que el Ing. Prado y el Dr.

Soto quedaron como tnicos duefios de Industrias Metalicas Espartaco.

La estrategia de importar lleg6 a su fin en el afio 1985, cuando el gobierno de Costa Rica
elimind la exoneracion a las importaciones. En ese momento era mas factible importar el carretillo
como producto terminado que importarlo por partes para ensamblarlo en el pais. Este hecho llevé
a la compaiiia a cambiar la estrategia de fabricacion y tomaron la decision de disefiar y comprar

magquinaria para hacer el carretillo en Costa Rica.

A mediados de la década del 90, se uni6 a la sociedad Ricardo Diaz (actual gerente general).
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Gracias al crecimiento mostrado, la empresa decidio incursionar en el mercado de metales
expandidos. Por lo que en el 2003 se compr6 la empresa Jordomex, la cual fabricaba laminas
expandidas y perforadas. Esta empresa pertenecié a Industrias Metélicas Espartaco hasta el afo
2007, luego se decidio separar ambas empresas y llamarla Metales Perf-ex. En Metales Perf-ex se

unio el Ing. Gaston Saenz (actual gerente de operaciones de Metales Perf-ex) como nuevo socio.

En ese momento es cuando surgié Grupo Espartaco, conformado por Industrias Metélicas

Espartaco y Metales Perf-ex.

El negocio seguiria en un crecimiento regular, hasta que en el afio 2010 se integro al grupo
Herroformas S. A., esto mediante una oportunidad de inversion. Esta empresa se dedica a la
fabricacion de un sin numero de productos metalmecanicos y uno los principales es la estanteria y

los portones de metal.

En la actualidad, el Grupo Espartaco estd constituido por Industrias Metélicas Espartaco S.
A.y Metales Perf-ex S. A.

Mision y vision de la empresa

Mision.

Oftrecer al sector industrial, agricola y doméstico nuestros productos con optima calidad,
brindando al mismo tiempo la asistencia técnica necesaria para su adecuado uso.

Vision.

Ser lideres en la fabricacion y comercializacion de ldminas de metal expandido, laminas de
metal perforado y carretillos de mano para Centroamérica y el Caribe.
Ubicacion geografica

Grupo Espartaco se ubica en la zona industrial de Curridabat, Barrio San José¢, 25 metros
este de Café Volio o 200 metros al norte de Café Rey. Ademas, también cuenta con un terreno de

aproximadamente 5000 m? en San Juan de Tibas.
Organigrama de la empresa

A continuacion, en la Figura 1. Organigrama de la empresa, se detalla la estructura del

Grupo Espartaco (Metales Perf-ex S. A. e Industrias Metélicas Espartaco S. A.)



22

Figura 1. Organigrama de la empresa
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Nota: Metales Perf-ex S.A.

Descripcion general de los productos

Laminas de metal expandido.

Este proceso consiste en expandir [dminas de acero inoxidable, hierro y aluminio, mediante
expandidoras bender, en este caso la materia prima son bobinas de acero. Posteriormente, segun
sea su acabado se aplanchan si se quieren lisas o de lo contrario se envian a bodega si se quieren

sobrepuestas. Se expanden a diferentes grosores, 1.5, 2.37 0 3 mm.

A continuacion, se puede apreciar en la Figura 2. Ladmina de Metal Expandido, un diagrama

de una lamina de acero expandido y algunas de sus caracteristicas:
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Figura 2. Lamina de Metal Expandido

Espesor

Nota: Metales Perf-ex S.A.

Lamina de metal perforado.

Este proceso consta de una maquina CNC en la que se introduce un programa con la figura
que se desea perforar, la maquina se encarga de ejecutar el programa y perforar la [dmina, luego
esta se almacena. A continuacién, en la Figura 3. Lamina Perforada, se pueden ver ejemplos de

laminas perforadas:
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Figura 3. Lamina Perforada

Nota: Grupo Espartaco

Planteamiento del Problema en Lugar

El control de la seguridad y salud laboral es de vital importancia tanto para empleados como
para la misma empresa, pues ayuda a que los trabajadores realicen sus labores diarias con la
seguridad de que su salud no se esta en riesgo y, ademads, tienen acceso a medidas preventivas ante

accidentes.

La empresa, al tener un sistema de seguridad y de salud en el trabajo, se asegura de estar
preparada ante cualquier situacion que pueda presentarse, tanto a trabajadores como a la
infraestructura, esto al contar con planes de emergencia, capacitaciones, entre otros, para actuar de

la mejor manera ante un evento que ponga en peligro la vida de los empleados.

En la actualidad, Metales Perf-ex S. A. no posee un sistema de seguridad, ni tiene medidas
preventivas ante accidentes; los empleados viven diariamente con molestias de ruido, con
obstaculos de materia prima y de producto terminado y sin la existencia de la debida sefializacion

de seguridad y de salidas de emergencia.

Para esto se plantea la siguiente pregunta de investigacion:
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Problema

(Qué medidas de gestion de la seguridad y salud laboral proporcionar a la empresa Metales
Perf-ex S. A.; de acuerdo con la norma ISO 45001:2018, para crear un ambiente seguro para los

trabajadores?
Objetivos
Objetivo general

Proporcionar a la empresa Metales Perf-ex S. A. las medidas necesarias de gestion de la
seguridad y salud laboral, de acuerdo con la norma ISO 45001:2018, que propicien un ambiente

seguro para los trabajadores.

Objetivos especificos

e Analizar, mediante el diagndstico de la situacién actual de la empresa, las

condiciones de trabajo existentes.
e Identificar las causas relacionadas con la problematica encontrada en el diagnéstico.

e Realizar las mediciones correspondientes a ruido e iluminacion, asi como la

evaluacion de su impacto.

e Proponer un Sistema de Seguridad y Salud Laboral para la empresa Metales Perf-
ex S. A., de acuerdo con la normativa ISO 45001:2018.

Justificacion

Actualmente, Metales Perf-ex S. A., dedicada a la produccion de laminas expandidas y
perforadas, no cuenta en sus instalaciones con las sefializaciones adecuadas, rutas de evacuacion

establecidas, plan de evacuaciones, entre otros.

En el 4rea de produccion, la materia prima y los desechos generados durante el proceso no
se almacenan de la manera correcta, y se dejan en las zonas de paso. Ante esto, los trabajadores

tienen que esquivar dichos materiales para evitar posibles accidentes.

Uno de los mayores problemas es que la maquinaria necesaria para el expandidp de laminas
genera un ruido muy fuerte dentro del 4rea de produccion, por lo que también se ve afectada el area

administrativa y lugares cercanos a la empresa.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) en un comunicado de prensa establece que:
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El nivel mas alto permisible de exposicion al ruido en lugar de trabajo sea de 85 dB
durante un méximo de 8 horas al dia. Muchos clientes de clubes nocturnos, bares y eventos
deportivos estan con frecuencia expuestos a niveles incluso mas altos de ruido y, por lo

tanto, deberian reducir considerablemente la duracion de la exposicion

La productividad y el estado tanto psicoldgico como fisiopatologico de los trabajadores se
pueden afectar de manera negativa, danando permanentemente la salud de los mismos.

(2015, s. p.).
En su estudio Fernandez y Gonzales (2014) concluyeron que:

Los principales efectos a la salud provocados por el ruido pueden ser auditivos y no
auditivos. Entre los primeros se encuentran el desplazamiento temporal o permanente del
umbral de audicion. Entre los segundos dilatacion de las pupilas y parpadeo acelerado,
agitacion respiratoria, aceleracion del pulso y taquicardias, aumento de la presion arterial,
dolor de cabeza. Ademas, también encontramos afectaciones en la esfera psicologica como
el insomnio, dificultades para conciliar el suefio, fatiga, estrés, depresion, irritabilidad,

agresividad, entre otras (p. 408).

Para esto es necesario disefar un sistema de seguridad que evite dafios y pérdidas que

afecten la salud de los trabajadores y el posible dafo al medioambiente.

Antecedentes

e Un estudio realizado en Valdivia, Chile, sobre la aplicacién de las normas OHSAS

Paredes (2005) concluy6 que:

Las empresas que adoptan estas normativas de mejoramiento continuo, como ISO
9000, ISO 14000 y ahora las OHSAS 18000, se ven beneficiadas en el engrandecimiento
de su imagen interna, como externa. Al adoptar estas normas, las empresas tienen mayor
poder de negociacion, debido a que sus riesgos estaran identificados y controlados por
procedimientos claramente identificados.
Adicionalmente, a estos beneficios mencionados, existen otros puntos relacionados
y que se concluir lo siguiente:
o Reducciéon del numero de personal accidentado mediante la prevencion y
control de riesgos en lugar de trabajo

o Reducir el riesgo de accidentes de gran envergadura
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o Asegurar una fuerza de trabajo bien calificado y motivado a través de la
satisfaccion de sus expectativas de empleo

o Reduccion del material perdido a causa de accidentes y por interrupciones
de produccion no deseados

o Posibilidad de integracion de un sistema de gestion que incluye calidad,

ambiente, salud y seguridad (p. 64.)

e Al estudiar la aplicacion de las normas OHSAS en una industria automotriz,

Barrionuevo, Aimacafia, Villacis y Salazar (2015) se determinaron que:

Con los resultados se obtuvo un cambio de imagen en las instalaciones, nueva
sefialética basada en la norma NTE INEN 439:1984, plan de mejoras con 58, identificacion
de riegos laborales con OHSAS para la distribucion de areas de trabajo, cambio de actitud
en los trabajadores y alta efectividad operativa de la flota vehicular siguiendo los nuevos
lineamientos en la gestion del mantenimiento, controlando de mejor manera la bodega de
repuestos, las herramientas, el cuidado del personal y el ambiente. De esta manera con la
reestructuracion que es un instrumento estratégico de cambios se puede mantener un

mejoramiento continuo (s. p.).

e Ensuestudio sobre la aplicacion de sistemas de gestion al area de seguridad y salud,

Fijardo (2017) concluye lo siguiente:

El disefio de los Sistemas Integrados de Gestion representa un aporte importante a
la empresa en estudio, por lo que permite el mejoramiento del desempeio, encontrando un
compromiso importante de la direccién y del personal administrativo y operativo de la
organizacion.

De acuerdo con la revision de la competencia y las necesidades de los clientes, los
SGI permiten la minimizacion de riesgos para las organizaciones resultantes de los
incumplimientos de normas de salud ocupacional y seguridad industrial. Por lo anterior, la
meta a conseguir por las organizaciones con la implementacion de los SIG consiste en
establecer una cultura de mejoramiento continuo orientada a la satisfaccion del cliente, la
reduccion de la accidentalidad, proporcion de un ambiente laboral y de seguridad propicio

y bajo parametros medioambientales adecuados (p. 143).

e En un andlisis realizado por la Universidad Nacional de Colombia sobre la gestion

de la seguridad y salud ocupacional, Molano Velandia (2013) concluye que:
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Los riesgos, incluidos los de salud y seguridad en el trabajo afectan la capacidad de
ejecucion de las organizaciones y, por ende, sus resultados esperados. Como se puede
apreciar, la verdadera gestion de seguridad y salud en el trabajo implica un convencimiento
desde la direccion de la organizacion, asi como la comprension de la rentabilidad econdmica
y social que implica la concepcion de sistemas de trabajo sostenibles tanto desde el punto
de vista humano como productivo. el diseno y la implementacion de la gestion de riesgos
laborales de- pende de las necesidades particulares de cada organizacion, sus objetivos

concretos, su contexto, estructura, operaciones, procesos operativos, proyectos y servicios

(p- 30).
e No hay antecedentes de este tema en la empresa.
Proyecciones

1. Optimizar el ambiente laboral de la empresa Metales Per-ex S.A., mediante el
disefio del Sistema de Seguridad y Salud Laboral, con el fin de mejorar el

desempeinio de los trabajadores.
2. Definir las medidas necesarias para minimizar el riesgo auditivo de los trabajadores.

3. Sugerir al departamento administrativo las herramientas, capacitaciones y las

medidas necesarias para promover la seguridad y salud del trabajo.

4. Mejorar la calidad de vida de los trabajadores, reduciendo el riesgo de accidentes

dentro de la empresa.

5. Evaluar el impacto de los riesgos de trabajo presentes en la empresa.
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CAPITULO I1. MARCO TEORICO
En el siguiente apartado se detallan de manera tedrica los temas relacionados con las

herramientas que se utilizaron para el desarrollo de la investigacion.
Sistemas Integrados de Gestion

Para Metales Perf-ex S. A. es de gran importancia definir un sistema de seguridad que
integre todas las areas de la empresa, con base en los estandares de la norma ISO 45001:2018,
ademas de definir objetivos, responsabilidades de la direccion, planes ante emergencias, asi como
llevar toda la documentacion necesaria para la prevencion de accidentes, los procedimientos a
seguir ante la existencia de uno y proponer un sistema que se base en la mejora continua mediante

la metodologia Planear-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA).
Concepto de sistema

De acuerdo con Damaso: “en la gestion se lo define como el conjunto de elementos
mutuamente relacionados o que actlien entre si. Cada sistema se encuentra delineado por los limites

que lo separan o lo interrelacionan con los restantes” (p. 7).

El mismo autor afirma que toda organizacion estd constituida por varios sistemas
individuales mutuamente interactuantes. La concatenacion e interrelacion adecuada de los diversos
sistemas hara que cada organizacion particular cumpla eficazmente con la mision para la cual se
concibid.

Aspectos comunes a los diferentes sistemas.

Estos aspectos son, entre otros:

e Establecer una politica

e Fijar objetivos

e Definir responsabilidades y autoridades

e Efectuar la documentacion de los procesos, actividades o tareas a realizar y
mantener dicha documentacion controlada

e Planificar las actividades y tareas a llevar a cabo para lograr los objetivos

e [Establecer procesos clave efectuar mediciones y seguimiento o monitoreo
de procesos, actividades y tareas,

e Llevar registros como evidencia de las actividades ejecutadas y controlar la

gestion de los mismos



30

e Tomar precauciones para controlar aquellos resultados o procesos que no
satisfacen las especificaciones

e Tener prevista la toma de acciones correctivas y preventivas cuando alguna
situacioén no funciona de acuerdo con lo planificado

e Efectuar la evaluacion del desempetio del sistema a través de auditorias

e Revisar el sistema en forma periddica por parte de la direccion (pp. 7-8).

Norma ISO 45001:2018

Segtin INTECO (2018), la normativa ISO 45001:2018 plantea que esta norma se basa en la

metodologia conocida como Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA). La metodologia PHVA

se puede describir brevemente como:

Planificar: determinar y evaluar los riesgos para la Seguridad y Salud en el Trabajo
(SST), las oportunidades para la SST y otros riesgos y otras oportunidades,
establecer los objetivos de la SST y los procesos necesarios para conseguir

resultados de acuerdo con la politica de la SST de la organizacion.
Hacer: implantar los procesos segun lo planificado.

Verificar: hacer el seguimiento y la medicion de las actividades y los procesos

respecto a la politica y los objetivos de la SST e informar sobre los resultados.

Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de la SST para

alcanzar los resultados previstos.

Este documento especifica requisitos para un Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud

en el Trabajo (SST) y proporciona orientacidon para su uso, para permitirle a las organizaciones

proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables, previniendo las lesiones y el deterioro de la

salud relacionados con el trabajo, asi como mejorando de manera proactiva el desempefio de la

SST.

El documento es aplicable a cualquier organizacion que desee establecer, implantar y

mantener un sistema de gestion de la SST para mejorar la seguridad y salud en el trabajo, eliminar

los peligros y minimizar los riesgos para la SST (incluyendo las deficiencias del sistema),

aprovechar las oportunidades para la SST y abordar las no conformidades del sistema de gestion

de la SST asociadas a sus actividades.
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Este documento ayuda a una organizacion a alcanzar los resultados previstos de su sistema
de gestion de la SST. En coherencia con la politica de la SST de la organizacion, los resultados

previstos de un sistema de gestion de la SST incluyen:
a) La mejora continua del desempeio de la SST;
b) el cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos;
c) ellogro de los objetivos de la SST.

Ademads, es aplicable a cualquier organizacion sin importar su tamaio, tipo y actividades.
Es aplicable a los riesgos para la SST bajo el control de la organizacion, teniendo en cuenta factores
como el contexto en el que opera la organizacién y las necesidades y expectativas de sus

trabajadores y otras partes interesadas.

El documento no establece criterios especificos para el desempefio de la SST, ni para el

disefio de un sistema de gestion de la SST.

Le permite a una organizacion, mediante su sistema de gestion de la SST, integrar otros

aspectos de la seguridad y salud, como bienestar del trabajador.

Por otro lado, el documento no aborda cuestiones como la seguridad del producto, los dafios
a la propiedad o los impactos ambientales, mas all4 de los riesgos para los trabajadores y para otras

partes interesadas pertinentes.

También puede utilizarse total o parcialmente para mejorar de manera sistematica la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo. Sin embargo, las declaraciones de conformidad con este
documento no son aceptables a menos que todos sus requisitos estén incorporados en el sistema de

gestion de la SST de una organizacion y se cumplan sin exclusion.

La implementacién de un sistema de gestion de la SST es una decision estratégica y
operacional para una empresa. El éxito del sistema de gestion de la SST depende del liderazgo, el

compromiso y la participacion desde todos los niveles y funciones de la compaiia.

Factores de éxito

e FEl liderazgo, el compromiso, las responsabilidades y la rendicion de cuentas de la

alta direccion,;
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que la alta direccion desarrolle, lidere y promueva una cultura en la organizacion

que apoye los resultados previstos del sistema de gestion de la SST;
la comunicacion

la consulta y la participacion de los trabajadores y cuando existan, de los

representantes de los trabajadores;
la asignacion de los recursos necesarios para mantenerlo;

las politicas de la SST, que sean compatibles con los objetivos y la direccion
estratégicos generales de la organizacion;

los procesos eficaces para identificar los peligros, controlar los riesgos para la SST
y aprovechar las oportunidades para la SST;

la evaluacion continua del desempefio y el seguimiento del sistema de gestion de la
SST para mejorar el desempefio de la SST;

la integracion del sistema de gestion de la SST en los procesos de negocio de la
organizacion;

los objetivos de la SST que se alinean con las politicas de la SST y que tienen en
cuenta los peligros, los riesgos para la SST y las oportunidades para la SST de la
organizacion;

el cumplimiento con sus requisitos legales y otros requisitos.
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Figura 4. Metodologia PHVA ISO 45001:2018
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Factores de Riesgos Laborales
Agentes extintores

Los autores Canada et al. (2009) establecen en su estudio que “son aparatos de
accionamiento manual que permiten proyectar y dirigir un agente extintor sobre un fuego. Es el

medio mas rapido para extinguir un fuego incipiente” (p. 141).

Los mismos autores afirman que los procedimientos de extincion de incendios se basan en

la eliminacion de uno de los cuatro factores del incendio:
e Eliminacion del combustible.
e Sofocacion (eliminacion del comburente).
e Enfriamiento (eliminacién del calor).
¢ Inhibicién (eliminacion de la reaccion en cadena).

Los agentes extintores mas utilizados son: agua, espuma, anhidrido carbénico y polvo

quimico.
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Sefalizacion de seguridad

Se debe realizar una inspeccion de las sefiales de seguridad existentes dentro de la empresa,
si estdn bien marcadas las rutas de evacuacion, demarcacion de pasillos, entre otros, que puedan

provocar accidentes en la empresa.
En el manual de prevencion de riesgos laborales se establece que:

La utilizacién de la sefalizacion en el campo de la prevencion de riesgos laborales,
tiene como objetivos:

e Llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia de determinados
riesgos, prohibiciones u obligaciones

e Alertar a los trabajadores cuando se produce una situacion de emergencia

e Facilitar a los trabajadores la localizacion e identificacion de medios e
instalaciones de evacuacion, proteccion, emergencia y primeros auxilios

e Orientar e informar a los trabajadores que efectian maniobras peligrosas

Canga, Ferrer, Fernandez y Falagan (2000).
Exposicion al ruido

Actualmente, en la empresa existe un ruido excesivo, originado por las maquinas de

expandido y perforado de las laminas.

Este ruido incluso llega a afectar el area administrativa, por lo que es de vital importancia
medir el nivel de decibeles que se escuchan en la actualidad en cada area de la empresa, utilizando
un sondmetro y definir cudn lejos del estandar de niveles de decibeles permitidos se encuentra y

dar solucion al problema disminuyendo el ruido dentro de toda la empresa.

Continuando con el autor anterior, el ruido constituye uno de los problemas a vencer en una

sociedad desarrollada, ya que produce una pérdida progresiva de la capacidad auditiva del hombre.

Es necesario contar con un drgano auditivo en perfectas condiciones, puesto que las
maquinas son cada dia mas rapidas y exigen tiempos de reaccion menores, el oido pierde capacidad
debido a la edad lo que aumenta aceleradamente cuando la persona estd sometida o ruidos

excesivos.

El ruido se considera como un fendmeno molesto al tener efectos sobre la comunicacion

entre los trabajadores, la concentracion y ejecucion de tareas complejas (p. 391).
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Control administrativo ante el ruido.

Segtin Canga, Ferrer, Fernandez y Falagan (2000) el control administrativo:

Consiste en reducir el tiempo de exposicion de los trabajadores, utilizando medidas

organizativas:

Planificacion de la produccion para eliminar puestos ruidosos.

Compra de nuevas maquinas o equipos menos ruidosos.

Acortar el tiempo de utilizacion de las maquinas ruidosas.

Realizar los trabajos ruidosos en horas en que existan menos trabajadores
expuestos.

Dividir el trabajo ruidoso entre varios trabajadores con el fin de disminuir el
tiempo de exposiciéon de cada uno de ellos. Actuacién sobre la fuente
productora de ruido

Disefio y compra de maquinas con bajo nivel de ruido.

Reducir los impactos que sean posibles

Evitar las fricciones

Eliminacion de vibraciones

Utilizar aisladores y amortiguadores

Utilizar lubricacion adecuada

Mantenimiento adecuado de maquinas.

Sustitucidén de materiales.

Actuacion sobre las vias de propagacion:

Colocacion de pantallas antiacusticas.
Aislamiento antivibratil
Revestimientos absorbentes del sonido, blindajes

Distribucion adecuada de maquinas (p. 155)

Limites de ruido por paises.

Por medio de los valores limite de ruido permitidos, se puede realizar una comparacion con

los mismos, para determinar si los niveles de ruido presentes en Metales Per-fex S. A. son

perjudiciales para la salud humana o no.
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Segun Suter (s. f.), se establecen los siguientes valores aceptados de ruido en diferentes
paises del mundo:

Tabla 47.1 < Limites de exposicion permisibles (PEL), factores de acumulacion y otros requisitos de la exposicion al ruido
segun el pais.

Pais feda FHL,, 8hoas dBX  Fadordeaumiadn, Ly, 1ms Nvel peracrtrd Nvel pera
B Lio L témico dB¥ audonetria B
Aemaia® ¢ 1990 85 3 140 Bpo 0 85
5570
Acgrtina %) 110
Asrdia' 1993 85 3 140 Bpo 85 85
Basdl, 1992 85 115d8A 85
140 Bm
Gredi? 1990 87 3 87 84
GE>419%%6 85 3 140 Bpmo 0 85
Gile 85 5 1158A
140B
Qirg 1985 7090 3 1158A
Eyerg, 1989 8 3 140 Bpo 2 80
EabsUhds' 1983 90 5 115BA 0 85
140 Bm
Frlanda 1982 85 3 85
Frandg 1990 85 3 136 B 85
Hrgia & 3 1258 <)
140 Bm
Inda?” 1989 0 1158A
140BA
lgad, 1984 85 5 115BA
140 B
ltdia 1990 85 3 140 Bpmo 0 85
Norecg © 1982 85 110 80
55,70
NeaZads® 1981 85 3 1158A
140 Bpmo
RissBios 81967 &0 3 140 Bpio 85
Réro Unidh, 1989 85 3 140 Bpo 0 85
Skdg 1992 85 115BA 85 85
140BC
Uuyay %) 3 11068

Procedimiento para la medicion de ruido.

Segun el decreto No 32692-S publicado en La Gaceta el 19 de octubre de 2005, el presidente

de la Republica y la ministra de salud, estipularon sobre la medicion del ruido lo siguiente:
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Articulo 1 — Objetivo y alcance.

Oficialicese para efectos de aplicacion por las autoridades de salud los

procedimientos para la medicion de ruido que debe efectuarse con el propdsito de asegurar

la proteccion a la salud de las personas en lo que se refiere a emision contaminante de ruido,

proveniente de fuentes artificiales.

Articulo 2 — Competencia de aplicacion.

La aplicacion de este Reglamento es competencia de las autoridades de salud.

Articulo 3 — Definiciones.

Para fines de este Reglamento se entendera por:

dB(A): Es la unidad de medida del nivel sonoro cuando se usa la escala de
ponderacion A.

Decibelio o Decibel (dB): Unidad adimensional usada para expresar el
logaritmo de la razon entre una cantidad medida y una cantidad de
referencia. De esta manera el dB es usado para describir niveles de presion,
potencia o intensidad sonora.

Nivel de presion sonora (Lp): Estd definida por: Lp= 20 log P1/Po (dB)
donde:

P1=  Presion acustica existente (presion efectiva  medida)
Po = Presion acustica de referencia= 2 x 10-5 pascales (Pa)= 20
micropascales (uPa).

Ruido: Sonido o conjunto de sonidos mezclados y desordenados, indeseable
o perturbante que afecte psicoldgica, fisicamente o de cualquier otra manera
al ser humano o que exceda las limitaciones reglamentarias establecidas.
Ruido de fondo: Es el de todas las fuentes distintas a la fuente concreta de
sonido de interés (sonidos diferentes del que se estd midiendo).
Ruido continuo: Es aquel que no tiene cambios rapidos o repentinos de nivel.
Se caracteriza por niveles de presion sonora que no fluctiian rapidamente en
el tiempo. Las fluctuaciones ocurren a razén de unos pocos dB/segundo.
Ejemplo: méaquinas rotatorias, telares.

