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RESUMEN

La presente Tesis de Grado basa su estudio en el desarrollo de una guia
practica que oriente a una empresa del sector plastico del pais, a la
implementacion de un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional, en este caso
del SASST (Sistema de Administracién de la Seguridad y Salud en el Trabajo)
desarrollado por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS, a través del
Seguro General de Riesgos del Trabajo. En este tema, se ha evidenciado
claramente que la empresa no cumple con los requisitos legales basicos, y
contrario de esto viene realizando practicas que denotan falta de compromiso y
responsabilidad compartida en la prevencion de riesgos y cuidado de la salud de

los trabajadores.

Como primer punto se realzé un analisis de la situacidén actual, y se encontrd
con la ausencia de reglas y procedimientos elementales de seguridad;
condiciones y actos inseguros no registrados ni controlados; falta de una
estructura humana encargada de la seguridad y salud de los trabajadores, la no
existencia de planes de emergencia ni controles de las sustancias téxicas

usadas para la impresion de fundas, entre muchas otras. Todo esto se traduce



en lesiones y afecciones a la salud de las personas, y pérdidas econdmicas por

danos a la propiedad.

La ley ecuatoriana y las disposiciones internacionales son muy claras en este
sentido, al establecer como responsabilidad de todas las empresas dar
cumplimiento a las normativas legales de Seguridad y Salud en el Trabajo por
cuanto involucra la proteccién de la vida y salud del trabajador, el ambiente y el

desarrollo de la comunidad.

Luego de levantada la informacién inicial se procedi6 a realizar la Guia Practica
del SASST desarrollando sus tres elementos: Gestion Administrativa, que
establece los pasos a seguir para establecer la politica, estrategia y acciones
que la empresa debe adoptar en los procesos de planificacion, implementacion y
evaluacion de la seguridad y salud; Gestién de Talento Humano que propone
acciones para que la empresa desarrolle, aplique y evalue conocimientos,
habilidades y comportamientos del trabajador orientados a la minimizaciéon de
los riesgos; y por ultimo la Gestion Técnica donde se proponen herramientas y
métodos que permitan la identificacion, medicion y evaluacién de los riesgos del
trabajo, asi como las acciones correctivas tendientes a prevenir y reducir las

pérdidas por el bajo desempefio de la seguridad y salud en la empresa. Como



siguiente punto se realizara la Evaluacion de Riesgos para el area de fundas, y
por ultimo se propondran medidas para la reduccién, control y eliminacion de los

riesgos identificados.

El aporte académico que persigue esta Tesis de Grado es elaborar un
documento que sirva como guia practica para que la empresa pueda realizar la
implementacion del Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo, a mas de dejar establecidos los riesgos significativos en el area de

fundas y las medidas de control que se deben emplear.
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INTRODUCCION

La Seguridad y Salud Ocupacional en la mayoria de las empresas del
Ecuador, aun no es asumida con un mayor compromiso Yy responsabilidad,
debido en gran parte, a que todavia es percibida como una mera exigencia
legal y no como una ventaja competitiva que deriva en el mejoramiento de la
productividad y calidad para lograr la excelencia empresarial, a mas de ser
parte de una obligacion ética y moral para con los trabajadores. Es por esto,
que la presente tesis se centra en la elaboracion de una guia practica que
oriente a una empresa del sector plastico de nuestro pais a la
implementacion del SASST como un sistema que le permita, a mas de dar
cumplimiento a los requerimientos legales, desarrollar una cultura en
seguridad procurando brindar a los empleados puestos de trabajo sanos y

seguros a través del control y/o eliminacion de los riesgos existentes.

La guia practica del SASST tiene como objetivo detallar todos los lineamientos
necesarios y requisitos de dicho sistema para que la empresa logre su efectiva

consecucion.

Como primera etapa se iniciara con la descripcion de las condiciones
actuales de la empresa en términos de Seguridad y Salud Ocupacional a

través de un diagndstico situacional. Luego de levantada la informacion se



elaborara la Guia Practica del SASST enfocada en las caracteristicas
propias de la empresa y desarrollando para ésta los tres elementos del
sistema: Gestion Administrativa, Gestion de Talento Humano y Gestion
Técnica. Como siguiente punto se efectuara la Evaluacion de Riesgos para
el area de fundas, dejando sentado el procedimiento para la realizacion de
dicho andlisis. Y como Uultima etapa, se propondran medidas para la

reduccion, control y eliminacion de los riesgos identificados.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Planteamiento del Problema
La presente Tesis se desarrolla en una empresa de tipo familiar que se
dedica a la fabricacion de fundas, sacos, piolas y rollos plasticos para
los distintos usos de los sectores bananeros, camaroneros, alimenticios,
industrial y comercial del pais. Desarrolla la cadena desde la
importacion de la resina plastica hasta la terminacion del producto con o

sin impresion de texto, logotipo de la companiia contratante o de ambos.

A pesar de su constante crecimiento en ventas e innovacion en
maquinarias, la empresa ha dejado de lado aspectos importantes, tales
como el compromiso con la seguridad y salud de sus trabajadores.
Luego de realizar un diagndstico inicial, se detecté que entre los tantos
problemas que tiene esta empresa se encuentran las continuas pérdidas

y dafos en equipos, e incidentes y lesiones en las personas



ocasionadas por la falta de normas de seguridad en la planta. En la
actualidad la empresa no ha implementado ningun sistema o programa
que garantice la seguridad y salud de sus trabajadores y que esté

alineada a la normativa vigente del pais.

El Codigo de Trabajo en el articulo 410 establece que: “Los
empleadores estan obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones
de trabajo que no presenten peligro para su vida y salud” [1]. Para
regular esto, existen en el pais organismos de control como la Direccidn
del Seguro General de Riesgos del Trabajo del IESS y el Ministerio de
Relaciones Laborales, que mediante su gestion buscan disminuir el
aumento en el numero de accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales.

El SASST es el sistema que se proponen estos organismos como medio
de verificacion del cumplimiento de la normativa legal vigente en materia
de seguridad y salud en el trabajo, nacido a partir de la metodologia
internacional descrita en el Instrumento Andino firmada por los paises

integrantes del Pacto Andino.

Son por estos motivos que van desde la preocupaciéon por parte de la

gerencia en priorizar el tema de seguridad y salud de sus trabajadores



para disminuir las pérdidas asociadas, hasta el de dar cumplimiento a la
normativa legal establecida, que el presente trabajo pretende elaborar
un documento que sirva como guia practica para la implementacion del
Sistema de Administraciéon de la Seguridad y Salud en el Trabajo
SASST en la empresa, y realizar un analisis de riesgos en el area de
fabricacion de fundas para establecer aquellos que son los mas
significativos y las medidas de control que se deben implementar para

eliminarlos, reducirlos o controlarlos.

1.2 Objetivos
Objetivos Generales
e Desarrollar una Guia Practica para la implementacion del SASST en
una empresa de plasticos como una herramienta para el control de
los factores de riesgo.
e Realizar la Evaluacién de Riesgos en el Area de fabricacién de
fundas plasticas y establecer las medidas que se deben implementar

para su control, reduccién o eliminacion.



Objetivos Especificos

e Analizar las condiciones actuales de la empresa en términos de
Seguridad y Salud en el Trabajo a través de un Diagndstico
Situacional.

e Realizar la Guia Practica del SASST desarrollando sus tres
elementos: Gestion Administrativa, Gestion del Talento Humano vy
Gestion Técnica.

¢ |dentificar y evaluar los riesgos del area de fundas.

e Proponer medidas para el control, reduccion y eliminacién de los

riesgos encontrados.

1.3 Metodologia
La Figura 1.1 muestra la metodologia utilizada para el desarrollo de la

Tesis, la cual consta de los siguientes pasos:



DIAGNOSTICD
SITUACIONAL
GESTION
ADMINISTRATIVA
DESARROLLO DE LA
GESTION DEL
GLIA PRACTICA DEL *
SASST TALENTO HUMANGD
GESTION DEL
TECKNICA

—a INVENTARIO DE
LUGARES Y EQUIPOS

) IDENTIFICACION DE
PELIGROS

EVALUACION DE
RIESGOS

EVALUACION DE
RIESGOS EN FUNDAS

W

RESPUESTA A LOS
RIESGOS

[ HMEDIDAS OE |

[, CONTROL,
REDUCCION O

ELIMINACION

COMUMNICACION DE
RESULTADOS

FIGURA 1.1 METODOLOGIA DE LA TESIS

Diagnéstico Situacional
El diagndstico inicial se realizara mediante una revision documental y de

campo de todas las actividades de seguridad y salud de la empresa. Se



complementara con entrevistas a la jefatura de produccion para
determinar la responsabilidad gerencial y los recursos, entrenamientos y
estructura humana comprometida en la seguridad y salud de los

trabajadores.

Desarrollo de la Guia Practica del SASST
La elaboracion de Guia Practica del SASST se realizara a través del
desarrollo y explicacién de sus tres elementos: Gestion Administrativa,

Gestion del Talento Humano y Gestion Técnica.

o Gestion Administrativa
En la Gestidon Administrativa se estableceran los pasos a seguir para
determinar la politica, estrategia y acciones que la empresa debe
adoptar en la asignacidn de responsabilidades y el uso de recursos
para los procesos de planificacion, implementacion y evaluacidon de

la seguridad y salud.

¢ Gestion del Talento Humano
En la Gestion del Talento Humano se propondran acciones para que

la empresa desarrolle, aplique y evalue conocimientos, habilidades,



destrezas y comportamientos del trabajador orientados a la

minimizacion de los riesgos en su lugar de trabajo.

Gestion Técnica

En la Gestion Técnica se propondran herramientas y métodos que
permitan la identificacion, medicidén y evaluacion de los riesgos del
trabajo, asi como las acciones correctivas tendientes a prevenir y
reducir las pérdidas por el bajo desempefio de la seguridad y salud

en la empresa.

Evaluacion de Riesgos en el Area de Fabricacion de Fundas

Inventario de Lugares y Equipos

La primera etapa del analisis de riesgos es segmentar el area de
fundas y realizar un inventario de los equipos existentes, tanto de
proceso como equipos auxiliares.

Identificacion de Peligros

En conjunto con los operadores de las maquinas y el Jefe de
Produccion se determinaran todos los peligros existentes en las

areas segmentadas.
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¢ Evaluacion de Riesgos
Se evaluaran los riesgos identificados utilizando la matriz de analisis

de riesgos.

e Respuesta a los Riesgos
De acuerdo a los resultados obtenidos en la valoracion, se
determinaran si los riesgos se eliminan, reducen, aceptan o

transfieren.

Comunicacion de Resultados

Como ultima etapa se realizara una presentacion de los resultados al
personal involucrado en el proceso tanto administrativo como operativo,
para concienciar sobre los riesgos significativos encontrados y las

acciones que se deben implementar.

1.4 Estructura de la Tesis
La presente Tesis se encuentra estructurada en varias etapas
importantes detalladas a lo largo de seis capitulos. El primer capitulo
denominado Generalidades describe los antecedentes que rigen el

desarrollo del proyecto, lo que incluye: el Planteamiento del Problema,
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los Objetivos: Generales y Especificos, la Metodologia y la Estructura de
la Tesis.

En el capitulo dos se revisa el Marco Teorico. La teoria comprende los
fundamentos de la Seguridad en el Trabajo; descripcién del SASST:
Marco Legal, Términos y Definiciones, y Elementos del Sistema; y por
ultimo la metodologia utilizada para la Evaluacidon de Riesgos.

El capitulo tres que corresponde al Diagndstico y Analisis de la Situacion
Actual de la Empresa abarca como primera parte la descripcion General
de la Empresa y sus procesos productivos, y luego la Descripcién de la
Situacion Actual en Términos de Seguridad y Salud en el Trabajo:
Inspeccion de las instalaciones, Controles y registros, Recursos,
Estructura Humana y Entrenamiento, Responsabilidad Gerencial y
culmina con la Integracion del Diagnostico.

El capitulo cuatro contiene el Desarrollo de la Guia Practica del SASST,
lo que comprende la Gestion Administrativa: Politica, Organizacion,
Planificacién, Implementacion, Evaluacidén y Seguimiento; Gestion del
Talento Humano: Seleccion, Informacion, Formacion, Capacitacion y
Adiestramiento, Comunicacién; y Gestion Técnica: Identificacion de
Riesgos, Medicion de los Factores de Riesgo, Evaluacion Ambiental,

Biolodgica y Psicoldgica, Vigilancia de la Salud de los Trabajadores,
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Seguimiento, Actividades Proactivas-Reactivas basicas y Reglamento
Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

El capitulo cinco contiene la Evaluaciéon de Riesgos en el Area de
Fabricacion de Fundas con los pasos a seguir. Realizacion de
Inventarios de lugares y equipos, ldentificacion de Peligros, Evaluacion
de los Riesgos identificados, Definicion de medidas de control y
reduccion de riesgos, y Comunicacion de Riesgos Significativos
Resultado del Analisis.

En ultimo capitulo de la Tesis se proponen algunas Conclusiones y

Recomendaciones derivadas de la realizacion de este trabajo.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1Seguridad en el Trabajo

La seguridad en el trabajo es el conjunto de medidas
técnicas, educacionales, médicas y psicolégicas utilizadas para
prevenir accidentes, tendientes a eliminar las condiciones
inseguras del ambiente, y a instruir o convencer a las personas
acerca de la necesidad de implantaciéon de practicas preventivas

[2].

El SASST define a la seguridad y salud en el trabajo como “La
ciencia, técnica y arte multidisciplinaria, que se ocupa de la valoracion
de las condiciones de trabajo y la prevencion de riesgos
ocupacionales, a favor del bienestar fisico, mental y social de los
trabajadores (as), potenciando el crecimiento econdmico y la
productividad de la organizacién” [3]. De ahi que la seguridad surge
como la necesidad de reparar y prevenir los dafios personales

causados por las condiciones de trabajo.
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La aplicacién seguridad en el lugar de trabajo es muy importante para

el mantenimiento de las condiciones fisicas y psicolégicas de los

trabajadores. La proteccidbn de la salud y la seguridad de los

empleados constituyen las principales bases para la preservacion de

la fuerza laboral adecuada.

Entre los beneficios que se obtienen al aplicar seguridad en el trabajo

encontramos:

e Mejoramiento de las condiciones de salud y seguridad en el lugar
de trabajo.

e Cumplimiento de requerimientos legales.

e Mejoramiento las relaciones laborales internas.

¢ Reduccién de costo por accidentes.

e (Generacion confianza en los clientes y accionistas.

e Mejorar la eficiencia de los procesos.

e Hacer a la empresa mas competitiva.

Existen varias razones por las cuales las organizaciones deben

implementar un sistema de seguridad [4]:

¢ Responsabilidad Moral:
La base de toda organizacion son las personas que laboran en

ella, por tal motivo los directivos deben velar por su salud y
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bienestar. Detras de cada accidente laboral, ademas de los costos
y las pérdidas materiales, existe la historia de un colaborador y su
familia enfrentando el dolor y sufrimiento, lo cual es moralmente
inaceptable. Por lo tanto, es un deber moral del empleador que el

colaborador no se vea afectado como ser humano.

Responsabilidad Social

Las empresas forman parte de un sistema social con el cual
interaccionan constantemente para el desarrollo de sus
actividades; y es en esta relacion con el entorno social que la
empresa debe atender todo impacto que generen sus acciones,
esto incluye las consecuencias que los accidentes puedan
provocar. Es parte de la responsabilidad social de las empresas
cuidar a sus empleados, protegiéndolos de accidentes vy

asegurandoles un ambiente saludable.

Obligacién Legal

En el Ecuador como en la mayoria de paises existen leyes que
exigen a las empresas garantizar la seguridad y salud de sus
trabajadores y asi evitar o disminuir los dafios derivados de los

accidentes y enfermedades profesionales. Es responsabilidad de
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las empresas dar cumplimiento a las disposiciones legales

establecidas para tal efecto.

e Conveniencia econémica
A las empresas les favorece econdmicamente hacer seguridad ya
que con su implementacion pueden reducir considerablemente los
costos asociados a las pérdidas en los procesos, las personas y la
propiedad originadas por la falta de un control de riesgos en el

lugar de trabajo.

¢ Ventaja competitiva
Hoy en dia la seguridad para las empresas es una ventaja
competitiva ya que adquiere un protagonismo fundamental al
considerar asociada al producto como un elemento esencial de la
calidad, a mas de vender una imagen de responsabilidad vy

cuidado a las persona y al medio.

Un Sistema de Seguridad y Salud Laboral debe concebirse como
parte de la empresa, y no como algo que se debe realizar
adicionalmente, ya que de esta manera se creara la cultura de

identificar y ejecutar actividades que permitan mantener a los
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trabajadores y a la empresa con la menor exposicién posible a los

peligros del medio laboral.

La falta de un Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo origina una
serie de costos tal como se muestra en la figura 2.1. Los costos
relacionados con los permisos de enfermedad, retiros por
incapacidad, sustitucion de empleados lesionados o muertos, son
mucho mayores que los que se destinan a mantener un programa de
Seguridad y Salud. Ademas los accidentes y enfermedades que se
pueden atribuir al trabajo pueden tener efectos muy negativos en el
estado de animo de los empleados, creando desmotivacion e
insatisfaccion. Los costos relacionados con las lesiones, ubicados en
la cima del iceberg, con toda la importancia que representan, se ven
minimizados al compararlos con los costos que se indican bajo la
superficie y que suponen, por lo menos, de uno a cincuenta veces
mas. Cualquier organizacién que calcula el costo de sus pérdidas
debidas a los accidentes, solo en términos de lesiones vy
enfermedades profesionales, se encontrara contemplando tan solo 1/5

a 1/50 de los costos posibles de identificar.
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COSTOS DE LESION Y
ENFERMEDAD (Asegurados)
Medicos

Costos de compensacion

COSTOS POR DANO A LA
PROPIEDAD (SIN ASEGURAR)
= Dano a los edificios
Darfio a equipo y herramientas
+ Dano al producto y material
Interrupcidn y retrasos de
produccian
Gastos legales
Gastos de equipo y provision de
emergencia
Alquiler de equipos de reemplazo

OTROS COSTOS SIN ASEGURAR

» Tiempo de investigacion, salarios,
contratacion y preparacion de
personal de reemplazo, sobre
tiempo, menor produccion del
trabajador lesionado, desprestigio,
entre otras.

FIGURA 2.1 ICEBERG DE COSTOS DE SEGURIDAD

Segun la piramide de F. E. Bird que se muestra en la siguiente figura,
por cada 600 incidentes que no causan lesiones ni dafios, los cuales
no son reportados con frecuencia existen 30 accidentes con dafos
materiales con o sin lesién , 10 accidentes con lesiones menores que
solo precisaban de una primera cura y 1 accidente originando lesion

con incapacidad. [4]
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Accidentes Incapacitantes

Accidentes Leves

Daiios a la Propiedad

600 Incidentes

FIGURA 2.2 PIRAMIDE DE BIRD

Cuantos mas incidentes se detecten y se puedan controlar sus
causas, habra mayor posibilidad de evitar los casos que estan mas

arriba en la piramide.

Para comprender de una mejor manera la causa de los accidentes y
las pérdidas sean estas humanas o materiales, Bird desarrollé un
modelo de Causalidad de accidentes el cual se muestra en la figura
2.3, y el que explica la causa de los accidentes basandose en la
pregunta “;Por qué?”’, que se repite en cuanto se obtenga las
respuesta de la anterior pregunta, con el objetivo de buscar las

causas de las pérdidas y luego tomar medidas de prevencion
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proactivas para advertir futuras pérdidas. Este modelo se explica a

partir del ultimo bloque [4]:

Por Qué Por Qué Por Que Por Qué
. [V | ) \
Faltade Causas Causas Accidentes Pérdidas
control Basicas inmediatas
Programas
inadecuados Factores
personales -
Estandares Actos VY ers?nas
. .. Contacto con | Propiedad
inadecuados condiciones . P
del programa Sub-estandar energla . o roceso
substancia.
Factores del
Cumplimiento trabajo
inadecuado de
los estandares.
| J | J
f |
CAUSAS ACONTECIMIENTOS EFECTOS

FIGURA 2.3 MODELO DE CAUSALIDAD DE ACCIDENTES Y

PERDIDAS FRANK E. BIRD JR.

Donde:

Pérdida: Es la valoracion econdmica y no econdmica de todos los

efectos de los accidentes (fisicos, psicologicos, econdmicos, legales,

ambientales, etc.) que derivan de los dafios de las personas o bienes

de la empresa incluyendo las interrupciones o paralizaciones de los

procesos.

Accidente: Contacto con energia o substancia en el cuerpo de las

personas o con las estructuras materiales, cuando esta supera la

resistencia del limite de las personas se produce dafio, lesiéon o



21

enfermedad profesional, y cuando supera el limite de la resistencia de

las estructuras materiales se produce dafio a la propiedad.

También se puede definir como: Evento no deseado que resulta en

dafo a personas, equipos, materiales o ambiente. Las lesiones o

enfermedades son resultado de los accidentes, pero no todos los

accidentes resultan en lesiones y enfermedades.

Causas inmediatas: Son las circunstancias que se presentaron

justamente antes del evento. Generalmente son observables y se les

denomina: “Actos Inseguros” y “Condiciones inseguras”

e Actos Inseguros: Son comportamientos fuera del estandar
permitido que podrian dar lugar a un accidente.

e Condiciones Inseguras: Son circunstancias que por no cumplir
con el minimo estandar permitido podrian causar un accidente.
Causas Basicas: Son aquellas por las cuales ocurren los actos y
condiciones sub-estandares y se las llama también Causas Origenes,
Reales; éstas requieren mayor investigacion para identificarlas pero
permiten un control administrativo significativo. Existen 2 categorias

importantes: Factores Personales y Factores Laborales:

e Factores Personales: Incluyen causas tales como falta de
conocimiento, falta de habilidad, falta de capacidad
fisicalfisioldgica, mental/psicologica, motivacion impropia y tension

fisica o mental.
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e Factores Laborales: Incluyen causas tales como: ingenieria
inadecuada, estandares y/o métodos de trabajo inadecuados,
herramientas y/o equipos inadecuados, compras inadecuadas,
liderazgo y/o supervision inadecuada y uso y desgaste o abuso y
maltrato de herramientas y/o equipos.

Falta de control: Los accidentes son resultado de fallas, omisiones y

debilidades en los sistemas, programas y procesos, lo cual responde

las preguntas: “4Por qué los factores personales y laborales?”. En

definitiva se puede resumir que la falta de control se debe a:

e La inexistencia de programas adecuados para seleccion,
compras, mantenimiento, capacitacion, motivacion, ingenieria, etc.

e Estandares inexistentes o inadecuados, que sean suficientes para
los distintos procesos.

¢ Incumplimiento de los estdndares establecidos para los distintos

programas o sistemas de la organizacion.

2.2Sistema de Administraciéon de la Seguridad y Salud en el Trabajo
SASST
El IESS a través del Seguro General de Riesgos del Trabajo, ha
elaborado bajo la forma de un folleto el SASST “Sistema de

Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo” para, a manera
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de asesoria, proporcionarle a las empresas ecuatorianas un

instrumento que sirva para dar cumplimiento a la normativa legal

vigente. EI SASST incluye la actividad verificadora por parte Seguro

General de Riesgos del Trabajo a través del Sistema de Auditoria de

Riesgos del Trabajo SART.

Los objetivos del SASST son [2]:

Asesorar a las empresas en la implantacion del modelo, tendientes
a satisfacer las exigencias de las auditorias referidas al sistema de
administracion de seguridad y salud en el trabajo que seran
implementadas por el IESS.

Socializar el modelo de administracion de la seguridad y salud en
el trabajo, basado en el cumplimiento de la gestion: administrativa,
técnica y del talento humano.

Asesorar a las organizaciones sobre las responsabilidades legales
de los empleadores, trabajadores y del IESS.

Concienciar sobre las ventajas de la implementacion de sistemas
de gestion integral (calidad, medio ambiente, seguridad y salud en
el trabajo).

Generar una cultura socio-laboral de la prevencion de riesgos.
Mejorar la imagen institucional, proporcionando un asesoramiento
técnico actualizado y de beneficio real para los involucrados en las

actividades productivas, empleadores y trabajadores.
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El SASST involucra la gestion técnica, administrativa y la del talento
humano, que deben formar parte de la politica y el compromiso de la
gerencia superior en beneficio de la salud y la seguridad del
trabajador, el desarrollo y productividad de las empresas y toda la

sociedad.

2.2.1 Marco Legal
El Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo se basa en las siguientes disposiciones legales vigentes.

CONSTITUCION POLITICA DEL ESTADO

Art.57: El seguro general obligatorio cubrira las contingencias de

enfermedad, maternidad, riesgos del trabajo, cesantia, vejez,

invalidez, discapacidad y muerte.

DECISION 584

Sustitucion de la Decision 547, Instrumento Andino de
Seguridad y Salud en el trabajo (SST)

Capitulo Il.- Politica de prevencion de riesgos laborales.

Articulo 4.- En el marco de sus sistemas nacionales de
seguridad y salud en el trabajo, los paises miembros deberan
propiciar el mejoramiento de las condiciones de seguridad y

salud en el trabajo, a fin de prevenir dafos en la integridad fisica
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y mental de los trabajadores que sean consecuencia, guarden
relacion o sobrevengan durante el trabajo.

Articulo 9.- Los paises miembros desarrollaran las tecnologias
de informacién y los sistemas de gestion en materia de
seguridad y salud en el trabajo con miras a reducir los riesgos
laborales.

RESOLUCION 957

Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud
en el trabajo

Art. 1 Segun lo dispuesto por el articulo 9 de la decision 548, los
paises miembros desarrollaran los sistemas de gestién de
seguridad y salud en el trabajo, para lo cual se podran tener en
cuenta los siguientes aspectos:

a) Gestion administrativa

b) Gestion técnica

c) Gestion del talento humano

d) Procesos operativos basicos.

REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LOS

TRABAJADORES 'Y MEJORAMIENTO DEL MEDIO

AMBIENTE DE TRABAJO

Art. 5.- Responsabilidades del IESS.
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“N°. 2.- Vigilar el mejoramiento del medio ambiente laboral y de
la legislacién relativa a prevencién de riesgos profesionales,
utilizando los medios necesarios y siguiendo las directrices que
imparta el comité interinstitucional”.

“N°. 5.- Informar e instruir a empresas y trabajadores sobre
prevencion de siniestros, riesgos del trabajo y mejoramiento del
medio ambiente.”

CODIGO DEL TRABAJO

Art. 438.- Normas de prevencion de riesgos dictados por el
IESS

En las empresas sujetas al régimen del seguro de riesgos del
trabajo, ademas de las reglas sobre prevencion de riesgos
establecidos es el codigo de trabajo, deberan observarse
también las disposiciones o normas que dictare el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social.

REGLAMENTO GENERAL DEL SEGURO DE RIESGOS DEL
TRABAJO, (RESOLUCION 741)

Art. 44.- Las empresas sujetas al régimen del IESS deberan
cumplir las normas y regulaciones sobre prevencion de riesgos
establecidos en la Ley, Reglamento de Salud y Seguridad de los
trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo,

Decreto Ejecutivo 2393, en el propio Reglamento General y en
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las recomendaciones especificas efectuadas por los servicios
técnicos de prevencion, a fin de evitar los efectos adversos de
los accidentes del trabajo y las enfermedades profesionales, asi
como también las condiciones ambientales desfavorables para la

salud de los trabajadores.

2.2.2 Términos y Definiciones
El Sistema de Administracion de Seguridad y Salud en el
Trabajo proporciona los siguientes términos y definiciones para

mayor comprension:

Accidente

Todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al trabajador

una lesiéon corporal o perturbacion funcional, con ocasién o por

consecuencia del trabajo, que ejecuta por cuenta ajena.

Para efectos de la concesion de las prestaciones del IESS, se

considera como accidente de trabajo:

e El que se produjera en el lugar de trabajo, o fuera de el con
ocasidén o como consecuencia del mismo.

e El que ocurriera en la ejecucion de 6rdenes del empleador o

por comisién de servicio fuera del propio lugar de trabajo con
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ocasion o como consecuencia de las actividades
encomendadas.

El que ocurriera por la accidon de terceras personas o por
accién del empleador o de otro trabajador durante la
ejecucion de las tareas y que tuviere relacion con el trabajo.
El que sobreviniere durante las pausas o interrupciones de
las labores, si el trabajador se hallare a orden o disposicion

del patrono.

Causales para NO ser calificado como accidente:

Cuando el trabajador labora en estado de embriaguez, o
bajo la accion de cualquier toxico, droga o sustancia
psicotrépica.

Si el trabajador intencionalmente, por si solo, o valiéndose
de otra persona causara incapacidad.

Si el accidente es el resultado de alguna rifia, juego intento
de suicidio, caso que el accidentado sea sujeto pasivo en el
juego o la rifia, y que, se encuentre en cumplimiento de sus
actividades laborales.

Si el siniestro es producto de un delito, por el que hubiere
sentencia condenatoria contra el asegurado.

Fuerza mayor extrafia al trabajo.
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e Cuando el accidente no tenga relacién alguna con la
actividad normal que realiza el trabajador.

e Cuando un trabajador se niegue a colaborar con los
funcionarios de Riesgos del Trabajo del IESS en el tramite o
investigacién de los riesgos laborales, o no cumpla con las

medidas preventivas aconsejadas por el IESS.

Administracién de la seguridad y salud en el trabajo

Es la aplicacion del conocimiento y la practica de la
administracion en la prevencién y atencién de los riesgos de
trabajo, mejoramiento de las condiciones bioldgicas,
psicologicas, sociales y ambientales laborales y coadyuvar a la

mejora de la competitividad organizacional.

Anadlisis de Riesgos
El desarrollo de una estimacién cuantitativa del riesgo basada en
una evaluacion ingenieril y técnicas matematicas para combinar

la consecuencia y la frecuencia de un accidente.

Evaluacion del riesgo
Proceso integral para estimar la magnitud del riesgo y la toma de

decision si el riesgo es tolerable o no.
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Es la cuantificacién del nivel de riesgo, y sus impactos, para

priorizar la actuacion del control del factor de riesgo respectivo.

Peligro
Condicién, propiedad o situacion con la capacidad de ocasionar
una pérdida a las personas, instalaciones, medio ambiente o una

combinacion de estos.

Riesgo

Es el resultado de multiplicar la probabilidad de exponerse al
peligro por la severidad de las consecuencias al contacto o
Exposicion. Es la posibilidad de que ocurra: accidentes,
enfermedades ocupacionales, dafios materiales, incremento de
enfermedades comunes, insatisfaccién e inadaptacion, dafios a
terceros y comunidad, dafo al medio y siempre pérdidas

econdmicas.

Riesgo Significativo
Son los riegos que requieren medidas de control adicionales
para eliminar o reducir el riesgo de perdidas a niveles aceptables

comparados con otros riesgos del negocio.
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Riesgo Tolerable
Riesgo que ha sido reducido al nivel que puede ser soportado
por la organizacién considerando las obligaciones legales y su

politica de seguridad y salud en el trabajo.

Salud
Se denomina al completo estado de bienestar fisico, mental,

social y ambiental. No unicamente la ausencia de enfermedad.

Enfermedad ocupacional
Las afecciones agudas o crénicas causadas de una manera
directa por el ejercicio de la profesién o labor que realiza el

trabajador y que producen incapacidad.

Mejora Continua
Proceso para lograr un mejoramiento en el desempefio global
del SASST en concordancia con la Politica de Seguridad, Salud

y Medio Ambiente de la Empresa.

Situacion Normal
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Situacién diaria de Operacion esperada, Condiciones de
Operacion Normal diaria como arranque, apagado, Operacion de

equipos y/o Maquinarias.

Situacion Emergencia

Situacién inesperada de Peligros y/o procesos fuera de control.

Equipos de Procesos

Equipos que se utilizan directamente para la manufactura.

Equipos Auxiliares
Aquellos que no se utilizan directamente en la manufactura, por

ejemplo: Herramientas, vehiculos, etc.

Tareas Rutinarias
Son aquellas tareas ejecutadas diariamente, semanalmente,
quincenalmente o con una frecuencia entre intervalos de

ejecucion menor o igual a un mes.

Tareas No Rutinarias
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Son aquellas tareas ejecutadas trimestralmente,
semestralmente, anualmente o con una frecuencia entre

intervalos de ejecucion mayor a un mes.

Tareas Eventuales
Son aquellas tareas ejecutadas por unica vez o que no estan

incluidas en las definiciones anteriores.

Ergonomia

Es la ciencia, técnica y arte que se ocupa de adaptar el trabajo al
hombre y viceversa, teniendo en cuenta sus caracteristicas
anatémicas, fisioldgicas, psicolégicas, y sociolégicas con el fin
de conseguir una Optima productividad con un minimo de

esfuerzo y sin perjuicio a la salud.

Examenes médicos preventivos

Se refiere a los exdmenes médicos que se realizaran a todos los
trabajadores al inicio de sus labores en el centro de trabajo y de
manera periodica, de acuerdo a las caracteristicas y exigencias

propias de cada actividad.

Factor o agente de riesgo
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Es el elemento agresor o contaminante sujeto a valoracién, que
actua sobre el trabajador o los medios de produccion, y hace
posible la presencia del riesgo. Sobre este elemento debemos

incidir para prevenir los riesgos.

Incidente
Evento que puede dar lugar a un accidente o tiene el potencial

de conducir a un accidente.

Investigacion de accidentes de trabajo
Conjunto de acciones tendientes a establecer las causas reales
y fundamentales que originaron el accidente de trabajo, para

plantear las soluciones que eviten su repeticion.

No conformidad

e El no cumplimiento de los requisitos especificos y legales en
materia de seguridad y salud en el trabajo.

e La violacion de los criterios documentados que estan
definidos en los procesos, especificaciones instrucciones,
etc.

¢ Violacién de un requisito del Sistema de Administracion de la

Seguridad y Salud en el trabajo.
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o Tiene que ser real verdadera.
e Requiere de una declaracion escrita de la falta de
cumplimiento del Sistema de Administracion de la Seguridad

y Salud en el trabajo contra los requisitos especificados.

Prevencion de riesgos laborales

El conjunto de acciones de las ciencias biomédicas, sociales e
ingenieriles/técnicas tendientes a eliminar o minimizar los
riesgos que afectan la salud de los trabajadores, la economia

empresarial y el equilibrio medioambiental.

Planes de emergencia y contingencia (accidentes mayores)

Son el conjunto de acciones que desarrolla la sistematica de
gestion empresarial necesaria para evaluar los riesgos mayores
tales como: incendios, explosiones, derrames, terremotos,
erupciones, inundaciones, deslaves, huracanes y violencia;
implementar las medidas preventivas y  correctivas
correspondiente; elaborar el plan y gestionar adecuadamente su

implantacién, mantenimiento mejora.
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2.2.3 Elementos del Sistema
El sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo se encuentra estructurado por tres elementos:
e Gestion Administrativa
e Gestion del Talento Humano

e Gestion Técnica

GESTION ADMINISTRATIVA

Es el conjunto de politicas, estrategias y acciones que
determinan la estructura organizacional, asignacion de
responsabilidades y el uso de recursos, en los procesos de

planificacién, implementacion y evaluacion de la seguridad y

salud.
GESTION ADMINISTRATIVA
51
" - ESTRATEGIA
. COMPROMI_SO GERENCIAL
- PROTECCION TRABAJADORES, BIENES Y AMBIENTE

511

- ESTRUCTURA HUMANA
ORGANIZACION - FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES |- UNIDAD DE SST
512 - SERVICIOS MEDICOS DE EMPRESA
o - COMITES DE 88T
- OBIETIVOS Y METAS
- ASIGNAR RECURS0S
PLANIFICACION ASST - ASIGNAR RECURS:
513 - INDICES DE CONTROL
- OBIETIVOS Y METAS
- ASIGNAR RECURS0S
lIMPLEMENTACION DEL PLAN | - ASICHAR RECURS
- INDICES DE CONTROL

514

- VERIFICACION DE INDICES DE CONTROL
- ELIMINACION Y CONTROL DE CAUSAS
- MEJORAMIENTO CONTINUC

|EVALUACION Y SEGUIMIENTO

A P A A A

515

FIGURA 2.4 GESTION ADMINISTRATIVA DEL SASST
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Politica
La alta gerencia debe definir autorizar la politica de seguridad
y salud del trabajo y asegurarse que este dentro del alcance
definido en su sistema de administracion de seguridad y salud
del trabajo. Toda organizacion autorizada por la alta direccion
debera desarrollar, difundir y aplicar claramente la politica en
seguridad y salud en el trabajo, como parte de la politica
general de la empresa y comprendera la gestion:
administrativa, técnica y de talento humano, teniendo como
objetivos la prevencion de los riesgos laborales, la mitigacion
de los dafios, la seguridad de las labores, el mejoramiento de la
productividad, la satisfaccién y el bienestar de las partes
interesadas y la defensa de la salud de los trabajadores.

La politica debe:

e Ser adecuada a los fines de la organizacién y a la cuantia y
tipo de los riesgos en seguridad y salud en el trabajo de la
empresa.

e Debe contener expresamente el compromiso de mejora
continua.

e Comprometerse al cumplimiento de la norma legal aplicable

en el campo de seguridad y salud en el trabajo.
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e Ser socializada a todos los trabajadores; en consecuencia
deberan estar consientes de sus obligaciones.

e Estar disponible para todas las partes interesadas y
trabajadores de la organizacion.

Organizacién

La organizacion establecera y mantendra procedimientos para

la identificacion, medicion, evaluacion priorizacion y control

continuo de los riesgos y peligros, la investigaciéon de los

accidentes y enfermedades y la implementacion de las

medidas de control necesarias; deben incluir:

e Actividades rutinarias y no rutinarias.

e Actividades de todo el personal que tiene acceso al sitio de
trabajo (incluyendo visitas y contratistas).

¢ Instalaciones y servicios en el sitio de trabajo.

La organizacion asegurara que los resultados de estos analisis

y los efectos de estos controles sean considerados cuando se

establezcan las politicas y objetivos.

e Estructura humana y material
Debe existir un equipo técnico especializado en seguridad
y salud en el trabajo o ciencias afines para desempefiar las

actividades de seguridad y salud en el trabajo.
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v" Profesionales en SST

v Unidades de SST

v’ Servicios Médicos de empresa

v' Comités de SST

Funciones y responsabilidades

Entendiéndose que la seguridad y salud en el trabajo es
una responsabilidad legal del empleador y de la gerencia,
pero estructuralmente compartida por todos y cada uno de
los miembros de la empresa, debe existir, de acuerdo con el
nivel de complejidad de la organizacién, una unidad de
seguridad y salud en el trabajo, servicio médico de
empresa, comité de seguridad y salud en el trabajo.

v’ ldentificacién, evaluacién, control y seguimiento

v' Normativas y reglamentos

v Control y verificacion

Planificacion de la seguridad y salud en el trabajo

El Plan debe contener:

Objetivos y metas en los tres niveles (administrativo, talento
humano y técnico)
Asignacién de recursos para asegurar la ejecucion de las

actividades preventivas a desarrollarse anualmente.
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® Procedimientos documentales en los tres niveles de las
actividades preventivas, proactivas y reactivas que se lleven
a cabo.
e indices de control (documentados)
v Analisis de riesgo de tarea
v" Observacioén planeada de accion subestandar
v’ Dialogo periddico de seguridad
v" Orden periddico de seguridad
v Control de accidentes incidentes

v Entrenamiento de seguridad

Implementacién del plan de de la seguridad y salud en el

trabajo

Para la implementacion del plan es necesario:
e Capacitar

e Adiestrar

¢ Aplicar procedimientos en los tres niveles
e [Ejecutar tareas

e Registro de datos

Evaluacion y sequimiento

Se requiere:
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e Verificacion de los indices de control (objetivos, metas e
indices propuestos) en los tres niveles.

e Eliminacién y control de las causas que impiden el logro de
las metas.

e Mejoramiento continuo

GESTION DEL TALENTO HUMANO

Sistema integrado e integral que busca descubrir, desarrollar,
aplicar y evaluar los conocimientos, habilidades, destrezas y
comportamientos del trabajador; orientados a generar y
potenciar el capital humano, que agregue valor a las

actividades organizacionales y minimice los riesgos del trabajo.