Ruido intermitente: El ruido que se interrumpe o cesa o se repite.

Ruido de impacto: Ruido que tiene su causa en golpes simples de corta

duracion.
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Sonido: Una alteracion fisica en un medio (por ejemplo, aire) que puede ser
detectada por el oido humano.

e Sondmetro: Instrumento usado para medir los niveles de sonido.

Articulo 5 — Calibracion del Equipo.

Antes de efectuarse la medicion debe verificarse que el equipo cuente con el
Certificado de Calibracion vigente.

El equipo debe calibrarse antes de la medicion por lo cual se utiliza el calibrador
correspondiente.
La calibracion debe realizarse preferiblemente en un ambiente donde no se esté generando
ruido de fondo, siguiendo las instrucciones del fabricante indicadas en el manual del equipo.
Todo equipo de medicion y de calibracion debe contar con su respectivo manual para su
operacion.
Articulo 6 — De las Mediciones.

Los funcionarios responsables de las mediciones sonicas deberan de cumplir al
menos con los siguientes aspectos al efectuar las mediciones:

e Identificar la(s) fuente(s) generadora(s) del ruido que se va(n) a medir.

e Si el ruido es continuo se debe utilizar la atenuacion lento (slow) y se
utilizara la atenuacion rapida (fast) para medidas de corta duracion (por
ejemplo, campanas de una iglesia, sirenas, alarmas y otros similares). Si el
ruido es de impacto se debe emplear la atenuacion pico (peak) siguiendo las
instrucciones del Manual de Operacion del equipo. El sonémetro se debe
colocar a una altura aproximada de 1,5 m del nivel del suelo y el dngulo
formado entre el sonometro y un plano inclinado paralelo al suelo debe
encontrarse entre los 30 a 60 grados.

e Colocar el sonémetro a una distancia libre minima aproximada de 0,50 m
del cuerpo del funcionario.

e Al efectuar las mediciones, se debe evitar condiciones metereologicas
extremas como lluvia, viento, rayeria y otros que puedan afectar los
resultados obtenidos y al equipo.

e Se debe asegurar que las mediciones se efectien dentro de las edificaciones

evitando fuentes emisoras de sonido ajenas a la medicion. La medicion
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debera efectuarse con las ventanas abiertas y sefalar el (los) sitio(s) del
inmueble en que se realizaron.
e (Cada medicion debe realizarse cada 15 segundos.
e Deberan realizarse al menos 15 mediciones y anotarse los resultados
correspondientes.
e Deberan descartarse aquellas mediciones que incluyan ruidos ocasionales
(entre otros: motocicletas con escape libre, sirenas de ambulancias o
bomberos).
e Las mediciones, en caso de repeticion, deben realizarse bajo condiciones
similares a las que se efectuaron anteriormente.
Calculo de Niveles de Presion Sonora.
Cuando sobre un mismo receptor inciden niveles de presion sonora provenientes de
diferentes fuentes emisoras y se requiere conocer el resultado de su suma se deben utilizar
las propiedades de los logaritmos.

Para efectos de calculo se usan los siguientes métodos:

FYreosid Acuasibcos oxistonte '

Nived e FPreaasion(aitd ) . 0. Ko
- ) I. FIresiwy Acuusbicw ofer MNelferonacis

| it

&y ."O.k:ql :" | lu'r»d F‘: !
et -

L I N R e L e R T e e Lo Tl R P UTE BETTERL LR L I SO L S T T
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P o 2107 pancal

; ”~
b & &6 a[ oy

Agrinemimder s prrvgriabanborm aber Boas Boogmar isnimems s farem

20 000 P.. )~ 20102 10" ) 200004 ) - 20(- 5 s 100Q2) ~ 20004 FP. ) » 94
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Para calcular los niveles de presion sonora se debe proceder de la siguiente manera:
NI =101 dBN2=84dBN3=91dBN4=97dBN5=100dB N6=101dBN7=
99 dB
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Aplicando a cada nivel de presion sonora la expresion anteriormente definida se

obtienen los siguientes valores:

P, = anhlog( 101 94 \ = antilog{ ) = 0 ) = 2,23872 pascal
\ 1 <lll"
Py = annlog( et R anhlo_c_{ ] = 10" " = 031623 pascal
20 ,
971 - 94 B & 2 B =
P, = antilog ~—————— ] - annlog\ 20 J w107 - 070795 pascal
X ¢
P, = srmlod\ 97 94 = anmoi% | = 10" = L41254 pascal
. /

£ - anu/og{ 10—

Q3 ) 6 ] = |
- antlfo - 10 - = 199526 scal
20 d 20 g

101— 94 ) 7 (=)
P annlog( = antitod] — | =10 = 2,23872 pascat
20 ) . 20 ) o

-

y T anmog{ 99 94 = antilog| 2io ] =10 ™ — 177828 pascal

ip-‘, = 19,76354
i

Por tanmo el nivel de presion sonora (redondcando al entero proximo) os:

f dan

[ $e
L, =10.log - | =10. bg{“”“*“J_um,q-t;107d5
(1x| o )’ 4x10

\

Daiio auditivo.

Canga, Ferrer, Ferndndez y Falagan (2000) sefialan que las personas presentan mayor grado

de nerviosidad o agresividad que los trabajadores que no estan expuestos al ruido.

También pueden ocurrir trastornos de memoria, de atencion, de reflejos e incluso una lenta

merma de las facultades intelectivas de los trabajadores sometidos al ruido por largo tiempo.

El ruido puede afectar el aparato digestivo, provocando trastornos de la digestion, ardores,

despepsias, etc.
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Sin embargo, el dafio mas grave que genera el ruido es el de la disminucién de la capacidad

auditiva.

En su estudio Rolando (2010) estipula que:

El grado de lesion depende de la intensidad del ruido y el tiempo de exposicion.

Inicialmente, el ruido intenso produce una Fatiga auditiva, que se detecta como una

disminucion del umbral auditivo. Se recupera con el reposo.

Si la pérdida auditiva no se recupera con descansos adecuados, se produce
el “Trauma acustico cronico”, el cual se caracteriza por la pérdida de
audicion para las altas frecuencias, siendo la frecuencia de 4.000 Hz la mas
afectada.

Si la exposicion al ruido se mantiene, se dafian las frecuencias adyacentes
alterando, las frecuencias conversacionales (de 500 a 2.000 Hz). De esta
forma, se llega a la Hipoacusia o Sordera que, si es producida como

consecuencia de la realizacion de un determinado trabajo, se denomina

SORDERA PROFESIONAL.

La Sordera Profesional se caracteriza por lo siguiente:

Es una hipoacusia neurosensorial por afectacion del oido interno.
Esté asociada a un historial de prolongada exposicion al ruido.
Su desarrollo es gradual.

La pérdida auditiva se inicia en las frecuencias altas.

Afectacion similar de ambos oidos, salvo excepciones.

La lesion auditiva no progresa si el trabajador es retirado del ambiente

ruidoso (p. 51).

Riesgo de iluminacion

La iluminacidén es un factor importante en el momento de realizar labores que requieran

mucha precision, debido a esto es necesario medir los niveles actuales de iluminacion y determinar

si es deficiente, lo que puede incrementar el riesgo mecénico o si excede los niveles permitidos de

luz, lo que puede afectar la vision de los trabajadores.

De acuerdo con Canga et al. (2000):

La iluminacién del puesto de trabajo tiene por objeto:
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Favorecer al méximo la percepcion de la informacion visual utilizada en el
trabajo

Asegurar un nivel adecuado para la buena ejecucion de la tarea

Procurar el mayor confort visual posible. Esto implica la existencia de un
contraste adecuado en el entorno de la tarea a realizar, la ausencia de
deslumbramientos tanto de las propias fuentes luminosas como de las
superficies del entorno de trabajo y que el color de la fuente de luz sea

adecuado a la tarea (p. 397).

Seglin los autores, una iluminacién tanto deficiente como excesiva influye de forma

negativa en los 0jos y en el organismo, lo que causa fatiga visual, deslumbramiento y dolor ocular.

Procedimiento para determinar la Iluminancia.

Seglin lo establecido en la norma INTE 31-08-06:2014 en el anexo A, la metodologia a

seguir es la siguiente:

Cuando se utilice iluminacion artificial, antes de realizar las mediciones, se debe de cumplir

con lo siguiente:

)

Encender las lamparas con antelacion, permitiendo que el flujo de luz se
estabilice; si se utilizan ldmparas de descarga, incluyendo ldmparas
fluorescentes, se debe esperar un periodo de 20 minutos antes de iniciar las
lecturas. Si las lamparas fluorescentes estan montadas en luminarias
cerradas, el periodo de estabilizacion puede ser mayor;

En instalaciones nuevas con lamparas de descarga o fluorescentes, se debe
esperar un periodo de100 horas de operacion antes de realizar la medicion,
y

Los sistemas de ventilacion deben operar normalmente, ya que la
iluminacion de las lamparas de descarga y fluorescentes tienen fluctuaciones

por cambios de temperatura.

Cuando se utilice exclusivamente iluminacion natural, se deben realizar las mediciones en

cada area o puesto de trabajo de acuerdo con lo siguiente:
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e Cuando no influye la luz natural en la instalacion ni el régimen de trabajo de
la instalacion, se debe efectuar una medicion en horario indistinto en cada
puesto o zona determinada, independientemente de los horarios de trabajo
en el sitio;

e Cuando influye la luz natural en la instalacion, el turno en horario diurno
(sin periodo de oscuridad en los turnos) y turnos en horario diurno y
nocturnos (con periodo de oscuridad en los turnos), deben efectuarse tres
sesiones de 10 mediciones en cada punto o zona determinada distribuidas en
un turno de trabajo que pueda presentar las condiciones criticas de

iluminacién de acuerdo a lo siguiente:

— Un juego de mediciones tomado aproximadamente en la primera

hora del turno;

— Un juego de mediciones tomado aproximadamente a la mitad del

turno, y

— Un juego de mediciones tomado aproximadamente en la tltima

hora del turno.

= Cuando influye la luz natural en la instalacion y se presentan condiciones
criticas, se debe efectuar una medicion en cada punto o zona determinada en

el horario que presente tales condiciones criticas de iluminacion.

Ubicacion de los puntos de medicion

Los puntos de medicion deben seleccionarse en funcion de las necesidades y caracteristicas de cada
centro de trabajo, de tal manera que describan el entorno ambiental de la iluminacion de una forma
confiable, considerando: el proceso de produccion, la clasificacion de las areas y puestos de trabajo,
el nivel de iluminancia requerido con base a la Tabla 3, la ubicacion de las luminarias respecto a
los planos de trabajo, el calculo del indice de areas correspondiente a cada una de las areas, la

posicion de la maquinaria y equipo, asi como los riesgos informados a los trabajadores.

Las areas de trabajo se deben dividir en zonas del mismo tamafio, de acuerdo a lo establecido en la

columna A de la Tabla Al, y realizar la medicion en el lugar donde haya mayor concentracion de
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trabajadores o en el centro geométrico de cada una de estas zonas; en caso de que los puntos de
medicion coincidan con los puntos focales de las luminarias, se debe considerar el numero de zonas
de evaluacion de acuerdo a lo establecido en la columna B (nimero de zonas a considerar por la
limitacion) de la Tabla A1. En caso de coincidir nuevamente el centro geométrico de cada zona de
evaluacion con la ubicacion del punto focal de la luminaria, se debe mantener el nimero de zonas

previamente definido.

Tabla Al - Relacién entre el indice de area vy el nimero de zonas de medicidén

Indice de ) )
) A) Numero minimo de zonas a B) Numero de zonas a considerar por la
area
evaluar limitacion
IC<1 4
6
1<IC<2 9 12
2<IC<3 16
20
3<IC 25 30

El valor del indice de area, para establecer el nimero de zonas a evaluar, esta dado por la

siguiente ecuacion:
102 O h(x+y)

donde:
IC = indice del area.
X, y = dimensiones del area (largo y ancho), en metros.

h = altura de la luminaria respecto al plano de trabajo, en metros.



45

El valor del indice de area del lugar, se redondea al entero superior, excepto que para valores iguales
o mayores a 3 el valor es 4. A partir de la ecuacion anterior se obtiene el nimero minimo de puntos

de medicion.

En pasillos o escaleras, el plano de trabajo por evaluar debe ser un plano horizontal a 75 cm + 10

cm sobre el nivel del piso, realizando mediciones en los puntos medios entre luminarias contiguas.

En el puesto de trabajo se debe realizar al menos un juego de mediciones en cada plano de trabajo
colocando el medidor de iluminancia tan cerca como sea posible del plano de trabajo y tomando

precauciones para no proyectar sombras, ni reflejar luz adicional sobre el instrumento.

Factores que determinan el confort visual.
Segun Guash Farras:

Los requisitos que un sistema de iluminaciéon debe cumplir para proporcionar las
condiciones necesarias para el confort visual son los siguientes:

* iluminacioén uniforme;

* luminancia optima;

« ausencia de brillos deslumbrantes;

« condiciones de contraste adecuadas;

* colores correctos,

* ausencia de luces intermitentes o efectos estroboscopicos.
Es importante examinar la luz en lugar de trabajo no sélo con criterios cuantitativos, sino también
cualitativos. El primer paso es estudiar el puesto de trabajo, la precision que requieren las tareas
realizadas, la cantidad de trabajo, la movilidad del trabajador, etcétera. La luz debe incluir
componentes de radiacion difusa y directa. El resultado de la combinacion de ambos producira
sombras de mayor o menor intensidad, que permitiran al trabajador percibir la forma y posicion de
los objetos situados en el puesto de trabajo. Deben eliminarse los reflejos molestos, que dificultan

la percepcion de los detalles, asi como los brillos excesivos o las sombras oscuras (p. 46.9).

El mantenimiento periddico de la instalacion de alumbrado es muy importante. El objetivo
es prevenir el envejecimiento de las ldmparas y la acumulacion de polvo en las luminarias, cuya

consecuencia serda una pérdida constante de luz.
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Seguidamente, se establecen los niveles 0ptimos de iluminacidon segun las tareas que se
realizan:

[lyminancia
recomendada (LUX)
20.000 7
15.000
Tareas visuales [ 10.000-

excepcionalmente exigentes | 7.500
(p. ej., montajes microelectronicos) L 5000 71

Tareas visuales muy especiales
(p. ¢j., cirugia)

Tareas prolongadas que
3.000 | requieren precision

Toreas con requisios | 9.000 I (p- ej. microelectrénica, relojeria)

visuales especiales | 1.500

(p. ej., grabado, inspeccion de tejidos) | 1 ggp - Tareas con requisitos visuaes

750 | normales (magquinaria de peso medio,
500 | espacios de oficinas)

Tareas con requisitos [
visuales limitados (maguinaria | 300
pesada, salas de conferencias) i 200 1 7onas no pensadas

150 | para el trabajo continuo
- 100 | (dreas de almacén, vias de acceso)

Solo como medio para guiaralos | 75
visitantes durante breves infervalos

L 50 7
30 | Zonos abiertas al acceso publico
- con alrededores oscuros

Cada tipo de actividad descrita abarca fres valores LUX.

Temperatura

Mediante el andlisis de la temperatura en el ambiente de trabajo de Metales Per-Fex S. A.,
se determina si el nivel de calor emitido por maquinarias, equipo y ventilacion afecta la salud de

los trabajadores y al mismo tiempo disminuye su productividad en las horas de trabajo.

En el Manual Basico de Prevencion de Riesgos Laborales, Canga, Ferrer, Fernandez y

Félagan (2000) afirman que:

El ambiente térmico es un conjunto de factores (temperatura, humedad, actividad
del trabajo, etc.) que caracteriza los diferentes puestos de trabajo. El ambiente térmico
puede suponer un riesgo a corto plazo, cuando las condiciones son extremas (ambientes
muy calurosos o muy frios), pero también y la mayoria de las veces es asi, originan inconfort

térmico (p. 195).
Riesgo ambiental

Si se evaluan los niveles de ruido y la presencia de emanaciones de humo, entre otros, se

logra identificar si los procesos que se llevan a cabo en la empresa afectan el medioambiente, ya
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sea contaminando el aire o afectando las condiciones de vida de las personas que viven cerca de la

empresa.

Con base en la norma ISO 45001:2018 se logra establecer los estandares que debe tener

toda empresa para que su impacto ambiental se mantenga al minimo.

Segin Rolando (2010): “los riesgos ambientales son aquellos que se manifiestan en la
naturaleza como lluvia y granizo, inundacidn, etc.; con afectacion a las instalaciones, cultivos,

caminos, sismos, riegos de transito, asalto y robo” (pp. 46-47).
Riesgo psicosocial

Mediante visitas hechas a la empresa se logra determinar la posicion mental que tienen los
trabajadores hacia sus labores y se determina si son demasiado pesadas y si afectan su rendimiento

o su vida diaria.
Martinez y Reyes (2005) plantean que:

La crisis social y econdémica en el mundo, debido al desempleo, la inestabilidad
laboral, la disminucion del poder adquisitivo, sumado a las deficientes condiciones de
trabajo y a la pérdida cada dia mas creciente del control sobre el proceso laboral, junto con
otros factores, pueden impactar de manera nociva en la salud mental de los trabajadores (p.

125).

De acuerdo con los mismos autores, las condiciones que podrian causar estrés en el

ambiente laboral son:

e Disefio de los trabajos. Trabajos pesados, descansos poco frecuentes,
turnos largos de trabajo.

e Estilo de direccion. Falta de participacion de los trabajadores en la toma de
decisiones, falta de comunicacion.

e Malos ambientes sociales y falta de apoyo.

e Demasiada responsabilidad y funciones.

e Inseguridad de trabajo y falta de oportunidad de crecimiento personal.

¢ Condiciones ambientales. Ruido, condiciones insalubres y peligrosas (p.
129).
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Prevencion de riesgos

Como parte del sistema de gestion de seguridad y de salud laboral para el Metales Perf-ex
S. A., se busca definir mediante la normativa OHSAS 18001, los pasos a seguir para evitar

accidentes dentro de la empresa mediante un mejoramiento continuo.
En su estudio Pérez (2013) estable que:

El aspecto de peligrosidad en el trabajo de una empresa estd dado en funcion directa
de los riesgos que se presentan en los diferentes procesos de la actividad productiva. Asi,
el andlisis de la seguridad consiste en el estudio metddico y minucioso de los procesos y
operaciones de trabajo que, enfocado desde el punto de vista de la prevencion de accidentes,
permite descubrir los puntos débiles que por condiciones peligrosas pueden suscitar

accidentes y para esto establecer un proceso operativo mas seguro (p. 15).
Segun el mismo autor un andlisis de seguridad contiene cinco objetivos principales:

e Localizar las condiciones peligrosas en el trabajo.

e Descubrir actos peligrosos que el trabajador realiza en su trabajo diario.

e Determinar las condiciones minimas exigibles al trabajador para la
realizacion de actividades con suficientes garantias de seguridad.

e Observar las condiciones de la maquinaria, instalaciones y herramientas en
general asegurandose que su funcionamiento y utilizacién sean realmente

Seguros.
e Deducir las normas a seguir para la realizacion del trabajo de la forma mas

segura (p. 15).
Tipos de proteccion

Es de vital importancia evaluar la existencia o no de equipos de proteccion en Metales
Per-fex S. A. indentificar si el equipo existente es el adecuado para las condiciones actuales de la

empresa, es decir, si protege al maximo la salud de los trabajadores.
Segun Canga et al. (2000) los tipos de proteccion pueden ser colectivos o individuales.

Los mismos autores establecen:
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Equipos de proteccion individual.

El equipo de proteccion individual es cualquier equipo destinado a ser llevado o
sujetado por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar
su seguridad o salud en el trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado
a tal fin. Se excluyen de la definicion anterior:

e Ropa de trabajo y uniformes que no estan destinados a proteger la salud del
trabajador

e Equipos de los servicios de socorro y salvamento

e Equipos de proteccion individual de militares, policia y personas de
servicios de mantenimiento del orden

e Equipos de proteccion individual de los medios de transporte por carretera

e Material de deporte

e Material de autodefensa o disuasion

e Aparatos portatiles para la deteccion y sefializacion de riesgos y de los
factores de molestia

e Herramientas manuales

Los equipos de proteccion individual no eliminan los riesgos laborales, sino que su
mision consiste en reducir al maximo las consecuencias de un posible dafio causado por un

accidente de trabajo o enfermedad profesional (p. 291)
Equipos de proteccion colectiva.

Son los que protegen simultdineamente a mas de una persona del riesgo para el que
fueron hechos, logrando asi la eliminacién o reduccion del mismo. Por lo tanto, estos
equipos estan disefiados para proteger una zona determinada de trabajo, quedando asi
protegidos todos los trabajadores que desarrollan su actividad en dicha zona de trabajo (p.
295).

Entre los tipos de proteccion colectiva, mas habitualmente utilizados son:
Contra el riesgo de caidas.
e Barandillas

e Redes
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e Proteccion de huecos

Contra contactos eléctricos.
¢ Doble aislamiento
e Puesta a tierra y diferencial recubrimiento de partes activas separacion de circuitos
e Pequeiias tensiones de seguridad neutro aislado a tierra

Proteccion de maquinas.
e Resguardos
e Dispositivos de proteccion.

Analisis de Causas
Matriz de Klee

Mediante la utilizacion de la matriz de Klee, se logré determinar posibles causas a la

problematica de la investigacion.
Segun Aiteco:

La matriz de Klee es una herramienta que permite la seleccion de opciones sobre la
base de la ponderacién y aplicacion de criterios.

Hace posible, determinar alternativas y los criterios a considerar para adoptar una
decision, clarificar problemas, oportunidades de mejora y proyectos. En general, establece
prioridades entre un conjunto de elementos, para facilitar la toma de decisiones.

La aplicacion de la matriz de priorizacion implica un paso previo de determinacion
de las opciones sobre las que decidir, asi como de identificacion de criterios y de valoracion

del peso o ponderacion que cada uno de ellos tendra en la toma de decisiones (p. 1).
Diagrama de Pareto

Es importante utilizar el diagrama de Pareto para priorizar las causas que se analizaron
anteriormente por medio de la matriz de Klee y establecer cuales son las mas importantes para

solventar el problema de seguridad presente en la empresa Metales Per-fex S. A.

Seglin Acufia (2012): “el diagrama de Pareto ayuda a clasificar las caracteristicas de
calidad de acuerdo con su frecuencia y su nivel de importancia. Esto permite centrar la atencion

solo en las caracteristicas que sean importantes” (p. 212).
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Diagrama de Causa-Efecto

Mediante el diagrama de Causa-Efecto fue posible analizar mas a fondo las causas
principales obtenidas por medio del diagrama de Pareto y establecer las debilidades de la empresa

para solventar la problematica.

Segiin Acufa (2012): “el diagrama se construye para cada una de las caracteristicas
prioritarias del paretograma. El objetivo de este diagrama es encontrar las causas que provocan y

los efectos provocados por la falla de esas caracteristicas criticas” (p. 223).
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CAPITULO 1. MARCO METODOLOGICO
A continuacion, se desarrolla de manera descriptiva los métodos de investigacion utilizados
para el despliegue de la investigacion, a partir desde la recoleccion de datos y su respectivo analisis

e interpretacion.

La metodologia contiene los tipos de investigacion respectivos a cada etapa del documento
y las fuentes de las que se obtuvieron los datos empleados para el desarrollo y propuestas del

estudio.
Enfoque

A continuacién, se definen los dos enfoques por los que se puede llevar a cabo una

investigacion.
Cuantitativo

El objetivo de la investigacion cuantitativa es desarrollar y emplear modelos matematicos,

teorias o hipotesis relativas a los fenomenos que se presentan durante el estudio.

De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), el enfoque cuantitativo tiene las

siguientes caracteristicas:

1. Elinvestigador o investigadora plantea un problema de estudio delimitado y
concreto. Sus preguntas de investigacion versan sobre cuestiones
especificas.

2. Una vez planteado el problema de estudio, el investigador o investigadora
considera lo que se ha investigado anteriormente (la revision de la literatura)
y construye un marco tedrico (la teoria que habra de guiar su estudio), del
cual deriva una o varias hipotesis (cuestiones que va a examinar si son ciertas
0 no) y las somete a prueba mediante el empleo de los disefios de
investigacion apropiados. Si los resultados corroboran las hipdtesis o son
congruentes con éstas, se aporta evidencia en su favor. Si se refutan, se
descartan en busca de mejores explicaciones y nuevas hipdtesis. Al apoyar
las hipdtesis se genera confianza en la teoria que las sustenta. Si no es asi, se
descartan las hipdtesis y, eventualmente, la teoria.

3. Asi, las hipdtesis se generan antes de recolectar y analizar los datos.
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4. Larecoleccion de los datos se fundamenta en la medicion (se miden las

Cualitativo

variables o conceptos contenidos en las hipotesis). Esta recoleccion se lleva
a cabo al utilizar procedimientos estandarizados y aceptados por una
comunidad cientifica. Para que una investigacion sea creible y aceptada por
otros investigadores, debe demostrarse que se siguieron tales
procedimientos. Como en este enfoque se pretende medir los fenomenos
estudiados deben poder observarse o referirse en el “mundo real”.

Debido a que los datos son producto de mediciones se representan
mediante numeros (cantidades) y se deben analizar a través de métodos

estadisticos (p. 5).

Los mismos autores establecen sobre el enfoque cualitativo:

1.

El investigador o investigadora plantea un problema, pero no sigue un
proceso claramente definido. Sus planteamientos no son tan especificos
como en el enfoque cuantitativo y las preguntas de investigacion no siempre
se han conceptualizado ni definido por completo.