GESTION DEL TALENTO HUMANO
52 APTITUDES
- ACTITUDES
|5ELECCI¢|N ‘ - CONOCIMIENTOS
- EXPERIENCIA
521 - EXAMEN PRECQCUPACIONAL
- INFORMACION INICIAL
|INFORMACIGN ‘ - FACTORES DE RIESGO
- PUESTO DE TRABAJD
5.2.2
FORMACION
- SISTEMATICA
CAPACITACION { - PRACTICA
52.3
- INTERMNA
COMUNICACION | { . EXTERMA
5.2.4

FIGURA 2.5 GESTION DEL TALENTO HUMANO DEL SASST
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Seleccién

e Aptitudes: Capacidad para el desempefio de la tarea.

e Actitudes: Compromiso para la ejecucion de la tarea.

e Conocimientos experiencia: Formacion para el desempefio
de la tarea.

e Examen médico pre ocupacional: Examenes médicos y

psicoldgicos previos al desempefio de la tarea.

Informacion
¢ Informacion inicial mediante induccién
v" Procesos productivos
v Transformaciones de bienes y servicios
® Factores de riesgo, informacion periodica
v' Acciones subestandares
v' Condiciones subestandares

e Especificaciones del puesto de trabajo

Formacidn, capacitacion y adiestramiento

e Sistematica: Para todos los niveles de la organizacién en
base a los riesgos expuestos
e Practicas: Requerida para el desarrollo de la tarea

responsable
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Comunicacion

Mantener el debido flujo informativo en ambos sentidos, es
decir desde la direccion y primera linea de mando al resto de
los trabajadores y viceversa por medio de todas las técnicas y
medios posibles asi como la comprobacion de que los
contenidos transmitidos han sido comprendidas.

¢ |[nterna: Es la informacién requerida en el interior de la

organizacion
e Externa: Transmision de la informacion requerida a la

comunidad y partes interesadas externas a la organizacion

GESTION TECNICA

Sistema normativo, herramientas y métodos que permite
identificar, conocer, medir y evaluar los riesgos del trabajo; y
establecer las medidas correctivas tendientes a prevenir y
minimizar las pérdidas organizaciones, por el deficiente

desempefo de la seguridad y salud ocupacional.
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538

GESTION TECNICA
53

- IDENTIFICACION CUALITATIVA
"DE"T'F'CAC'O" e AL ‘ { - IDENTIFICACION CUANTITATIVA
5.3.1

- OBSERVACIONES
‘ IDENTIFICACION SUBJETIVA‘ { - OBSER
53.2

- MEDICION DE CAMPO
MEDICION { - MEDICION DE LABORATORIO
533

-FR OUIthOS <R PSICOSO-C?IALES

- FRBIOLOGICOS - FR ERGONCMICOS
|Ew“'""m"jN ah | -FRMECANICOS - FR AMBIENTALES
53.4 -FRElsiCOS
PRINCIPIO DE LAS ACCIONES |) - E: gﬁ E'UEEDPIJOT%E TRANSMISION
PREVENTIVAS - EN EL HOMBRE
535

- EXAMENES PREOCUPACIONALES - EXAMENES ESPECIALES
:!JGSII:[‘::IA%:J?AEI)IB?ISE;LUD = - EXAMEN INICIAL - EXAMENES DE REINTEGRACION
s - EXAMENES PERIODICOS - EXAMENES DE RETIRO

- AMBIENTAL
SEGUIMIENTO - MEDICO

- PSICOLOGICO
536

- INVESTIGACION DE ACCIDENTE - EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
ACTIVIDADES PROACTIVAS - MANTENIMIENTO - SISTEMA DE VIGILANCIA
BASICAS = INSPECCIONES - AUDITORIAS INTERNAS
537 - PLANES DE EMERGENCIA

- POLITICA - DISPOSICIONES - RT ORGAMIZA
:E.? LAMENTCLINEESSES - RAZON SOCIAL - BG35T = ACC MAYORES

- OBJETIVOS - PREVENCION - SEFALIZACION

FIGURA 2.6 GESTION TECNICA DEL SASST

Identificacion objetiva

Diagnostico, establecimiento e individualizacion de los factores

de riesgos de la organ

interrelaciones.

izacion o empresa con sus respectivas




o |dentificacion cualitativa

Diversas técnicas estandarizadas

identificacion del riesgo tales como:

v

v

v

Analisis preliminar

¢ Qué ocurriria si?

Listas de comprobacion

Analisis de seguridad en el trabajo
indice de fuego y explosion
Analisis de peligros y operatividad
Analisis de modos de fallos

Mapa de riesgos

Otros

e |dentificacion cuantitativa

v

v

v

Arbol de fallos y efectos
Analisis de fiabilidad humana

Método de fine

Identificacion subjetiva

que

facilitan
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la

Tablas de probabilidad de ocurrencia, realizadas en base a

numero de eventos en un tiempo determinado:

e Observaciones e interrogatorios

e Otras



46

Medicién

La medicion o cuantificacién de los factores de riesgos se lo
realizara aplicando procedimientos estadisticos, estrategias de
muestreo, métodos o procedimientos estandarizados y con
instrumentos calibrados, asi tenemos:

1. Mecanico

2. Incendio y explosiones

3. Sicosocial

4. Ergonoémicos

5. Fisico

6. Quimico
7. Bioldgico
8. Ambiental

Evaluacion ambiental, bioldgica y psicoloégica

Una vez medidos los factores de riesgos identificados, deberan
ser comparados con estandares nacionales, y en ausencia de
estos con estandares internacionales, estableciendo los indices
ambientales, bioldgicos, sicométricos y sicolégicos con la
finalidad de establecer su grado de peligrosidad, los factores de
riesgos a ser evaluados con los siguientes:

* Quimicos: sdlidos, liquidos, gases y vapores y aerosoles
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e Bioldgicos: virus, bacterias, hongos, parasitos, etc.

¢ Fisicos: ruido, iluminacion calor, radiaciones ionizantes,
radiaciones no ionizantes, etc.

e Mecanicos: maquinas, herramientas, superficies de trabajo,
etc.

e Riesgos psicosociales: estrés, monotonia, hastid, fatiga
laboral, bornaut, etc.

¢ Ergonémicos: ambiente de trabajo, carga fisica y mental

¢ Medio ambientales: contaminacién, derrames, etc.

Principios de acciéon preventiva (control ambiental,

bioldgico y psicolégico)

En la fuente

¢ En el disefio

¢ En la fuente

® En el medio de transmision
e En el hombre

Vigilancia de la salud de los trabajadores

e Examenes pre-ocupacionales
e Examen inicial

e Examenes periddicos
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Examenes especiales para hipersensibilidad y grupos
vulnerables

v' Embarazadas

v" Menores de edad

v' Sobreexpuestos

Examenes de reintegro

Examenes de retiro

Seguimiento

Ambiental: Seguimiento en el tiempo de todos los factores
de riesgo ambiental

Médica psicologica: Seguimiento en el tiempo de las
consecuencias sobre la salud fisica y mental de los factores

de riesgos en la persona

Actividades proactivas y reactivas basicas

Investigacion accidentes, incidentes y enfermedades del
trabajo

Programa de mantenimiento preventivo, predictivo y
correctivo

Programa de inspecciones planeadas

Planes de emergencia y contingencia (accidentes mayores)
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Equipos de proteccion personal

Auditorias Internas

Reglamento interno de seguridad salud en el trabajo

1.

2.

9.

Politica empresarial
Razdn social y domicilio

Objetivos del reglamento

. Disposiciones reglamentarias

. Del sistema de gestién de seguridad y salud de la empresa,

organizacion y funciones

Prevencion de riesgos de la poblacion vulnerable

. De los riesgos de trabajo de la empresa

De los accidentes mayores

De la sefializacién de seguridad

10.De la vigilancia de la salud e los trabajadores

11.Del registro e investigacion de accidentes e incidentes

12.De la informacion y capacitacion en prevencién de riesgos

13.De la gestidn ambiental disposiciones generales

14.Disposiciones transitorias
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2.3 Metodologia de Evaluacién de Riesgos

A fin de establecer prioridades para la eliminacién y control de los

riesgos, es necesario disponer de metodologias para su evaluacion.

Aunque todos los riesgos pueden ser evaluados y reducidos si se

emplean los suficientes recursos (hombres, tiempo de dedicacion,

material, etc.), éstos son siempre limitados. A pesar de la existencia

de diversidad de métodos es recomendable empezar siempre por los

mas sencillos.

El método que aqui se presenta denominado Topologia de Riesgos

desarrollado por el Ing. Mario Moya [3] y que no es mas que el

Método W. Fine mejorado, se integra dentro de estos métodos

simplificados de evaluacién y comprende las siguientes etapas:

- Inventario de lugares y equipos

- Identificacion de peligros

- Evaluacién de los riesgos existentes

- Analisis del riesgo, es decir si éste puede ser eliminado, y en caso
de que no pueda serlo, decidir si es necesario adoptar nuevas

medidas para prevenirlo o reducirlo.

La Topologia de Riesgos combina un genérico gerenciamiento de
riesgos: identificacion cualitativa de riesgos, respuesta al riesgo,

identificacién de riesgos secundarios y riesgos retenidos.
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Inventario de Lugares y Equipos

El primer paso de esta metodologia es realizar un inventario de
lugares y equipos de proceso y auxiliares, en la siguiente figura se
muestra el formato utilizado para el levantamiento de informacion

del area sujeta al analisis.

MATRIZ PARA LEVANTAMIENTO DE INVENTARIOS

AREA: Fundas  [SUB AREA: FECHA DE EMISION:

DESCRIPCION DEL LUGAR: FECHA DE REVISION

EVALUADO POR:

REVISADO POR:

Lugares |Equipos de Proceso| Equipos Auxiliares Lista de Cargos o Funcién

FIGURA 2.7 MATRIZ PARA LEVANTAMIENTO DE INVENTARIO

Identificacion de Peligros

La identificacion de los peligros es realizada por el grupo de
trabajo, conformado por los operadores de las maquinas y el
especialista en seguridad, y se utiliza como herramienta la lluvia
de ideas.

Algunas reglas elementales para la lluvia de ideas se mencionan a

continuacion:
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e La lluvia de ideas debe ser concisa, sin ambigliedades y no
debe estancarse en ninguna direccibn en particular o
presuponer soluciones.

e Debe desarrollarse en un ambiente informal y relajado.

e Todos los participantes deben ser considerados iguales y los

rangos jerarquicos deben ser olvidados.

La identificacion de los peligros se puede realizar haciendo uso de

la siguiente clasificacion [3]:

e Mecanicos: Caidas de altura, caidas de nivel, atrapamiento,
golpes, caidas de objetos, cortes, choques, quemaduras,
proyecciones.

e Fisicos: lluminacion, ruidos, radiacion ionizante, radiacidon no
ionizante, temperaturas bajas, temperaturas bajas vy
vibraciones.

e Quimicos: Polvos, liquidos, humos, gases y vapores.

e Psicosociales: Monotonia, sobre tiempos, carga de trabajo,
atencién al publico y estrés.

e Incendios: Eléctricos, explosivos, solidos, liquidos, gases y
vapores 0 sus combinaciones.

e Bioldgicos: Virus, bacterias, hongos y parasitos
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Eléctricos: Contacto directo, contacto indirecto y electricidad
estatica.
Ergonomicos: Sobreesfuerzo, postura habitual y disefo del
puesto.

Saneamiento: Orden, almacenamiento y aseo.

Se debe también considerar todas las situaciones:

Normales:

Arranque
Operacion Rutinaria

Parada

Anormales:

Paradas inesperadas
Situaciones de Mantenimientos
Reparaciones Cortas

Trabajos de fin de Semana

Racionamientos de Servicios: Agua, Electricidad, Aire

Emergencias:

Incendios
Derrames
Evacuacion

Apagado de Emergencias
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Identifique Personal de Riesgos:

e Operadores

o Contratistas (Personal de Limpieza, Visitantes, Comedor, etc.)
e Personal de oficinas

Considerar Personal mas vulnerable:

e Personal Nuevo

e Trabajadores Periféricos

o Mujeres embarazadas

e Personal con algun tipo de incapacidad

Identifique el daino Potencial:

e Quemaduras, Fracturas, etc.

. Evaluacion de Riesgos

La evaluacién de riesgos constituye la base de partida de la accion
preventiva, ya que a partir de la informacion obtenida con la
valoracién podran adoptarse las decisiones precisas sobre la
necesidad o no de acometer acciones preventivas.

Luego de identificados los peligros asociados a cada fase o etapa
del trabajo, se procede a estimar el riesgo, utilizando el formato de
Topologia de Riesgos (figura 2.8).

En esta metodologia evalua cada riesgo en una escala del 1 al 5,

en base a los siguientes factores:
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FIGURA 2.8. FORMATO DE TOPOLOGIA DE RIESGOS
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e Evaluacion de la Probabilidad

Es la probabilidad de que ocurra el riesgo.

Puntuacion Probabilidad

1

Practicamente imposible 0 es seguro que no ocurre

Remotamente posible o se sabe que ha ocurrido

Posible o a veces va a ocurrir

Completamente Posible o casi siempre va a ocurrir

[So Ny AT ) L

Es seguro que ocurre

TABLA 1. PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL RIESGO

e Evaluacién del Impacto

Es la magnitud de las consecuencias, es decir, el grado de

pérdida o dafio posible.

Puntuacion

Impacto

1

Accidente sin lesion / dafio con un costo entre $250 a $2.500

Accidente con pérdida de tiempo = 1 jornada / $2.500 = dafio < $10.000

Accidente con pérdida de tiempo = 1 jornada / $10.000 < dafio < $50.000

Fatalidad o muerte / $50.000 < dafio < $100.000

N e | LD | D

Catdstrofe o numerosas muertes / dafio = $100.000

TABLA 2. IMPACTO DEL RIESGO

e Evaluacion del Control

Es la habilidad del equipo a responder o controlar el riesgo.



Puntuacién

Controlable

1

Facil

Trabajoso

Complicado

Dificil

2
3
4
)

Imposible

TABLA 3. CONTROLABILIDAD
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Finalmente se califica la probabilidad, el impacto y la exposicién de

acuerdo a los promedios obtenidos de la siguiente tabla:

Probabilidad Impacto Controlable %
Baja Baja Facil < 30%
Moderada Moderada Posible 230, < 50%
Alta Alta Dificil 250 %, < 75%
Muy Alta Muy Alta Incontrolable |=75%

TABLA 4. PORCENTAJE DE VALORACION

Probabilidad e Impacto son los dos factores cuyo producto

determina el Riesgo de Exposicién, que se define como el conjunto

de dafos esperados por unidad de tiempo. La probabilidad y las

consecuencias deben necesariamente ser cuantificadas para

valorar de una manera objetiva el riesgo.




Probabilidad Impacto Exposicion
Baja Baja Baja
Baja Moderada Baja
Baja Alta Baja
Baja Muy Alta Baja

Moderada Baja Baja
Moderada Moderada Baja
Moderada Alta Moderada
Moderada Muy Alta Alta
Alta Baja Baja
Alta Moderada Moderada
Alta Alta Alta
Alta Muy Alta Alta
Muy Alta Baja Baja
Muy Alta Moderada Alta
Muy Alta Alta Alta
Muy Alta Muy Alta Muy alta

58

TABLA 5. PROBABILIDAD, IMPACTO Y EXPOSICION

Responder al riesgo de acuerdo a las reglas genéricas de evitar,
reducir, transferir, aceptar es el préximo paso luego del cual la
evaluacion cualitativa es repetida para verificar la eficacia de la
respuesta. La topografia de riesgos se la desarrolla en una hoja
electronica cuyo formato se puede observar en la figura 2.8 y

elaboracion se detalla a continuacion:

La Clase de Riesgo, da una guia sobre la respuesta al riesgo y se

calcula de acuerdo a lo siguiente:
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Tolerar/Aceptar: Si la exposicion al riesgo es baja entonces se
acepta el riesgo. Cuando ya no se puede disminuir el riesgo o
es practicamente inevitable.

Eliminar: Si la controlabilidad es Dificil o Incontrolable entonces
se evita. Es la eliminacién absoluta del riesgo, para lo cual se
requiere de la anulacion de la fuente del riesgo y/o de los
sujetos que intervienen en la actividad sujeta al riesgo en
cuestion.

Reducir: Luego de descartar la opcion de eliminacion, se
procede a intentar reducir los riesgos, interviniendo en la
disminucidon de la probabilidad y la minimizacion de la
intensidad que pueda tener.

Transferirr Cuando se trata de operaciones de gran

especializacién, generalmente

El Consenso da una identificacién del grado de concordancia de

las opiniones. Este puede ser:

Pobre
Bajo
Bueno

Muy Bueno



60

Cualquier resultado diferente a bueno o muy bueno deberia ser

reexaminado.

Accion es la respuesta al riesgo, es la accién a tomar para el

riesgo identificado tomado de acuerdo a la clase de riesgo.

Responsable es la persona encargada de ejecutar la accion para

controlar el riesgo. Luego de la accidn se evalua el riesgo

determinando asi la efectividad de la accion tomada.

Riesgo secundario, cualquier riesgo desarrollado a partir de la

respuesta podria ser identificado y procesado como un riesgo.

Los riesgos evaluados deben de ser clasificados por el cédigo de
riesgos en el formato de mapa de riesgos.

Los riesgos que en la topologia se muestren como de exposicion
baja se pinta el cuadro de color amarillo que significa riesgo leve,
los de exposicion moderada van de color verde lo que implica
riesgo moderado y los que se muestren con exposicion alta y muy

alta se pintan de rojo lo cual significa riesgo grave (significativo).
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MAPA DE RIESGOS TOPOLOGIA
COLOR | CODIGO EXPOSICION | CLASE/RIESGO
Amarillo |Leve Baja Acepta
Verde Moderado |Moderada Reduce
Roio Grave Alta o Muy Alta [Elimina

TABLA 6. MAPA DE RIESGOS

4. Propuestas de medidas de control, reduccion o eliminacién de

riesgos

Concluida la evaluacion, se deberan establecer las medidas de
control a través de un plan de accién para contrarrestar los riesgos
existentes en las diferentes areas, asi como su forma de

implantacién y seguimiento.

5. Comunicacion de Riesqos Significativos resultado del

Analisis

La fase final de este proceso es comunicar los resultados de la
evaluacion de los riesgos y los planes de accion derivados de los
mismos a todos los involucrados de cada una de las areas

analizadas.



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION

ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Descripcion General de la Empresa y Proceso de Elaboracion de

Fundas

La Empresa sujeta de estudio fue constituida como sociedad anénima
el 12 de mayo de 1978 de acuerdo a las leyes de la Republica del

Ecuador.

Se especializa en el procesamiento y comercializacion de fundas de
alta y baja densidad, de sacos de polipropileno, rollos plasticos y
piolas. A continuacion se detallan los tipos de fundas y sacos que se
producen en la empresa (ver figuras 3.1y 3.2):

Fundas:

¢ Fundas tipo chaqueta

e Fundas de alta densidad Jumbo y Super Jumbo tipo camiseta

¢ Fundas de baja densidad domésticas e industrial



e Fundas impresas hasta 6 colores
¢ Fundas navidefas

¢ Rollos impresos

¢ Rollos tabulares

¢ Rollos pre-cortados
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Fundas de alta densidad
tipo camiseta

e

Fundas tipo chequera

ey

Rollos impresos Fundas navidefias

Fundas de baja densidad Fundas impresas
doméstico e industrial hasta 6 colores

FIGURA 3.1 TIPOS DE FUNDAS FABRICADAS

Sacos:

e Sacos simples

e Sacos impresos
e Sacos laminados
e Sacos arroberos
e Sacas

e Lonas
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Sacos naturales y de color impresos Sacos laminados Sacos arroberos
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FIGURA 3.2 TIPOS DE SACOS FABRICADOS

Proceso de Elaboraciéon de Fundas Plasticas

De forma general, el proceso de elaboracion de fundas plasticas inicia
con la importacion y almacenamiento de la materia prima en bodega.
El Departamento de Ventas envia las ordenes de produccion
especificando las unidades a producir, medidas y disefio. Se planifica
la produccion para cada uno de los turnos; luego se realiza el pedido
de materia prima a bodega para el consumo diario, con su respectiva
féormula de mezcla entre clases de materias primas, reciclado y
pigmentos. La materia prima es trasportada en pallets con ayuda de
un montacargas manual hasta el area de extrusion, donde se mezcla
manualmente en tanques las cantidades especificadas en la formula y

se colocan en las extrusoras correspondientes. Después de cumplir el
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tiempo de ciclo de extrusibn se producen los rollos, que son
etiquetados, apilados y trasladado al area de sellado. En esta area
cada maquina selladora tiene su orden de produccion; cortan y sellan
las fundas de acuerdo a las medidas requeridas para luego ser
empacadas manualmente y llevadas en sacos hasta la Bodega de
Producto Terminado, en donde esperan ser transportados hasta su

destino final a manos del cliente.

@)

Recepcion de
materia prima

Extrusion |
. 4
Impresién
A 4
Sellado D
..................... Y
Troquelado
Almacenamiento D

FIGURA 3.3 DIAGRAMA DEL PROCESO DE FABRICACION DE

FUNDAS
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Recepcion de la Materia Prima

Para la fabricacion de fundas plasticas se utiliza la siguiente materia

prima:

e Polietileno de tipo Lineal (LBD), Alta Densidad (AD) y Baja
Densidad (BD)

e Carbonato

e Pigmentos

e Material reprocesado.

El polietileno es un producto importado, principalmente desde China,

ya que en nuestro medio no se lo produce. Llega en contenedores a la

planta para ser almacenado en la bodega.

Proceso de Extrusiéon

El area de fundas cuenta con 9 extrusoras, las cuales producen
peliculas plasticas de alta y baja densidad que son embobinadas en
rollos de diferentes anchos y espesores. Las medidas que se pueden
producir por maquina extrusora son las que se indican en la siguiente

tabla:



EXTRUSORA| ALTA DENSIDAD (plg) | BAIA DENSIDAD (plg)

1 8-16 3.25-16

2 - 8-16

3 8-20 16- 22

4 20 - 36 18- 24

5 - 28 - 50

6 9 - 24 (tricolor)

7 - 20- 50

3 9 - 24 (tricolor)

9 9 - 24 (tricolor)
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TABLA 7. RANGO DE ANCHO DE PELICULAS POR EXTRUSORA

Proceso de Impresion

Si en la orden del cliente se indican fundas con texto, logotipo o

cualquier otro boceto, los rollos pasan al area de impresién donde se

preparan los moldes con los disefios solicitados, y se colocan las

tintas y demas aditivos para darle el acabado final.

La planta cuenta con una impresora de 6 colores que esta en

capacidad de imprimir fundas desde 3.25 pulgadas hasta 36 pulgadas

de ancho, y de hasta 23.25 pulgadas de largo.

Los materiales utilizados para la impresion de disefos en fundas son:

Solventes

Tintas

IPA (Alcohol Isopropilico)

Nepropil

Acetato de Etilo
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Proceso de Corte y Sellado

Esta area cuenta con 15 selladoras, 7 de las cuales son de pre-corte.
En estas maquinas se realizan cortes de fundas de toda clase de
medidas y sellados laterales y de fondo.

Las selladoras poseen un contador con el cual se guian los
operadores para armar los paquetes de fundas segun las cantidades
especificadas. Estos paquetes son cerrados por medio de selladoras
manuales y colocados en sacos. Las fundas Jumbo y Super Jumbo
previamente pasan por las troqueladoras para darle forma a las
agarraderas.

Luego de realizado el sellado, un operador pesa los sacos para el
debido control de calidad en las basculas ubicadas cerca de la
bodega. Los bultos de diferentes pesos son llevados a la bodega y

almacenados debidamente.

Proceso de Recuperado

En esta area se encuentra la peletizadora, una maquina utilizada para
reprocesar el material defectuoso proveniente de las extrusoras y del
area de sellado.

Los operadores clasifican el material a reprocesar, en seguida lo
colocan en esta maquina que se encarga de derretir el producto, para

pasar luego por un proceso de enfriamiento, y por ultimo ser triturado
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en los molinos y obtener asi el material granulado que es empacado

en sacos y almacenado en bodega.

Almacenamiento

La empresa cuenta con una sola bodega para el area de fundas,
donde se almacena la materia prima, el producto terminado y el
material defectuosos para reproceso.

El producto terminado es almacenado en pallets en la bodega para su

posterior despacho.

3.2 Situacion Actual en Términos de Seguridad y Salud en el Trabajo
Para la realizacién del diagnostico de la situacidn actual de la planta
se ha empleado una metodologia que conjuga entrevistas al Jefe de
Produccion y Operadores, y la observacion directa comparando los
resultados con lo requerido por el Decreto 2393 de Seguridad y Salud
de los Trabajadores; de esta forma se pretende conseguir un
diagnodstico bastante preciso respecto al nivel de importancia que la
empresa le da a las normas, leyes y reglamentos en materia de
Seguridad Industrial, y en términos generales, a las medidas o
elementos basicos considerados para garantizar un ambiente de

trabajo seguro.
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3.2.1. Inspeccion de las Instalaciones de la Planta

La primera parte del diagnostico es la realizacion de una
inspeccion general de todas las instalaciones de la empresa
para detectar las condiciones y actos inseguros observables en
cada una de las areas de produccion de la planta.

La empresa cuenta con un area de 1554 m? entre oficinas
administrativas y galpones donde se desarrollan los procesos
(Ver plano en Apéndices A y B). En la siguiente tabla se

detallan las principales areas:

AREAS

Extrusion Sacos

Laminacion
Textil 1
Textil Chino
Textil 2
Costura

PLANTA DE SACOS

Bodega

Extrusian Fundas

Impresidn
PLANTA DE FUNDAS|Sellado
Rectificadora

Bodega

Oficinas Administrativas

Patio de Maniobras
Garita

TABLA 8. AREAS DE LA EMPRESA
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Para mejor comprension, este analisis estd compuesto por los

siguientes elementos:

Orden y Limpieza

¢ Instalaciones Fisicas

e Elementos de Seguridad

¢ Equipos de Proteccion Personal
e Senalizacion

e Ergonomia

Orden y Limpieza

Una constante en todas las areas de la empresa es el
desorden y la falta de aseo, lo que demuestra la poca cultura
del personal y la falta de control por parte de la gerencia.

La limpieza de las diferentes areas le corresponde realizarla a
cada uno de los operadores al finalizar el turno de trabajo, y el
aseo del bafo es asignado a un grupo de trabajadores cuyos
nombres se publican semanalmente en cartelera. Con la
inspeccion se pudo observar que estas tareas no son
realizadas correctamente.

En la planta de fundas se pudo encontrar pisos sucios y en
algunas partes mojados; con materia prima, producto terminado

y material de reproceso acumulado por todas partes;
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herramientas de trabajo sin una ubicacion fija; vestimentas y
accesorios personales de los empleados sobre la materia prima
y mesas de trabajo.

En el area de extrusion de fundas, los rollos de pelicula se
encuentran amontonados en el piso de manera desorganizada
y obstaculizando el paso a las extrusoras, los empleados tienen
que pasar y saltar sobre ellos para transitar por el area (ver
figura 3.4).

En el area de sellado la historia es similar, ya que a parte de los
rollos de peliculas, los operadores acumulan a sus alrededores
gran cantidad de material para reproceso (ver figura 3.5).
Ademas mantienen herramientas esparcidas en las mesas de
trabajo, lo que les dificulta realizar adecuadamente sus
actividades y encontrarlas en el momento que realmente las
necesiten.

En impresién, las pinturas no se encuentran claramente
identificadas y estan almacenadas de manera incorrecta en
perchas que no asegura su estabilidad (ver figura 3.6). Por otro
lado, los tanques de solvente estan ubicados cerca del calor
que generan las extrusoras y sin ningun tipo de control,
bloqueados muchas veces por bobinas de peliculas y material

de reproceso (ver figura 3.7).
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En la bodega de fundas se estiban sacos de materia prima y de
producto terminado hasta una altura de 4 metros (ver figura
3.8) y de manera desorganizada; los empleados de bodega
tienen que escalar por estos montones para poder bajar o
acomodar los sacos. Existen también productos defectuosos y
materiales de poca rotacibn que no se encuentran
inventariados y que han estado almacenados en el tercer nivel
de las perchas desde hace ya varios afos (mas de 8 afos
segun el encargado de bodega); ademas se evidencia la
presencia de plagas como ratas y cucarachas.

Se observé también la falta de una adecuada limpieza en los
bafios tanto de varones como de mujeres, estos se encuentran
ubicados dentro del area de sellado lo que es poco higiénico
tomando en cuenta que todo el proceso de empacado es
manual y no se refuerza el tema del correcto aseo de las

manos (ver figura 3.9).

En la planta de sacos al igual que en la de fundas se econtrd
materia prima y productos terminados obstaculizando el acceso
a las maquinas, pisos sucios y mojados, objetos inservibles,
repuestos, partes mecanicas, entre otros objetos esparcidos

por todas partes, etc. (ver figuras 3.10 y 3.11).



FIGURA 3.4. AREA DE EXTRUSION DE FUNDAS

FIGURA 3.5. AREA DE SELLADO DE FUNDAS
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FIGURA 3.6. TINTAS: AREA DE IMPRESION

FIGURA 3.7. SOLVENTES: AREA DE IMPRESION

75



FIGURA 3.8. BODEGA DE FUNDAS

FIGURA 3.9. BANO DE MUJERES
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FIGURA 3.10. AREA DE TEXTIL 1 DE SACOS

FIGURA 3.11. AREA DE TEXTIL 2 DE SACOS
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Instalaciones Fisicas

La infraestructura fisica de la planta se ha ido ampliando
debido al crecimiento de la empresa, sin embargo poco ha sido
el mantenimiento que se la ha dado en los ultimos anos.

Al realizar la inspeccién de las instalaciones se pudo constatar
el mal estado del sistema de drenaje de las aguas lluvias. No
existe suficiente bajante para que el agua proveniente de las
tuberias de los canalones y que dan a la calle pueda
desfogarse correctamente, y al contrario, el agua no encuentra
salida inundando el patio y parte de las bodegas y del area de
recuperado. Por otro lado, los canalones no abastecen la gran
cantidad de agua que proviene de las fuertes lluvias de la
temporada invernal, lo que provoca que se reboce y se filtre por
las paredes de los galpones. Se pudo evidenciar humedas las
paredes donde estan colocados los tableros eléctricos y los
generadores, lo que es un gran peligro para los trabajadores
puesto que estos se encuentran frente al area de sellado y
sobre el bafio de varones (ver figura 3.12). Se observé también
el mal estado de los techos, que tienen agujeros por donde

gotea el agua de las lluvias.
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Los pisos tampoco se encuentran en optimo estado, existen
huecos y desniveles en toda el area de fundas que pueden
provocar alguna caida y lesibn a los operadores de las
maquinas y/o al personal de bodega que maneja el

montacargas manual.

En la planta no existe una adecuada ventilacién, lo que provoca
que la temperatura del ambiente sea bastante alta. En la
siguiente tabla se muestran las temperaturas promedio de cada
una de las areas de la planta de fundas, se incrementan en las

temporadas de intenso sol y pueden llegar a ser superiores a

los 40°C.
AREA TEMPERATURA (°C)
Extrusion 34
Sellado 32
Impresidn 30
Recuperacion 34
Bodega 30

TABLA 9. TEMPERATURAS PROMEDIO DE LA PLANTA DE

SACOS

Estas altas temperaturas sumadas a la humedad del ambiente
hacen que para los trabajadores las 12 horas diarias de labores

sean muy desgastantes y extenuantes.
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De acuerdo al cédigo de trabajo se menciona la siguiente Ley:

“Art. 47.- De la jornada maxima.- La jornada maxima de trabajo
serd de ocho horas diarias, de manera que no exceda de
cuarenta horas semanales, salvo disposicién de la ley en
contrario”, en la empresa en estudio se realizan 2 turnos de 12
horas cada uno, por lo que se puede apreciar que no se

cumple con la ley.

FIGURA 3.12. GENERADORES ELECTRICOS Y BANO DE

VARONES

Elementos de Seguridad
Tal y como se analizara en el Capitulo 5, en las operaciones de

algunas de las areas de la planta se han identificado riesgos
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eléctricos y de incendio, por lo que es indispensable que la
empresa cuente con elementos para la deteccion y extinciéon de
incendios.

La empresa tiene detectores de humo instalados en cada una
de las areas de las plantas de fundas y sacos, con estaciones
manuales de activacion de las alarmas, las que solo pueden
ser desconectadas desde garita luego de la verificacion real de
la emergencia. Las areas de extrusion, sellado e impresién de
fundas cuentan con 2 detectores de humo, y la bodega con 4.
El proveedor de estos equipos cada tres meses hace una

revisiéon y mantenimiento de los mismos.

FIGURA 3.13. ESTACION MANUAL PARA ACTIVACION DE

ALARMA CONTRA INCENDIO



82

Actualmente la empresa se encuentra en proceso de
instalacion de una Red de Agua y Bocas de Incendio en toda la
planta por imposicion del Municipio y bajo regulacién del
Cuerpo de Bomberos. Toda la instalacién esta compuesta por
tuberias de aceros inoxidables identificadas con pintura color
roja, y armarios de emergencia con mangueras y bocas de

incendio.

FIGURA 3.14. RED DE AGUA EN EXTERIORES DE BODEGA
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FIGURA 3.15. TUBERIAS DE RED DE AGUA PARA SER

INSTALADAS

FIGURA 3.16. ARMARIO DE EMERGENCIA Y BOCA DE

INCENDIO EN AREA DE IMPRESION
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La empresa cuenta también con 28 extintores manuales
ubicados alrededor de toda la planta, los que fueron
suministrados por una empresa especializada luego de un
estudio que realizara para cada uno de los procesos a fin de
determinar el tipo de los mismos de acuerdo a la clase de fuego
que se puede generar. A continuacion detallamos los extintores

con los que cuenta la empresa en cada area:
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AREA CANT. TIPO CAPACIDAD (Ib) | COD. INVENTARIO
1 PQS 20 510
Extrusign Sacos L Fas 20 > 11
1 PQS 20 512
3
1 PQSs 20 58
Laminacidn 1 PQs 20 S9
2
1 PQS 20 53
Textil 1 1 PQS 20 54
1 BC 15 57
3
1 PQs 20 S5
Textil Chino 1 PQs 20 S6
2
1 PQS 20 51
Textil 2 1 PQS 20 52
1 PQS 20 53
3
1 PQS 20 51
Costura 1 PQS 20 52
2
1 A 10 11
. 1 PQS 20 12
Impresion
1 A 10 13
3
1 PQS 20 F3
1 PQS 20 Fa
Extrusidn Fundas 1 PQs 20 F5
1 PQS 20 F6
4
1 PQs 20 F1
Sellado 1 PQs 20 F2
2
Bodega 1 PQS 20 F7
1
Rectificadora i Pas 20 8
Oficinas Administrativas i BC 10
Garita 1 PQS 10
1
TOTAL 28

TABLA 10. INVENTARIO DE EXTINTORES
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CLASE DE FUEGO AGENTE EXTINGUIDOR Y CARACTERISTICAS

Derivados Del Petroleo Polvo Quimico Seco (PQS)

Equipos Eléctricos Energizados |Basicamente Bicarbonato de potasio, sodio, Cloruro de
Potasio y Urea. Descarga una nube blanca o azul. Deja
residuos. No es conductor eléctrico.

Derivados Del Petroleo Bioxido de carbono

Equipos Eléctricos Energizados |Basicamente un gas inerte gue descarga una nube blancay
fria. No deja residuos. No es conductor eléctrico

Madera, Papel Tela, Carton, Agua

Etc. Bésicamente agua corriente, descarga en chorro o niebla
{Puede tener un inhibidor de corrosion gue deja un residuo
amarillo). Es conductor eléctrico

TABLA 11. CLASIFICACION DE LOS EXTINTORES SEGUN

EL AGENTE EXTINGUIDOR Y TIPO DE FUEGO

Un miembro del Comité de Seguridad es el encargado de
realizar una inspeccién del estado de los extintores y controlar
especificamente el tiempo de la proxima recarga. Esta
verificaciéon es realizada una vez por semana utilizando un
formato, que puede ser observado en el Apéndice C, y que es
entregado semanalmente al Jefe de Producciéon para que se
tomen las medidas correspondientes.

Los extintores deben estar ubicados en lugares estratégicos de
acuerdo al nivel de riesgo, tener facil acceso y una clara
identificacion, sin objetos que obstaculicen su uso inmediato.
Sin embargo, se pudo observar que muchos de los extintores
tienen un acceso dificultoso y no tienen una clara sefalizacion

(Ver figuras 3.17, 3.18 y 3.19)
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Otra recomendacion sobre la ubicacion de los extintores es que
la altura maxima sobre el piso de la parte inferior debe ser de
1,70 m [5] y en ningun caso la parte inferior debera quedar a
menos de 10 cm del piso. Pero se observé que ciertos

extintores estan colocados en el piso (Ver figura 3.20)

FIGURA 3.17. EXTINTOR F1 DEL AREA DE SELLADO
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FIGURA 3.18. EXTINTOR S11 DEL AREA DE EXTRUSION

DE SACOS

FIGURA 3.19. EXTINTOR S5 DEL AREA DE TEXTIL CHINO
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FIGURA 3.20. EXTINTOR S12 DEL AREA DE EXTRUSION

DE SACOS

En cuanto a las luces de emergencia, la empresa cuenta con
sdlo 2 ubicadas en el area de extrusion de fundas. Estas luces
estan conectadas a las lineas eléctricas de la planta, son

recargables y su bateria dura aproximadamente 2 horas.

FIGURA 3.21. LUCES DE EMERGENCIA DEL AREA DE

EXTRUSION DE FUNDAS
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Por ultimo, la planta no tiene salidas de emergencia, solo
cuenta con las puertas de ingreso a las Bodegas y a las plantas

de fundas y sacos.

Elementos de Proteccién Personal

Los operadores no cuentan con todos los elementos de
proteccién personal necesarios para realizar sus actividades.
En general, los trabajadores no tienen la cultura de hacer uso
de los tapones auditivos que la empresa les ha proveido,
permaneciendo expuestos a los diferentes niveles de ruido que
tiene cada area y que son elevados. Segun un estudio que se
hiciera hace un par de afos, el nivel de ruido en el area de
extrusion de fundas es de 90 Db, en sellado es de 85 Db y en
la planta de sacos supera los 100 Db.