Bajo la busqueda cualitativa, en lugar de iniciar con una teoria particular y
luego voltear al mundo empirico para confirmar si ésta es apoyada por los
hechos, el investigador comienza examinando el mundo social y en este
proceso desarrolla una teoria coherente con los datos, de acuerdo con lo que
observa, frecuentemente denominada teoria fundamentada (Esterberg,
2002), con la cual observa qué ocurre. Dicho de otra forma, las
investigaciones cualitativas se basan mas en una légica y proceso inductivo
(explorar y describir y luego generar perspectivas teoricas). Van de lo
particular a lo general. Por ejemplo, en un tipico estudio cualitativo, el
investigador entrevista a una persona, analiza los datos que obtuvo y saca
algunas conclusiones; posteriormente, entrevista a otra persona, analiza esta
nueva informacién y revisa sus resultados y conclusiones; del mismo modo,
efectiia y analiza mas entrevistas para comprender lo que busca. Es decir,
procede caso por caso, dato por dato, hasta llegar a una perspectiva mas

general.
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3. En la mayoria de los estudios cualitativos no se prueban hipotesis, éstas se
generan durante el proceso y van refinandose conforme se recaban mas datos
o son un resultado del estudio.

4. El enfoque se basa en métodos de recoleccion de datos no estandarizados ni

completamente predeterminados (p. 9).

Para efectos de esta investigacion se utilizard el enfoque cuantitativo, el cual se basa en
desarrollar y emplear modelos matematicos, teorias o hipdtesis relativas a los fendémenos que se

presentan durante el estudio.

El enfoque cuantitativo utilizado pretende transformar los conceptos en variables, medirlas
y sacar datos reales, para medir y visualizar los riesgos de la empresa y crear el sistema de

Seguridad y Salud en el Trabajo para la empresa Metales Perf-ex S. A.
Alcance
Seguidamente, de describen los diferentes tipos de investigacion:
Investigacion explicativa.

La investigacion explicativa busca el porqué de los hechos mediante el establecimiento de
relaciones causa-efecto. En este sentido, los estudios explicativos pueden ocuparse tanto de la
determinacion de las causas investigacion post-facto, como de los efectos (investigacion
experimental), mediante la prueba de hipdtesis. Sus resultados y conclusiones constituyen el nivel

mas profundo de conocimientos.
Seglin Hernandez, Ferndndez y Baptista (2010):

Los estudios explicativos van mas all4 de la descripcion de conceptos o fendmenos
o del establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos a responder
por las causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. Como su nombre lo indica, su
interés se centra en explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta

o por qué se relacionan dos o mas variables (pp. 84-85).
Investigacion descriptiva.
Los mismos autores dicen sobre la investigacion descriptiva:

Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las caracteristicas y

los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno
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que se someta a un andlisis. Es decir, inicamente pretenden medir o recoger informacion
de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a las que se refieren,

esto es, su objetivo no es indicar como se relacionan éstas (p. 80).
Investigacion correlacional.
Sobre la investigacion correlacional establecen:

Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion
que exista entre dos o mas conceptos, categorias o variables en un contexto en particular.

En ocasiones, solo se analiza la relacion entre dos variables, pero con frecuencia se
ubican en el estudio relaciones entre tres, cuatro o mas variables. Los estudios
correlacionales, al evaluar el grado de asociacion entre dos o mas variables, miden cada una
de ellas (presuntamente relacionadas) y, después, cuantifican y analizan la vinculacion.

Tales correlaciones se sustentan en hipdtesis sometidas a prueba (p. 81).

Este proyecto se basa en la investigacion explicativa, ya que busca establecer como esta la
situacion de seguridad y salud laboral en Metales Perf-ex S. A., brindar las principales causas a la

problematica encontrada y proponer una soluciéon de mejora.
Disefio
De acuerdo con Herndndez (2014): “la investigacion explicativa pretende establecer las

causas de los sucesos o fendmenos que se estudian” (p. 95).

La metodologia a seguir para esta investigacion es no experimental, ya que se basa en
observar el proceso, instalaciones y registrar toda la informacion, para luego analizarla y sacar las

causas de la problematica planteada.
Muestra de la Investigacion

La unidad de estudio establecida para el desarrollo del proyecto es todo el personal de

Metales Perf-ex S. A.

El muestreo del personal de toda empresa se analizara de acuerdo con el area de trabajo, ya
sea administrativa, técnica, entre otros, de esta forma se puede medir el nivel de preparacion en los
temas de seguridad y salud del trabajo que presente cada éarea y los puestos de trabajo
correspondientes; esto con el fin de evaluar el cumplimiento de la normativa ISO 45001:2018 y

proponer un sistema con base en la misma.
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Para el analisis del ruido se sigue la metodologia establecida en el decreto No 32692-S
publicado en La Gaceta 19 de octubre de 2005, en el que se estipula que el nimero minimo de

muestras de sonido para cada zona es de 15, tomadas en o intervalo de 15 segundos de separacion.

Para los datos de iluminancia analizados en este proyecto, la cantidad de muestras se
establecio a criterio del estudiante investigador, por lo que se realizaron mediciones de iluminacion
por dia, una en la mafiana y otra en la tarde; esto a lo largo de 10 dias distintos que reflejardn las
diferentes condiciones climaticas que se pueden presentar, utilizando el procedimiento establecido

en el anexo A de la norma INTE 31-08-06:2014.
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empresa

Objetivo Variable Conceptual Operacional Instrumental
Analizar
mediante el - Relacién del .
diagnéstico de la Cum;;lllrg lento estado actual | Porcentaje de Fog;nrgl]a\ano
situacion actual normativa de la empresa cumpllmllento a | erificacion de
de la empresa las 1SO con la la normativa ISO la norma ISO
condiciones de 45001:2018 normativa 1ISO 45001:2018 45001:2018
trabajo | 45001:2018 ' '
existentes.
Condiciones
actuales de
salubridad
Requirimientos
Identificar las optimos segun
causas . e s la 1SO Formularios
elacionadas ata | | Se50° | onieactn | goonizons | para
problematica la empresa los procesos verificacion de
encontrada en el ' " | Elementos de riesgos.
diagnéstico. seguridad
actuales en la
empresa/
Cantidad
Requeridos
Impacto de Consecuencias
los riesgos a a la salud de Nivel de Ruido e | Formularios.
la salud de los iluminacion en Hojas de
los . areas de trabajo registro
trabajadores trabajadores.
Realizar las
mediciones Nivelde | . valordela |\ ol de presion
correspondientes| o5 intensidad del | ' /Areade | Sonémetro
aruido e Sonora ruido presente trabajo
iluminacién y en la empresa.
evaluar su
impacto. Valor de la
Nivel g | [ntensidadde | Nivel de ,
lluminacion la iluminacion | lluminacién/Area Luxémetro
dentro de la de trabajo




Proponer un
Sistema de
Seguridad y
Salud Laboral
para la empresa
Metales Perf-ex
S. A,, de acuerdo
con la normativa
ISO
45001:2018

Sequiiady | Sistemade | FOETTASC
Salud Si?ugclijﬂgzgél la normativa ISO
Laboral 45001:2018.
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Requisitos de
implementacion
de un sistema
de seguridad y
salud del
trabajo de la
Norma ISO
45001:2018

Manuales

Nota: Federico Madrigal

Instrumentos

A continuacion, en la Tabla 2. Instrumentos de Metodologia, se detallan los instrumentos

utilizados para realizar el estudio.

Tabla 2. Instrumentos de Metodologia

Indicador Instrumento ST SETEIEES
Requeridos esperados
Porcentaj , Evaluar la
cun? fi;itear{‘teodae la Formularios y preparacion ante
P Formularios Normativa ISO

normativa OHSAS
18001.

45001:2018

accidentes de la

empresa

Nivel de ruido e
iluminacioén en
areas de trabajo

Sondémetro, formularios,
entrevistas

Informaticos, Excel

Definir nivel de ruido
que no perjudique la

salud humana

Nivel de,
iluminacion/Area
de trabajo

Informes, Luxdémetro,
entrevistas.

Informaticos, Excel

Establecer el riesgo
de las condiciones

laborales

Nivel de presién
sonoral Area de
trabajo

Sondémetro, formularios,
entrevistas

Informaticos, Excel

Definir nivel de ruido
que no perjudique la

salud humana
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Establecer el riesgo
Informaticos, Excel | de las condiciones
laborales

Identificacion de | Formularios, hojas de
peligros y riesgos verificacion

Nota: Federico Madrigal

Proceso para la Recoleccion de Datos

Para obtener la informacion necesaria para analizar el tema del proyecto, conocer la
empresa y sus procesos, es necesario utilizar varios instrumentos que ayudaran a aumentar el

conocimiento sobre la empresa, asi como de la normativa ISO 45001:2018.
Fuentes de informacion
Directa.
Se observa el proceso en el momento en que se estd desarrollando.
Indirecta.

Se acudird a analizar y estudiar los documentos respectivos acerca de los Sistemas de

Seguridad y Salud Laboral, como la norma ISO 45001:2018.
Instrumentos para recoleccion de datos
Entrevistas.

La entrevista ayuda a recabar informacion, se realiza tanto individual como al grupo de

trabajo completo de la empresa Metales Per-fex S. A.
Observacion.

Por medio de formularios, se recolecta la informacion que corresponde al estado de las

instalaciones, maquinaria, entre otras.
Método de Analisis

Se utiliza andlisis estadistico con programas como Excel y Minitab, para procesar la

informacion y luego representarla mediante figuras, tablas, promedios y desviacion estandar.

A través de cuestionarios, entrevistas y observacion se logrd recolectar la informacion

necesaria para el analisis de la situacion actual de la empresa.
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Cronograma

A continuacion, en la Figura 5. Descomposicion Jerarquica de Tareas, se detallan las tareas

correspondientes a los resultados que se desarrollan para lograr el proyecto.



Figura 5. Descomposicion Jerarquica de Tareas

Disefio de un Sistema de Seguridad y Salud del

Trabajo para la empresa Metales Perf-ex S. A.

Definicion de Objetivos del Justificacion al
la Problematica proyecto problema
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Descripcion teodrica de las definiciones y herramientas del
proyecto, en relacion a la normativa ISO 45001:2018 y riegos
laborales en el lugar de trabajo.

Capitulo 4

B Capitulo 6

o Observacion
Descripcionde | | 5:;?;:?;: 2 | Instrumentos _ | Realizacion de
la metodologia A utilizados para encuestas y

. 1 indicadores de . O >
que siguc © la la investigacion entrevistas.

royecto. . 16
proy problematica. Recoleccion de
datos
Descripcion de las
condiciones actuales de Recoleccion y andlisis de Evaluar el
seguridad. la informacion - impacto de los
riesgos
) . laborales en la
Conclusiones y recomendaciones, con base en empresa
' las causas encontradas en el diagndstico.
Propuesta de disefio de un
—| Sistema de Seguridad y de Capacitaciones e e
) O - Evaluacion
Salud Laboral, con base en la implementacion. Econbmica
norma ISO 45001:2018.

Nota: Federico Madrigal
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En la Figura 6. Cronograma Semanal de Gantt, mediante el diagrama de Gantt se detalla la

duracion de cada actividad para la realizacion del proyecto.

Figura 6. Cronograma Semanal de Gantt
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En este segmento de la investigacion se analizard el proceso de fabricacion de ldminas

expandidas como perforadas y las condiciones actuales de seguridad en la empresa Metales Perf-

ex S. A., esto con el fin de evaluar las causas de disconformidades y determinar las potenciales vias

de solucion a la problematica planteada.

Distribucion Actual de la Empresa

En la Figura 7. Distribucién actual del Area Administrativa Primer Piso se definen las areas

que integran el primer piso del sector administrativo y su ubicacion.

Figura 7. Distribucion actual del Area Administrativa Primer Piso
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En la Figura 8. Distribucion actual del area de Administracion Segundo Piso, se puede

observar como estan ubicadas las diferentes areas dentro del segundo piso del sector administrativo.



Figura 8. Distribucion actual del drea de Administracion Segundo Piso
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En la Figura 9. Distribucion actual Area de Produccidn, se observa donde se encuentran

ubicadas las maquinas expandidoras, las perforadoras, extinguidores y los almacenes de material

terminado.
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Figura 9. Distribucion actual Area de Produccién
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Analisis del Flujo del Proceso de Produccion

A continuacion, se describe en detalle el proceso de produccion para las ldminas expandidas

como las perforadas que se lleva a cabo en la empresa Metales Perf-ex S. A.

Laminas expandidas

En la Figura 10. Diagrama de Flujo: Laminas Expandidas se presenta el diagrama de flujo

en el que se determinan los pasos del proceso de produccion de las ldminas expandidas.
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Figura 10. Diagrama de Flujo: Laminas Expandidas
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Nota: Federico Madrigal
El material necesario para la produccion de las laminas expandidas, ya sea de hierro,
aluminio o acero inoxidable, se maneja en bobinas de estos metales, con el fin de minimizar el

desperdicio de material en el momento de cortar y hacer el expandido de las laminas.

Las bobinas ingresan a la planta de produccion y se colocan ya sea en posicion para ser
utilizadas por las maquinas de expandido o al lado de las mismas, esto en caso de que la bobina
anterior no se haya consumido aun en su totalidad. Debido al peso que tienen las bobinas es
necesario colocarlas en las méaquinas con la ayuda de un montacargas de gancho, que las lleva hasta

colocarlas en posicion.
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Una vez colocada la bobina, se procede a encender la méaquina; segun el pedido del cliente,
es necesario calibrar la maquina de acuerdo con el peso, tamafio del rombo expandido, material y

las dimensiones de las laminas a cortar.

En la Figura 11. Maquina de Expandido y Bobina, se observa la bobina de metal y el

momento de fabricacion de las [aminas expandidas:

Figura 11. Méaquina de Expandido y Bobina

Nota: Federico adrigal‘
Luego de verificar la calibracion se lleva a cabo una pequeiia prueba de ldmina expandida,
con el fin de asegurar la calidad del corte, simetria y verificar el estado de las cuchillas (para

determinar si deben afilarse otra vez).

Posteriormente, debe asegurarse la calidad del corte, que depende de la experiencia del
operario, se procede a iniciar el proceso de corte, el cual es continuo hasta completar la demanda

diaria requerida o el pedido de los clientes.

Cada lamina que sale de la maquina de expandido se lleva a una maquina planadora para
darle la textura final; en ese mismo lugar se debe verificar la calibracién de la méaquina planadora,
ya que en caso de no estar de la forma correcta puede distorsionar la forma de la l[dmina, a veces,

es necesario pasar la lamina dos veces por la méaquina para conseguir la textura deseada.
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En la Figura 12. Maquina Planadora, se observa la ldmina expandida luego de pasar por el

proceso de aplanado por la maquina planadora.

Figura 12. Maquina Planadora

Nota: Federico Madrigal
Las laminas se almacenan una a una siguiendo el ritmo de la produccion en tarimas que se

colocan al lado de las planadoras.

En la Figura 13. Tarimas de producto terminado, se observan las tarimas de producto

terminado listas para el despacho.



69

Figura 13. Tarimas de producto terminado

Nota: Federico Madrigal

Hay un montacargas que mueve las tarimas dentro de la planta para organizar los pedidos.

En el momento de entregar pedidos, el montacargas segun donde se encuentren almacenadas las
laminas dentro de la planta, es necesario salir de la empresa a la calle y caminar hasta la otra entrada
para acceder a las otras tarimas al otro lado de la planta; esto debido a que una de las maquinas

planadoras obstruye el paso al otro lado del lugar.

En la Figura 14. Almacenaje de las ldminas, se pueden apreciar las 1aminas de distinto tipo,

colocadas en los estantes del almacén listas para la distribucion.
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Figura 14. Almacenaje de las laminas

Nota: Federico Madrigal
Laminas perforadas
Seguidamente, en la Figura 15. Diagrama de Flujo: Laminas Perforadas, se describen los

pasos que se llevan a cabo para la produccion de laminas perforadas.



71

Figura 15. Diagrama de Flujo: Laminas Perforadas
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Nota: Federico Madrigal
El proceso de fabricacion inicia colocando una ldmina lisa de metal, ya sea de hierro,

aluminio o acero inoxidable en la maquina.

En la Figura 16. Maquina de Perforado, se observan las maquinas de perforado dentro de

la empresa.
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Figura 16. Méaquina de Perforado

i

Nota: Federico Madrigal
Luego se ingresa a la computadora el disefio que se desea perforar, se procede a seleccionar
los troqueles necesarios para el tipo de perforado que se desea conseguir y luego de esto se procede

a calibrar la maquina.

Una vez calibrada se inicia el proceso, durante el cual es crucial que el operario supervise

hasta que se termine la perforacion para verificar que no existan errores.

Cuando se termina la perforacion, la ldmina se revisa para saber si cumple con las
especificaciones requeridas por el cliente y la calidad del perforado, si no esta bien es necesario
volver a calibrar la maquina e iniciar el proceso otra vez. Una vez terminada la lamina se procede

a almacenarla para luego entregarla al cliente.

Flujo del proceso dentro de la planta de produccion para las laminas expandidas y

perforadas

Actualmente, en la empresa existen tres sistemas de expandido (bobina, méquina
expandidora y planadora), que estan ubicados uno al lado del otro. Para el proceso de perforado,
se cuenta con dos maquinas perforadoras, ubicadas al lado de los almacenes, como se puede

observar en la Figura 16. Méaquina de Perforado.
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En la Figura 17. Flujo del proceso de produccion dentro de la planta, se puede apreciar con
los colores verde, celeste y amarillo, el flujo para cada sistema de expandido. Las laminas
expandidas segun la cantidad de producto terminado y cuando se deba despachar el pedido se

almacenan en diferentes puntos dentro de la empresa.

El proceso de laminas perforadas estd determinado con color rojo, las laminas se entregan
en la entrada al lado de la empresa o tienen que transportarlas el montacargas (esto también aplica
para laminas expandidas) por la calle hasta la entrada del despacho principal, debido a la

obstruccion de la planadora 1, que no permite que el montacargas accese al otro lado de la planta.
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Figura 17. Flujo del proceso de produccion dentro de la planta
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Seializacion de Seguridad y Orden

Actualmente, no existe sefializacion como lineas de demarcacion para las zonas de peligro
en los lugares de almacenaje en vias de circulacion de personal, en los alrededores de las maquinas
y sefiales luminosas, esto es de vital importancia, ya que las ldminas presentan mucho filo que
puede causar cortaduras. También es de destacar que no hay presencia de rotulaciones para salidas

de emergencia, puntos de reunidn en caso de emergencia, ubicacion de materiales y equipos.
Extintores

La empresa tiene extintores portatiles tipo ABC distribuidos en varias areas de la empresa,
por otra parte, la empresa no cuenta con ninguna alarma de humo, lo que es recomendable en caso

de un posible incendio.
Rotulacion
e Actualmente, la empresa no cuenta con ningtn tipo de rotulacion sobre:
e Prevencion de incendios.
e Avisos de alto voltaje.
e Dispositivos de paro de emergencia.
o Equipo contra incendio.
o Identificacion de partes peligrosas de maquinas o de equipos eléctricos.
e Letreros de precaucion.
e Obstrucciones y proyecciones.
o Espacios libres, pasillos.

o Partes salientes de las instalaciones en general, que se proyectan dentro de areas normales

de paso.
o Barreras.
e Bordes de plataforma de carga y descarga.
e Botiquines de primeros auxilios.
e Botones de arranque de equipos.

e Controles eléctricos.
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e Basureros.
o Bebedores.

e Letreros o avisos direccionales que indiquen el camino hacia salidas de emergencia,

escaleras, etc.

En la Figura 18. Situacion actual de sefializaci, se puede apreciar parte de las instalaciones
de la empresa, donde no existe ningln tipo de sefializacion. El piso del area de produccion se
encuentra muy deteriorado y en desnivel en ciertos sectores, lo que puede ocasionar tropiezos y

posibles accidentes a causa de caidas.

Figura 18. Situacion actual de sefializacion

Nota: Federico Madrigal
En la Figura 19. Situacién actual de ventilacion e iluminacion, se pueden ver los espacios

abiertos en el techo y alrededores, lo que implica una buena ventilacioén e iluminacion durante el
dia.
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Figura 19. Situacion actual de ventilacion e iluminacion

Nota: Federico Madrigal

En la Figura 20. Situacion actual de orden y limpieza, se muestra el estado de la empresa y

se puede observar que hay desorden con los desperdicios y no existen rotulaciones ni demarcacion.
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Figura 20. Situacion actual de orden y limpieza

Analisis del Ruido

Para medir el nivel de ruido en las diferentes areas de la empresa se usé un sonometro como
instrumento de medicion, el cual cumple con la documentacién de vigencia y calibracion

correspondiente para al analisis.

La metodologia utilizada para este andlisis es la que estipula el decreto No 32692-S
publicado en La Gaceta el 19 de octubre de 2005.

Se realizaron 15 mediciones de sonido para cada area de trabajo, en un intervalo de 15
segundos de separacion entre cada toma, como se puede observar en el Apéndice 7. Muestras De
Area Admistrativa y el Apéndice 9. Muestras de Ruido Area de Produccion; para la toma de estas
muestras se utilizd un sonémetro en modo Slow, debido a que el ruido emitido por las maquinas

de la empresa es constante.

A cada grupo de muestras se le calcul6 la presion sonora para dar un valor mas acertado de
ruido en decibeles para cada area (Ver Apéndice 8. Calculo de Presion Sonora Area Admistrativa

y en el Apéndice 10. Célculo de Presion Sonora Area de Produccién).
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La empresa no cuenta con ningtn tipo de acciones para minimizar el ruido continuo causado
por las maquinas de expandido y perforado, las cuales son las causantes de la mayor cantidad de

produccion de ruido.

El ruido presente en la empresa es constante, lo que puede afectar la forma de trabajo de los

colaboradores, tanto del drea administrativa como la de produccion.

En la Figura 21. Medicion de Ruido Administracion Primer Piso, se muestra el lugar exacto
en el que se tomaron las mediciones de ruido en el primer piso del sector administrativo, asi como

su valor final calculado en decibeles.

Figura 21. Medicion de Ruido Administracion Primer Piso
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En la Figura 22. Medicion de Ruido Administracion Segundo Piso, se muestra donde se
tomaron las mediciones del ruido en el segundo piso del sector administrativo y su valor calculado

en decibeles.
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Figura 22. Medicion de Ruido Administraciéon Segundo Piso
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Nota: Federico Madrigal
Seguidamente, en la Tabla 3. Mediciones de Ruido 4rea Administrativa, se hace la
comparacion del valor obtenido para realizar el calculo respectivo para la presion sonora como se
aprecia en el Apéndice 8. Calculo de Presion Sonora Area Admistrativa, con el valor recomendado

por el Consejo de Salud Ocupacional de Costa Rica, el cual es de 85 decibeles, en el que se
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determina que todas las areas del sector administrativo sobrepasan el limite y posiblemente se estén

ocasionando lesiones auditivas a los trabajadores de la empresa.

Tabla 3. Mediciones de Ruido area Administrativa

Analisis de Ruido del area administrativa

: Medicion de : Nivel
Area Descripciéon Ruido en Optimo de
decibeles decibeles
1 Area de ventas 103,0 85
2 Oficina 1 100,3 85
3 Comedor 1 98,6 85
4 Bodega 96,3 85
5 Oficina 2 1014 85
6 Oficina 3 100,8 85
7 Pasillo 101,8 85
B etmiones 1 | 1013 85
9 Sala de Estar 107.,5 85
100 roomiones2 | 1043 8
11 Oficina 3 106,6 85
12 Comedor 2 109,3 85
13 Bodega 2 112,8 85

Nota: Federico Madrigal
En la Figura 23. Medicion del ruido area de produccion, se muestra la ubicacion de las
mediciones realizadas del ruido y el valor calculado a partir de la presién sonora (Apéndice 10.
Calculo de Presion Sonora Area de Produccion), que son las areas en las que los trabajadores pasan

la mayor parte del tiempo.
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Figura 23. Medicion del ruido area de produccion
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Nota: Federico Madrigal

En la Tabla 4. Mediciones de ruido area de produccion, se realiza la comparacion con los

niveles de ruido optimos y se logré determinar que todas las areas sobrepasan el limite de dafio

auditivo.
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Actualmente, los trabajadores cuentan con protectores de ruido, sin embargo, no estan
capacitados sobre las consecuencias del ruido, lo que causa que, en ocasiones, no los utilicen

porque ya estan acostumbrados.

Tabla 4. Mediciones de ruido area de produccion

Analisis de Ruido del area de produccién

Medicion de Nivel

Descripcion . .
Ruidoen Optimo de
1 Pasillo 110,7 85
2 Area de despacho 112,8 85
3 Parte 1 119,6 85
Almacén 1
Parte 2 1184 85
Bobina 1 119,8 85
Sistema de Maquina
. 123,3 85
4 Expandido 1 | Expandido 1
Planadora 1 119,8 85
Bobina 2 114,3 85
Sistema de Maquina
2 Expandido 2 | Expandido 2 1157 85
Planadora 2 116,8 85
Bobina 3 115,1 85
Sistema de Maquina
. 117,2 85
9 Expandido 3 | Expandido 3
Planadora 3 114,6 85
7 Afiladora de Cuchillas 113,7 85
8 Almacén 2 113,3 85
9 Almacén 3 113,3 85
10 Maquina Perforadora 1 112,3 85
11 Maquina Perforadora 2 111,8 85

Nota: Federico Madrigal

La alta exposicion a ruidos sobre el limite 6ptimo lleva a la pérdida de la audicion de manera

permanente, aumento de nervisiosismo y agresividad en el estado emocional de los trabajdores,
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dolores de cabeza , transtornos digestivos y afectando la productividad de los mismos al realizar

las labores diarias de la empresa.
Analisis de la luminacion

Para llevar a cabo el estudio, se midieron los niveles de iluminacion en diferentes lugares
de la empresa utilizando un luxémetro (medidor digital de luz). La empresa cuenta con iluminacion
natural por medio de tragaluces y espacios abiertos amplios y con luz artificial por medio de

fluorescentes en las areas de oficinas y en diversas areas del lugar de trabajo.