Se observd también que los trabajadores no usan un tipo de
calzado adecuado, y en su mayoria ingresan a la plata en
sandalias o zapatillas.

En el area de extrusion de fundas los operadores no usan
cascos, aun cuando en esta area hay carteles sobre su uso
obligatorio. Al momento de realizar la mezcla de la materia de

la prima (resina) en los tanques lo hacen de forma manual y sin
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el uso de guantes, lo que les ha originado muchas veces
alergias por la exposicion a los quimicos. Las extrusoras tienen
rodillos y muchas partes en movimiento por donde pasan las
peliculas plasticas, y no existe ninguna barrera protectora para
evitar atrapamientos.

En el area de sellado no existe ninguna proteccion para
controlar el riesgo de atrapamiento y mutilaciones a causa de
las cuchillas las maquinas, y riesgo de quemaduras por la alta
temperatura de las cuchillas.

En impresién los operadores no usan mascarilla, necesarias
por estar expuestos a emanaciones toxicas de los solventes y

de las tintas.

Senalizacion

El patio de la empresa, por donde circulan camiones,
montacargas y por donde el personal hace su ingreso, no tiene
ninguna senalizacion para el paso peatonal ni sefales de

limites de velocidad.
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FIGURA 3.22 PATIO DE MANIOBRAS DE LA EMPRESA

Dentro de las instalaciones tampoco existen sefalizaciones de
paso peatonal que limite el area de transito de las personas.
Existen ciertos letreros como parte de la comunicacién visual,

como por ejemplo “No Fumar”.

Ergonomia

Los operadores tanto de extrusién como de sellado realizan
manualmente el montaje y desmontaje de bobinas de pelicula
que van desde los 25 Kg hasta los 100 kg. Se observd que
realizan el levantamiento de estas cargas con una incorrecta

postura de la espalda y de las extremidades.
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En bodega los trabajadores escalan por encima de los sacos
de pallets para bajar bultos de productos, los cuales lanzan
desde cierta altura a la otra persona que estd en la parte
inferior.

En sellado los operadores pasan casi toda la jornada de trabajo
sentados en bancos plasticos sin respaldar, que no les

proporcionan el confort ni la postura adecuada.

3.2.2 Controles y Registros

La empresa no cuenta con una Politica de Seguridad
establecida. Poseen un borrador del Reglamento de Seguridad
que no fue concluido. Tampoco posee registros de accidentes,
incidentes, ausentismo, analisis de riesgos, registros de
capacitacion, entre otros.

Ademas, la empresa no cuenta con procedimientos de
seguridad ni con instructivos para trabajos en areas de alto

riesgo, identificacion de las mismas, ni planes de emergencia.

3.2.3 Recursos, estructura humana y entrenamiento



94

PRESIDENCIA

GERENTE
GENERAL

CONTABILIDAD RRHH VENTAS PRODUCCION

JEFE SACOS JEFE FUNDAS

FIGURA 3.23 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA

EMPRESA

La empresa esta conformada por 190 trabajadores, de los
cuales 10 son parte del personal administrativo.

Como se puede observar en el organigrama de la empresa, no
se encuentra estructurada una Unidad de Seguridad y Salud en
el Trabajo con personal técnico especializado, ni existe la
asignacion de recursos para tal fin. Los avances que se han
dado en este tema han sido por gestion del Jefe de Produccion
de fundas y por imposiciones legales.

En junio de 2009 se conformd el Comité de Seguridad, el cual
consta de un Presidente, Secretaria y Vocal 1 representados
por la parte administrativa, y Vocal 2, 3 y 4 representando a los

trabajadores, y sus respectivos suplentes (todos representantes
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de los trabajadores a excepcion del suplente de la presidencia).

A cada uno de los miembros del Comité se les asigné las

responsabilidades que detallamos a continuacién:

e Vocal 1 (Titular y Suplente): Sefializacion de toda la
empresa e identificacion de los riesgos existentes.

e Vocal 2 (Titular y Suplente): Control de los extintores,
verificacion del uso de los equipos de seguridad.

e Vocal 3 (Titular y Suplente): Control y verificacion de la
limpieza y orden dentro y fuera de la empresa. Controlar la
higiene de los bafos.

e Vocal 4 (Titular y Suplente), Secretaria y Presidente:
Verificacidon de la iluminacién (externa e interna), control de
ruido, problemas mecanicos y eléctricos existentes por
areas de trabajo.

Luego de constituido el Comité y asignadas las

responsabilidades, no se continué con el esquema de

reuniones con el que se inici6 y se dejé a un lado el

seguimiento de las actividades.

La empresa no cuenta con un espacio fisico para brindar
servicios médicos como lo establece el Decreto 2393 a

empresas con mas de 100 trabajadores. Un doctor particular
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visita la planta cada semana para atender las dolencias del
personal; este doctor no cumple con las funciones de un
meédico en Salud Ocupacional.

En planta se encuentran 2 botiquines de emergencia, uno
ubicado en el area de sellado y otro en el area de impresion.

A manera de capacitacion la persona encargada de la
produccion, les presenta a los operadores por Io menos una
vez a la semana videos de concienciacion sobre seguridad
industrial, videos que hablan sobre el cuidado de las manos,

uso de EPPS, etc.

FIGURA 3.24. BOTIQUIN DE EMERGENCIA
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3.2.4 Responsabilidad Gerencial

Luego de todas las observaciones realizadas se puede concluir
que es evidentemente que no existe un compromiso por parte
de la Gerencia en el tema de Seguridad y Salud de sus
trabajadores, las condiciones observadas distan mucho de las
requeridas y necesaria para toda empresa, y llegar a un nivel
aceptable depende en su mayor parte de la responsabilidad
gerencial. El involucramiento de la alta gerencia es lo mas
importante, ya que ningun sistema de seguridad y salud en el
trabajador funcionara sin el alto mando a la cabeza, el intentar
llevar a cabo un sistema poniendo a la cabeza al jefe de
seguridad o produccién es caminar rumbo al fracaso del
sistema, cuando esto sucede trae como consecuencia la
desmotivacién de los operadores, y no darle la importancia que
el tema merece. Y en materia de seguridad lo que se ha
implementado es para dar cumplimiento a la ley.

Esta empresa de plasticos estara lista para iniciar el sistema
cuando la alta gerencia se involucre, de ninguna otra manera

funcionaria.
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3.2.5 Integracion del Diagnéstico
Son muchas las falencias de esta empresa en términos de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Las condiciones generales de
trabajo no son en mucho de las adecuadas y minimas exigidas
en el Decreto Ejecutivo 2393.
Los empleados estan expuestos a una serie de peligros todos
los dias en sus 12 horas de jornadas laborales. Al entrevistar a
los operadores de las maquinas, afirman que la experiencia en
la realizacion de su trabajo evitara los accidentes, lo que
desconocen es que la costumbre es la principal causa de

accidentes e incidentes laborales.

En el Apéndice D se resume en una tabla las condiciones

actuales de la empresa y se las compara con las exigidas por la

ley en el Decreto 2393. De todo este analisis podemos
destacar lo siguiente:

¢ No existe un claro compromiso por parte de la Gerencia en
el tema se Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Se aprecia una falta de organizacién de la seguridad por la
no consideracion de las disposiciones generales y basicas
tales como la conformacion de un Comité de Seguridad.

e En lo concerniente a las maquinas y herramientas utilizadas

en los procesos se aprecio mucho la cultura de
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mantenimiento correctivo en la planta, muchos objetos
inservibles y herramientas desordenadas.

e En cuanto a la proteccidon colectiva, no existe senalizacion,
obstaculos en los pasillos y puertas, se pudo apreciar que
las pinturas usadas en el area de impresibn no se
encuentran almacenadas de manera correcta.

e Acerca de la proteccién personal, el personal no es provisto
de elementos para su seguridad y realizan todas sus

actividades sin ningun tipo de proteccion.



CAPITULO 4

4. GUIA PRACTICA DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y

SALUD EN EL TRABAJO

4.1 Gestion Administrativa
41.1 Politica

Una Politica es una “Declaracion General de Principios que
presenta la posicion de la administracion para un area de control
definida” [6].

La politica de seguridad y salud en el trabajo establece el sentido
general de la direccion y fija los principios de accion para una
organizaciéon en los aspectos de seguridad y salud laboral.
Determina ademas los objetivos y responsabilidades en el
desempeio de seguridad y salud en el trabajo requeridos en toda
la organizacion, y demuestra el compromiso formal de la alta
gerencia con la gestion de seguridad y salud en el trabajo.

La gerencia debe estar consciente que la Politica de Seguridad

tiene un ciclo de vida completo mientras esta vigente (Ver figura
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4.1). Este ciclo de vida incluye un esfuerzo de investigacion, la
labor de escribirla, lograr que las directivas de la organizacion la
acepten, conseguir que sea aprobada, lograr que sea diseminada
a través de la empresa, concienciar a los usuarios de la
importancia de la politica, conseguir que la acaten, hacerle
seguimiento, garantizar que esté actualizada y, finalmente,
suprimirla cuando haya perdido vigencia. Si no se tiene en cuenta
este ciclo de vida se corre el riesgo de desarrollar una politica que
sea poco tenida en cuenta, incompleta, redundante, sin apoyo por

parte de los usuarios y las directivas, superflua o irrelevante.

Creacion

v
Revisién Comunicacién
¥ 3
Aprobacion Cumplimiento Cocienciacién
T 2
FASE DE . Monitoreo
DESARROLLO EXcoptions
v
Garantia de
FASE DE -
c I t
»| IMPLEMENTACION SulAultes
v
Mantenimiento
FASE DE Retiro
# MANTENIMIENTO

FASE DE
ELIMINACION

FIGURA 4.1. CICLO DE VIDA DE LA POLITICA
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A continuacion se detallan las actividades que se deben realizar
en cada una de las fases del ciclo de vida de la Politica, tomando
como pautas la metodologia publicada por la Universidad de
Colombia en su trabajo Guia para elaboracion de politicas de

seguridad [6]:

Fase de Desarrollo

La creacion de la Politica de Seguridad y Salud Ocupacional de la

empresa inicia con la conformacién de un grupo de trabajo para

desarrollarla. Es necesario que este grupo esté integrado por el

Presidente y Gerente General, con el apoyo de los Jefes de

Produccion de Fundas y Sacos. De considerarlo necesario, se

recomienda solicitar la presencia de un consultor especializado en

seguridad para que de pautas mas especificas sobre los

estandares del formato de redaccion de la Politica.

Durante la redaccién, se ha de considerar que la Politica debe:

e Tener como alcance las plantas de fundas, sacos y area
administrativa.

o Reflejar el interés de la empresa por realizar el trabajo de forma
segura y responsable.

e Comprometerse al cumplimiento de la norma legal aplicable en

el campo de la seguridad y salud en el trabajo.
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e Promover la participacibn de todos los miembros de la
empresa, y de quienes sean afectados directamente por ésta
(contratistas, proveedores, etc.)

e Contener expresamente el compromiso de mejora continua.

o Expresar el cumplimiento de sus responsabilidades respecto a
las personas y al medio ambiente (ldentificacion y evaluacion
de riesgos, medidas preventivas y medidas de control y
eliminacion de riesgos).

o Expresar la necesidad de invertir en el talento humano.

e Expresar el compromiso en la asignacién de recursos y el
apoyo permanente para su cumplimiento.

e La Politica debe estar autorizada y firmada por la persona de
mas alto rango dentro de la organizacion.

e La Politica debe ser actualizada al menos una vez al afo y

revisada cuando se considere necesario.

A continuacion se propone un modelo de Politica de Seguridad y

Salud Ocupacional para la empresa:
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POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO PARA LA

EMPRESA DE PLASTICOS S.A.

En EMPRESA DE PLASTICOS S.A., una empresa privada de la
Industria Plastica, nos comprometemos a lograr los mas altos
estandares de desempefio en Seguridad y Salud en el
Ocupacional con el fin de crear y mantener un ambiente de trabajo
seguro y saludable para nuestros empleados, asociados,
contratistas, mediante la ejecucion, mejoramiento y revision de los

siguientes principios en todas nuestras operaciones:

e Cumplir con la normativa legal nacional e internacional vigente
en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Promover entre nuestros empleados, contratistas y visitantes
una cultura preventiva y de cumplimiento con las normas
internas y procedimientos que LA EMPRESA DE PLASTICOS
S.A. formule para garantizar su integridad fisica y mental, y
precautelar el patrimonio fisico de la empresa.

¢ Identificar y evaluar los riesgos relacionados a la ejecucién de
las actividades propias del trabajo, y gestionarlos a través de
una adecuada planificacion y establecimiento de metas que

ayuden a controlarlos, reducirlos y eliminarlos a fin de evitar
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incidentes que generen lesiones, enfermedades profesionales y
dafios a la propiedad.

Asignar recursos para la ejecucion de los Programas de
Seguridad y Salud de los Trabajadores, suministrar los
equipos, herramientas y elementos apropiados para la
proteccion personal y proporcionar capacitacién para asegurar
que los trabajadores conozcan su labor y responsabilidades.
Investigar incidentes relacionados con la Seguridad y Salud de
los Trabajadores y con el Medio Ambiente, a fin de tomar las
medidas de control necesarias para evitar su reincidencia.

La EMPRESA DE PLASTICOS S.A., promovera la difusién y
cumplimiento de esta politica, ademas se compromete a

actualizarla una vez al ano.

Firma del Presidente de la Empresa

Firma del Gerente General

Luego que la Politica ha sido creada, se recomienda que cada

miembro del grupo de trabajo la revise y que todos estén de

acuerdo con lo expresado en la misma. Es importante ademas que

personas ajenas al grupo redactor puedan leerla y comprenderla.
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El paso final en la fase de desarrollo de la Politica es la
aprobacion. ElI Presidente y Gerente General deben
comprometerse con sus respectivas firmas en el documento al

cumplimiento de todo lo enunciado en la Politica.

Fase de Implementacion

Junto con la implementacion de la Politica, la Gerencia debe haber
puesto en marcha la implementacion del Plan de Seguridad y
Salud en el Trabajo (seccion 4.1.3).

Una vez que la politica ha sido formalmente aprobada, debe ser
comunicada y difundida a todos los miembros de la empresa. Para
ejecutar esta etapa es necesario realizar una planificacion del
alcance y el método de distribucion de la politica y los recursos
necesarios para lograr una buena visibilidad de la misma.

Para comunicar efectivamente la politica es necesario hacer uso
de todos los medios de comunicacion posibles, y esto puede ser a
través de publicaciéon de afiches y reuniones con el personal, para

lo cual se debera tomar en consideracion lo siguiente:

e En la charla inicial de difusion a los empleados deben estar
presentes el Presidente y Gerente General. Se recomienda

organizar la charla al inicio de cada turno (2 turnos) y realizarla
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en el comedor. La charla la debe presidir la maxima autoridad
de la empresa, en este caso el Presidente de la empresa.

e Durante la charla repartir a todos los asistente hojas que
contengan impresa copia de la politica firmadas por la maximas
autoridades.

o Explicar detalladamente el contenido de la Politica.

e Resaltar la importancia del cumplimiento de la Politica, el
involucramiento y participacion de cada uno de los miembros
de la empresa, tanto de la parte administrativa como operativa.

e Pegar afiches y letreros que contengan la Politica en las
siguientes areas:

v Comedor

v Oficinas Administrativas

v Area de Sellado — Planta de Fundas
v Textil 1 — Planta de Sacos

v" Textil Chino — Planta de Sacos

Fase de Mantenimiento

La fase de mantenimiento comprende la parte de concienciacion,
misma que sirve para asegurar el cumplimiento de la politica. Los
principales grupos que se deben concienciar son los Directivos

(Presidente y Gerente General), Jefes (Jefe de Produccion de
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Fundas y Jefe de Produccion de Sacos) y empleados (operadores,
técnicos de mantenimiento, administrativos). Cada grupo tiene
diferentes necesidades de concienciacion:

e En el caso de los Directivos, es necesario que se involucren en
temas de Seguridad realizando cursos y entrenamientos en
esta materia.

e Los Jefes de Produccibn se pueden incentivar con
entrenamientos, reuniones permanentes con la gerencia para
informar sobre los avances de seguridad y un mayor
seguimiento de sus actividades en este tema.

o Para los empleados es necesario promover el involucramiento
en seguridad mediante charlas, campafias, actualizacion de
afiches y carteleras, etc.

Durante la fase de mantenimiento es necesario realizar un

continuo monitoreo de la efectividad de los esfuerzos en el

cumplimiento de la politica. Este seguimiento se lo realiza a través
de métodos formales o informales como observaciones, auditorias

formales, evaluaciones de riesgos, inspecciones, entre otros.

La etapa de garantia de cumplimiento de la politica incluye la
respuesta de la gerencia a actos u omisiones que tengan como

resultado contravenciones de la politica con el fin de que no sigan
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ocurriendo. Es decir, son las medidas que se adoptaran en caso

que se identifique alguna infraccion a lo establecido en la politica:

¢ Si la contravencidon ocurriera por los procesos es necesario
tomar acciones correctivas como revisidbn del proceso y
mejoramiento del mismo.

e Si la contravencion ocurriera por la tecnologia utilizada es
necesario una revision y actualizacién de la misma.

e Por ultimo, si la contravencidén ocurriera por las personas, es
necesario la toma de acciones disciplinarias, las cuales tendran

que definir la empresa.

Para finalizar la fase de mantenimiento es necesario asegurar que
la politica esté actualizada. La actualizacion debera realizarse una
vez al afio o cuando se presente un cambio fundamental en la
tecnologia, procesos, personas, o en el enfoque del negocio. Es
necesario que la politica actualizada sea difundida a todos los

miembros de la empresa.

Fase de Eliminacién
Esta fase se lleva a cabo cuando la politica ya no es necesaria
porque se cred una nueva que la reemplazé, etc., entonces se

procede a su retiro.
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4.1.2 Organizacion

La empresa debera elaborar, documentar y mantener todos los

procedimientos para la gestién adecuada de los riesgos y peligros,

la investigacion de los accidentes y enfermedades profesionales
ademas de la implementacion de las medidas de control
necesarias se debe incluir:

a) Actividades rutinarias: Son aquellas actividades que el
empleado realiza con mayor frecuencia dentro de su jornada
laboral. (frecuencia diaria, semanal, quincenal o mayor a una
vez por mes)

b) Actividades no rutinarias: Son aquellas actividades que el
empleado ejecuta con poca frecuencia dentro de su jornada
laboral. (frecuencia trimestral, semestral, anual o con una
frecuencia entre intervalos de ejecucion mayor a un mes)

c) Actividades de todo el personal que tiene acceso al sitio del
trabajo incluyendo contratistas y visitantes.

d) Instalaciones y servicios en el sitio de trabajo.

Estructura humana y material
Para asegurar que se realice una adecuada gestion de la
Seguridad y Salud Ocupacional, la empresa debera contar con un

equipo técnico especializado en Seguridad y Salud en el Trabajo o
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ciencias afines para desempefar las actividades de esta materia
dentro de las instalaciones. Segun el Ministerio de Relaciones
Laborales, registro oficial # 83, a la cabeza de este equipo debe
estar una persona con un titulo de cuarto nivel en seguridad y
salud en el trabajo quién debe estar calificado mediante la
asignacion de un codigo por parte del Ministerio de Relaciones
Laborales que categoriza al técnico segun sus estudios realizados.
Este equipo también debera integrarse con un Médico

Ocupacional y una Trabajadora Social.

De igual manera, es necesario que la empresa defina claramente
los roles de todos sus miembros quienes participan activamente en
actividades relativas a la prevencién y correccion de los riesgos

existentes.