Segun el procedimiento establecido en el Anexo A de la norma INTE 31-08-06:2014, para
la medicion de la iluminancia se calcul6 el indice de area, para obtener el nimero de zonas a evaluar
para cada zona (ver Apéndice 3. Calculo del Indice del Area y Numero de Zonas a evaluar para la
Iluminacién en el sector administrativo y el Apéndice 4. Calculo del Indice del Area y Ntimero de
Zonas a evaluar para la [luminacion en el sector de produccion) y se tomaron las muestras en los
puntos mds importantes analizando el proceso y tomando en consideracion las labores que se
realizan dentro de la empresa, y estableciendo como principales lugares de medicion los puestos

de trabajo.

Se procedio6 a realizar 10 muestras para cada zona a lo largo de 10 dias 3 veces al dia
(manana, medio dia y tarde-noche), tomando en cuenta lo establecido en el procedimiento del el
Anexo A de la norma INTE 31-08-06:2014, donde se pudiera reflejar el cambio en la iluminacion

debido a condiciones climaticas que se pudieran presentar que alteren los valores.

A las muestras realizadas se les saco un promedio por area, como se puede apreciar en el
Apéndice 5. Muestras [luminacion Area Administrativa y en el Apéndice 6. Muestras [luminacion

Area de Produccidn.

Es importante resaltar que, como la empresa cuenta con gran cantidad de ventanas y
tragaluces, esto provoca que la iluminacién cambie con respecto a las condiciones climaticas de

los alrededores.

En la Figura 24. Medicion de [luminancia Administracion Primer Piso se observa el lugar
exacto de las mediciones promediadas para el dia en horas de la mafiana (M), medio dia (MD) y
en horas de la tarde (T) junto con el valor promedio obtenido en el andlisis, para cada lugar donde

los trabajadores llevan a cabo sus tareas diarias.



Figura 24. Medicion de [luminancia Administracion Primer Piso
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Figura 25. Iluminacién &rea administrativa y en la Figura 26. Iluminacion Area

Administrativa, se puede apreciar la situacion actual del area administrativa del primer piso.

Figura 25. [luminacion drea administrativa
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Nota: Federico Madrigal

Figura 26. Iluminacién Area Administrativa

Nota: Federico Madrigl

A continuacion, en la Figura 27. Medicion de [luminancia Administracion Segundo Piso,
se muestra el lugar exacto de toma de iluminacion para cada area de trabajo, tanto para el dia en
horas de la mafiana (M), medio dia (MD) y para horas de la tarde (T) y el valor promedio obtenido

para cada area.



Figura 27. Medicion de Iluminancia Administracion Segundo Piso
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Nota: Federico Madrigal

En la Figura 28. Iluminacion Sala de Reuniones Segundo Piso, se observa el tipo de

iluminacion para la sala de reuniones 2.

M: 472,5Lux M: 472,4 Lux
6.13 MD:475,9 Lux 7 MD:476,6 Lux
T: 121,3 Lux T: 62,6 Lux
M: 798,4 Lux M: 1234,3 Lux Q)
MD:802,7 Lux MD:1244,3Lu
| T: 78,7’ Lux T: 216,1 Lux
14.52
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Figura 28. [luminacion Sala de Reuniones Segundo Piso

Nota: Federico Madrigal

En la Tabla 5. Niveles de iluminacidn con base en tareas realizadas, se muestran los niveles
optimos de iluminacion para las diferentes tareas que se llevan cabo dentro de las empresas segun

el Consejo de Salud Ocupacional de Costa Rica.
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Tabla 5. Niveles de iluminacion con base en tareas realizadas

[luminancia
recomendada (LUX)

20.000 ] . - ’
15,000 | Tareas visuales muy especiales

i (p. ej., cirugia)

Tareas visuales [ 10.000-

excepcionulmentle exigentes | 7.500

(p. ¢j., montajes microelectronicos) -

P-el I = 5.000 1 Tgreqs prolongadas que
3.000 | requieren precision

Tores onreuisios 9,000 J (p- €. microelectranica, relojeria)

visuales especiales | 1.500

(p. €j., grabado, inspeccién de tejidos) | 1 ggo Toreas con requisosvisuces
750 | normales (maguinaria de peso medio,
500 | espacios de oficinas)

Tareas con requisitos [
visuales limitados (maguinaria | 300

pesada, salas de conferencias) i 200  7onas no pensadas
150 | para el trabajo continuo
- 100 | (dreas de almacén, vias de acceso)

S6lo como medio para guiar a los | 75
visitantes durante breves intervalos

50 T

Zonas abiertas al acceso poblico
30
- con alrededores oscuros

(ada tipo de actividad descrita abarca fres valores LUX.
Nota: Consejo de Salud Ocupacional de Costa Rica

En la Tabla 6. Mediciones de Iluminancia Area Administrativa, se realiza el andlisis y
comparacion de los valores obtenidos con los recomendados en la Tabla 5. Niveles de iluminacion

con base en tareas realizadas, para las tareas que se realizan en cada area de trabajo del sector

administrativo.

Se observa que el area de oficinas es la mas afectada por la poca luz que hay, esto es

perjudicial para el trabajador, ya que ahi se realizan labores por computadora y tareas que requieren

mucha lectura.
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Tabla 6. Mediciones de Iluminancia Area Administrativa

Analisis de lluminacién del area administrativa

lluminancia Recomendada en funcién a las
tareas que se realizan

Promedio de lluminicaién en Luxes

Descripcion
9:00a.m. 12:00 p.m. Clasificacion Valor recomendado
(Luxes)
Escritorio 1 2467 250,6 173,2 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
) Escritorio 2 3673 3710 362,0 Tareas con requisitos 500-1000
1 Area de visuales normales
ventas T it
Escritorio 3 368,1 370,1 48,1 areas con requistios 500-1000
visuales normales
Sala de Espera 564,9 569,1 104,9 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
2 Oficina 1 3818 3814 356,3 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
3 Comedor 1 428,0 4280 4280 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
4 Bodega 258,0 258,0 258,0 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
5 Oficina 2 12343 12443 216,1 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
6 Oficina 3 1994 200,1 212,2 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Parte 1 4724 4766 62,6 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
7 Pasillo
Parte 2 4725 4759 1213 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
8 Sala de Reuniones 1 7984 802,7 787 Tareas con Requisitos 200-500
visuales limitados
9 Sala de Estar 3106,6 31044 13287 Zonas no pensadas 200-500
para trabajo continuo
Tareas con requisitos
Salade Mesa 1 3157 3184 2366 SR 200-500
10 Reuniones
) —
Mesa 2 291,9 2958 194,8 Tareas con requisitos 200-500
visuales limitados
Escritorio 1 142,7 1443 1225 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Escritorio 2 158,2 160,1 137,0 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
11 Oficina 3 Escritorio 3 156,0 158,3 95,4 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Escritorio 4 150,9 152,0 17,1 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Mesa 181,8 182,8 1314 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
12 Comedor 2 623,0 6282 159,3 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
13 Bodega 2 228,0 232,9 147,9 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo

Nota: Federico Madrigal
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r

En la Figura 29. Medicion [luminancia Area de Produccidn, se observa el lugar de la toma

de las mediciones de iluminacion para cada area de trabajo (Apéndice 6. Muestras [luminacion

7

Area de Produccion) y su valor promediado para horas de la mafiana (M) ), medio dia (MD) y horas

de la noche (T).

on

L4

Figura 29. Medicion [luminancia Area de Producci

r

M: 1008,7 Lux11
MD:1005,3 Lux &

U

313

2102

22.56

MD:1136,5Lux
T. 75,3 Lux

- L] s [[[I0 LTL) wessm v
T:19,6 Lux U MD:545,1 L
L T L T ot 5489 L )545.LLux ESPARTACO
MAQUINA VAQUINA T-203 Lux MD:487,7 Lux T 67.0Lux
PERFORADORA2 PERFORADORAL “” T 07
D
ﬁ CUCHILLAS
9 — ESPARTACO
, PLANADORA 20PERiRI0
M 10197 Lux — M: 10938 Lux
MD:534,4 Lux 7 PLANADORA ¥ MD:1061,7 Lux M: 1326,0 Lux
T. mw_b Lux M: “_.o“_.m_w Lux T mw_m Lux M: 6160 Lux rl\ ZUHwNN_m Lux
. > ‘ ' OPERARIO J
., ,\_o_hg;_u_ a WDSL4BL TU0SLY o
U = TegIL JEE ﬂ»
Mﬂ 759 Lux H.Q — f
e — L= % ESPARTACO
o Ll Ry =
M: 409,5 Lux M: 542,9 Lux Ezsomﬁ %
MD:453,4 Lux MD:543,9 Lux M: 550,9 Lux ] V1 52,0 LUX pre—
T448Lux  BOBINA T.205Lux Bodma  MD:6130Lux BOBNA ™ MvDisg 8 Lux
= L 1 1T
= | w ,
761 ESPARTACO M: 5984 Lux
3 MD:599.4 Lux .
s L Ton7Lu M STOLX
MD:138,8 Lux D:574 Lux
— T 1941 % 2 T.970Lu
r 11377 LU e— ]

Nota: Federico Madrigal
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En la Figura 30. Iluminacién Area de Produccién, en la Figura 31. Luz Natural Area de
Producci y en la Figura 32. [luminacién Almacén 1, se puede observar la ubicacion de las lamparas

del area de produccién y su tipo, asi como la luz natural que entra a la empresa durante el dia.

Figura 30. Iluminacién Area de Produccion

Nota: Federico Madrigal

Figura 31. Luz Natural Area de Produccion

Nota: Federico Marigal
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Figura 32. [luminacién Almacén 1

—
'Y

Nota: Federico Madrigal

En la Tabla 7. Mediciones de Iluminaciéon Area de Produccidn, se analizan los valores de
luminancia promediados en luxes y su comparacion con los valores recomendados para la

naturaleza de las tareas que realizan diariamente.



Tabla 7. Mediciones de Iluminacion Area de Produccion

Descripcion

Analisis de lluminacién del area de produccién

Promedio de lluminicaién en Luxes

94

lluminancia Recomendada en funcién a
las tareas que se realizan

Valor

9:00 a. m. 12:00 p. m. 6:45p. m. Clasificacion recomendado
(Luxes)
Parte 1 57,0 57,4 97,0 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
1 Pasillo
Parte 2 52,0 58,0 96,0 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
2 Area de despacho 1137,7 11365 75,3 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
Parte 1 598,4 599,4 217 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
3 Almacén 1
Parte 2 1378 1388 19,4 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
Bobina 1 550,9 613,0 66,9 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Sistema de aqui isi
4 i : Maqw.na 13206 13228 1003 Tar.eas con requisitos 500-1000
Expandido 1 Expandido 1 visuales normales
Planadora1| 616,0 614,6 66,9 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Bobina 2 542,9 5439 215 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Sistema de Aqui isi
5 : Maqw.na 19938 10617 63.8 Tar'eas con requisitos 500-1000
Expandido 2 Expandido 2 visuales normales
Planadora2 | 19938 10617 638 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Bobina 3 4095 4534 448 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
Sistema de Maquina Tareas con requisitos
6 i -
Expandido 3 Expandido 3 10122 10164 759 visuales normales 500-1000
Planadora3 | 10122 10164 759 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
7 Afiladora de Cuchillas 538,8 545,1 67,0 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales
8 Almacén 2 546,9 4877 61,7 Zonas no pensadas 500-1000
para trabajo continuo
9 Almacén 3 1019,7 5344 774 Zonas no pensadas 100-200
para trabajo continuo
10 Maquina Perforadora 1 10928 1093,9 20,3 Tareas con reqisitos 500-1000
visuales normales
11 Magquina Perforadora 2 1008,7 1005,3 19,6 Tareas con requisitos 500-1000
visuales normales

Nota: Federico Madrigal

Se concluye que, en las horas de la noche, donde segun los pedidos y la fecha de entrega es

necesario trabajar horas extra, los niveles de iluminacion no corresponden con los recomendados,

lo que puede ocasionar accidentes o forzar la vista y provocar diversos problemas de salud.
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Temperatura y Ventilacion

Utilizando un medidor de aire, se determin6 que tanto la planta de producciéon como el
sector administrativo tienen una ventilacion que oscila entre los 0 y 155 ft/m de velocidad del aire
que circula dentro de la misma (verApéndice 13. Medidor de Aire y Temperatura), esto debido al

uso de aberturas en el techo que permiten la entrada facil del aire exterior.

En la Figura 33. Ventilacion Area Administrativa Segundo Piso, se puede observar como

se maneja la ventilacion en la empresa en el sector administrativo del segundo piso.

Figura 33. Ventilacién Area Administrativa Segundo Piso

Nota: Federico Madrigal

La temperatura se mantiene estable durante el dia entre 74 y 76 F (dato obtenido utilizando
un medidor de velocidad de aire (ver Apéndice 13. Medidor de Aire y TemperaturaApéndice 13.
Medidor de Aire y Temperatura), con la ayuda de la ventilacion se logra mantener un lugar fresco

para realizar las labores diarias de trabajo.

Tanto la ventilaciéon como la temperatura son dependientes de las condiciones climaticas

que se presenten cada dia.

En la Figura 34. Ventilacion Area de Produccion, se pueden observar las aberturas en el

area de produccion que permiten la entrada del aire del exterior.
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Figura 34. Ventilacién Area de Produccion

\\\\\

:*-
@ SRR R

Nota: Federico Madrigal

Analisis de la Empresa en relacion con 1a Norma ISO 45001:2018

Para llevar a cabo el analisis de cumplimiento con la norma ISO 4005:2018, se realizé una

lista de verificacion, la cual contestd la administracion de la empresa Metales Perf-ex S. A.

Seguidamente, en la Tabla 8. Porcentaje de cumplimiento para cada numeral de la Norma
ISO 45001:2018, se detalla el porcentaje de cumplimiento con cada numeral correspondiente a la

norma.
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Tabla 8. Porcentaje de cumplimiento para cada numeral de la Norma ISO 45001:2018
ISO 45001:2018

CONTEXTO DE LA
ORGANIZACION
5 LIDERAZGO Y PARTICIPACION 47 %
DE LOS TRABAJADORES

ACCIONES PARA ABORDAR

73 %

6 RIESGOS Y OPORTUNIDADES %
7 APOYO 54 %
8 OPERACION 71%
9 EVALUACION DEL DESEMPERIO 35 %
10 MEJORA 38 %

Nota: Federico Madrigal

No 4. Contexto de la organizacion

Segun la informacidon recolectada se determina que la empresa cumple un 73 %
correspondiente a los requisitos establecidos para el numeral cuatro de la norma. En cuanto al 27
% de no cumplimiento, la organizacién no establece ni implanta continuamente un sistema de
gestion de la SST, no existen procesos para el control y revision del alcance de los objetivos de
seguridad ni se integra un sistema de seguridad con otros procesos de la empresa como: mercadeo,

recursos humanos, ventas, entre otros.
No 5. Liderazgo y Participacion de los trabajadores

Mediante el formulario realizado, se logré determinar que la empresa cumple un 47 % de
los items analizados para el numeral cinco de la norma; el restante 53 % de no cumplimiento
corresponde a la incapacidad de la organizacion de no demostrar liderazgo y compromiso ante el
aseguramiento de la aplicacion de una politica de SST, la integracion de los procesos de seguridad
con otros que se lleven a cabo dentro de la empresa, la falta de comunicacion entre departamentos,
a la ausencia de una mejora continua del aseguramiento de la seguridad dentro de la empresa y

falta de una cultura que apoye la gestion y mejora de la seguridad y salud en el trabajo.

En cuanto a la politica de SST, esta no estd documentada ni disponible a los trabajadores

de la empresa.
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La administracion no se asegura de designar y comunicar las responsabilidades de los

empleados en la gestion de la SST y documentar las mismas.
No 6. Acciones para abordar riesgos y oportunidades

Se determin6 un cumplimiento del 77 % y se concluye que el 23 % restante corresponde a
la empresa por no planificar la mejora continua de un sistema de seguridad, no se mantiene
documentada ninguna informacién de riesgos y procesos necesarios para abordar los mismos, no
se controlan las situaciones que ocurren en la empresa que puedan causar lesiones y deterioro de

la salud.

No se lleva ningun registro del cumplimiento de requisitos legales, para asegurarse de

posibles actualizaciones a la legislacion nacional.

No se evaltia el desempefio de los objetivos de seguridad, ni se determinan indicadores de

seguimiento a los mismos.
No 7. Apoyo

Actualmente, la empresa cumple con un 54 % de este numeral, el 46 % restante se debe a
la falta de capacitacion y criterios de competencia con respecto a la educacion, cualificacion y
experiencia necesarias para asumir los roles del sistema y la formacioén continua para mantener la

competencia.

No existe toma de conciencia para la sensibilizacion de los trabajadores en lo que respecta
a la politica y objetivos de la SST, consecuencias por no cumplir con los requisitos de seguridad,
el registro de incidentes y su correspondiente investigacion y también la falta de capacidad de
detectar situaciones que generen peligro inminente a su salud y las medidas necesarias para

protegerse de las consecuencias que se puedan presentar debido a esto.

No se documenta ninguna informacion correspondiente al aseguramiento de la seguridad,

ni se controla su divulgacion, revision y aprobacion.
No 8. Operacion

El 29 % de no cumplimiento con este numeral se debe a la falta de mantenimiento y
conservacion de la informacion documentada para asegurarse de que los procesos se llevan a cabo
segun lo planificado y la evaluacion del desempeiio cuando sea necesario sobre la respuesta ante

incidentes después de que ocurran.
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No 9. Evaluacion del desempeiio

El 35 % de cumplimiento se debe a que la organizacion no establece, implanta y mantiene
procesos de seguimiento, medicion y analisis del desempeio de las medidas de SST de la empresa
y no se determina cuando se deben realizar esas mediciones, ni como comunicar los resultados de

las mismas.

Las revisiones no contemplan incidentes, ni conformidades, acciones correctivas ni mejora

continua, no se evalian los riesgos y oportunidades de mejora.

La administracion no documenta ninguna informacion sobre las mediciones y revisiones

que sirvan de evidencia para evaluar y proponer soluciones de mejora.
No 10. Mejora

El 62 % de no cumplimiento con este numeral se debe a que la empresa no sabe tomar las
acciones necesarias para controlar y corregir los incidentes, hacer frente a las consecuencias de los
mismos, realizar las investigaciones correspondientes para determinar las causas de las no
conformidades y determinar si han ocurrido incidentes similares o si existe la posibilidad de que

ocurran.

En la Tabla 9. Porcentaje de cumplimiento con la Norma ISO 45001:2018 y en la Figura
35. Porcentaje de Cumplimiento Norma ISO 45001:2018, se analiza el total de puntos analizados

de la norma y se determina qué porcentaje total tiene de cumplimiento.
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Tabla 9. Porcentaje de cumplimiento con la Norma ISO 45001:2018

ISO 45001:2018

items analizados 284

Cantidad de items que Si

178
cumplen con la norma

Cantidad de items que Si
cumplen con la norma (sin 178
documentacion que respalde)

Cantidad de items que No

106
cumplen con la norma

Porcentaje de Cumplimiento 63 %

Porcentaje de No Cumplimiento 37 %

Nota: Federico Madrigal
Figura 35. Porcentaje de Cumplimiento Norma ISO 45001:2018

Porcentaje de No
Cumplimiento
37% M Porcentaje de Cumplimiento

Porcentaje de M Porcentaje de No Cumplimiento
Cumplimiento
63%

Nota: Federico Madrigal
Es importante resaltar que como la empresa no cuenta con documentaciéon para los
numerales que si cumple de la norma, es dificil respaldar la respuesta, por lo que se debera formular

una propuesta para la norma completa.
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Analisis de Causas de la Problematica

Para desarrollar el analisis del problema, mediante la realizacion de visitas a la empresa y
observacion de los procesos que se llevan a cabo dentro de la empresa, se identificaron las

siguientes posibles causas:
e Mala capacitacion sobre seguridad y salud laboral.
o Falta de interés por parte de la administracion.
e Ausencia de politicas de Mejora Continua.
o Falta de organizacion.
e Mala planeacion.
o Falta de experiencia.
e Tecnologia desactualizada.
o Falta de presupuesto.
o Estrategias de seguridad erroneas.
Priorizacion de causas

Mediante, la matriz de Klee (Tabla 10. Matriz de priorizacion de causas de Klee), utilizando
valores proporcionados por la empresa y por el estudiante que realiza la investigacion, se logra

determinar cudles causas tienen mayor peso para el problema.
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Tabla 10. Matriz de priorizacion de causas de Klee

Causas de la Gestion de la Seguridad y Salud actual en Metales S.A.

Nota Empresa

Nota
Estudiante

Ausencia de Falta de
politicas de Falta de Canacitacién Estrategias
Mejora Tecnologia Faltade | Interéspor | Faltade pa Falta de de Mala .
. . L, sobre . . g Sumatoria  Peso
Continua para | Desactualizada |Organizacion| partedela |Presupuesto Sequridad Experiencia| Seguridad | planeacion
Seguridad y admnistracion Salg ; Laboryal Erroneas
Salud Laboral

Ausencia de
politicas de
Mejora

Continua

1 05 025 05 05 025 05 05 4 0,11034

Tecnologia

. 0,25 05 05 0,25 0,25 0,25 05 25 0,06897
Desactualizada

Falta de
Organizacion
Falta de
Interés por
parte de la
admnistracion
Falta de
Presupuesto
Falta de
Capacitacion

sobre 05
Seguridad y
Salud Laboral
Falta de
Experiencia
Estrategias de

Seguridad 05 0,75 05 05 05 025
Erroneas

Vala 05 05 05 025 075 075
planeacion

4 55 4 325 45 35

Nota: Federico Madrigal

05 05 05 4 0,11034

0,75 05 0,75 5 0,13793

05 05 025 325 | 0,08966

075 0,75 475 1013103

0,75 075 0,75 05 05 025 45 1012414

425 1011724

36,25 1

En Tabla 11. Resultados de la Matriz de priorizacion de causas de Klee, se detallan los

valores obtenidos con la matriz de Klee para cada una de las causas.
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Tabla 11. Resultados de la Matriz de priorizacion de causas de Klee

Calculo de datos

Porcentaje

Causas Resultado Acumulado

Falta de
Capacitacion
sobre Seguridad
y Salud Laboral

3 25 %

Falta de Interés
por parte de la 2 40 %
administracion

Ausencia de

politicas de 2 52 %
Mejora Continua
Falta de o
Organizacion 2 * %
Mala planeacion 1 75 %
FaIt::z de. 1 84 %
Experiencia
Tecnologia 1 90 %

Desactualizada

Falta de

(o)
Presupuesto 1 96 %
Estrategias de
Seguridad 1 100 %

Erroneas

ot [NEENNN

Nota: Federico Madrigal

En la Figura 36. Priorizacion de causas Grafico de Pareto, se utilizé un Grafico de Pareto

para identificar cudles son las causas que provocan el 80 % del problema.
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Figura 36. Priorizacion de causas Grafico de Pareto

Grafico de Pareto

4 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Nota: Federico Madrigal

Se determin6 que la mala capacitacion sobre seguridad y salud laboral, falta de interés por
parte de la administracion, ausencia de politicas de mejora continua, falta de organizaciéon y mala

planeacion, son las causas principales a la problemadtica planteada.
Analisis de las causas principales

Mediante el diagrama de Ishikawa, es posible determinar el porqué de las causas anteriores

y proponer soluciones de mejora.
Falta de capacitacion sobre seguridad y salud laboral.

En la Figura 37. Diagrama de Ishikawa Falta de capacitacion sobre Seguridad y Salud
Laboral, se detalla el diagrama de Ishikawa con respecto a la mala capacitacion sobre la seguridad

dentro de la empresa.
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Figura 37. Diagrama de Ishikawa Falta de capacitacion sobre Seguridad y Salud Laboral

Recurso Humano Proceso

Equipo de
i & seguridad
Desinterés desactualizado
No existe interés
Resistencia al en la mejora de
cambio los procesos
Maquinaria
obsoleta
Falta de
capacitacion
' sobre Seguridad y
Mala Salud Laboral.
No tienen / comunicacién
informacién
' sobre el manejo
de seguridad Falta de
experiencia
No da
seguimiento

Materiales
Administracion

Nota: Federico Madrigal

Actualmente, el personal que labora en la empresa en el area de produccion no tiene
conocimiento de las medidas de seguridad adecuadas para cuidar la salud humana, pues estan
acostumbrados a las condiciones actuales que se viven en la empresa, esto debido a la falta de

interés o de preocupacion por parte de los mismos a mejorar el ambiente laboral.
Falta de interés por parte de la administracion.

En la Figura 38. Diagrama de Ishikawa Falta de Interés por Parte de la Administracion, se

detalla el diagrama de Ishikawa con respecto a la falta de interés por parte de la administracion.
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Figura 38. Diagrama de Ishikawa Falta de Interés por Parte de la Administracion

o

Resistencia al Magquinaria

cambio . obsoleta
No es posible

modificar los

D R » procedimientos No hay
esmotivacion actuales inversio6n
Falta de
conocimiento
sobre medidas
de seguridad
Falta de Interés|
por parte de la
admnistracién.
Situacién actual
se ve como
normal o
Falta de correcta
presupuesto Instalaciénes no
aptas para el
cambio
Falta de
Experiencia

Medio ambiente Administracién

Nota: Federico Madrigal
La falta de experiencia y falta de conocimiento sobre la seguridad y salud en el trabajo

impiden brindar las condiciones adecuadas de un ambiente de trabajo seguro.

En la empresa debe existir interés y propiciar motivacion en los trabajadores para crear y
mantener un sistema que asegure la seguridad de los mismos, buscando ayuda a especialistas en
seguridad y salud ocupacional que capaciten tanto a la administracion como a los operarios del area

de produccion sobre el tema.
Ausencia de politicas de mejora continua.

En la Figura 39. Diagrama de Ishikawa Ausencia de Politicas de Mejora Continua, se

detalla el diagrama de Ishikawa con respecto a la ausencia de politicas de mejora continua.
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Figura 39. Diagrama de Ishikawa Ausencia de Politicas de Mejora Continua

Recurso Humano Proceso

Falta de No hay
capacitacion documentacién

No hay Inversiéon

Procesos no

Desinterés estandarizados

Ausencia de
politicas de
Mejora

[causa] Continua.