Participacion de la Gerencia

La participacién y responsabilidades de la Gerencia estaran

enfocadas en:

o Establecer los objetivos y lineamientos estratégicos para el
cumplimiento de las actividades de Seguridad y Salud en el

Trabajo.
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Gestionar todos los recursos tanto materiales, econémicos y
profesionales para el cumplimiento del Plan de Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional.

Asumir el liderazgo efectivo en Seguridad y participar
directamente realizando una serie de tareas como: conocer el
desarrollo, cumplimiento y efectividad de los programas de
seguridad y salud ocupacional a través de estadisticas de
accidentalidad, actas del comité, cumplimiento de objetivos y
metas, indicadores de gestién, etc. para tomar acciones

inmediatas en caso necesario.

Participacion de los Mandos Medios

Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones
referentes a los trabajos que se realicen en su area de
competencia.

Velar por el cumplimiento de dichos procedimientos y normas
de conducta generales referentes a seguridad por parte de los
trabajadores que tienen a su cargo.

Informar a los trabajadores de los riesgos existentes en los
lugares de trabajo y de las medidas preventivas y de proteccion

a adoptar.
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Analizar riesgos asociados a los trabajos que se lleven a cabo
en su area.

Vigilar y dar seguimiento a aquellas situaciones criticas que
puedan desembocar en posibles accidentes o afecciones a la
salud de los trabajadores.

Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas

preventivas segun los procedimientos establecidos.

Participacion de los Trabajadores

Cumplir las normas y procedimientos de Salud Ocupacional
establecidas por la empresa.

Informar a sus jefes o a los responsables de la seguridad
industrial y salud ocupacional sobre condiciones y/o actos
inseguros en los lugares de trabajo 6 cualquier circunstancia
que pudiera provocar un accidente o enfermedad profesional.
Presentar sugerencias para la elaboracion de normas vy
procedimientos seguros de trabajo.

Participar activamente en las charlas y cursos de capacitacion
sobre Seguridad Industrial y Salud Ocupacional a que sea

convocado.
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Para un mayor control de cada uno de los elementos del SASST a

continuacion proponemos responsables para su seguimiento y

cumplimiento:

ELEMENTOS DEL SASST RESPOMNSABLES
Politica Presidente
. Requerimientos Legales Gerente General
GESTION ADMINISTRATIVA — -
Objetivos y Metas Presidente

indices de Control

Coordinador de Calidad

GESTION DEL TALENTO
HUMANO

Seleccién

Jefe de RRHH

Capacitacion y Entrenamiento

Jefe de RRHH

Comunicacion

Asistente de Gerencia

GESTION TECNICA

Evaluacidn de Riesgos

Jefe de Seguridad

Plan de Emergencias

Jefe de Seguridad

Accidentes Incidentes y No Conformidades

Asistente de Produccion

Auditorias

Jefe de Produccion

Control de Documentos

Coordinador de Calidad

Permisos de Trabajo

Jefe de Produccion

Equipos de Proteccidn Personal

Asistente de Produccién

Mantenimiento de Planta y Equipos

Técnico de Mantenimiento

Inspecciones Planeadas

Jefe de Produccion

TABLA 12. RESPONSABLES DE LOS ELEMENTOS DEL

SASST

Funciones y Responsabilidades

La empresa cuenta con 180 trabajadores, por lo cual la ley exige

que cuente con [5]:

e Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Servicios Médicos de Empresa

e Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo
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a. Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo
La Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo debe estar
dirigida por un técnico especializado en la materia, segun se
menciond anteriormente, que reportara a la mas alta autoridad
de la empresa.
En la siguiente figura se propone un organigrama integrando la

Unidad de Seguridad y Salud de la empresa:

PRESIDENCIA — — — — o
|
I |
GERENCIA | _ _ _ |
GENERAL T 1
| |
|
DEPARTAMENTO DE ! I
SEGURIDAD Y SALUD > I
OCUPACIONAL | |
| |
| | ' :
¥ ¥
DEPARTAMENTO DE | | DEPARTAMENTO DE | | DEPARTAMENTO DE | | DEPARTAMENTO DE BEEARAENTO DS
feil ol e VENTAS PRODUCCION DE PRODUCCION DE
FUNDAS SACOS

FIGURA 4.2 PROPUESTA DE ORGANIGRAMA PARA LA

EMPRESA

Las funciones de la Unidad de Seguridad e Salud, entre otras
son las siguientes [5]:
¢ Reconocimiento y evaluacién de riesgos;

e Control de Riesgos profesionales;
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Promocién y adiestramiento de los trabajadores;

Registro de la accidentalidad, ausentismo y evaluacion

estadistica de los resultados, entre otros.

Asesoramiento técnico, en materias de control de incendios,

almacenamientos adecuados, proteccion de maquinaria,

instalaciones eléctricas, primeros auxilios, control y

educacién sanitaria, ventilacion, proteccion personal, etc.

Comunicacion al Comité de Seguridad e Higiene Industrial

los accidentes y enfermedades profesionales que se

produzcan.

Elaboracion y actualizacién de un archivo con documentos

técnicos de Higiene y Seguridad que, firmado por el Jefe de

la Unidad, sea presentado a los Organismos de control

cada vez que ello sea requerido. Este archivo debe tener:

v' Planos generales de la empresa en escala 1:100, con
sefalizacion de todos los puestos de trabajo e indicacion
de las instalaciones que definen los objetivos y
funcionalidad de cada uno de estos puestos laborales, lo
mismo que la secuencia del procesamiento fabril con su
correspondiente diagrama de flujo.

v Los planos de las areas de puestos de trabajo, que en el

recinto laboral evidencien riesgos que se relacionen con
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higiene y seguridad industrial incluyendo ademas, la
memoria pertinente de las medidas preventivas para la
puesta bajo control de los riesgos detectados.

v" Planos completos con los detalles de los servicios de:
Prevencion y de lo concerniente a campafas contra
incendios del establecimiento, ademas de todo sistema
de seguridad con que se cuenta para tal fin.

v Planos de clara visualizacion de los espacios funcionales
con la senalizacion que oriente la facil evacuaciéon del

recinto laboral en caso de emergencia.

b. Servicios Médicos de Empresa
La ley exige que la empresa cuente con la prestacién de
Servicios Médicos con una planta fisica adecuada y personal
médico y paramédico calificado.
El Servicio Médico de la empresa debe contar con los
siguientes requisitos, segun la Ley y Reglamento para los

Servicios Médicos de Empresa [7]:

Personal:
e De la direccion del servicio médico del trabajo debera

encargarse un Médico, quien en la medida de lo posible,
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debera poseer formacién especial en medicina del trabajo
con experiencia en Salud Ocupacional o Salud Publica, o
estar familiarizado con la higiene del trabajo, administracion
de primeros auxilios y patologia del trabajo, asi como tener
conocimientos sobre legislacion relacionada con las
diferentes actividades del servicio.

El médico debera cumplir como minimo 3 horas de trabajo
al dia de acuerdo al art. 7 de la Reforma al codigo del
Trabajo Capitulo .

Se debe contar también con personas encargadas de
enfermeria, quienes trabajaran tiempo completo cubriendo

todos los turnos de la empresa.

Condiciones minimas del local destinado a Servicio Médico:

El espacio fisico que se propone utilizar para instalar el
Servicio Médico de la empresa se encuentra contiguo a las
oficinas usadas anteriormente por el jefe de produccion.
Actualmente este lugar se encuentra desocupado.

Debera contar con una sala de espera la que puede estar
ubicada a la entrada de estas oficinas propuestas. Este
espacio se encuentra dotado de los servicios basicos de

higiene, agua potable, ventilacion, luz natural y/o artificial
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suficiente, temperatura confortable y libre exposicion de
ruido y vibraciones.

Debera contar con una sala de examen médico dotada
minimo de la siguiente lista de instrumentos, equipos,
muebles, enseres y medicamentos de uso médico
indispensables para el funcionamiento de los servicios
meédicos de empresa y de acuerdo al numero de

trabajadores:

Equipos Médicos:

La empresa como minimo debera contar con los siguientes
equipos medicos:

v" 1 Equipo de diagnostico

v' Termémetros bucales y rectales

v Jeringuillas de cristal o desechables de 2 cc., 5 cc., 10

cc. y 20 cc., en cantidad suficiente.

Muebles:

v 1 vitrina de metal para materiales de medicina
v 1 archivador vertical de cuatro gavetas

v" 1 mesa auxiliar

v' 2 porta sueros de metal
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1 camilla portatil de lona

4 basureros de metal

1 escritorio para el médico

1 sillén giratorio

1 escritorio pequefo (para auxiliar de enfermeria)
1 silla tipo secretaria

Muebles de sala de espera

Materiales:

v

v

Baja lenguas desechables de madera
Aplicadores

Algodén estéril

Gasa

Vendas de gasa de varios tamarios
Esparadrapos tubos

Guantes de caucho

Tintura de merthiolate

Alcohol potable

Agua oxigenada

Tintura de yodo

Toallas, sabanas, mandiles, etc.
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Medicamentos Basicos:

v" Analgésicos

v Antigripales

v Antibiéticos

v Antiespasmodicos

v' Tranquilizantes

v Antihistaminicos

v Hipotensores

v Hipertensores

v Antihemorragicos

v" Unglentos para curaciones de piel: quemaduras,
infecciones, micosis, etc.

v Tépicos oculares, nasales y otros

v' Gasa vaselinada para quemaduras

v Antiflogisticos

v Analépticos y cardiotdnicos

Se recomienda iniciar con un departamento médico con al
menos estos equipos y desarrollar este lugar poco a poco
teniendo como objetivo tener un departamento médico

completo en 2 anos.
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Funciones:

De forma general el Servicio Médico de la empresa cumplira las
funciones de prevencion y fomento de la salud de sus
trabajadores, evitando los dafios que pudieran ocurrir por los
riesgos comunes Yy especificos de las actividades que
desempenan, procurando en todo caso la adaptacion cientifica
del hombre al trabajo y viceversa.

El médico de la empresa debera cumplir las siguientes

funciones:

Prevencion y fomento de la salud dentro de los locales

laborales:

e Participacién en programas de salud y campanas de
informacion a los trabajadores relacionadas a las acciones
preventivas para reducir riesgos de enfermedades vy

afecciones a la salud.

Higiene del Trabajo:

e Estudio y vigilancia de las condiciones ambientales en los
sitios de trabajo, con el fin de obtener y conservar los
valores Optimos posibles de ventilaciéon, iluminacién,

temperatura y humedad. Para tales efectos se debe hacer
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una contratacion externa de especialistas en el tema para
realizar las mediciones ya que ni el técnico de seguridad ni
el médico poseen el conocimiento ni los instrumentos para
dichas mediciones.

Estudio de la fijacion de los limites para una prevencion
efectiva de los riesgos de intoxicaciones y enfermedades
ocasionadas por: ruido, vibraciones, exposicion a solventes
y materiales liquidos, sélidos o vapores, humo, polvos, etc.
Analisis y clasificacion de los puestos de trabajo, para
seleccionar personal, en base a la valoracion de los
requerimientos  psicofisiologicos, de las tareas a
desempenarse, y en relacion con los riesgos de accidentes
de trabajo y enfermedades profesionales.

Promocién y vigilancia para el adecuado mantenimiento de
los servicios sanitarios generales (comedor, servicios
higiénicos, suministro de agua potable, etc.)

Colaboracioén en el control de la contaminacién ambiental.
Presentacion de la informacion periddica de las actividades

realizadas.
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Estado de Salud del Trabajador

Apertura de la ficha médica pre-ocupacional, ocupacional y
post-ocupacional de trabajadores de la empresa.

Examen médico preventivo anual de seguimiento vy
vigilancia de la salud de todos los trabajadores.

Atencion médico — quirurgica de nivel primario y de urgencia
Transferencia de pacientes a Unidades Médicas del IESS,
cuando se requiera atencidbn médica especializada o
examenes auxiliares de diagndstico.

Mantenimiento del nivel de inmunidad por medio de
vacunacion a los trabajadores, con mayor razén tratandose

de epidemias.

Riesgos del Trabajo

Integrar el Comité de Higiene y Seguridad de la empresa y
asesorar en los casos que no cuente con un técnico
especializado en esta materia.

Colaborar con el departamento de Seguridad de la empresa
en la investigacion de accidentes de trabajo.

Investigar las enfermedades ocupacionales que se puedan

presentar.
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e Llevar las estadisticas de todos los accidentes producidos a

falta de un Departamento de Seguridad en la empresa.

De la Educacion Higiénico — Sanitaria de los Trabajadores:

e Divulgar los conocimientos indispensables para la
prevencion de enfermedades profesionales y accidentes de
trabajo.

e Organizar programas de educacion para la salud en base a
conferencia, charlas, concursos, recreaciones y actividades
deportivas destinadas a mantener la formaciéon preventiva
de la salud y seguridad mediante cualquier recurso
educativo y publicitario.

e Colaborar con las autoridades de salud en las campanas de
educaciéon preventiva y solicitar asesoramiento de estas

instituciones si fuere necesario.

De la Salud y Seguridad a favor de la Productividad:
e Asesorar a la empresa en la distribucién racional de los
trabajadores y empleados segun los puestos de trabajo y la

aptitud del personal.
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Elaborar estadisticas de ausentismo al trabajo, por motivos
de enfermedad comun, profesional, accidentes u otros
motivos, y sugerir las medidas para evitar estos riesgos.

Controlar el trabajo de mujeres, menores de edad y
personas disminuidas fisica y/o psiquicamente y contribuir a

su readaptacion laboral y social.

c. Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo

La empresa debe contar también con un Comité de Seguridad

y Salud en el Trabajo correctamente constituido para lo cual se

debe tomar en cuentas los siguientes requisitos [5]:

El Comité debe estar integrado en forma paritaria por tres
representantes de los trabajadores y tres representantes de
los empleadores, quienes de entre sus miembros
designaran un Presidente y Secretario que duraran un afio
en sus funciones pudiendo ser reelegidos indefinidamente.
Si el Presidente representa al empleador, el Secretario
representara a los trabajadores y viceversa.

Cada representante tendra un suplente elegido de la misma
forma que el titular y que sera principalizado en caso de

falta o impedimento de éste.
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Concluido el periodo para el que fueron elegidos debera
designarse nuevamente al Presidente y Secretario.

Para ser miembro del Comité se requiere que trabajaren la
empresa, ser mayor de edad, saber leer y escribir, y tener
conocimientos basicos de seguridad e higiene industrial.

Los representantes de los trabajadores seran elegidos por
los empleados.

Se realizara por mayoria simple de los trabajadores, con
presencia del Inspector del Trabajo.

El Médico y el Jefe del Departamento de Seguridad seran
componentes del Comité, actuando con voz y sin voto.
Todos los acuerdos del Comité se adoptaran por mayoria
simple y en caso de igualdad de las votaciones, se repetira
la misma hasta por dos veces mas, en un plazo no mayor
de ocho dias.

Las actas de constitucion del Comité serdan comunicadas
por escrito al Ministerio de Relaciones Laborales y al IESS,
asi como al empleador y a los representantes de los
trabajadores. Igualmente se remitird durante el mes de
enero, un informe anual sobre los principales asuntos

tratados en las sesiones del afio anterior.
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El Comité sesionara ordinariamente cada mes vy
extraordinariamente cuando ocurriere algun accidente grave
o al criterio del Presidente o a peticion de la mayoria de sus
miembros.

Las sesiones deberan efectuarse en horas laborables.

Son funciones del Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo

las siguientes:

Promover la observancia de las disposiciones sobre
prevencion de riesgos profesionales.

Analizar y opinar sobre el Reglamento de Seguridad e
Salud de la empresa, a tramitarse en el Ministerio de
Trabajo y Recursos Humanos. Asi mismo, tendra facultad
para sugerir o proponer reformas al Reglamento Interno de
Seguridad e Salud de la Empresa.

Realizar la inspeccidén general de edificios, instalaciones y
equipos de la empresa, recomendando la adopcién de las
medidas preventivas necesarias.

Conocer los resultados de las investigaciones que realicen
organismos especializados, sobre los accidentes de trabajo
y enfermedades profesionales, que se produzcan en la

empresa.
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e Cooperar y realizar campafas de prevencion de riesgos y
procurar que todos los trabajadores reciban una formacién
adecuada en dicha materia.

e Analizar las condiciones de trabajo en la empresa y solicitar
a sus directivos la adopcion de medidas de Higiene y
Seguridad en el Trabajo.

e Vigilar el cumplimiento de las normativas legales y del
Reglamento Interno de Seguridad e Higiene del Trabajo de

la compainia.

4.1.3 Planificacion de la Seguridad y Salud

La empresa debera elaborar un plan de Seguridad y Salud en el

Trabajo donde se consignen los siguientes puntos:

o Los objetivos y metas que se pretenden alcanzar, tanto para el
sistema en general, como para cada nivel operativo de la
estructura de la organizacion.

e La asignacion de responsabilidades, de los recursos y medios
necesarios en relacion a las responsabilidades definidas, y
plazos para la consecucién de los objetivos y metas

establecidas.
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e La evaluacion y seguimiento periddico de la consecucion de los
objetivos, mediante informacién recopilada, reuniones

programadas y presentacion de indicadores.

Esta planificacién sera realizada con los Jefes (Produccion y
Seguridad), el Gerente General y el Presidente al inicio de cada
afo y para el aiho en curso. Ademas son responsables del
seguimiento y cumplimiento del plan propuesto para el periodo
estipulado.

En el Apéndice E se muestra un formato recomendado para la

elaboracion del Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo.

a. Objetivos y Metas

Los objetivos y metas que se elaboren deben cumplir con las

siguientes caracteristicas:

e Deben ser consistentes con la Politica de Seguridad y
Salud en el Trabajo de la empresa, con la legislacion
vigente, resultados de auditorias y con los principales
riesgos identificados.

e Deben considerar las necesidades de capacitacion y

entrenamiento del personal.
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e Deben ser medibles, alcanzables, la responsabilidad debe
ser claramente definida y deben definir un marco de tiempo
para alcanzar la meta.

e Deben ser soportados por cada responsable del Objetivo y
Metas.

e Deben ser documentados y difundidos por el lider de
seguridad.

e Los Objetivos y Metas establecidos, se revisaran
anualmente o cuando se presenten los siguientes casos:

v' Avances técnicos y nuevos medios de control de
riesgos.
v' Cambios en los requerimientos legales.

v Introduccién de nuevos Objetivos y Metas.

. Asignacion de Recursos

El Presidente y Gerente General son los responsables de
proporcionar los recursos necesarios para el buen
funcionamiento del SASST y cumplimiento del Plan en cada
una de las plantas que les corresponden. Los recursos que se
han de asignar deberan constar en el plan y pueden ser:

e Personales: Disponibilidad de personal para tareas

asignadas.
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e Econdmicos: Asignacidon monetaria para la compra o
adquisicion de elementos, instalacion de equipos, etc.
necesarios para el cumplimiento de la meta.

o Materiales: proporcionar los materiales y equipos

requeridos.

c. Establecer Procedimientos

La empresa debera elaborar una serie de procedimientos vy
normas que sirvan de guia y lineamientos para que la
planificacién de la seguridad y salud ocupacional se lleve a
cabo de una manera adecuada y consecuente con las
normativas legales. Estos procedimientos deberan estar
debidamente documentados e incluiran todas las actividades
preventivas, proactivas y correctivas que se vayan a llevar a
cabo en la empresa en los niveles administrativo, del talento
humano y técnico.

La incorporacion o eliminacién de procedimientos dependera
de la empresa y sus necesidades. En esta parte
recomendamos desarrollar en cada uno de los 3 niveles del
SASST los siguientes procedimientos:

e Procedimiento para Identificacién de Peligros y Evaluacion

de Riesgos (Ver Apéndice F)
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¢ Procedimiento para Investigacion de Accidentes

¢ Procedimientos para realizar Inspecciones Planeadas

¢ Procedimiento para Manejo de Solventes y Tintas.

e Procedimientos de Emergencia y Evacuacion

¢ Procedimiento de Uso de Equipos de Proteccién Personal.

e Procedimiento para permisos de Trabajo

e Normas Generales de Conducta

e Procedimiento para la Elaboracién, Revision vy
Comunicaciéon de la Politica de Seguridad y Salud
Ocupacional.

e Procedimiento para la Elaboracion de Objetivos y Metas.

e Procedimiento de Reclutamiento y Seleccién

e Procedimiento de Induccién al Personal Nuevo

e Procedimiento de Capacitacion y Entrenamiento

. Indices de Control

La informacion estadistica sera utilizada para evaluar la gestion
en Seguridad Industrial y Salud Ocupacional en base a los
siguientes indicadores:

Estos indices seran de preferencia proactivos y cuyo referente
sea la estadistica inferencial considerando como basicos los

siguientes:
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Analisis de Riesgo de Tareas:

Permite describir las etapas y los riesgos de cada tarea,

cuantificandolos. Para la realizacion de analisis de riesgo de

la tarea, se puede seguir el siguiente esquema [8]:

a.

b.

Hacer un inventario de las ocupaciones y procesos

Descomponer cada ocupacion e las diferentes tareas

Determinar las tareas de alto riesgo

Analizar cada tarea de alto riesgo para:

v Identificar los pasos necesarios para completar la
tarea

v Identificar los peligros en cada paso

v' Determinar los riesgos de cada peligro

v" Desarrollar controles para minimizar el riesgo

Integrar estas medidas al procedimiento o a la practica

de trabajo/tareas.

El indice que se lleva para controlar los analisis de tareas

que se realicen es el siguiente:

% de cumplimiento =

analisis de riesgos realizados
analisis de riesgos planificados

x 100
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Observacion planeada de accion sub-estandar:

Esta técnica permite conocer si estan realizando o no todos
los pasos de una tarea especifica con maxima eficiencia.
Permite prevenir la ocurrencia de acciones subestandares
capaces de producir incidentes o accidentes. Generalmente,
el proceso que debe seguirse para realizar esta técnica es
[8l:

v’ Seleccion del trabajador

v Seleccién de la tarea

v' Preparacion para la observacion planeada

v Efectuar la observacion

v" Revision con el trabajador

v Evaluacion y registro

v’ Supervisién posterior o seguimiento

Entre los beneficios de esta técnica estan el conocer si la
gente sabe la forma correcta de realizar su trabajo,
comprobar la efectividad de los programas de
entrenamiento, verificar los procedimientos de trabajo
existentes, es una forma de corregir acciones
subestandares y desarrollar actitudes positivas hacia la
prevencion de riesgos.

Este indicador se mide de la siguiente manera:
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. #de observaciones reales
% de cumplimiento = - x 100
# observaciones planeada

Dialogo periddico de seguridad:

Es la practica de entablar charlas de 5 minutos al inicio de
cada turno para reflexionar con los trabajadores sobre los
diferentes aspectos relacionados con la seguridad y salud
ocupacional. Este dialogo permite demostrar el grado de
compromiso de la empresa y los trabajadores con la
seguridad, ademas, es una instancia de participaciéon de
todos los trabajadores, ya que es el momento adecuado
para dar sus opiniones, experiencias o aportes del trabajo
que se va a realizar.

Este indicador se mide de la siguiente manera:

% de cumplimiento = #de charlas reales x 100
# charlas planeadas

Orden de servicio estandarizada y auditable
Toda tarea de riesgo a realizarse dentro de la empresa ya
sea ejecutada por personal interno de la empresa o personal

contratista, debe estar documentada, asi se vuelve
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estandarizada, es decir que toda persona que va a realizar
esta tarea o servicio lo hara de la misma manera, y como
esta documentada se lo puede auditar. Estos documentos
se llaman orden de servicio o trabajo. Esta orden de trabajo
solo puede ser emitido por personas autorizadas por el
departamento de seguridad y salud ocupacional, las mismas

qgue reciben entrenamiento especifico minimo cada 2 afios.

El jefe de seguridad y salud ocupacional, emitira con
frecuencia minima anual un listado actualizado del personal

autorizado para emitir érdenes de trabajo.

El personal autorizado emitira una orden de trabajo cuando
ademas de cumplir con todas las condiciones descritas en
el mismo, verifique que el trabajo tiene analisis de tareas

riesgosas y éste haya sido difundido.

#de ordenes de trabajo realizadas 1
# trabajos de alto riesgo totales

00

% de cumplimiento=

Entre los principales trabajos de riesgo, la empresa debe

considerar los siguientes:
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Trabajos en altura

Trabajos que se vayan a realizar a partir de 2 metros de

altura

Equipos de proteccion:

v

v

Correa de hombro

Correa secundaria

Correa de asiento (correa primaria)

Correa ajustable

Soporte para la espalda para posicionamiento de trabajo
Elemento de ajuste

Elemento de fijacién de traba caidas

Hebilla

Identificacion

Trabajos en caliente (corte y soldadura)

Se requieren para todo trabajo donde hayan fuentes de

ignicion y se realice en areas clasificadas. Ej: Soldar

v

v

v

v

Utilizar una llama abierta

Utilizar una chispa portatil o herramientas que generan
calor

Soldador trabaja con ayudante

Extintor portatil
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Equipo de soldadura en buen estado

Pisos limpios y libres de materiales

Materiales combustibles protegidos

Recipientes purgados de gases inflamables

EPP’s: Guantes, lentes, pantalla facial, delantal para

soldaduras y botas

Trabajos con equipos energizados

Se

requiere para todo trabajo que se realice sobre

equipos eléctricos energizados o0 desenergizados que

requieren de inyeccion eléctrica o pruebas eléctricas.

v

v

Trabajar con personal calificado

Utilizar probadores de voltaje en buen estado

Trabajar en areas ordenadas, limpias y secas

Cortar la energia eléctrica del tablero de fuerza

Colocar senalizacion y candados

No usar anillos, relojes, herramientas

EPP’s: Guantes y zapatos dieléctricos, lentes de
seguridad

Sistema LOTO (bloqueo y etiquetado): un elemento de

bloqueo en un dispositivo de corte de energia, con el
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objeto de asegurar que dicho dispositivo no pueda ser

operado hasta que se retire el candado.

Trabajos realizados en &rea de impresion con sustancias
guimicas.

Todo producto quimico que por sus caracteristicas fisico-
quimicas presentan o pueden presentar riesgo de afeccion a
la salud, al ambiente o destruccion de bienes, lo cual obliga
a controlar su uso y limitar la exposicion a él como aquellos
en la norma INEN 2266: 2000 y ademas los que presentan
riesgo igual o mayor a 3 en el rombo 704 de la NFPA.

Se debe realizar una ficha técnica sobre un producto
quimico proporcionado por el proveedor, informacién, que
permite identificar el comportamiento quimico, los riesgos y
efectos sobre la salud, empresa y medio ambiente,
procedimiento en caso de accidentes, primeros auxilios,
equipos de protecciébn personal a utilizar, forma de
almacenamiento, transporte y datos que el proveedor

considere necesario.

La hoja de seguridad de materiales (MSDS) es una hoja

informativa preparada por el departamento médico y
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revisado por el departamento de seguridad y salud en el
trabajo, donde se indican todas las condiciones seguras y
riesgos de manejo y almacenamiento de un material.

En el area de impresion se utilizan los siguientes quimicos:
v" IPA (Alcohol Isopropilico)

v" Nepropil

v" Acetato de Etilo

Soporte en Uso de orden de trabajo

v" Check List. Verificacion de andamios
v Check List. de pre uso para tecle

v Check list de pre uso de escalera

Control de accidentes e incidentes

Existen indices de tipo reactivo que la empresa debera
tomar en cuenta para llevar un adecuado control estadistico
de los accidentes que pudieran ocurrir en la planta.

Estos indices ayudan a medir la situacién en materia de
seguridad, compara la situacion actual con las situaciones
anteriores de la empresa, ademas de establecer
comparaciones entre fabricas, operaciones e industrias

similares.
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indices de Frecuencia (IF)

Este indice muestra la proporcion de las lesiones
incapacitantes que ocurren. Se define como el numero de
lesiones con incapacidad por un millon de horas-empleado,

se utiliza la férmula siguiente:

_ Total delesiones conincapacidad x 1'000.000
Total de horas hombre trabajadas

IF

El indice de frecuencia es adimensional y se emplea para

determinar:

e Si el numero comparable de lesiones por accidente del
trabajo ocurridos en un departamento es mayor o menor
que en otros de la misma industria, o que en otras
operaciones que presenten peligros similares.

e Si un departamento tiene en un periodo actual menos o
mas accidentes que en los periodos anteriores.

e Si una industria tiene una experiencia de accidentes
mejor o peor que industrias similares, o que el promedio
calculado en todas las industrias similares.

indice de Gravedad (IG)

Sirve para evaluar la gravedad de las lesiones en proporcion

al numero de dias durante los cuales la persona lesionada
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no es capaz de efectuar una actividad de trabajo como
consecuencia de la lesion sufrida. Definido como el numero
total de dias perdidos por lesiones y cargados por un millon
de horas-empleado trabajadas, la formula sigue a

continuacion:

_ Total de dias perdidos por lesion y cargados x 1'000.000
Total de horas hombre trabajadas

IG

Este indice se emplea para determinar la importancia de las
lesiones, debe utilizarse con discrecion, ya que solo en
determinadas condiciones cabe emplearlo como calibrador
satisfactorio de la gravedad de las lesiones, se debe
considerar el tiempo otorgado por el médico.

Los dias perdidos es la suma de todos los dias perdidos
debido a lesiones con incapacidad, salvo que hayan sido
causa de incapacidad permanente.

Los dias cargados por muerte, incapacidad total permanente
o incapacidad parcial permanente, se toma de la tabla de
cargas de tiempo. Cuando ocurre alguna incapacidad
permanente, no se utilizan los dias perdidos reales.

A las muertes resultantes de lesiones de trabajo debera

asignarseles un cargo de tiempo de 6000 dias a cada uno.
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Si existe incapacidad total permanente como resultado de

un solo accidente la pérdida de cualquiera de los 6rganos

siguientes o la pérdida total de uso:

a) Los dos ojos

b) Un ojo y una mano, brazo, pierna o pie

c) La pérdida de ambas manos, ambos brazos, ambos pies,
o las dos piernas.

A esta incapacidad se le asigna 6000 dias, debido a que la

vida util industrial del accidentado ha llegado a su fin. [4]

Promedio de dias perdidos:
Este indice muestra el numero de jornadas perdidas por
cada accidente con baja. Puede calcularse utilizando la

siguiente férmula:

indice de Gravedad
indice de Frecuencia

Promedio de dias perdidos =

Control proactivo de accidentes e incidentes

Las persona que observan una condicibn o acto sub-
estandar debe reportarlo haciendo uso de un formato que
se presenta en el Apéndice G. Este formato esta ligado a un

sistema que sirve para identificar condiciones o actos que
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puedan desencadenar algun tipo de pérdida (personal y/o
material) y tomar acciones preventivas y correctivas para
controlar, reducir y/o eliminar los riesgos

El indice que se lleva en este caso es el de % cumplimiento:

total reporte cerrado
total reporte

x 100

% de cumplimiento =

El reporte se cierra cuando se ejecutan las medidas para

resolver la condicion reportada.

Entrenamiento de seguridad:

Son un conjunto de actividades encaminadas a
proporcionar al trabajador los conocimientos y destrezas
necesarias para desempefiar su labor asegurando la
prevencion de accidentes, proteccion de la salud e
integridad fisica y emocional. Las actividades que debe
incluir un plan de Seguridad son:

v Estudio de necesidades

v Revisién de necesidades

v" Programa de induccién

v Procedimientos en caso de accidentes de trabajo

v' Preparacién para emergencias

v' Capacitacion especifica
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v Evaluacion del personal capacitado

v" Promocion de la salud ocupacional

HH de entrenamiento = NuUmero de horas dictadas X 100

total de trabajadores

4.1.4 Implementaciéon
Una vez que el Plan se encuentra totalmente elaborado (definidos
objetivos y metas, responsables, recursos, plazo de ejecuciéon e
indicadores) y aprobado, lo que sigue es la etapa de

implementacion.

a. Capacitacion y Adiestramiento para la Implementacién del
Plan
Los objetivos y metas deben ser difundidos y totalmente
entendidos por todos los responsables de su ejecucion y
seguimiento.
La capacitacion es importante para conseguir un personal mas
competente que realice las tareas que puedan tener impacto
sobre el Sistema de Salud y Seguridad Ocupacional en el lugar
de trabajo.
La empresa debera elaborar un plan de capacitacién que

incluya entrenamientos de conocimiento de normas generales y
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conocimientos especificos del puesto del trabajo. Este plan de
capacitacion se vera reflejado en una matriz donde se indiquen
los temas, asistentes, fecha de ejecucion, duracion en horas,
instructor y lugar. En el Apéndice H se proporciona una matriz

para el registro del plan de capacitacién.

Entre los temas de Seguridad y Salud Ocupacional que se
recomiendan incluir en el plan se destacan:

v Politica de Seguridad y Normas de Comportamiento

v Procedimientos seguros de trabajo

v' Uso de extintores

v Uso correcto de equipos de proteccion personal

v Seguridad orientada a los comportamientos

v Riesgos significativos de las areas.

b. Aplicacion de Procedimientos
Los procedimientos que se elaboraron deben ponerse en
practica. La empresa debe establecer y mantener dichos
procedimientos para asegurar que los empleados que trabajan
en cada una de las funciones y niveles tengan conocimiento

de:
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e La importancia de la consecucion de la politica y
procedimientos del Sistema de Seguridad y Salud
Ocupacional, y sus funciones y responsabilidades en el
logro de los mismos.

e Las consecuencias reales o potenciales de sus actividades
de trabajo para el Sistema y los beneficios que tiene éste en
el mejoramiento en el desempefo de sus actividades

diarias.

c. Ejecucion de Tareas

Como parte importante de la implementacion se encuentra la
necesidad de documentar y detallar, ya sea por escrito o por
medio electrénico, la forma en que se lleva a cabo la ejecucion
de las tareas con relacién al sistema de gestion de seguridad y
salud ocupacional.

Toda la informacion recopilada y sujeta a la documentacion
debera ser objetiva, clara, entendible y estar disponible a fin
que resulte efectiva y eficiente al momento de ser utilizada.
Ademas, se requerira llevar un adecuado control de los
documentos, a fin de facilitar su busqueda, actualizacién o

remocion en el caso que queden obsoletos.



149

d. Registro de datos
Al igual que la ejecucion de tareas, se debe mantener una
adecuada documentacién, que puede ser en papel o
electronico, de todos los registros que se generen como
soporte al sistema.
Es necesario que la empresa establezca y mantenga un
procedimiento que le permita manejar toda la documentacion y
los datos requeridos para el sistema, de manera que asegure:
e Lalocalizacién
e La actualizacion y revisién periddica
e La disponibilidad en los sitios de trabajo que lo requieran
e La eliminacion y/o reemplazo de los documentos y datos

obsoletos

¢ La identificacion adecuada de los documentos y datos y su

debida conservacién en archivos para propoésitos legales.

4.1.5 Evaluacién y Seguimiento
Luego de la ejecucion del plan, es preciso que la empresa realice
la comprobacion de los resultados obtenidos.
Como parte de la evaluacion y seguimiento del sistema se
analizara si los objetivos que se plantearon en la etapa de

planificacion se cumplieron con éxito, en caso de que esto no
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haya ocurrido, la empresa debera tomar acciones (preventivas y

correctivas) que permitan solucionar los problemas e

inconvenientes que contribuyeron al no cumplimiento de los

mismos, ademas utilizar esas experiencias para realizar nuevas

planificaciones, y de esta manera realizar una retroalimentacion

del sistema.

El alcance de la revisién debe llegar a toda la empresa y por lo

tanto a todas sus actividades y decisiones. Este proceso debe

incluir la evaluacion de:

e El desempefio global del Sistema.

e El grado de cumplimiento y revisibn de la politica y los
objetivos.

e El desempenio de los elementos individuales del sistema.

e Los resultados de las auditorias.

e Las acciones necesarias para remediar cualquier deficiencia
encontrada.

El lider de seguridad o persona asignada debera llevar registros

de estas reuniones y de los consensos a los que se lleguen en

una minuta cuyo formato podra observar en el Apéndice I.

Los responsables asignados para cada meta deben presentar

mensualmente, en una reunidn programada con las maximas

autoridades de la empresa, los avances de los Objetivos y Metas
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establecidos, los resultados de los indicadores del mes anterior y
todas las acciones que se implementaron, esto a fin de verificar su
cumplimiento y tomar medidas de accion en caso de encontrar

factores que impiden el logro de las mismas.

4.2 Gestion del Talento Humano
La Gestidon del Talento Humano busca descubrir, desarrollar, aplicar y
evaluar los conocimientos, habilidades, destrezas y comportamientos del
trabajador, orientados a generar y potenciar el capital humano, que
agregue valor a las actividades organizacionales y minimice los riesgos

del trabajo.

4.21 Seleccion

El objetivo de realizar una seleccién dentro de la empresa es
integrar las caracteristicas individuales de cada trabajador o
empleado (las aptitudes, actitudes, conocimientos y experiencia,
etc.) a los requisitos del puesto.

Para asegurar lo anteriormente mencionado se debera contar con
una gestion apropiada del Proceso de Reclutamiento y Seleccién
de Personal, que garantice ademas la eleccion de la persona

idénea para el puesto adecuado y a un costo razonable, a fin de



152

lograr el correcto desempefio del empleado en su puesto de
trabajo y el cumplimiento de los propdésitos de la empresa.

Entre las herramientas que proporcionaran informacion sobre las
actitudes, aptitudes, conocimientos y experiencia que debera
tener el personal nuevo a contratar podemos encontrar: Perfil del
cargo, Descripcion de Funciones para cada uno de los puestos

de trabajo y Procedimiento de Reclutamiento y Seleccion.

a. Perfil de Cargo

El Perfil de Cargo es la especificacion de las capacidades o

competencias que un individuo ha de reunir para la correcta

ejecucion del puesto de trabajo. Normalmente estas

caracteristicas son agrupadas en las siguientes categorias:

e La educacion, que se refiere a la preparacion o formacion
académica/técnica necesaria para ejercer el cargo.

e La experiencia, que hace referencia al tiempo que se
necesita haya estado la persona en un cargo similar.

e EIl conocimiento, que se puede entender como el bagaje de
informacion, ya sea de caracter tedérico o empirico, que una
persona ha de procesar para desempefiarse con eficacia en

el puesto de trabajo.
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e La aptitud, que esta referida a los atributos permanentes o
perdurables que el individuo posee y que son factores
determinantes en la calidad del desempefio logrado o, en
otras palabras, explican las diferencias individuales
existentes en materia de desempeno.

e La habilidad se refiere al grado de pericia mostrado en el
desempenfo de una tarea.

El Proceso de Seleccion debe garantizar que la persona

escogida cumpla con las especificaciones requeridas para el

cargo. En el Apéndice J se propone un formato para el Perfil de

Cargo.

. Descripcion de Funciones

La descripcion de funciones propone "qué se hace", "cdmo se
hace" y "por qué se hace". En definitiva, define el trabajo en
términos de contenido y alcance. Supone elaborar un listado
con las responsabilidades que conlleva el puesto de trabajo, las
relaciones jerarquicas que le condicionan, las condiciones de
trabajo, las responsabilidades de supervision, etc.

En el Apéndice K se propone un formato para la Descripcién de

Funciones.



4.2.2

C.