[causa] Mala gestion de

la seguridad

No hay Inversién Falta de

experiencia

Materiales
Administracién

Nota: Federico Madrigal

La empresa no posee politicas para la mejora continua de la seguridad y salud en el
trabajo, debido a la falta de experiencia y capacitacion sobre el tema por parte de la
administracion, lo cual hace que no sepan como proceder ante situaciones de emergencia ni crear
medidas correctivas y preventivas. Ademas, no se documenta ningtin procedimiento que ayude a
llevar registros para realizar analisis comparativos de la situacion en la que se encuentra la
empresa a lo largo del tiempo y que permitan establecer en qué se esta fallando y tomar medidas

correctivas.
Falta de organizacion.

En la Figura 40. Diagrama de Ishikawa Falta de Organizacion, se detalla el diagrama de

Ishikawa con respecto a la falta de organizacion.
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Figura 40. Diagrama de Ishikawa Falta de Organizacion

Recurso Humano Proceso

Desinterés Falta de equipo

Procesos no
estandarizados Magquinaria
Obsoleta

Incompetencia No H.ay‘
Inversioén
Falta de
Organizacién.
Falta de Espacios Mala
Presupuesto Reducidos comunicacién
Ruido Falt.:a de_
experiencia
Ausencia de Desorden Mala gestién

herramientas

Medio ambiente Administraciéon

Nota: Federico Madrigal
La falta de organizacion en las labores que se realizan se debe a la mala comunicacion
entre la administracion y los operarios del area de produccion sobre las condiciones de seguridad
que se viven en la empresa y también por no tener documentados los procesos de aseguramiento

del SST y por la falta de experiencia en el tema.
Mala planeacion.

En la Figura 41. Diagrama de Ishikawa Mala Planeacion, se detalla el diagrama de

Ishikawa con respecto a la mala planeacion.
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Figura 41. Diagrama de Ishikawa Mala Planeacion
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Nota: Federico Madrigal

La falta de organizacion y la mala planeacion del aseguramiento de la SST se deben a la
mala capacitacion sobre el tema de seguridad y el no saber como proceder ante accidentes y

cuales medidas a tomar ante estos.

En la empresa no se lleva un procedimiento especifico para la revision constante de los
equipos de proteccion personal, estado de los pisos, necesidad de senalizacion de seguridad y

niveles de ruido e iluminacion.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se determino falta de capacitacion sobre el tema de seguridad y salud laboral dentro de las
instalaciones. Falta de interés por parte de la administracion, ausencia de politicas de
mejora continua, falta de organizacién y mala planeacion, son las causas principales de la

mala gestion de la seguridad y salud laboral en la empresa Metales Perf-ex S. A.

La empresa no cumple con los requisitos basicos de seguridad como demarcaciones,
senalizaciones, entre otras, en especifico el exceso de ruido que ha sido el mayor desafio

de la empresa durante mucho tiempo.

Mediante la toma de muestras de sonido y el célculo de la presion sonora, se logrd
determinar que todas las areas de la empresa presentan problemas de ruido que

sobrepasan los 85 decibeles recomendados para no ocasionar dafo a la salud humana.

El analisis de iluminacion realizado demuestra que existen areas del sector administrativo
que no poseen los valores necesarios de acuerdo con las labores que se realizan en ciertas
areas administrativas y operativas, lo mismo sucede en produccion cuando se trabaja en
horas de la noche no se tiene el nivel de iluminacion requerido para no ocasionar dafio a la

salud y posibles accidentes dentro de la empresa.

A pesar de cumplir con ciertos puntos de la norma ISO 45001:2018, la empresa no cuenta
con la documentacion de sus actividades, procesos y procedimientos. Debido a esto no es
posible respaldar el cumplimiento, por lo que se necesita realizar una propuesta que

considere todos los puntos de la norma.

Actualmente, la empresa no comunica su politica de seguridad a los trabajadores, ni
establece métodos de revision y aseguramiento del cumplimiento de objetivos de
seguridad, no realiza medicion de riesgos y accidentes ni realiza las investigaciones a los
mismos para proponer medidas correctivas y preventivas; esto hace que la empresa no

cumpla con el 37 % de los requisitos de la norma ISO 45001:2018.
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Recomendaciones

Mejorar el control del ruido ya que afecta la concentracion, comunicacion y ejecucion del
trabajo, esto mediante barreras (paredes) contra el ruido, aislantes de ruido, audifonos de
alta fidelidad, entre otros. También se recomienda actualizar las maquinas expandidoras
que son las que causan mas ruido, realizar un mantenimiento adecuado a las existentes y

colocarles pantallas antiacusticas para minimizar el ruido.

Mejorar la iluminacién mediante la compra e instalacion de nuevas lamparas, aplicar la
tecnologia LED, ademads, poner alarmas contra incendios, salidas de evacuacion,
demarcar los pasillos, colocar sefales de advertencia, por ejemplo: prohibido el paso, alto

voltaje, entre otras.

Se recomienda capacitar a los empleados en temas de seguridad, para asi mejorar los

niveles de motivacion e interés en la busqueda de un ambiente de trabajo saludable.

Aumentar el nivel de comunicacion entre el personal administrativo y el de produccion,
para detectar defectos y proponer mejoras no solo en seguridad laboral sino también en la

busqueda de la mejora de los procesos y de la calidad de los productos.

Documentar todas las actividades que se llevan a cabo dentro de la empresa, procesos,
procedimientos, manuales de emergencias, manuales de calidad y seguridad y llevar
registros de los accidentes que suceden en la empresa, con el fin de tomar medidas

correctivas y preventivas.

Realizar las demarcaciones necesarias a toda la maquinaria de la empresa, que sefialen las
zonas de peligro, salidas de emergencias, escaleras, alto voltaje extinguidores; para evitar

accidentes dentro de las instalaciones.
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CAPITULO VI. DISENO
De acuerdo con el diagnéstico relacionado la deficiencia en iluminacion y las malas

condiciones con respecto al ruido se deben a la mala gestion de la seguridad en la empresa.

Al disenar un Manual de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, se
permite elevar la capacidad de la empresa para prevenir riesgos laborales que puedan causar dafios
a los trabajadores. Mediante la implantacion de este se puede lograr un ambiente de trabajo
tranquilo y seguro, estableciendo los controles necesarios de gestion para brindar las bases a la

empresa y poder lograr crear una mejora continua de la seguridad y salud laboral.

La falta de un sistema de seguridad adecuado puede tener consecuencias negativas para la
empresa como enfermedades y accidentes relacionados con las malas condiciones de trabajo, los
cuales pueden provocar padecimientos fisicos y morales en los trabajadores y, por lo tanto, reducir
su capacidad para trabajar. Los accidentes también podrian representar costos para la empresa en

indemnizaciones, pérdida de personal capacitado y posible afectacion en la produccion.

Con la aplicacion de la norma ISO 45001:2018, se logra crear un sistema de mejora
continua, en el que se establecen los procedimientos necesarios a seguir en caso de emergencia, la
forma correcta de su investigacion y las medidas correctivas y preventivas a tomar y buscar el

involucramiento de los trabajadores y de la administracion en el tema de seguridad en el trabajo.

Seguidamente, se presenta la propuesta de solucion a la problematica encontrada, la cual
consiste en un Manual para la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo con base en la norma

ISO 45001:2018, para la empresa Metales Perf-ex S. A.

Analisis Costo-Beneficio

A continuacion, se describen los costos de la propuesta y los beneficios que esta trae a la

empresa.

Costos

El costo de la propuesta involucra realizar capacitaciones sobre seguridad y salud
ocupacional ( ver Apéndice 16. Cotizacion Capacitaciones) y el costo de las mismas en horas de
trabajo, compre de nuevo equipo de proteccion personal (ver Apéndice 15. Cotizacion Equipo de
proteccion personal), compra de nuevas ldmparas para cambiar la situacion de iluminacion actual
(ver Apéndice 18. Cotizacion Luminarias LED), se da un costo en materiales necesarios para la

demarcacion y sefializacion de seguridad (ver Apéndice 19. Cotizacion Material Demarcacion y
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Sefializacion) , una evaluacion para determinar como proceder para la descontaminacion acustica

(ver Apéndice 17. Cotizacion Evaluacion de Descontaminacion Sonora), los honorarios del

ingeniero investigador y la contratacion de un Ingeriero regente especializado en Salud

Ocupacional que labore 2 veces por mes en la empresa.

Debido a que la empresa se negd a dar informacién financiera se procede a realizar un

analisis de los beneficios que brinda la inversion.

Tabla 12. Costo Propuesta

Costo Inicial de la Propuesta

Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Capacitacion de 12 horas 3 ¢315.000,00 ¢945.000,00
Salario de Ingenllero en Salud 1 ©438.542.68 ©438.542.68
Ocupacional
Honorarios del Ingenierio
investigador 1 €400.000,00 €400.000,00
Costo de Horas Salariales para
empleados del area de 144 €1.900,00 ¢273.600,00
produccion
Costo de Horas Salariales
para Trabajadores del area 108 ¢2.100,00 ¢226.800,00
administrativa
Equipo de Seguridad 21 ¢31.028,13 ¢651.590,68
GO ol [EVIREEe J=b 17 8.900,00 ¢151.300,00
fluorecentes
Evaluacion para la instalacion
de Lamparas 1 ¢15.000,00 ¢15.000,00
Evaluacion Inicial para
Descontaminacion Acustica 1 100.000,00 100.000,00
Materiales para Demarcacion y
Sefafizacién de Seguridad 1 4664.775,19 4664.775,19
Costo de la
Inversion ¢3.866.608,55

Nota: Federico Madrigal
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Poéliza de Seguros

El Titulo IV del Cddigo de Trabajo en su articulo 193, establece como una obligacion de
los patronos la suscripcion de este seguro para proteger a sus trabajadores, tanto aquellos que
trabajan directamente para €1, como aquellos que trabajan para sus intermediarios.

El costo del segurod depende de la actividad que desarrolla, el trabajador, el tipo de
empresa, plazo del seguro y el salario del trabajador.

El patrono est4 obligado a:

e Remitir las planillas del asegurado cada mes.
e Dar aviso de accidentes lo mas antes posible
e Otorgar al trabajador las facilidades y documentacion necesaria para los tramites de

accidentes.

Beneficios

A continuacion, se describen los beneficios al aplicar la propuesta del Sistema de Seguridad

y Salud en el Trabajo:
e Mejora la situacion actual de seguridad de la empresa.

e Se establecen procedimientos para el control de accidentes y las medidas a tomar en caso

de ocurrir un incidente.

e Se logra una mejor comunicacién entre los departamentos de la empresa, con el fin de

mejorar las medidas de seguridad que se toman a diario.

e Se logra llevar un registro de los accidentes, objetivos, auditorias y documentos, los cuales

sirven para la toma de decisiones sobre la seguridad de la empresa.

e Disminuye las principales fuentes de peligro dentro de la empresa, promoviendo la

proteccion de la salud de los trabajadores.
» Brinda capacitacion al personal en prevencion de accidentes en el trabajo.
e Logra cumplir con las normas legales como requisitos en seguridad y salud en el trabajo.

e Desarrolla un cambio en la cultura organizacional lo cual requiere la participacion de los

trabajadores y el compromiso de todos los niveles de la empresa.
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Permite la mejora de los procesos de la organizacion gracias a la participacion de sus

empleados.

Reducir posibles costos en indemnizaciones, pérdida de personal capacitado y posible

afectacion en la produccion.

La utilizacion de polizas de Riesgos del Trabajo protege a los trabajadores que sufren un
riesgo de trabajo brindandoles la asistencia médico quirargica, hospitalaria, farmacéutica y
de rehabilitacion que necesitan para reincorporarse a la sociedad,brinda un subsidio
econdmico durante el periodo de incapacidad temporal y una indemnizacion en caso de

incapacidad permanente o muerte por un riesgo de trabajo.
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Objetivo del Sistema

El presente manual permite dar a conocer las partes de un Sistema de Seguridad y Salud del

Trabajo y expone la documentacion respectiva para su funcionamiento.

Este sistema busca controlar de manera efectiva los riesgos que afectan la seguridad y salud
en el trabajo, con base en las necesidades de la empresa Metales Perf-ex S. A. y la norma ISO
45001:2018.

Se busca disminuir las principales fuentes de peligro dentro de la empresa, ademas de
promover la proteccion de la salud de los trabajadores y, mediante la mejora continua del sistema,

ofrecer un ambiente seguro para los trabajadores.
Alcance del Sistema

El alcance de este sistema comprende todos los trabajadores de la empresa Metales Perf-ex
S.A.

Responsabilidad

La administraciéon general y un encargado de la seguridad en la empresa son los

responsables de la revision y aprobacion de este manual e implementacion del mismo.

Es responsabilidad de todas las partes interesadas la aplicacion correcta del presente

manual.
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

Este Sistema de Gestion con base en la normativa ISO 45001:2018, utiliza la metodologia

conocida como:

o Planificar: determinar y evaluar los riesgos para la SST, las oportunidades para la SST y
otros riesgos y oportunidades, establecer los objetivos de la SST y los procesos necesarios

para conseguir resultados de acuerdo con la politica de la SST de la organizacion.

e Hacer: implantar los procesos segun lo planificado.
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e Verificar: hacer el seguimiento y la medicion de las actividades y los procesos respecto a

la politica y los objetivos de la SST e informar sobre los resultados.

e Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefo de la SST para alcanzar

los resultados previstos.
Encargado del Sistema

Para llevar a cabo de manera exitosa todas las actividades, procesos y procedimientos
establecidos en este manual, es importante la contrataciéon de un ingeniero especializado en
Seguridad y Salud Ocupacional o la asignacion de ésta responsalidad al ingeriero de operaciones
de la empresa, que sea el encargado de asegurarse de que el sistema se aplique y funcione de forma

correcta, para crear un ambiente seguro para los trabajadores.
Términos y Definiciones
Accion correctiva

Accion para eliminar la causa de una no conformidad o un incidente y prevenir que vuelva

a ocurrir.
Alta direccion

Persona o grupo de personas que dirige y controla una organizacion al mas alto nivel.
Auditoria

Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener las evidencias de auditoria
y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el grado en el que se cumplen los criterios

de auditoria.
Competencia

Capacidad para aplicar conocimientos y habilidades con el fin de alcanzar los resultados

previstos.
Conformidad

Cumplimiento de un requisito.
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Consulta

Busqueda de opiniones antes de tomar una decision.
Desempeiio

Resultado medible.
Desempeiio de la SST

Desempefio relacionado con la eficacia de la prevencion de lesiones y deterioro de la salud

para los trabajadores y de la provision de lugares de trabajo seguros y saludables.
Informacion documentada

Informacion que una organizacion tiene que controlar y mantener y el medio que la

contiene.
Incidente

Suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que podria tener o tiene como

resultado lesiones y deterioro de la salud.
Lesion y deterioro de la salud

Efecto adverso en la condicion fisica, mental o cognitiva de una persona.
Lugar de trabajo

Lugar bajo el control de la organizacion donde una persona necesita estar o ir por razones

de trabajo.
Medicion
Proceso para determinar un valor.
Mejora continua
Actividad recurrente para mejorar el desempefio.
No conformidad

Incumplimiento de un requisito.
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Objetivo
Resultado a alcanzar.
Objetivo de la seguridad y salud en el trabajo objetivo de la SST

Objetivo establecido por la organizacion para lograr resultados especificos coherentes con
la politica de la SST.

Organizacion

Persona o grupo de personas que tiene sus propias funciones con responsabilidades,

autoridades y relaciones para el logro de sus objetivos.
Participacion

Accion y efecto de involucrar en la toma de decisiones.
Parte interesada

Persona u organizaciéon que puede afectar, verse afectada o percibirse como afectada por

una decision o actividad.
Peligro

Fuente con un potencial para causar lesiones y deterioro de la salud.
Politica

Intenciones y direccion de una organizacidon, como las expresa formalmente su alta

direccion.
Politica de la seguridad y salud en el trabajo politica de la SST

Politica para prevenir lesiones y deterioro de la salud relacionados con el trabajo a los

trabajadores y para proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables.
Proceso

Conjunto de actividades interrelacionadas o que interactan, que transforma las entradas en

salidas.
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Procedimiento
Forma especifica de llevar a cabo una actividad o un proceso.
Trabajador

Persona que realiza trabajo o actividades relacionadas con el trabajo que estan bajo el

control de la organizacion.
Requisito

Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
Requisitos legales y otros requisitos

Requisitos legales que una organizacion tiene que cumplir y otros requisitos que una

organizacion tiene que cumplir o que elige cumplir.
Riesgo

Efecto de la incertidumbre.
Riesgo para la seguridad y salud en el trabajo

Combinacion de la probabilidad de que ocurra un evento o exposicion peligrosa relacionado
con el trabajo y la severidad de la lesion y deterioro de la salud que puede causar el evento o

exposicion.
Sistema de gestion

Conjunto de elementos de una organizacion interrelacionados o que interactuan para

establecer politicas, objetivos y procesos para lograr estos objetivos.
Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo sistema de gestion de la SST

Sistema de gestion o parte de un sistema de gestion utilizado para alcanzar la politica de la
SST.

Seguimiento

Determinacion del estado de un sistema, un proceso o una actividad.
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Requisitos Necesarios Segiun la Norma ISO 45001:2018

A continuacion, se establecen los requisitos necesarios que la empresa debe cumplir para la
aplicacion e implementacion de la Norma ISO 45001:2018, la cual busca establecer las condiciones
adecuadas de seguridad y salud dentro del ambiente laboral. A continuacion, se definen los
procedimientos necesarios a seguir para la empresa Metales Perf-ex S. A., segiin cada numeral

establecido en la normativa.
Numeral 4: Contexto de la organizacion

Seguidamente, se establecen las medidas a seguir para lograr el compromiso de la
administracién ante la creacion e implementacion de un Sistema de Seguridad y Salud en el

Trabajo.
Compromiso de la administracion y plan de implementacion del sistema.
Directrices para una implementacion exitosa.

Un proceso de implementacion de un sistema de gestion de la SST con base en la norma
ISO 45001:2018 requiere de condiciones iniciales que garanticen el éxito del mismo, esto para
generar un entorno apropiado de confianza, trabajo en equipo y compromiso. Se recomiendan las
siguientes directrices, producto de la experiencia de organizaciones de distintos sectores, como

estrategia de implementacion:
o Compromiso continuo por parte de la alta direccion.

e Planificar con tiempo la planeacion y la organizacion del proyecto, por lo que esto influye
en gran medida sobre el uso de recursos, el proceso y el nivel de satisfaccion de los

empleados.
o Utilizar lo que ya se tiene y determinar lo que se necesita.

o Utilizar recursos externos adecuados, como la experiencia, el conocimiento y las lecciones

aprendidas de las organizaciones que han realizado un proceso de implementacion similar.
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Documentar todos los datos recolectados, esto proporciona una guia para el trabajo, una
base de referencia para revisar el avance y un registro de lo realizado como referencia

futura.
Realizar evaluaciones rutinarias del avance y hacer los cambios necesarios.

La involucracion de todos los empleados, su experiencia y su participacion en el analisis,

redefinicion y documentacion de sus labores es esencial.
La direccion debe:
Realizar una revision formal y completa del sistema de SST.

El control de los documentos ayuda a administrar la documentaciéon que se genera y se

perfecciona durante todo el proyecto.

Los procedimientos de accidon correctiva y accidon preventiva facilitan el proceso de
perfeccionar, disefiar, documentar e implantar los elementos del sistema de SST, asi como

para solucionar las no conformidades identificadas durante la evaluacion del mismo.

El control de los registros permite establecer un historial de la operacion del sistema y ser
la base para evaluar el avance del proyecto, confirmar el efecto de las acciones correctivas,

proporcionar evidencia e informacion para las auditorias de seguridad.
Aspectos bdsicos para la implementacion.

Existen algunas actividades y consideraciones que resultan importantes tener en cuenta

durante el proceso de implantacion del sistema como:

Capacitacion y educacion. Se requiere que los empleados adquieran y desarrollen nuevos
conocimientos y habilidades. También, la alta direccién necesitard comprender los

requisitos de la norma y su papel en el sistema.

Adecuar el equilibrio entre conocimientos, experiencias y habilidades de los empleados con

la documentacidn.

Se debe elaborar y establecer a todo nivel un programa de comunicacion acerca del proceso

de implementacion.
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Descripcion del modelo de implementacion.

Etapa 1: Lograr el compromiso.

El compromiso de la alta direccion es el factor mds importante, por si mismo, en la

implantacion de la norma ISO 45001:2018.

Los objetivos de la Etapa 1 son:

o Establecer y comunicar la politica de seguridad, esto es una descripcion escrita del

compromiso adquirido, de lo que se espera, de la participacion del personal y el alcance del

sistema.

o El tiempo y el dinero invertidos en el proyecto exigen que la decision de implantar el

sistema sea parte de la estrategia de la compaiia a largo plazo.

Las principales actividades de la etapa 1, son:

1.

2.

Identificar y establecer prioridades.
Reconocer al lider del proyecto.

Definir el proyecto: una organizacion puede implantar un sistema de seguridad y
salud en el trabajo en solo algunas de sus areas para iniciar, generar confianza y

aprendizaje a las demas.

Informar y capacitar a la direccion. Presentar informacion relacionada con los
beneficios del mismo (mejora continua, de procesos y de la eficiencia, eliminar
desperdicios, ingreso a nuevos mercados, demostrar compromiso con la calidad) y

datos de empresas en relacion con su experiencia (costos, tiempo, recursos y demas).

Etapa 2: Planeacion y organizacion.

El objetivo de esta etapa es establecer una estructura, directrices y procesos que guien el

proyecto hacia un sistema de seguridad efectivo. Las principales actividades a realizar en esta etapa

son:
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Evaluar el estado actual: se requiere contar con un flujo continuo de informacion en dos

aspectos principales: donde se quiere llegar y donde se encuentra actualmente.

Establecer la estructura del proyecto, es importante identificar los estilos de operacion y de

administracion de la compaiiia.

Elaborar un plan del proyecto que incluya: definicion del proyecto, su estructura,

responsabilidades de los participantes, los recursos necesarios previstos, entre otros.

Elaborar y documentar directrices para aquellos aspectos que impacten el disefio y la

documentacioén del sistema de SST.
Etapa 3: Elaboracion de los planes de seguridad.

El objetivo de la etapa 3 es crear y documentar un panorama integrado en todas las areas

sobre la forma especifica en que las practicas, los recursos y las actividades se combinan para

cumplir los requisitos de seguridad en las actividades a desarrollar. Estas son:

Determinar el trabajo necesario.

Documentar los planes de seguridad.

Modificar procesos.

Etapa 4: Diserio de los elementos del sistema de seguridad.

Esta etapa tiene dos objetivos principales: elaborar planes de accion para el disefio,

documentacion e implementacion de cada elemento del sistema de SST y disehar los

procedimientos que apoyan a cada elemento. Las actividades principales relacionadas con esta

etapa, son:

Realizar un andlisis a fondo de las no conformidades.
Elaborar un plan de accion.

Traducir los requisitos de la norma en factores por controlar.
Seleccionar los limites de control.

Establecer mediciones y métodos de control.
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e Disefar la documentacion.
Etapa 5: Documentacion de los elementos del sistema de SST.

El objetivo de esta etapa es garantizar que la documentacion de cada elemento del sistema

de SST se elabore, revise y apruebe de manera apropiada.
La documentacion debe ser:
e Simple y breve.

e Reflejo de la realidad de su empresa, adaptarla a sus procesos, a sus productos o servicios,

a sus mercados y clientes.

e Uso de lenguaje grafico.

o Estar disponible para todos los usuarios.

o Realizar revisiones periodicas.

e Facil de distribuir.

e Revisada y aprobada por la administracion.
Etapa 6: Implementacion de los elementos del sistema de SST.
Las actividades a desarrollar en esta etapa son las siguientes:

e Afinar la estrategia de implementacion. Los mejores resultados se logran cuando cada uno

se implanta una vez que se tiene la documentacion respectiva.
e Poner en practica los procedimientos con la capacitacion y uso de los mismos.

e Realizar auditorias de cumplimiento, para determinar si el método se ajusta a los

procedimientos e instrucciones de trabajo.
e Dar seguimiento al desempefio.
Etapa 7: Validacion de la implementacion.

La validacion implica una evaluacion formal del sistema de SST por parte de expertos

externos. A esta etapa suelen llamarla preevaluacion o preauditoria.
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El objetivo de esta etapa es generar la confianza necesaria de que el sistema de SST cumple

de manera adecuada el alcance definido para el mismo y, si se busca establecer las condiciones

para que el sistema cumpla los requisitos establecidos en la norma ISO 45001:2018.

Entre las actividades a desarrollar durante esta etapa, se tienen:

e Planificar la evaluacion de todo el sistema. La evaluacion deben realizarla expertos externos

calificados, relacionandola con los requisitos de la norma y con el alcance definido para el

sistema de calidad.

e Realizar la evaluacion.

o Resolver las no conformidades.

e Una buena evaluacion identificarda no conformidades de importancia en el disefio,

documentacién o implementacion del sistema de calidad.

Etapa 8: Aseguramiento del sistema de SST.

El objetivo de esta etapa es demostrar la adecuacion sistematica del sistema de SST con los

objetivos de la empresa y con la satisfaccion de los trabajadores mediante la incorporacion de un

ciclo de mejora continuo.

Se deben realizar auditorias internas de seguridad, las acciones correctivas y preventivas y

la revision por parte de la direccion

Numeral 5: Liderazgo y participacion de los trabajadores

Seguidamente, se establecen los procedimientos necesarios para la designacion correcta de

responsabilidades y recursos, asi como la politica del sistema de SST.

Politica del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Para la empresa, el hecho de garantizar la seguridad a los trabajadores es primordial para

llevar a cabo sus labores diarias, por esta razdn se establece la siguiente politica de seguridad y

salud.
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e La Administracion se compromete a comunicar la politica y asegurarse de que sea conocida,

comprendida y que se le dé seguimiento en toda la empresa.

o Esta politica cubrird a toda la empresa y estard disponible para todas las personas que

forman parte de la misma.

e Es compromiso de la Administracion General, la busqueda de la prevencion de los dafios y

la afectacion a la salud que se presenta actualmente en la empresa.

e La Administracion se compromete a poner a disposicion y asegurar los recursos necesarios
para dar cumplimiento a los objetivos y programas establecidos de seguridad y de salud,
asimismo, promover la formacion continua de los trabajadores, generar espacios y vias de

comunicacion dentro de la empresa.

e Se debe cumplir con todos los reglamentos y legislacion nacional vigentes que sean

aplicables al area de seguridad y salud del trabajo.

e Se debe informar y dar capacitacion a todos los trabajadores, contratistas y cualquier otra

persona involucrada en la empresa, para asegurar la prevencion de riesgos.

o La presente politica se encuentra adecuada a las labores que se llevan a cabo en la empresa

Metales Perf-ex. S. A. y a la naturaleza de sus labores y los riesgos presentes.

e Dar seguimiento continuo y revision del desempefio del Sistema de Gestion de Seguridad

y Salud en el trabajo.

Procedimiento para la designacion de responsabilidades, recursos y autoridad. —
Cédigo (PSST-PERFEX-001).

Mediante este procedimiento se garantiza la organizacion de roles, recursos, entre otros,

dentro del sistema, para busqueda del mejoramiento de la SST.
Procedimiento para la comunicacion y participacion. - Codigo (PSST-PERFEX-002).

Con la utilizacion de este procedimiento se determinan los métodos de como se haran
participes los miembros de la empresa para investigar accidentes, identificar peligros en el lugar

de trabajo y para documentar todos los procesos pertenecientes al Sistema de Gestion de la SST.
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Numeral 6: Acciones para abordar riesgos y oportunidades

A continuacion, se describen las medidas y procedimientos a realizar para la identificacion

de riesgos y mejoras a la iluminacion y el ruido presentes en la empresa.
Propuesta de iluminacion.
Para resolver el problema de falta de iluminacion para llevar a cabo las labores diarias, tanto

en el area de produccion como en el area administrativa, se debe colocar un fluorescente en cada

puesto de trabajo:
e En cada maquina expandidora.
e En cada méquina planadora.
e En cada maquina perforadora.
o En la afiladora de cuchillas.
e En el almacén.
e En el sector administrativo, una lampara enfocada a cada escritorio.
Propuesta para la descontaminacion acustica.

La empresa debe tomar las acciones necesarias que permitan prevenir la pérdida auditiva
que se produce por la exposicion al ruido constante al que estdn sometidos la mayoria de los

trabajadores de la empresa.

El ruido debe controlarse inicialmente en el origen, en caso de no ser factible se deben
implantar medidas en el camino de las ondas de propagacion del ruido (desde la fuente hasta el

receptor) y en ultima instancia considerar medidas de control en el receptor.

Se recomienda adquirir equipos de proteccion auditiva de alta fidelidad que estén a
disposicion para todos los trabajadores de la empresa, ya que los empleados del area administrativa

también se encuentran expuestos al ruido y estos no utilizan proteccion.

Para resolver el problema generado por el ruido en la empresa se sugiere contratar los

servicios de un especialista en sonido, que ayude a determinar cémo se transmiten las ondas sonoras
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dentro de la empresa y las maneras especificas para disminuir el nivel de ruido no solo dentro de

la empresa, sino también en los exteriores de la misma.

Para disminuir el ruido generado por las maquinas en la empresa se pueden utilizar
materiales absorbentes como: estereofon, barreras acusticas, encerramientos acusticos para las
maquinas, con el cual se consigue reducir drasticamente el ruido al que en la actualidad esta
sometido el lugar de trabajo, sin embargo, el trabajador siempre debe utilizar el equipo de

proteccion personal correspondiente al ruido.
Procedimiento de planificacion de riesgos - Cédigo (PSST-PERFEX-003).

Mediante este procedimiento se puede efectuar una identificacion y la evaluacion de los

riesgos existentes en la empresa y los controles necesarios para minimizarlos.

Es de vital importancia la existencia de documentos, procedimientos, normas y compromiso
de la Administracion General, para tener las bases ante una posible emergencia y actuar con

eficiencia ante esta.

Procedimiento para la identificacion de requisitos legales - Codigo (PSST-PERFEX-
004).

Mediante este procedimiento se podra determinar el cumplimiento de las obligaciones que

tiene la empresa frente a la legislacion nacional en los temas de seguridad y salud laboral.
Procedimiento para el cumplimiento de objetivos. - Codigo (PSST-PERFEX-005).

La administracion general debe realizar una revision anual de los objetivos del sistema, ya

que estos deben estar actualizados y de acuerdo con la politica SST.
Numeral 7: Apoyo

Procedimiento para determinar la competencia, capacitaciones y toma de conciencia.
- Codigo (PSST-PERFEX-006).

Este procedimiento brinda las bases para asegurar la capacitacion de los trabajadores en el
tema de seguridad y salud en el trabajo, la atencion ante emergencias y las consecuencias hacia la

salud humana de un mal ambiente laboral; todo esto mediante actividades y programas realizados
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dentro de la empresa para asegurar el cumplimiento con la politica de SST y del Sistema de Gestion
de la SST.

Plan de capacitacion para el sistema de seguridad y salud en el trabajo.

La capacitacion de seguridad y salud en el trabajo es una actividad sistematica, planificada
y permanente, cuyo proposito es promover mecanismos de prevencion de riesgos y enfermedades,

es un proceso que involucra a todos los trabajadores de la empresa Metales Perf-ex S. A.
Objetivos de la capacitacion.

e Lograr que los trabajadores de la empresa adquieran los conocimientos de seguridad y salud
en el trabajo para que puedan adoptar las medidas de prevencion y control de los riesgos en

el ambiente laboral.

e Proponer el desarrollo de una cultura para la prevencion de la seguridad y salud en el

trabajo.
o Establecer cambios de actitud en el desempefio laboral de los trabajadores.

e Proponer actividades de prevencion para mejorar las condiciones de trabajo y salud de los

trabajadores, protegiéndolos contra los riesgos del trabajo diario.

e Dar una guia de las actividades para el mejoramiento continuo de las condiciones de trabajo

en la empresa.

e Fortalecer el conocimiento técnico necesario para el mejor desempeio de las actividades

laborales.
Alcance.

El disefio del programa de capacitacion es de aplicacion para los trabajadores de la empresa
expuestos a los factores de riesgo presentes en la misma. Se les dard orientacién general sobre los

riesgos, guias, normas, procedimientos y la legislacion sobre la SST.
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mejoren sus condiciones de trabajo para prevenir factores de riesgo y enfermedades laborales, para

Acciones a desarrollar.

Las acciones para el desarrollo del plan de capacitacion permitiran que los trabajadores

este fin se recomienda capacitar en los siguientes temas:

arealizar grupos de 7 empleados para un total de 3 capacitaciones que se realizan en 6 dias distintos,

Medidas para la prevencion de la Seguridad y Salud en el trabajo.

Primeros auxilios.

Acciones a tomar en caso de incendios.

Acciones en caso de sismos.

Importancia de uso de equipo de proteccidon personal ante el ruido y manejo de objetos

cortantes.

Ambiente psicosocial.

Plan de capacitacion

La capacitacion del personal consta de 12 horas, para poder cubrir los 21 trabajdores se van

con el fin de no suspender o afectar las labores diarias de la empresa.

Dia

Plan de Capacitacién Basica en Seguridad y Salud Ocupacional

Horario

Cantidad de

Horas

Trabajadores
Administrativos

Lunes 7 de | Martes 8 de Miércoles 9 | Jueves 10 | Viernes 11
Enero 2019 | Enero 2019 | d€Enero | de Enero | de Enero
2019 2019 2019
12pm-6pm 12pm-6pm 12pm-6pm
6h 6h 6h
3 3 3
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Trabajadores
de Produccion 4 4 4
Plan de Capacitacion Basica en Seguridad y Salud Ocupacional
Miércoles 16 Viernes 18
Lunes 14 de | Martes 15 de de Enero Jueves 17 de de Enero
Enero 2019 | Enero 2019 2019 Enero 2019 2019
Horario 12pm-6pm 12pm-6pm 12pm-6pm
Cantidad de 6h 6h 6h
Horas
Tral;a_;ador_es 3 3 3
Administrativos
Trabajadores
de Produccién 4 4 4

Nota: Federico Madrigal

Numeral 8: Operacion
Procedimiento para la investigacion de incidentes. - Codigo (PSST-PERFEX-007).

Mediante este procedimiento es posible determinar la manera que se lleva a cabo el manejo

de los incidentes y el registro de los mismos.
Numeral 9: Evaluacion del desempeiio
Procedimiento para el control de registros. - Cédigo (PSST-PERFEX-008).

Con la utilizacion de este procedimiento se define la forma en la que se debe llevar el control

de los registros relacionados con el sistema de la SST.
Procedimiento para el control de documentos. - Cédigo (PSST-PERFEX-009).

Mediante este procedimiento se determina el proceso a seguir para la elaboracion,

aprobacion y actualizacion de los documentos relacionados con el Sistema de Gestion de SST.
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Procedimiento para la realizacion de auditorias internas. - Codigo (PSST-PERFEX-
010).

Mediante este procedimiento se describen los procesos para mejorar la eficiencia de las

actividades que se llevan a cabo dentro de la empresa, a través de auditorias internas.
Numeral 10: Mejora

Procedimiento para la Gestion de acciones correctivas y preventivas. - Codigo
(PSST-PERFEX-011).

Por medio de este procedimiento es posible asegurar, garantizar el registro e investigacion
de las no conformidades que existan en el sistema de gestion y establecer los parametros necesarios

para la creacion y aplicacion de medidas preventivas y correctivas.

Procedimiento de medicion y seguimiento del desempeiio. - Cédigo (PSST-PERFEX-
012).

Mediante este procedimiento se definen los métodos a seguir para verificar periddicamente

el cumplimiento de los requisitos del sistema de SST.
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Anexo 1. Procedimiento para la designacion de responsabilidades, recursos y autoridad

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 5o P T
EN EL TRABAJO
e ”
PERF-EX. “Procedimiento para la Designacion de )
- 1 1o Fecha:
responsabilidades, recursos y autoridad
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Objetivo

Garantizar la organizacién de roles, recursos, entre otros, dentro del sistema, para la

busqueda del mejoramiento de la SST.
Alcance

Este procedimiento es de aplicacion a los trabajadores que laboran dentro de la empresa.
Desarrollo

Es de vital importancia considerar todos los recursos humanos, finanzas, tecnologias,
maquinaria, capacitaciones y los sistemas informativos que componen la empresa, para establecer

y dar mantenimiento al sistema de SST.

Seguidamente, se detalla las responsabilidades y funciones necesarias de cada parte, para

el correcto funcionamiento del sistema.
Administracion.

e Debe definir, desarrollar, revisar y verificar el cumplimiento de la politica de SST y dar los

recursos necesarios para asegurar el mejoramiento continuo del Sistema de Gestion.
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Debe exigir el cumplimiento con los objetivos, normas, procedimientos y la legislacion

nacional referente a SST.
Nombrar dentro de la empresa a los encargados de realizar las auditorias internas.

Realizar un control y verificar el cumplimiento de lo establecido en el sistema y ser la

encargada de adoptar las medidas correctivas y preventivas necesarias.

Crear, aprobar y rechazar, modificar, procedimientos, objetivos y procesos nuevos que se

relacionen con SST.
Encargado de seguridad.

Se le otorga la responsabilidad de aplicar, mejorar y darle seguimiento al Sistema de
Gestion de la SST.

Asegurarse del cumplimiento con los requisitos de las normas ISO 45001:2018.
Actualizar y mejorar el sistema de acuerdo con los requisitos de la norma.

Garantizar que se lleve registro del funcionamiento del sistema y presentarlos a la

administracion para su revision y lograr una mejora en el sistema.

Estar en constante comunicacion con todas las personas que trabajen dentro de la empresa,

para obtener retroalimentacion sobre posibles eventos que afecten la SST.

Jefes de departamento.

Implantar todas las politicas que la administracion general establece en su area.
Proponer y verificar el cumplimiento de objetivos de SST dentro del departamento.
Estar en comunicacion con otros departamentos.

Administrar todo cambio y mantenimiento de los equipos y maquinaria dentro del area de

trabajo.

Mantener y realizar las revisiones necesarias a los lugares de trabajo y a los equipos de

proteccion necesarios para llevar a cabo las labores diarias.
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Asegurarse que los trabajadores que estén bajo su mando conozcan, entiendan y practiquen

todos los procedimientos que conforman el sistema.
Responsables de area.

Determinar los métodos de trabajo correctos que se deben llevar a cabo para realizar cada

tarea.

Asegurarse de que todos los trabajadores bajo su mando conocen y aplican los

procedimientos establecidos.

Verificar el estado y disponibilidad de todos los equipos, materiales y equipos de seguridad

necesarios para su area de trabajo.

Verificar el cumplimiento de las normas de seguridad en su area de trabajo.
Garantizar el estado dptimo de limpieza y orden en todos los puestos de trabajo.
Encargado de seguridad.

Debe realizar los diagnosticos de los niveles de seguridad en la empresa.

Promover la seguridad, ergonomia, orden y limpieza en un ambiente psicosocial agradable

y la mejor de las condiciones de trabajo a lo largo de toda la organizacion.
Asesorar a la administracion y a los trabajadores sobre la SST.

Realizar la elaboracion e implementacion de planes emergencia.
Mantener actualizadas las leyes, reglamentos y normas.

Vigilar la salud de los trabajadores.

Coordinar con los jefes de departamento y los responsables la investigacion de accidentes

y enfermedades que ocurren dentro de la empresa para procurar que no vuelvan a suceder.

Proponer las medidas necesarias para corregir desviaciones en los objetivos de seguridad

SST.
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Realizar la comprobacion del cumplimiento con la legislacion nacional vigente y la norma

ISO 45001:2018.
Mantener actualizados los procedimientos y registros de la documentacion del sistema.
e Dar capacitacion de la SST.

e Asegurarse de que toda la empresa conozca y aplique lo estipulado en el sistema y su

importancia.

Trabajadores.
e Deben tener conciencia de la importancia de cumplir con la politica y objetivos de la SST

y las consecuencias de sus labores en la seguridad de la empresa.
e Conocer y aplicar los métodos y procedimientos establecidos para cada tarea.
o Realizar propuesta de mejoras al proceso o al ambiente laboral.
o Utilizar correctamente los dispositivos de seguridad donde se requiera en las maquinarias.
e Cuidar y usar correctamente todos los equipos de proteccion personal.

e Cooperar con la administracion siguiendo las instrucciones necesarias en caso de

emergencia para garantizar un ambiente de trabajo seguro.
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Anexo 2. Procedimiento para la comunicacion y participacion

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 3¢ PSS T-
EN EL TRABAJO
e 002
PERF-EX.

“Procedimiento para la comunicacion y participacion” | Fecha:

Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Objetivo

Definir el método a establecer en la empresa para la comunicacion y participacion de los
trabajadores y para el control del proceso de comunicacion para que la informacion sea recibida y

comprendida por todos.
Alcance

Comunicacion interna: este procedimiento es de aplicacion a todas las personas que trabajan

para la empresa.

Comunicacion externa: involucra a todas las autoridades locales, municipalidades,

organizaciones de vecinos, empresas aledafias y asociaciones de trabajadores.
Desarrollo

La comunicacién interna debe desarrollarse de manera ascendente, interdepartamental y

descendente a lo largo de la jerarquia de la empresa.

Para la comunicaciéon externa, todas aquellas personas que se encuentren en las
instalaciones de la empresa, sean contratados o subcontratados, deben recibir los reglamentos
basicos de seguridad laboral y planes de emergencia; esto por si ocurriera algiin accidente cuando

ellos visiten la empresa.
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Cada trabajador de la empresa debe reportar incidentes ocurridos, oportunidades de mejora
a las tareas que realicen, a sus respectivos jefes de area; los cuales deben llevar un reporte de estos

a la Administracion General y al encargado del sistema para tomar las medidas necesarias.

El encargado del sistema y la Admistracion General deben comunicar a todos los empleados
todas aquellas mejoras o cambios en politicas y procedimientos que se llevan a cabo en la empresa

que afecten la seguridad de los trabajadores
Participacion.

La administracién debe velar por la participacion de todos los trabajadores de la empresa
para la toma de decisiones en el tema de SST o que afecten el sistema, como: modificaciones a los
planes de emergencia, requisitos legales, peligros, incidentes ocurridos, nuevas medidas de control,

modificacion de la politica de SST, entre otros.
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Anexo 3. Procedimiento de planificacion de riesgos y propuesta de hoja de control

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 3¢ PSS T-
EN EL TRABAJO
=
PERF-EX.
“Procedimiento de planificacion de riesgos” Fecha:
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada
Objetivo

Determinar los métodos necesarios para la identificacion y la investigacion de riesgos

laborales y busqueda de medidas preventivas correctivas para el control de estos mismos.
Alcance

Este procedimiento sirve para aplicarlo en todas las areas de la empresa.
Desarrollo

El encargado de seguridad y salud laboral, con la ayuda de los responsables de cada area de
la empresa, seran los responsables de la aplicacion correcta de este procedimiento y recopilaran los

resultados del mismo.

La Administracion General estd encargada de tomar en cuenta los resultados de la

evaluacion y aplicar las medidas necesarias.
Identificacion de los riesgos.

Este proceso lo realizara el encargado de seguridad y los responsables de cada drea mediante

la observacion directa de los puestos de trabajo.
Estos deberan determinar riesgos como:

e Caidas.
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e Golpes contra objetos.

e Posibles atrapamientos.

e Incendios.

e Riesgos eléctricos.

e Obstaculos.

e Trauma o golpe.

e Enfermedades.

o Esfuerzos fisicos excesivos, entre otros.

Hoja de Registro

Por medio de la siguiente tabla se debe llevar un registro de los riesgos encontrados:

Identificacion de Riesgos
Fecha

Metales Perf-ex S. A.
Responsable

Tarea Persona Peligro Descripcién Nivel de | Acciones
Realizada | Afectada |encontrado P Riesgo |Preventivas

Area
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Evaluacion de riesgos.

Para la evaluacion de riesgos se tomara en cuenta la probabilidad de que ocurran y el dafio

a la salud de los trabajadores.

Durante el proceso se debe considerar lo especificado en la norma ISO 45001:2018 sobre

la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos.
Acciones Preventivas.

Si después de la evaluacion se requiere realizar medidas preventivas es necesario tomar en

cuenta los requisitos legales para riesgos vigentes, los materiales y recurso humano necesario.

El encargado de seguridad serd el responsable de dar seguimiento a las medidas preventivas
implantadas.

Revision.

La evaluacion inicial debera revisarse anualmente, a menos que se produzcan cambios en

magquinaria, equipos de trabajo y en las areas de trabajo, también si existieran dafos a la salud de

los trabajadores o por decision de la Administracion General.
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Anexo 4. Procedimiento para la identificacion de requisitos legales

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 3¢ PSS T-
EN EL TRABAJO
=
PERF-EX. . S . .
“Procedimiento para la identificacion de requisitos
» Fecha:
legales
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:

Quesada

Objetivo

Establecer los mecanismos para identificar y comunicar a las partes interesadas sobre los

requerimientos legales.
Alcance

Considerar los reglamentos que se relacionen con seguridad y salud en el trabajo.
Desarrollo

El encargado de seguridad de la empresa sera el responsable, junto con la Administracion

General, de dar el seguimiento al cumplimiento con la legislacion vigente.
Identificacion de requisitos.

Mediante la asesoria juridica se logra la identificacion de requisitos y normativas requeridas

para la naturaleza de la empresa.

La administracion debera comunicar a todas las areas que sean afectadas, los requisitos que

se deben cumplir en la empresa.

Tanto la administracion como el encargado de seguridad deben llevar un control actualizado

de las legislaciones vigentes en el pais y asegurarse de cumplir con las mismas.
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Hoja de Registro

Mediante la siguiente tabla se logra llevar un registro de los reglamentos necesarios:

Metales Perf-ex S. A.

Titulo

Legislaciones

Fecha:

Rev N:

Identificacion

Campo de
Aplicacion

Observaciones
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Anexo 5. Procedimiento para el cumplimiento de objetivos

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD ﬁgi{l;gg
EN EL TRABAJO
B 005
PERF-EX.

“Procedimiento para el Cumplimiento de objetivos” | Fecha:

Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Desarrollo del procedimiento

A todo objetivo establecido en el sistema se seguridad se le debe realizar una hoja de

registro para verificar su cumplimiento a lo largo del tiempo y la eficiencia del mismo.
Hoja de Registro
Mediante la siguiente tabla, es posible llevar un registro de los objetivos a proponer dentro

de la empresa con base en la SST.

Cumplimiento de objetivos del Sistema

Objetivo

Responsable

Indicador

Accion a Fecha de Revision Fecha de | Documentos

: o L . Observaciones
implantar Inicio Finalizacion | Relacionados
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Anexo 6. Procedimiento para las capacitaciones a los trabajadores.

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 3¢ PSS T
EN EL TRABAJO
B 006
PERF-EX.

“Procedimiento para, capacitaciones a los trabajadores” | Fecha:

Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Objetivo

Definir el sistema utilizado en la empresa para la gestion y control de la formacién y toma

de conciencia en el tema de seguridad y salud laboral de las personas que trabajen en la empresa.

Se busca asegurar que los trabajadores conozcan y entiendan el funcionamiento correcto de

la SST.
Alcance

Este procedimiento involucra a todas las personas que trabajen para la empresa Metales

Perf-ex S. A.
Desarrollo del procedimiento

Es de vital importancia elaborar un programa de capacitacion en seguridad y prevencion de

riesgos, para satisfacer las necesidades formativas de la empresa.

Se debe tomar en cuenta al elaborar el programa: los puestos de trabajo, legislacion laboral

vigente, riesgos identificados dentro de la empresa, resultados de auditorias, entre otros.

La administraciéon debera presentar su aprobacion al programa y serd la responsable de
asignar los recursos materiales, econémicos y talento humano requerido para los procesos de

capacitacion.
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Se debe realizar una capacitacion de 12 horas sobre el tema de seguridad y salud

ocupacional, la cual debe estar dividida en 2 lecciones de 6 horas cada una.

La capacitacion no debe afectar el nivel de funcionamiento de la empresa, por lo que se
deben realizar grupos de 7 personas por capacitacion, hasta cumplir con los 21 empleados que

conforman la empresa.

La capacitacion se debe realizar 2 veces al afio para asegurar que todos los trabajadores
mantengan su conocimiento sobre el tema y estén en capacidad de actuar de la manera correcta en

caso de accidentes.
Control y Seguimiento.

El programa aprobado debera revisarse y modificarse de forma anual, incluyendo temas no
presentados anteriormente y que se consideren de importancia; una vez realizada la capacitacion
se debera realizar un cuestionario dos veces al afio para evaluar el conocimiento adquirido por los

trabajadores.

Capacitacion de Seguridad y Salud en el Trabajo

Tema a tratar:

Asistentes

Observaciones




VERSION

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y o1
B SALUD EN EL TRABAJO CODICO
= , SG-SST001
PEREEX GESTION EN
SEGURIDAD Y SALUD MANUALS;);EL $G DE
EN EL TRABAJO

Anexo 7. Procedimiento para la investigacion de incidentes

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 5o P T
EN EL TRABAJO
=
PERF-EX.
“Procedimiento para la investigacion de incidentes” | Fecha:
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada
Objetivo

Definir la manera en que se llevaré a cabo el manejo de los incidentes mediante el registro

de notificacion de estos en la administracion.

También realizar la investigacion y analisis de las causas de los incidentes.
Alcance

Este procedimiento puede aplicarse a todos los incidentes que se presenten en la empresa.
Desarrollo del procedimiento

Todo trabajador de la empresa debe avisar inmediatamente a su jefe toda lesion que le

ocurra dentro de la empresa

En caso de un accidente, la administracion serd la encargada de dar las instrucciones a seguir

y mantener el control dentro de la empresa.

La empresa estd totalmente obligada a prestarle primeros auxilios y contactar al servicio

médico para llevar al afectado a un centro de emergencias para su respectivo tratamiento médico.

Los jefes de departamento deben participar en la investigacion de los accidentes y controlar

que las medidas correctivas y preventivas se apliquen de la manera correcta.
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El encargado de seguridad sera responsable de realizar la investigacion de manera mas

profunda sobre los incidentes y recopilar los datos para llevar registros de los mismos.
La administracion debe notificar a las entidades correspondientes sobre el evento ocurrido.

Los trabajadores deben colaborar y testificar en relacién con la investigacion de los

incidentes, para aportar datos de importancia.
Hoja de registro

Mediante la siguiente tabla se debe llevar un registro de los accidentes ocurridos dentro de

la empresa:
Hoja de Registro de Accidentes
Nombre Fecha del Lugar de Causa Lesion Medida preventiva o

accidente ocurrencia correctiva a proponer
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Anexo 8. Procedimiento para el control de registros

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 3¢ PSS T
EN EL TRABAJO
=
PERF-EX.
“Procedimiento para el Control de Registros.” Fecha:
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada
Objetivo

Definir el proceso a seguir para llevar el control correcto de los registros de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.
Alcance

Este procedimiento es de aplicacion a todos los registros generados por las actividades que

se llevan a cabo en el Sistema de Gestion.
Desarrollo del procedimiento

Para demostrar el procedimiento correcto con los requisitos de la norma ISO 45001:2018,
se deben conservar todos los registros de los resultados que se obtienen de las actividades

relacionadas con el Sistema de Gestion.

El encargado de Seguridad de la empresa es el responsable de mantener y actualizar este

procedimiento y asegurar que los registros estén documentados en forma digital y en papel.

Cada registro debe tener un cddigo unico que lo identifique, también es necesario conservar

todos los documentos originales.
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Hoja de Registro

Control de Registros

Registro Acciones necesarias

Responsable Identificacion Tiempo de | Destino final

NIEEe) | BEsEiee)| — Coeliye del archivo archivacion | del Registro
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Anexo 9. Procedimiento para el control de documentos

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD | 3¢ PSS T-
EN EL TRABAJO
=
PERF-EX.
“Procedimiento para el control de documentos” Fecha:
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada
Objetivo

Establecer el procedimiento para determinar el proceso a seguir para la elaboracion,

aprobacion y actualizacion de los documentos relacionados con el Sistema de Gestion de SST.
Alcance

Este documento es para aplicar a toda la documentacion relacionada con el Sistema de
Gestion como el manual, politica de SST, revisiones, normas, legislacién nacional vigente, entre

otros.
Desarrollo del procedimiento
Formato de los documentos.
Todos los procedimientos e instrucciones de trabajo deben tener definidos:
e Objetivo
e Alcance
e Desarrollo

e Revisiones
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Los procedimientos e instrucciones de trabajo deben diferenciarse mediante un codigo
numérico para su identificacion correcta, este mismo debe asignarlo el encargado del sistema de

SST.
Control de documentos.

Una vez aprobado el procedimiento, el encargado de seguridad serd el responsable de

hacerlo llegar a todos los departamentos para su desarrollo.
Actualizacion.

Toda nueva edicién de los documentos debera procesarse, aprobarse y distribuirse de la
misma manera establecida en este procedimiento y deberan reemplazarse completamente al

documento anterior.

El encargado de seguridad serd el responsable de distribuir la nueva version a todas las

partes interesadas.
Hojas de Registro

Mediante las siguientes tablas se debe llevar un control de los documentos pertenecientes

al sistema:

Lista de Control de la Distribucion de la Documentacion

Numero
Documento: de
Referencia

Cddigo Titulo Version Fecha de recepcién
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Lista de Documentos

. 1 Estado e . Fecha de
Titulo Cadigo Aceptado Rechazado Modificacion revision
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Anexo 10. Procedimiento para la realizacion de auditorias internas

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y Ref: PSST-

@ SALUD EN EL TRABAJO PERFEX-010
PERF-EX. . o o

“Procedimiento para la realizacion de Auditorias )

» Fecha:
Internas”.
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Objetivo

Describir de manera objetiva los procesos necesarios para mejorar la eficiencia de las

actividades que se llevan a cabo en la empresa y cumplir con los objetivos del Sistema de Gestion.
Alcance

Este procedimiento podra aplicarse a cualquier actividad que se realice en la empresa que

involucre el Sistema de Gestion.
Desarrollo del procedimiento

El encargado de seguridad debe revisar y actualizar este procedimiento y la Administracion

General es la encargada de aprobarlo, modificarlo y asegurarse de que se cumpla en la empresa.

La administracion debe destinar un grupo auditor, el cual debe ser objetivo y justo y deben

llevar todos los datos relevantes a lo auditado y llevar un registro de los mismos.

El area de la empresa auditada tiene que poner a disposicion todos los medios necesarios

para llevar a cabo la auditoria, documentos y cooperar para asegurar el éxito de la misma.



, VERSION
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y o1
B SALUD EN EL TRABAJO CODICO
= , SG-SST001
PEREEX GESTION EN
SEGURIDAD Y SALUD MANUALS;);EL $G DE
EN EL TRABAJO

Etapas de la auditoria interna.
Realizar un programa anual.

El encargado de seguridad debe elaborar un plan anual de auditoria en el que se incluyan

todas las areas y actividades que afecten el sistema de gestion de la empresa.

En ese plan se debe establecer cudndo se realizardn las auditorias y las responsabilidades

de cada una de las mismas.
La administracion serd la encargada de aprobar el plan y distribuirlo a las partes interesadas.
Determinar el grupo auditor.

La administraciéon debe designar el grupo auditor. Cada integrante debe poseer

conocimientos de seguridad y salud laboral y conocer los requisitos de la norma ISO 45001:2018.
Preparacion de la auditoria.

Para la auditoria se requerirdn documentos como la identificacion de riesgos, resultados de

auditorias anteriores, listas de verificacion, entre otros.
Realizacion de la auditoria.

Se debe llevar a cabo una reunion inicial en la que se comuniquen con los jefes del area

auditada para discutir lo que se hablaré en la auditoria.

Luego se realiza la auditoria en la que se hacen las comprobaciones necesarias con el uso

de listas de verificacion.

Luego se realizard una reunion final en la que se comunicara al responsable del area los

resultados de la auditoria realizada.
Acciones correctivas.

Si existieran no conformidades encontradas en la auditoria, se debe hacer una propuesta de

acciones correctivas y preventivas mediante el proceso establecido para este mismo proposito.
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Hoja de Registro

Mediante esta hoja se debe llevar un control de lo que ocurrid en la auditoria, hallazgos,

observaciones y los participantes de la misma.

Informe de Auditoria

Numero de
Informe

Objetivo de la auditoria

Equipo Auditor

Documentacion Necesaria

Hallazgos

Observaciones
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Anexo 11. Procedimiento para la gestion de acciones correctivas y preventivas

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y Ref: PSST-
E SALUD EN EL TRABAJO PERFEX-011

PERF-EX.

“Procedimiento para la Gestion de Acciones

. : Fecha:
Correctivas y Preventivas”.

Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Objetivo

Garantizar el registro e investigacion de las no conformidades que existan en el Sistema de
Gestion y establecer los parametros necesarios para la creacion y aplicacion de medidas preventivas

y correctivas.
Alcance

Este procedimiento puede aplicarse a todos los casos en los que existan no conformidades

que puedan afectar la seguridad y salud en el trabajo.
Desarrollo del procedimiento

Cualquier trabajador que detecte una no conformidad debe reportarla a la administracion y

al jefe de departamento donde esta misma sera registrada.

El encargado de seguridad debera analizar el problema y planificar una solucion con la que

se definiran las acciones a tomar, responsables y el plazo para su ejecucion.

El encargado de seguridad debera llevar a cabo un seguimiento del estado de las acciones

realizadas.

El responsable de cada area debera verificar que se ha llevado a cabo la accion y si se logro

resolver el problema.
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Informe de No conformidad y de Acciones Preventivas y Correctivas

Empresa

Referencia
Auditoria

Auditor

Descripcion de la no conformidad

Propuesta de acciones correctivas

Descripcién

Fecha Inicio

Fecha Finalizacion

Firma del responsable
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Anexo 12. Procedimiento de medicion y seguimiento del desempefio

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y Ref: PSST-

@ SALUD EN EL TRABAJO PERFEX-012
PERF-EX. . - .
“Procedimiento de Medicion y Seguimiento del )
o 5 Fecha:
Desempeio”.
Federico
Elaborado por: Madrigal | Aprobado y revisado por:
Quesada

Objetivo

Definir los métodos a seguir para verificar periddicamente el cumplimiento de los requisitos

del sistema de SST.
Alcance

Este documento comprende todas las actividades que se llevan a cabo dentro de la empresa.
Desarrollo del procedimiento

Es responsabilidad del encargado de seguridad identificar las actividades necesarias de
control y de comunicacion con los encargados de departamento para realizar el seguimiento un

plan para la ejecucion.

Para cada area de la empresa se debe definir un programa de seguimiento especifico para
esa area, con la numeracion correspondiente, responsables, actividades que se desarrollan y cada

cuanto se debe realizar el control.

En caso de que los resultados no fueran favorables se debera proceder a lo estipulado en el

procedimiento de No Conformidades, Acciones Correctivas y Preventivas.
Hoja de Registro

Mediante la siguiente tabla se logra identificar el cumplimiento de los objetivos del sistema:



SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y

VERSION

01
|§ SALUD EN EL TRABAJO CODICO
y ) SG-SST001
PERF-EX. GESTION EN
SEGURIDAD Y SALUD MANUALS;);EL SG DE
EN EL TRABAJO

Porcentaje de Cumplimiento de los objetivos del Sistema De

Gestion de la Seguridad y Salud En El Trabajo

Objetivo

Indicador

Porcentaje de
Cumplimiento

Anotaciones
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CAPITULO VIII. APENDICES

Apéndice 1. Sonometro Utilizado
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Apéndice 2. Luxometro Utilizado
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Apéndice 3.
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Cilculo del Indice del Area y Niimero de Zonas a evaluar para la Iluminacioén

en el sector administrativo

Calculo del indice de drea y las zonas a evaluar ( Area Administrativa)

., Medidas (Metros) indice del Zonas a
Descripcién )

Largo Ancho area Evaluar
1 Area de ventas 10,02 6,13 1,5 9
2 Oficina 1 2,56 2,25 0,47 4
3 Comedor 1 4,5 2,56 0,65 4
4 Bodega 2,56 2,25 0,47 4
5 Oficina 2 3,52 2,57 0,5 4
6 Oficina 3 3,52 2,57 0,5 4
7 Pasillo No Aplica | No Aplica | No Aplica 2
8 Sala de Reuniones 1 6,13 2 0,6 4
9 Sala de Estar 9,12 2,7 0,8 4
10 Sala de Reuniones 2 7,5 4,56 1,14 9
11 Oficina 3 7,5 4,56 1,14 9
12 Comedor 2 7,5 4,56 1,14 9
13 Bodega 2 2,7 1,45 0,37 4
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Apéndice 4. Calculo del Indice del Area y Nimero de Zonas a evaluar para la Iluminaciéon
en el sector de produccion

Calculo del indice de drea y las zonas a evaluar ( Area de Produccién)

. Medidas (Metros) indice del Zonas a
Descripcion ,

Largo Ancho area Evaluar
1 Pasillo 14 2,3 No Aplica 2
2 Area de despacho 3,5 2 0,2 4
Parte 1 7,61 2 0,29 4

3 Almacén 1

Parte 2 7,61 2,5 0,34 4
4 Sistema de Expandido 1 2,5 1,9 0,19 4
5 Sistema de Expandido 2 2,8 1,7 0,19 4
7 Afiladora de Cuchillas 2,3 1,2 0,14 4
8 Almacén 2 6 4,6 0,47 4
9 Almacén 3 6,7 43 0,48 4
10 Maquina Perforadora 1 4,6 3 0,33 4
11 Maquina Perforadora 2 4,6 3 0,33 4
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Muestras Area Admistrativa (9 AM) Luxes

iva

r

Area Administrat

o7

macion

Apéndice 5. Muestras llum

Descripcion 3 10 Promedio
Escritorio 1 | 2452 | 2405 | 2470 | 2456 | 2523 | 2464 | 2520 | 2382 | 2507 | 2490 | 246,
A Areade Esciitorio2 | 3686 | 3660 | 3739 | 3682 | 3616 | 3602 | 3706 | 3634 | 3676 | 3729 | 3673
ventas Esciitoriod | 3689 | 3646 | 3701 | 3699 | 3662 | 3710 | 3666 | 3694 | 3651 | 3688 | 3681
SaladeEspera | 5608 | 5587 | 5705 | 5645 | 5703 | 5684 | 5587 | 5644 | 5737 | 5587 | 5649
2 Oficina 1 3801 | 3789 | 3829 | 3833 | 3195 | 3835 | 3197 | 3827 | 3843 | 3834 | 3818
3 Comedor 1 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280
4 Bodega 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580
5 Oficina 2 1236,7 | 12259 | 12449 | 12397 | 12299 | 12377 | 12259 | 12401 | 12378 | 12243 | 12343
6 Oficina 3 1976 | 1927 | 2010 | 2023 | 1993 | 2007 | 2014 | 1984 | 1998 | 2009 | 1994
; sl Parte 1 4724 | 4651 | 4782 | 4730 | 4715 | 4725 | 4740 | 4796 | 4715 | 4661 | 4724
Parte 2 4691 | 4684 | 4751 | 4770 | 4737 | 4725 | 47310 | 4779 | 4760 | 4623 | 4725
8 Sala de Reuniones 1 7919 | 7942 | 8109 | 8083 | 7911 | 7910 | 7927 | 8047 | 7910 | 8084 | 7984
9 Sala de Estar 30983 | 30697 | 31255 | 31246 | 30913 | 31195 | 31191 | 31180 | 31044 | 30960 | 31066
0 Sala de Mesa 1 353 | 309 | 81 | 391 | M5 | H52 | 91 | 325 | M50 | M7 | 3157
Reuniones 2 Mesa 2 2003 | 2853 | 2967 | 2969 | 2868 | 2957 | 2970 | 2846 | 2925 | 2934 | 2919
Escritorio 1 1405 | 1383 | 1467 | 1395 | 1450 | 1430 | 1457 | 1459 | 145 | 1413 | 1427
Esciitorio2 | 1559 | 1526 | 1637 | 1595 | 1610 | 1563 | 1602 | 1619 | 1539 | 1573 | 1582
11 Oficina 3 Esciitoriod | 1562 | 1545 | 1575 | 1513 | 1526 | 1636 | 1568 | 1563 | 1559 | 1550 | 156,
Escritoriod | 1493 | 1467 | 1537 | 1510 | 1516 | 1539 | 1493 | 1517 | 1492 | 1529 | 1509
Mesa 1803 | 1814 | 1831 | 1801 | 1806 | 1808 | 1823 | 1827 | 1841 | 1826 | 1818
12 Comedor?2 6237 | 5802 | 6350 | 6280 | 6236 | 6300 | 6274 | 6238 | 6330 | 6249 | 6230
13 Bodega 2 2209 | 2102 | 2407 | 2294 | 2389 | 2376 | 22714 | 2291 | 2246 | 2207 | 2280
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Muestras Area Admistrativa (12 PM) Luxes

Descripcion 3 4 5

Escritorio 1 2485 | 2436 | 2531 | 2498 | 2536 | 2611 | 2511 | 2528 | 2508 | 2513 | 2506
Area de Escritoio2 | 3699 | 3623 | 3757 | 3692 | 3721 | 3704 | 341 | 3723 | 328 | 3NN | 30
ventas Escritoriod | 3695 | 3629 | 3724 | 3729 | 3691 | 3692 | 36 | I3 | 319 | 3701 | 3701
SaladeEspera | 5666 | 5546 | 5742 | 5720 | 5727 | 5702 | 5692 | 5691 | 5742 | 5677 | 5691

2 Oficina 1 3806 | 3748 | 3839 | 3820 | 3809 | 3834 | 3805 | 3829 | 3825 | 3823 | 3814
3 Comedor 1 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280
4 Bodega 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 258,
9 Oficina 2 12401 | 12316 | 12510 | 12495 | 12502 | 12428 | 12433 | 12493 | 12408 | 12448 | 12443
6 Oficina 3 1987 | 1945 | 2045 | 2002 | 1999 | 1986 | 1980 | 2014 | 2022 | 2031 | 200,
7 pasillo Parte 1 ATAf | 4671 | 4794 | 4785 | 4742 | 4T84 | 4794 | 4765 | 4798 | 4777 | 476f
Parte 2 4726 | 4663 | 4779 | 4799 | 4744 | 4766 | 4772 | 4780 | 4805 | 4762 | 4759
8 Sala de Reuniones 1 7921 | 7904 | 8131 | 7922 | 8043 | 8140 | 8024 | 7924 | 8135 | 8125 | 8027
9 Sala de Estar 30971 | 30733 | 31302 | 31013 | 31309 | 30987 | 31020 | 31014 | 30983 | 3110,7 | 31044
m Sala de Mesa 1 3165 | 3094 | 3204 | 3204 | 3199 | 3164 | 3205 | 3202 | 3200 | 3205 | 3184

Reuniones 2 Mesa 2 2950 | 2876 | 2996 | 2961 | 2979 | 2941 | 2942 | 2977 | 2964 | 2991 | 2958
Escritorio 1 1419 | 1410 | 1482 | 1431 1450 | 1454 | 1473 | 1445 | 1453 | 1416 | 1443
Escritorio2 | 1586 | 1547 644 | 1603 | 1600 | 1585 | 1597 | 1641 1589 | 1619 | 1601
11 Oficina 3 Escritoriod | 1579 | 1554 599 | 1597 | 1576 | 1600 | 1577 | 1588 | 1578 | 1579 | 1683
Escritoriod | 1503 | 1488 547 | 1536 | 1517 | 1548 | 1517 | 1509 | 1527 | 1509 | 1820

Mesa 1827 | 1810 837 | 1832 | 1833 | 1825 | 1827 | 1836 | 1827 | 1829 | 1828
12 Comedor 2 6258 | 5%52 | 6374 | 6300 | 6318 | 6375 | 6320 | 6363 | 6303 | 6260 | 6282
13 Bodega 2 2223 | 2168 | 2430 | 2401 | 2308 | 2412 | 2391 | 2228 | 2413 | 2314 | 2329

—_l—_] =] =
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Muestras Area Admistrativa (4:30 PM) Luxes

Descripcion 3 4 5 6 Promedio
Escritorio 1 1725 | 1696 | 1740 | 1721 1737 | 1743 | 1748 | 1744 | 1730 | 1734 | 1732
| Area de Escritorio2 | 3602 | 3633 | 3635 | 3611 | 3640 | 3615 | 3602 | 3607 | 3633 | 3625 | 3620
ventas Escritorio 3 438 417 50,1 491 472 48,6 46,6 50,7 46,3 51,0 48,1
Salade Espera | 100, 96,0 1074 | 1066 | 1079 | 1073 | 1061 1066 | 1058 | 1054 | 1049
2 Oficina 1 3553 | 3503 | 3585 | 3567 | 3556 | 3575 | 3/70 | 374 | 369 | 3578 | 3563
3 Comedor 1 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280 | 4280
4 Bodega 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580 | 2580
5 Oficina 2 2105 | 2038 | 2213 | 2202 | 2155 | 2169 | 2215 | 2159 | 2203 | 2152 | 2161
6 Oficina 3 2102 | 2089 | 2152 | 2122 | 2149 | 2115 | 2112 | 21125 | 2129 | 2124 | 2122
: pasilo Parte 1 60,9 59,3 64,7 64,8 63,6 64,5 60,6 60,3 64,3 62,8 62,6
Parte 2 61,1 60,1 642,0 66,5 65,6 644 63,7 62,3 64,0 62,8 1213
8 Sala de Reuniones 1 754 726 846 788 80,0 82,0 75,5 792 15,7 834 187
9 Sala de Estar 13255 | 12908 | 13406 | 13256 | 13344 | 13403 | 13398 | 13288 | 13325 | 13283 | 13287
10 Salade Mesa 1 2347 | 2302 | 2406 | 2359 | 2365 | 2347 | 2396 | 2367 | 2373 | 2399 | 2366
Reuniones 2 Mesa 2 1903 | 1920 | 2002 | 1919 | 1914 | 1996 | 1953 | 1962 | 1921 1986 | 1948
Escritorio 1 1200 | 1216 | 1244 | 1224 | 1248 | 1214 | 1213 | 1222 | 1238 | 1232 | 1225
Escritrio2 | 1346 | 1315 | 1406 | 1364 | 1364 | 1405 | 1371 1401 1372 | 1359 | 1370
11 Oficina 3 Escritorio 3 942 90,1 96,3 96,0 95,7 96,9 96,9 952 96,3 96,7 954
Escritorio 4 849 1415 | 1487 979 919 94,6 1159 | 1354 | 1267 | 1335 | 171
Mesa 1302 | 1260 | 1348 | 1304 | 1336 | 1329 | 1345 | 1310 | 1308 | 1302 | 1314
12 Comedor 2 1505 | 1458 | 1672 | 1513 | 1523 | 1675 | 1637 | 1669 | 1631 1642 | 1593
13 Bodega 2 1453 | 1377 | 1535 | 1487 | 1484 | 1536 | 1478 | 1515 | 1470 | 1459 | 1479
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Area de Producc
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macion

Apéndice 6. Muestras Ilum

Muestras Area de Produccion (9 AM) Luxes

3 4 5 10 Promedio
A Pasilo Parte 1 53,2 50,7 60,4 571 56,3 59,0 515 572 59,6 58,8 57,0
Parte 2 55,8 51,3 63,1° 58,0 55,9 59,5 58,5 59,9 61,0 60,5 52,0
2 Area de despacho 11201 | 10805 | 11603 | 11466 | 11554 | 11323 | 11526 | 11366 | 11355 | 11571 | 11377
3 Amacén Parte 1 5980 | 5852 | 6025 | 6000 | 6011 5983 | 6009 | 6000 | 5980 | 6000 | 5984
Parte 2 136,0 132,0 1410 139,0 138,7 136, 138,0 139,2 1404 1371 1378
Bobina 1 6054 | 5973 | 6250 | 6085 | 6123 | 6157 | 6130 | 6191 6146 | 6135 | 5509
Sistema de Magquina
4 . . 13150 | 12674 | 13406 | 13321 | 13350 | 1328,7 | 13278 | 13168 | 13178 | 13250 | 13206
Expandido 1 | Expandido 1
Planadora 1 605,0 5973 625,0 620,0 615,0 623,0 620,2 6114 620,8 622,6 616,0
Bobina 2 598,3 596,5 608,5 604,0 5994 608,3 6076 608,2 598,0 599.5 5429
g | ostmade | Miuna |0 | ggos | 008 | 10740 | 10743 | 10761 | 10596 | 10547 | 10847 | 104340 | 19938
Expandido 2 | Expandido 2
Planadora2 | 10307 | 9893 | 10806 | 10740 | 10743 | 1076, | 10596 | 10547 | 10647 | 104340 | 19938
Bobina 3 4455 430,5 4571 4526 4529 456,0 455 4510 4557 4485 409,5
Sistema de Maquina
6 . . 999,1 994,0 10336 | 10265 | 9991 1003,0 | 10095 | 1010,7 | 10268 | 10195 | 10122
Expandido3 | Expandido 3
Planadora 3 999,1 994,0 10336 | 10265 | 9991 1003,0 | 10095 | 1010,7 | 10268 | 10195 | 10122
7 Afiladora de Cuchillas 5255 | 5057 | 5605 | 5320 | 5392 | 5609 | 5526 | 5515 | 5289 | 5308 | 5388
8 Almacén 2 532,2 529,0 557 4 549 4 557,2 5538 5340 541,3 5628 5518 546,9
9 Almacén 3 529,6 522,0 5440 5335 5333 540,0 540,1 53830 | 5360 5357 | 10197
10 Maquina Perforadora 1 10956 | 9968 11154 | 110000 | 11036 | 10980 | 11009 | 11146 | 10955 | 11079 | 10928
11 Maquina Perforadora 2 996,0 | 9831 | 10203 | 10055 | 10161 | 10192 | 10106 | 10110 | 10196 | 10053 | 1008,7




126

Muestras Area de Produccion (12 PM) Luxes

Descripcion 3 4 5 6 10 Promedio
1 Pasillo Parte 1 55,5 52,1 59,6 56,1 59,6 591 59,1 57,7 55,7 59,0 574
Parte 2 56,5 54,1 60,7 57,0 59,0 60,4 60,4 57,0 55,2 59,6 58,0
2 Area de despacho 11212 | 1086,3 | 11644 | 11478 | 11247 | 11423 | 11552 | 11293 | 11506 | 11427 | 11365
3 Almacén 1 Parte 1 595,7 589,7 604,5 602,5 599,6 598,6 602,6 602,5 5978 600,1 5994
Parte 2 1364 1349 1454 140,3 1375 138,2 1374 1447 1371 136,0 1388
Bobina 1 605,5 598,5 626,6 617,5 622,3 612,1 615,9 607,0 616,0 608,4 613,0
Sistema de Méquina
4 . . 13157 | 12706 | 13428 | 13275 | 13316 | 13238 | 13400 | 13205 | 13225 | 13334 | 13228
Expandido 1 | Expandido 1
Planadora 1 605,3 599,0 628,3 607,7 610,4 616,3 628,6 614,3 612,8 622,8 614,6
Bobina 2 05 5945 611,6 6078 608,0 603,0 598,2 602,2 611,6 601,1 5439
Sistema de Méquina
5 £ . . 10360 | 9926 | 10861 | 10709 | 10690 | 10835 | 10809 | 10523 | 10746 | 10710 | 10617
xpandido 2 | Expandido 2
Planadora2 | 10360 | 9926 | 1086, | 10709 | 10690 | 10835 | 10809 | 10523 | 10746 | 10710 | 1061,7
Bobina 3 4490 4338 4597 4596 4568 459,7 458,3 4497 456,0 4517 | 4534
Sistema de Maquina
6 £ . . 9971 9935 | 10366 | 10354 | 10068 | 10286 | 10148 | 10357 | 9987 | 10163 | 10164
xpandido 3 | Expandido 3
Planadora3d | 9971 9935 | 10366 | 10354 | 10068 | 10286 | 10148 | 10357 | 9987 | 10163 | 10164
7 Afiladora de Cuchillas 5276 509,6 5614 555,1 546,6 5524 5499 5519 559,7 5371 545,1
8 Almacén 2 534,3 533,3 555,3 534,0 04 545,0 541,2 539,1 554,1 5406 | 4877
9 Almacén 3 5316 5247 5458 532,6 532,1 5454 532,7 534,3 5317 533,2 534 4
10 Maquina Perforadora 1 10978 | 10001 | 11183 | 10982 | 11028 | 10988 | 11046 | 10985 | 11166 | 11029 | 10939
11 Méquina Perforadora 2 999,8 9854 | 10235 | 10064 | 10017 | 10037 | 1003,0 | 1001,0 | 10215 | 10070 | 10053
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Muestras Area de Produccion (6:45PM) Luxes

3 4 5 6
| pasillo Parte 1 96,4 94,5 98,8 975 970 96,0 98,0 98,0 96,0 98,0 97,0
Parte 2 95,3 94,2 97.3 96,4 96,0 95,0 96,0 97,0 96,0 97,0 96,0
2 Area de despacho 735 72,0 774 75,1 77,0 75,0 76,0 76,0 76,0 75,0 753
3 Amacén 1 Parte 1 20,0 184 235 203 230 23,0 220 230 210 230 217
Parte 2 178 16,6 23,1 230 210 170 18,0 170 210 19,0 194
Bobina 1 65,2 63,1 69,0 68,7 66,0 66,0 68,0 66,0 68,0 69,0 66,9
4 _mw siemade | Maguna | o0 | ars | q035 | 1020 | 1010 | 1000 | 1010 | w90 | 1020 | 1010 | 1003
xpandido 1 | Expandido 1

Planadora 1 65,2 639 69,0 66,4 66,0 69,0 67,0 69,0 66,0 67,0 66,9
Bobina 2 20,7 20,0 23,2 215 210 22,0 22,0 23,0 20,0 220 215

Sistema de Maquina
5 Expandido? | Expandido 604 58,4 67,0 64,2 62,6 66,2 63,0 66,1 66,5 639 63,8
Planadora 2 604 58,4 67,0 64,2 62,6 66,2 63,0 66,1 66,5 639 63,8
Bobina 3 432 422 46,9 441 455 455 44,0 453 446 46,7 448

Sistema de Maquina
6 Expandido 3 | Expandido 3 75,7 69,2 77,0 76,5 76,2 76,5 774 76,9 778 76,2 75,9
Planadora 3 75,71 69,2 77,0 76,5 76,2 76,5 774 76,9 718 76,2 759
7 Afiladora de Cuchillas 65,2 63,6 69,5 69,4 66,5 66,5 67,5 68,9 66,1 67,0 67,0
8 Almacén 2 58,4 579 65,2 60,0 64,0 64,9 61,1 59,4 63,3 62,7 617
9 Almacén 3 755 728 79,8 798 773 79,6 78,6 76,7 775 76,7 774
10 Maquina Perforadora 1 20,0 19,6 203 20,3 20,7 20,2 20,9 204 204 204 20,3
11 Maquina Perforadora 2 179 16,3 225 18,7 229 18,0 210 18,7 19,0 206 19,6
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Apéndice 7. Muestras De Area Admistrativa

Toma de muestras de ru

en el drea administrativa

1 ﬁﬂw 68 684 | 679 | 689 | 692 | 685 | 688 | 69 | 687 | 678 | 675 | 682 | 68 | 689 | 685
2 Oficina 1 63 633 | 637 | 629 | 634 | 63 | 628 | 632 | 63 | 634 | 632 | 63 | 629 | 634 | 63
3 | Comedor1| 592 | 596 | 60 | 594 | 597 | 60 | 595 | 597 | 592 | 595 | 599 | 594 | 595 | 597 | 60
4 Bodega 55 553 | 551 | 548 | 55 | 549 | 551 | 553 | 55 | 547 | 549 | 55 | 553 | 551 | 55
5 Oficina 2 656 | 651 | 658 | 653 | 656 | 65 | 653 | 657 | 659 | 652 | 654 | 649 | 654 | 656 | 653
6 Oficina 3 643 64 | 638 | 639 | 64 | 638 | 642 | 643 | 64 | 642 | 639 | 637 | 64 | 641 | 644
7 Pasillo 663 | 665 | 66 | 658 | 659 | 66 | 663 | 661 | 665 | 659 | 662 | 658 | 66 | 663 | 66,1
Sala de
8 . 653 | 654 | 65 | 653 | 648 | 646 | 652 | 649 | 655 | 65 | 654 | 653 | 65 | 652 | 649
Reuniones 1
Sala de
9 S 776 78 | 774 | 778 | 774 | 776 | 775 | 772 | 77 | 774 | 775 | 784 | 775 | 779 | 773
Sala de
10 . 712 | 707|705 | 713 | 715 | 71 | 709 | 713 |72 |15 71 | 708 | 700 | 712 | 71
Reuniones 2
1 Oficina 3 758 | 757 | 753 | 759 | 76 | 755 | 759 | 754 | 757 | 758 | 76 | 758 | 755 | 756 | 759
12 | Comedor2| 815 | 812 | 81 |813| 81 | 815 807 |806 |813| 812 | 815 | 81 | 814 | 809 | 812
13 | Bodega? 88 876 | 879 | 881 | 884 | 88 | 879 | 88 |877 | 883 | 882 | 881 | 884 | 879 | 88
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Apéndice 8. Calculo de Presion Sonora Area Admistrativa

Descripcion

Medicién de Presidn sonora por muestras (Pascales)

1 QMMMM 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 005 | 0,06 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,06 0,05 0,8 103,0
2 Oficina 1 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 | 0,03 | 0,03 |0,03( 0,03 | 0,03 | 003 | 003 |0,03] 0,03 0,03 04 100,3
3 Comedor 1 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 | 0,02 | 0,02 0,02 0,02 [ 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 0,02 0,3 98,6
4 Bodega 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 | 0,01 { 0,01 | 0,01 0,01 0,01 | 0,01 | 0,01 0,01 0,2 96,3
5 Oficina 2 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 004 | 0,04 | 004 | 0,04 | 0,04 | 0,04 0,04 0,6 1014
6 Oficina 3 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 0,03 | 0,03 | 003 | 003 | 0,03 ] 0,03 0,03 05 100,8
7 Pasillo 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 [ 004 | 0,04 | 004 | 0,04 | 0,04 | 0,04 0,04 0,6 101,8
Sala de
8 Reuniones | 0,04 0,04 0,04 0,04 0,03 | 0,03 | 0,04 [ 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 0,04 05 101,3
1
Sala de
9 Estar 0,15 0,16 0,15 0,15 014 | 015 | 0,15 | 0,14 | 0,14 | 0,45 | 0,145 | 0,16 | 0,15 | 0,16 0,15 2,3 107,5
Sala de
10 Reuniones | 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 0,07 11 104,3
2
11 Oficina 3 0,12 0,12 0,12 0,12 013 | 0,12 | 0,12 | 0412 | 0,12 | 0,12 | 0,43 | 0,42 | 0,12 | 0,12 0,12 1,8 106,6
12 Comedor2 | 0,24 0,23 0,22 0,23 022 | 024 | 0,22 | 021 | 023 | 023 | 024 | 0,22 | 0,23 | 0,22 0,23 34 109,3
13 Bodega 2 0,50 0,48 0,50 0,51 052 | 050 | 0,50 | 050 [ 0,48 | 0,52 | 0,51 0,51 | 0,52 | 0,50 0,50 75 112,8
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Apéndice 9. Muestras de Ruido Area de Produccion

r

Toma de muestras de ruido en el area de produccion

Descripcion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
Pasillo 835 | 843 84 83,7 | 841 837 | 839 | 835 | 837 834 839 84 841 | 836 | 839
Area de despacho 88 883 | 881 | 878 88 885 | 883 | 881 | 885 88 876 88,1 884 | 882 | 881
Alvacén 1 Parte 1 1014 | 101,7 | 102 | 1015 | 1014 | 1018 | 1015|1023 (1016 [ 1024 | 1022 | 1015 | 1016 | 1019 | 1022
macén
Parte 2 992 | 995 99 99,7 | 989 | 98,7 | 994 | 99,7 | 99,2 994 98,8 99,5 998 | 995 99
Bobina1 |[1022 | 102 (1025 | 1016 | 1019 | 1025 | 1023 [ 1021 | 1018 102 1018 | 1025 | 1022 | 101,8 | 102
Sistemade | Maquina
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1091 |1 1 1091
Expandido 1 |Expandido 1 09 085 | 1089 09 089 | 1095 | 1089 [ 1094 | 109,2 094 09 09, 08,8 | 108,9 | 109,
Planadora1| 1022 | 102 | 1025 | 1016 (1019 | 1025 | 1023 |102,1 | 1018 102 1018 | 1025 | 1022 | 1018 | 102
Bobina2 | 915 | 912 | 917 91 906 | 912 | 905 91 915 911 914 91 909 | 913 | 90,6
Sistemade | Maquina
Expandido 2 |Expandido 2 93,5 94 943 | 945 | 937 | 935 | 939 | 943 94 945 93,9 94 938 | 935 | 941
Planadora 2| 96,2 96 962 | 958 | 96,3 | 968 | 96,1 | 958 | 957 96,2 96,5 96,1 96 958 | 96,1
Bobina3 | 925 | 928 | 926 | 929 93 925 | 932 | 928 | 925 93 931 928 926 | 924 | 929
Sistemade | Maquina
Expandido 3 |Expandido 3 966 | 962 | 96,8 97 968 | 973 | 971 | 96,5 | 96,8 96,6 97 96,9 972 | 966 | 96,9
Planadora3| 913 | 922 | 915 | 919 [ 916 | 913 | 916 92 919 914 917 916 914 | 913 | 919
Afiladora de Cuchillas 90,2 90 896 | 899 90 895 | 90,1 | 904 | 90,2 89,8 89,9 90 896 | 90,2 90
Almaceén 2 891 | 896 | 894 | 892 | 889 | 886 | 894 | 89,1 | 895 89,2 88,8 89 886 | 894 | 89,2
Almacén 3 89 893 | 894 | 887 | 894 | 889 89 89,2 | 894 89,2 88,7 88,9 89 886 | 89,3
Maquina Perforadora1 | 872 | 866 | 875 | 872 | 868 87 874 | 865 | 869 874 87 873 86,9 87 874
Maquina Perforadora2 | 864 | 86,1 856 | 864 | 866 | 86,1 864 | 858 | 86,1 859 864 86,5 86,1 86 858
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Apéndice 10. Calculo de Presion Sonora Area de Produccion

Medicion de Presién sonora por muestras (Pascales)

Descripcion 4 5 6 7 8 9 10 dB
1 Pasillo 03 | 03| 03 | 03 |03 ]| 03 |03 03| 03|03 |03 /[03]03] 03 |03/ 46 |1107
2 Area de despacho | 05 | 05 | o5 | o5 |05 | o5 |05 | 05 |05 | 05 |05 |05]| 05| 05 |05 | 76 |1128
3 Parte1 | 23 | 24 | 25 | 24 |23 | 25 |24 | 26 | 24 | 26 | 26 |24 | 24 | 25 | 26 | 368 | 1196
Almacén 1
Parte2 | 18 | 19 | 18 | 19 [ 18 | 17 |19 | 19 | 18 | 19 | 17 [ 19 ] 19 | 19 | 18 | 276 | 1184
Bobina1| 26 | 25 | 27 | 24 |25 | 27 |26 | 25 | 25 | 25 | 25 |27 | 26 | 25 | 25 | 380 | 1198
Sist p Méaquina
4 Istema de | eyoandi| 56 | 53 | 56 | 56 | 56 | 60 |56 | 59 | 58 | 59 | 56 |57 | 55 | 56 | 57 | 848 |1233
Expandido 1 do1
v_mH%, 26 | 25 | 27 | 24 |25 | 27 |26 | 25 | 25 | 25 | 25 |27 | 26 | 25 | 25 | 380 | 1198
Bobina2| 07 | 07 | 08 | 07 |07 | 07 |07 | 07 |07 | 07 | 07 |07 |07 | 07 | 07 | 108 | 1143
Sistema de maquina
5 " | Expandi| 09 | 10 | 10 | 14 |10 | 09 |10 |10 | 10 | 11 | 10 [ 10 | 10 | 09 | 10 | 150 | 1157
Expandido 2
da 2
_u_m”mwnoq 13 13 13 12 [ 13 | 14 |13 | 12 | 12 | 13 13 |13 | 13 12 13 | 191 | 1168
Bobina3| 08 | 09 | 09 | 09 |09 | 08 |09 | 09 | 08 | 09 | 09 |09 |09 | 08 | 09 | 130 | 1151
Sist p Maquina
6 IStemade | eyoandi| 1,3 | 13 | 14 | 14 | 14 | 15 |14 | 13 | 14 | 13 | 14 [ 14 | 14 | 13 | 14 | 208 | 1172
Expandido 3 do 3
_u_mhwnoq 07 08 07 08 08 07 08 | 08 08 07 08 |08 | 07 0,7 08 114 | 1146

7 Afiladora de Cuchillas | 0,6 06 06 06 06 06 |06 [ 07 | 06 06 06 | 06 | 06 06 06 94 | 1137

8 Almacén 2 06 |06 | o6 | 06 |06 | 05 |06 | 06 |06 |06 |05 |06 |05 | o6 |06 | 86 [1133
9 Almacén 3 06 |06 | 06 | 05 |06 | 06 |06 | 06 |06 | 06 |05 06|06 | 05 |06 | 85 [1133
10 | Vaquina _v_m%s%s 05 | 04 | o5 | 05 [04 | 04 |05 | 04 |04 |05 |04 [05 |04 | 04 [o05 | 68 |1123
1q | MaaunaPeroradora | o, | o4 | 04 | 04 |04 | 04 |04 | 04 [ 04 | 04 |04 |04 |04 | 04 |04 | 61 [1118

2
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Apéndice 11. Certificado de Vigencia y Calibracion del Luxémetro

R TP LT £ 00 T b8 B Ny ¢ > W o 5

Sertifie FLIR Systems, Inc. * 9 Townsend West » Nashua, NH 03063

Certificate of Calibration

Certificate Number: 169200
Document Number: 120270

Customer Details:

Customer Name: MIKE FORDE

Instrument Details:

Manufacturer: EXTECH INSTRUMENTS Calibration Date: May 15, 2018
Description: LIGHT METER Calibration Due: May 15, 2019
Model Number: LT300 Cal. Interval: 12 MONTHS
Serial Number: 2350113 As Received: NEW

Equip. ID Number: N/A

Environmental Details:
Temperature: 21 Deg.+/-5C Relative Humidity: 40 %+/-15%

Procedures Used:
Calibration Procedure: EICMLT300-CP

Certification

Extech Instruments certifies that the instrument listed above meets the specifications of the manufacturer at the
completion of its calibration. Standards used are traceable to the National Institute of Standards and Technology
(NIST), or have been derived from accepted values, natural physical constants, or through the use of
self-calibration techniques. Methods used are in accordance with ISO 10012-1 and ANSI/NCSL

Z7540-1-1994. This certificate is not to be reproduced other than in full, except with prior written approval of

Extech Instruments Corporation.

ichnicians Notes:
# win ],
fechnician: CHAWNNI CHANSY Approved By: / i el

e
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Apéndice 12. Certificado de Vigencia y Calibracion del Sonémetro

EXTECH

————— INSTRUMENTS

1S0O 9001 Certified FLIR Systems, Inc. » 9 Townsend West » Nashua, NH 03063

Certificate of Calibration

Certificate Number: 170646
Document Number: 121214

Customer Details:

Customer Name: MARTIN S WARD

Instrument Details:

Manufacturer: EXTECH INSTRUMENTS Calibration Date: June 7, 2018
Description: SOUND LEVEL METER Calibration Due: June 7, 2019
Model Number: 407732 Cal. Interval: 12 MONTHS
Serial Number: 2350683 R ecetred: NEW

Equip. ID Number: N/A

Environmental Details:
Temperature: 21 Deg.+/-5C Relative Humidity: 40 %+/-15%

Procedures Used:
Calibration Procedure: EICM407732-CP

Certification

Extech Instruments certifies that the instrument listed above meets the specifications of the manufacturer at the
completion of its calibration. Standards used are traceable to the National Institute of Standards and Technology
(NIST), or have been derived from accepted values, natural physical constants, or through the use of
self-calibration techniques. Methods used are in accordance with 1ISO 10012-1 and ANSI/NCSL

7540-1-1994. This certificate is not to be reproduced other than in full, except with prior written approval of
Extech Instruments Corporation.
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Apéndice 13. Medidor de Aire y Temperatura
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Apéndice 14. Certificado de Vigencia y Calibracion del Medidor de Aire

L OMEGA

SENSING INCREDIBLE THINGS

Certificate of Calibration

Customer: OVENTEC

Customer P.O.: 6398

Instrument: Omega HH F91

Work Order Number: 403960580

Description: Volume Indicating Thermo-Anemometer Kit
Serial Number 8564968

Equipment I.D .# 403960580

A.R. Number: 403-4691

Cal-3

Omega Engineering,Inc. hereby certifies that the above instrumentation has been calibrated and
tested to meet or exceed the published specifications. This calibration and testing was performed
using instrumentation and standards that are traceable to the National Institute of Standards and
technology. Omega Engineering ,Inc is in compliance with ISO 10012-1, ISO9001 AND
ANSI/NCSL Z540-1-1994.This certificate shall not be reproduced ,except in full, without the written
consent of Omega Engineering ,Inc.

[ CALIBRATION INFORMATION

Cal Date: 21-Mar-18
Cal Due Date: 21-Mar-19
Ranges Resolution Accuracy
AirFlow:
125-4900 ft/min 1 +/-2%
0.7-25 m/sec 0.01 +/-2%
Temperature
-10Cto50C 0.1 +/-0.6 C
14 Fto 122 F 0.1 +/-10F
[ STANDARS USED FOR CALIBRATION ]
Asset Number Description NIST traseable Number Cal date Due date
WTM-1000 Omega WTM-1000  17NCFM0981 20-Jun-17 20-Jun 19

Z&Zr /z)é‘:b,_e‘,

Metrology Techni ian:
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Apéndice 15. Cotizacion Equipo de proteccion personal

ntro La Pacifica
- Calle 65

rfuturacr.net

99 FEDERICO MADRIGAL
ELEFONO FAX
DIRECCION

CONTACTO

FUTURA INVERSIONES DEL VALLE XING, 5.A.
PROFORMA N2: 43420

19/10/2018
Tiempo de entrega
Vigencia de Precios
nde Crédito:  Crédito

CANT PUN v
21.00 8
21.00 66218 om
21.00 19,000.00 21,470.00 om
21.00 2,738.00 3,093.94 6497274 om
SUB-TOTAL  529,748.52
100 DESCUENTO 0.00

IMPUESTO 13% 121,842.16

TOTAL: 651,590.68




Apéndice 16. Cotizacion Capacitaciones
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REME S.A.
Salud Ocupacional

Emergencias Médicas
Ambiente

Desde 1998

Atencion: Federico Madrigal.
Empresa:

Fecha: 11 de Dic 2018

Salud Ocupacional REME S.A.

San Bosco, Santa de Heredia, Costa Rica.
Tel, 2269-8976, Movil, 8656-3733.
E-mail: saludocupacional@reme-sa.com
Sitio Web: https://reme-sa.com/

Nuestra Mision es cuidar la salud de su empresa.

COTIZACION #240

En atencidn a su solicitud tengo el agrado de enviarle nuestra propuesta para:

Salud Ocupacional

Cant Detalle Precio Unitario por Precio total por curso
participante CRC.
3 Ergonomia(2 horas) CRC 45.000.00 CRC315.000.00

Levantamiento de cargas.

Equipo de Proteccién
personal:(2horas)

Zapatos, lentes, guantes, casco.
Prevencion de Incendios(2 horas).
Tipos de extintores.

Usos de extintores.

Electricidad basica: (2horas)
Tipos de electricidad

Dafios eléctricos

Informacién de Primeros Auxilios (4
horas) horas

Dafios sistema musculo esquelético.

Todas las sesiones con 7 personas.

Cotizacion Valida por 30 dias naturales.

Total a Pagar por los CRC 945.000.00

tres cursos.

.
Jel !’_,, sr: Mauricio Recinos B.




Apéndice 17. Cotizacion Evaluacion de Descontaminacion Sonora

N"2ag

TECNO ACUSTICA S.A.
Soluciones y Asesorla - - =

TECNOACUSTICA
COTIZAC|ON Clierte: Federico Mad 4al Quesada.

Ced.Junidica: N'A.

Fecha: 12 1218

Visltay Ascsona

Virrs &)

SRedshin oo Nwdies Sous cmn So-dmum

Dlognestice Acleies (bkerss Caarlo)

) : R TR s v 4
Cs LaEscusla Republica  m Cprsaln ch Azl INOwwGn Y dus 0,

Dominicana 100w Norls, B the s T
75m Ogsie San Francisvo Ofeta 3o cendsie.
De Decs Rios, San Joss,
Cosla Hica,

Condiclones Comercisles

Vaidez d= lactera 20 das,
Forma, dé pagel (ravic a la waita
“rmpo dz Entrea: A deling con dante
Tiepo o2 Ejpcacin: 1dia [Thr apro).

sy

"Bl marto cancadine por a1 visha 03 esasoria podia deducies en o coslo de ta soluein sicst loase

asrebada

f 17

{f ‘
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Apéndice 18. Cotizacion Luminarias LED

COTIZACION N° 000348

L FEDERICO MADRIGAL QUESADA
I N G C E N T E R

Cédula: 115460565
L l S H I Teléfono: 83574553

FUZION LED S.A. DIRECCION:

Cédula Juridica 3-101-760440 175m sur de Teletica, Sabana Oeste, Edificio
Vista del Parque, Local #3, San José, Costa Rica
Teléfono: 4000-3542 / 2220-4208

Pagipa. 1 a9 E-mail: info@fuzionledcr.com
TOTAL: FECHA: CONDICION: VALIDEZ
¢ 170,969.00 11-dic.-18 15 dias naturales

DESCRIPCION DEL ARTiCULO PRECIO UNIT. CANT IMPORTE TOTAL

[ZLT8041540] - Zolu Lighting Tubo LED, T8, 120cm, 15.5W, 1800Im, 4,450.00 34 151,300.00
4000K, 100-277V, NO Dim, 230°, 50,000h, Cert. UL-RoHs, 5 Afios Garantia

Dos tubos por Lumaria que en total son 17.

*CLAUSULAS GENERALES (cualquier excepeion, se detalara como observacion en la cotizacion)
Esta cotzacion tiene validez de 15 dias naturales a partir de la fecha de emision. E 100% del monto del pedido deberd ser cancelado contra entrega. En caso de que SUBTOTAL ¢ 151,300.00
algin articulo no se encuentre en inventario y requiera una importacion especial, se debers de cancelar contra pedido el 50% del total y el 50% restante conra entrega.

El plazo de entrega aproximado es de 5 a 7 semanas (puede variar dependiendo del producto, en este caso se especifica como observacion en este documento). Si por DESCUENTO¢ 0_00
alguna razon no imputable a nuestra empresa, el cliente solicta la cancelacion del pedido especial, no se hard reemboiso del adelanto. Los precios otorgados podrian
estar suetos a cambio en caso de que el clente solicte alguna modificacion en los senvcios, productos ylo cantidades de estos. Los precios no inciuyen costos de
enirega i de nstalacion IMPUESTO ¢ 19,669.00

Los pagos a través de transferencias o depdsitos TOTAL ¢ 170|969-00

se deberan hacer a: Fuzion Led S.A.

BAC SAN JOSE

Cuenta Corriente en ¢ N°. 936374396 - CC 10200009363743962
Cuenta Corriente en $ N°. 936374388 - CC 10200009363743881

Gracia u preferencia

139
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Apéndice 19. Cotizacion Material Demarcacion y Sefializacion

N ——eeeeeeeeeee
CEDULA: 91 COTIZACION No 0643929
EMISION 14/12/2018

Pag.. 0001
Fecha 14/12/2018
Ped VxV: 000000

Sefior (es) : 0115460565
g FEDERICO MADRIGAL QUESADA

Tienda: CURRIDABAT CONTIGUO AL INDOOR CLUB

Fodigo Descripcion u/v Cantidad PVP+Impuesto Total Articulo
P252022 | PINTURA TRAFICO BLANCO, 1G PZA 15,00 14.900,00 223.500,00
P252025 | PINTURA TRAFICO AMARILLO 1GAL PZA 15,00 17.950,00 269.250,00
274024 | DILUYENTE 457 1G PZA 1,00 7.850,00 7.850,00
P776115 | ESCALERA IZQUIERDA 20 X 20 CM * PZA 3,00 3.250,00 9.750,00
P776026 | EXTINTOR ABC 30X40CM PZA 10,00 5.395,00 53.950,00
776029 | SALIDA EMERGENCIA 20X30 PZA 5,00 3.250,00 16.250,00
P776031 | ESCALERA EMERGENCIA DER 20X30 PZA 5,00 3.250,00 16.250,00
P776124 | ROTULO FLECHA 20 X 20 CM PZA 5,00 3.250,00 16.250,00
P776033 | PRIMEROS AUXILIOS 20X30 PZA 3,00 3.250,00 9.750,00
R776032 | ZONA SEGURIDAD 20X30 PZA 5,00 3.250,00 16.250,00
P776143 | PROHIBIDA LA ENTRADA PZA 5,00 3.195,00 15.975,00
776040 | ALTO VOLTAJE 20X30CM PZA 3,00 3.250,00 9.750,00

ad donde se emitié.
'ERIA EPA, S.A. Sub-Total 588.296,64

76.478,55

B 664.775,19

Elaborado por LEO /




Apéndice 20. Cotizacion Evaluacion Eléctrica
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PROYECTO: Revisién eléctrica para factibilidad de conexién de 17 luminarias en San Francisco de Dos Rios
VARIOS
Nombre cliente: \ Fedrico Madrigal Fecha: ‘ 13-dic.-18 \\\\,’/
Direccion: [ Desamparados No. De pedido : [ ;:\ %
Kl
Telefono: ‘ Contacto: ‘ Federico Madrigal
Celular: [ 8357-4553 Validez de la proforma: [ 30 dias
Cantidad Descripcion Costo unitario Total
Materiales Estimados
Notas importantes
Garantia total de trabajo: 112 meses
[Tiempo de entrega estimado: 1 dfas
Respuesta de 1 dias habiles en caso de falla L
Mano de obra
Visita para revision de instalacion eléctrica para la correcta instalacion de 17 luminarias
Nota Importante
El costo de la visita se descontaria en caso de aprobar el trabajo a realizar
Compromiso Materiales ¢o
Se indican nuevos de primera calidad en con las normas Mano de obra €15 000
eléctricas vigentes y asi se garantiza un acabado funcional y excelente estética. Total €15 000
P s c Mecénicos ¢ Industriales
& Ptori Emeresa Certificada por Cédigo Eléctrico Nacional y CNFL Frfl v
JCTURED CABLING £

FETWORK SYSTEMS SOLUTIONS

=

Cutler-Hammer