154

Procedimiento de Reclutamiento y Seleccion
La empresa debera elaborar y poner en practica un
procedimiento que garantice una efectiva seleccion del
personal.
Por ultimo, para garantizar que la persona seleccionada esté
apta fisicamente para realizar las tareas relacionadas al puesto
de trabajo, se le debe realizar una serie de examenes médicos,
los cuales correran por cuenta de la empresa.

Informacioén

La empresa debe establecer un procedimiento formal para integrar

al nuevo trabajador que incluya:

a.

Induccién Inicial

El personal nuevo que ingrese a trabajar en la empresa debe
recibir una induccién para el conocimiento de las actividades,
procesos, procedimientos concernientes a la empresa y al
puesto de trabajo, como también sobre los riesgos asociados a
sus actividades, condiciones de seguridad, y normas de
comportamiento seguro dentro de las instalaciones, previo al
inicio de sus labores. De la induccidén general estara a cargo el

Jefe de Produccion y de la induccion de seguridad se ocupara
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el Jefe de Seguridad o persona asignada por el mismo que

estara debidamente preparada para realizarla.

s A Decision Final
Reclutamiento B Seleccion  Hwl confratacién [T DUCCION
Inicio de las
tareas en el
puesto

FIGURA 4.3. ESQUEMA GENERAL DEL PROCESO DE

SELECCION

La induccién general inicial contendra:

e Presentacién general de la empresa: Misién, Vision,

Valores
e Estructura organizacional

e Actividades y procesos productivos de la empresa

e Recorrido por las instalaciones

La induccién de seguridad contendra:
e Presentacion de la Politica de Seguridad
o Normas de comportamiento seguro

e Condiciones de seguridad y equipos de proteccién personal
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¢ Informacion de los riesgos de su puesto de trabajo
e Plan de emergencia.
En el Apéndice L se encuentra el formato propuesto para el

registro de Induccién.

Informacion Periédica sobre Factores de Riesgos

Mediante informacion periddica, se debera comunicar a todos
los trabajadores por escrito y por cualquier otro medio (afiches,
charlas, etc,) sobre los factores de riesgos laborales a los que
estan expuestos y capacitarlos a fin de prevenirlos,

minimizarlos y eliminarlos.

Informacion Periédica sobre Puesto de Trabajo

Los trabajadores que ingresen a laborar en la empresa deben
ser informados peridédicamente sobre las especificaciones del
puesto de trabajo, los riesgos a los que estan expuestos y las
medidas preventivas. Las actividades concretas que deben
desempenar estaran definidas en sus respectivas
descripciones de funciones.

Esta informacién periddica es parte del Plan de Capacitacion

que debe implementar la empresa a fin de reforzar los
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conocimientos y habilidades de los empleados para el buen

desempenio de sus actividades.

4.2.3 Formacién, capacitaciéon y adiestramiento

La empresa debe estar consciente que la formacion, capacitacion
y adiestramiento son procesos necesarios que se deben
implementar a fin de que los trabajadores adquieran, practiquen y
mantengan conocimientos adecuados para el desarrollo de su
vida laboral.
La formacion de los trabajadores de la empresa tiene que ser
acorde con sus actividades especificas y mediante un proceso
sistematico en el que se plantee modificar su comportamiento,
conocimientos y motivacion con el fin de mejorar la relacion entre
las caracteristicas del empleado y los requisitos del puesto de
trabajo.

Este proceso debe cumplir con 2 objetivos:

e Ser sistematica para todos los niveles, y brindar contenidos en
funcion de los factores de riesgo de cada nivel. La
capacitacién debe tener una secuencia logica y progresiva, es
decir, debe procurar reforzar los conocimientos basicos para ir
desarrollando poco a poco conocimientos y habilidades cada

vez mas avanzadas.
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e Se debe desarrollar la practica necesaria para realizar
correctamente la tarea. Las capacitaciones deben estar
acompafiada con la practica necesaria para que los

empleados afiancen los conocimientos teéricos aprendidos.

Es preciso por lo tanto que se elabore un Plan de Capacitacion
realizado por la Unidad de Seguridad y Salud Ocupacional de la
empresa. La capacitacion a impartir a los trabajadores debera

incluir:

e Capacitacion especifica frente a los factores de riesgo
encontrados: se capacitara a los trabajadores sobre los
factores de riesgo generales de la empresa y especificos al

trabajo que desempefian.

Conocimiento de las normas de seguridad industrial y salud

ocupacional.

Uso y mantenimiento del equipo de proteccion personal.

Preparacion para emergencias, uso de equipos de seguridad
contra incendio, brigadas de emergencia, areas criticas de
riesgo y plan de control de emergencias.

Entre otros.
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Se recomienda que las capacitaciones se las realice dentro de los
dias laborables, llevando un adecuado control de registro de

asistencia y los resultados que se obtendran de ésta.

Se debera llevar un registro apropiada de las capacitaciones
realizadas, en el Apéndice M se proporciona un formato de

registro.

Comunicacion

Una forma segura de gestionar con éxito las actividades
encaminadas a conseguir los objetivos es procurar que todas las
personas se involucren en ese compromiso, para lo cual es
necesario una adecuada comunicacién al interior y exterior de la
empresa.

La comunicacién interna debe fluir en ambos sentidos, es decir,

desde la direccion hasta los trabajadores y viceversa, a través de

todos los medios y técnicas posibles.

e Comunicacion Interna: la empresa debe garantizar, a través de
todos los medios posibles, que los riesgos de las areas de
trabajo sean efectivamente comunicados a los trabajadores,
contratistas y visitantes. Dicho esto, se recomienda colocar en

las areas de trabajo, una cartelera de anuncios con
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informacion y avisos de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional donde se exponga a través del mapa de riesgo,
todos los riesgos a los que estan expuestos las personas. En
reuniones internas se informara peridédicamente lo expuesto en
la cartelera.

Se comunicara ademdas mediante charlas, el Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional a todos los empleados de la

empresa a fin de que conozcan sus deberes y obligaciones.

e Comunicacion externa: la empresa debe garantizar la
efectividad de la comunicacién hacia los organismos de
rescate y socorro en caso de una emergencia. Es decir, qué
tan rapido puede actuar para que se obtenga el inmediato
apoyo de ambulancia, bomberos, policia, etc., cuando se
presente algun caso de gravedad. Para esto, se recomienda
que se publiquen en los lugares de mayor transito de las
instalaciones de la empresa, letreros donde se expongan con
un flujo sencillo la forma de actuacidn en caso de una
emergencia y los numeros de teléfono del jefe de seguridad, el
médico ocupacional, ambulancia, cuerpo de bomberos y

policia.
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4.3 Gestion Técnica
En la Gestion Técnica se encuentran las normas, técnicas y métodos que
contribuyen a la identificacion, conocimiento, medicion y evaluacién de
los riesgos del trabajo, e indican también el camino para establecer las
medidas tendientes a prevenir y minimizar las pérdidas relacionadas al

deficiente desempefio de la seguridad y salud en el trabajo.

4.3.1 Identificaciéon de Riesgos
Identificacion Objetiva
Existen varias metodologias utilizadas para realizar una
identificacion objetiva de los peligros, pudiendo ser ésta de tipo
cualitativa y cuantitativa. A continuacién se detallan las ventajas y

desventajas de cada uno de estas metodologias.



Ventajas

Desventajas

Son sencillos de realizar

Poco costosos

Utilizan la experiencia de los
especialistas

Son subjetivos

Los resultados pueden variar
segun las personas
involucradas

Se requiere un analisis
cuantitativo posterior para

completar el analisis

TABLA 13.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE

IDENTIFICACION CUALITATIVA

Ventajas

Desventajas

Emplean métodos
probabilisticos y estadisticos
para la determinacion del riesgo

Los resultados son mas
exactos

Son objetivos

Son mas costosos

Requieren de mayor tiempo

No son recomendables para
procesos sencillos

TABLA 14.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE

IDENTIFICACION CUANTITATIVA

Identificacion Cualitativa
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LA

LA

Los analisis de riesgos cualitativos son aquellos que no recurren a

calculos numeéricos,

es decir que se basan en métodos

comparativos o generalizados para llegar a un resultado. Estos
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estudios son en ocasiones preliminares y sirven de soporte

estructural para los estudios cuantitativos.

A continuacion se describen los principales métodos cualitativos

para la identificacion de riesgos de la empresa:

Analisis Preliminar de Peligros

¢ Qué ocurriria si? (What if?)

Lista de Comprobacioén (Check List)

Analisis de Seguridad en el Trabajo (JSA)

Andlisis de Peligros y Operatividad (AOSPP)

Analisis de Modos de Fallos, Efectos y Criticidad (AMFEC)

Mapa de Riesgos

Anadlisis Preliminar de Peligros (APR)

Este método desarrollado inicialmente por las Fuerzas
Armadas de los Estados Unidos e incorporado posteriormente
bajo diferentes nombres por algunas companias quimicas, es
utiizado unicamente en la fase de desarrollo de las
instalaciones y para casos en los que no existen experiencias
anteriores, sea del proceso o del tipo de instalacion [9].
Selecciona los productos peligrosos existentes y los equipos

principales de la planta y revisa los puntos en los que se piensa
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que se pueda liberar energia de forma incontrolada en:

materias, equipos de planta, componentes de sistemas,

procesos, operaciones, instalaciones, equipos de seguridad,

etc. Los puntos de revision principales son:

e Materias primas, productos intermedio o finales y su
reactividad. Equipos de planta.

¢ Limites entre componentes de los sistemas.

e Entorno de los procesos.

e Operaciones (pruebas, mantenimiento, puesta en marcha,
paradas, etc.).

e |Instalaciones.

¢ Equipos de seguridad.

Los resultados de este analisis incluyen recomendaciones para

reducir o eliminar estos peligros. Estos resultados son siempre

cualitativos, sin ningun tipo de priorizacion.

¢ Qué ocurriria si? (What if?)

Es una metodologia de lluvia de ideas en la cual el grupo de
gente experimentada familiarizada con el proceso en cuestion
realiza preguntas a cerca de algunos eventos indeseables o

situaciones que comiencen con la frase “Qué pasa si” [9].
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El propdsito es la identificacion de riesgos, situaciones
riesgosas, o especificos eventos accidentales que pudiesen
producir una consecuencia indeseable.

Se puede aplicar a cualquier instalacién o area o proceso:
instrumentacién de un equipo, seguridad eléctrica, proteccion
contra incendios, almacenamientos, sustancias peligrosas, etc.
Las preguntas se formulan y aplican tanto a proyectos como a
plantas en operacion, siendo muy comun ante cambios en
instalaciones ya existentes.

El resultado es un listado de posibles escenarios o sucesos
incidentales, sus consecuencias y las posibles soluciones para

la reduccion o eliminacion del riesgo.

Lista de comprobaciéon (Check List)

Consiste en contrastar la realidad de la planta con una lista
muy detallada de cuestiones relativas a los mas diversos
ambitos, tales como condiciones de proceso, seguridad o
estado de las instalaciones o servicios.

Estas listas tienen como funcion principal recordar al operador
o al encargado de un area de las cosas que podrian ocasionar
un accidente en el area para que puedan ser revisadas

anticipadamente. Sirven también para revisar el estado de
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algun proceso y comprobar que éste cumple con los

requerimientos ya sean del disefio, normas o reglamentos.

Analisis de Seguridad en el Trabajo (JSA)

Un Andlisis de la seguridad laboral (JSA, por sus siglas en
inglés) es una herramienta usada para identificar y controlar los
peligros asociados con una tarea en particular. Involucra llevar
a cabo un examen detallado de cada paso de una tarea y
poner en su lugar medidas de control para reducir los riesgos.
La realizacién de un JSA involucra cinco pasos [10]:

1. Seleccionar el trabajo para analizar

Escoge y prioriza los trabajos para analizar. Categorice cada
trabajo segun el mayor numero de posibles peligros.

2. Dividir el trabajo en pasos basicos

Una vez seleccionado un trabajo, se inicia un JSA. Cada paso
del trabajo siendo considerado se anota en la primera columna
de la hoja de trabajo del JSA. Los pasos se anotan por orden
de acontecimiento junto con una descripcion breve. El analisis
no debe ser tan detallado que resulte en un numero grande de
pasos, ni tan generalizado que se omiten pasos basicos. Si hay
mas de quince pasos, el trabajo debe dividirse en mas de un

JSA.
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3. Identificar los peligros dentro de cada paso

Cada paso se analiza para peligros existentes y potenciales.
Después, el peligro se anota en la segunda columna de la hoja
de trabajo que corresponde a su paso del trabajo. Al identificar
peligros, todas las posibilidades l6gicas deben considerarse. La
pregunta principal que hay que hacer al evaluar cada paso es,
“¢ Podria este paso provocar un accidente o lesion?” Considere
estas condiciones al evaluar cada paso del trabajo:

4. Controlar Cada Peligro

En este paso se identifican las medidas de control para cada
peligro y se anotan en la proxima columna. La medida de
control recomienda un procedimiento laboral para eliminar o
reducir accidentes o peligros potenciales.

5. Revisar el Analisis de Seguridad en el Trabajo

El JSA es eficaz solamente si se reexamina periédicamente o
después de que ocurra un accidente. Al reexaminar el JSA se
pueden encontrar peligros que se pasaron durante analisis
previo. El JSA debe reexaminarse inmediatamente después de
un accidente para determinar si se necesitan nuevos pro-
cedimientos laborales o medidas protectivas.

Un JSA es un enfoque de prevencién de accidentes para crear

un entorno seguro de trabajo. EI JSA puede implementarse
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para cada trabajo o tarea en el sitio de trabajo. Métodos
mejorados de trabajar pueden reducir costos resultando del
ausentismo de empleados y compensacion al trabajador debido
a lesiones relacionados al trabajo, y muchas veces puede llevar

a aumentos de productividad.

Anadlisis de Peligros y Operatividad (HAZOP)

El HAZOP, por sus siglas en inglés, es una técnica de
identificaciéon de riesgos inductiva basada en la premisa de que
los riesgos, los accidentes o los problemas de operabilidad, se
producen como consecuencia de una desviacion de las
variables de proceso con respecto a los parametros normales
de operacion en un sistema dado y en una etapa determinada
[9]. Por tanto, ya se aplique en la etapa de disefio, como en la
etapa de operacion, la sistematica consiste en evaluar, en
todas las lineas y en todos los sistemas las consecuencias de
posibles desviaciones en todas las unidades de proceso, tanto
si es continuo como discontinuo. La técnica consiste en
analizar sistematicamente las causas y las consecuencias de
unas desviaciones de las variables de proceso, planteadas a

través de unas "palabras guia".
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El método surgié en 1963 en la compania Imperial Chemical
Industries, ICI, que utilizaba técnicas de analisis critico en otras
areas. Posteriormente, se generalizé y formalizé, y actualmente
es una de las herramientas mas utilizadas internacionalmente

en la identificacién de riesgos en una instalacion industrial.

Analisis de Modos de Fallos, Efectos y Criticidad (AMFEC)
Es una técnica muy utilizada en los sistemas de calidad para
identificar las causas de fallos. Su propdsito es establecer los
posibles fallos de todos y cada uno de los elementos de la
planta, analizando las consecuencias y considerando aquellas
que puedan desencadenar un accidente, sugiriendo en todo
caso adoptar medidas para controlar tales situaciones de
peligro [9].

El método consiste en la elaboracion de tablas o listas con los
posibles fallos de componentes individuales, los modos de
fallo, la deteccion y los efectos de cada fallo.

Un fallo se puede identificar como una funcién anormal de un
componente, una funcién fuera del rango del componente,
funcién prematura, etc.

Los fallos que se pueden considerar son tipicamente

situaciones de anormalidad tales como:
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¢ Abierto, cuando normalmente deberia estar cerrado

e Cerrado, cuando normalmente deberia estar abierto

e Marcha, cuando normalmente deberia estar parado

e Fugas, cuando normalmente deba ser estanco

Los efectos son el resultado de la consideracion de cada uno
de los fallos identificados individualmente sobre el conjunto de
los sistemas de la planta o instalacion.

Este método establece finalmente qué fallos individuales
pueden afectar directamente o contribuir de una forma
destacada al desarrollo de accidentes de una cierta importancia
en la planta. Es un método valido en las etapas de diseno,
construccion y operacion, y se usa habitualmente como fase
previa a la elaboracion de arboles de fallos, ya que permite un

buen conocimiento del sistema.

Mapa de Riesgos

El Mapa de Riesgos es una herramienta dinamica que se utiliza
para llevar a cabo las actividades de localizar, controlar, dar
seguimiento y representar en forma grafica, los agentes
generadores de riesgos que ocasionan accidentes o
enfermedades profesionales en el trabajo [11]. Como definicion

el Mapa de Riesgos consiste en una representacion grafica a
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través de simbolos de uso general o adoptados, de los riesgos
que se generan en la empresa como respuesta a las
actividades que realiza. En el mapa de riesgos se indica el nivel
de exposicién, ya sea bajo, mediano o alto, de acuerdo a la
informacion recopilada en archivos de andlisis de riesgos
realizados, con el cual se facilita el control y seguimiento de los
mismos, mediante la implantacion de programas de prevencion.
En el mapa de riesgos se coloca informaciéon acerca de los

equipos de proteccién personal que se necesita en cada area.

MAPA DE RIESGO
(Linea 300)

Riesgos

A RUIDO EXCESIVO & RIESGO ELECTRICO A RIESGO DE & AL

& RIESGO DE ATRAPAMIENTO A RIESGO DE EXPLOSION A RIESGO DE DERRAME @ POLVO ENZIMATICO

A SESODMIDMIRARR 0 BECODGRMOMA Ay arcoronsros ) ResooocuoABrescas

FIGURA 4.4 EJEMPLO DE MAPA DE RIESGOS
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Como se recomendd en la seccion 4.2.4 de comunicacion
interna en Gestion del Talento Humano, la empresa debera
publicar en un mapa de riesgos, ubicado a la entrada de las
plantas, los riesgos generales a los que estan expuestas las
personas dentro de las instalaciones, y de requerirse también
los riesgos significativos en cada una de las é&reas de

produccién.

De los métodos cualitativos descritos anteriormente,
recomendamos a la empresa trabajar con un Analisis What if?,
Check List y Mapa de Riesgos para realizar la identificacion inicial
de los riesgos de cada una de las areas, debido a la simplicidad

de sus metodologias.

Identificaciéon Cuantitativa

La identificacion cuantitativa se basa en estudios probabilisticos y
estadisticos asi como en bases de datos para determinar el nivel
de riesgo que presenta una instalacion, y arrojan resultados
numeéricos para clasificarlos.

Entre los principales métodos cuantitativos tenemos:

e Arbol de Fallos

e Arbol de Efectos
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¢ Analisis de Fiabilidad Humana

e Mapa de Riesgos

a. Arbol de Fallos

La identificacién por Arboles de Fallos es una técnica deductiva
que se centra en un suceso accidental particular (accidente) y
proporciona un método para determinar las causas que han
producido dicho accidente. Nacio en la década de los afios 60 y
ha sido ampliamente utilizado en el campo nuclear y quimico.
El hecho de su gran utilizacion se basa en que puede
proporcionar resultados tanto cualitativos mediante Ia
busqueda de caminos criticos, como cuantitativos, en términos
de probabilidad de fallos de componentes.

Para el tratamiento del problema se utiliza un modelo grafico
que muestra las distintas combinaciones de fallos de
componentes y/o errores humanos cuya ocurrencia simultanea
es suficiente para desembocar en un suceso accidental.

La técnica consiste en descomponer sistematicamente un
suceso complejo (por ejemplo rotura de un depdsito de
almacenamiento de amoniaco) en sucesos intermedios hasta
llegar a sucesos basicos, ligados normalmente a fallos de

componentes, errores humanos, errores operativos, etc.
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b. Arbol de Efectos

El arbol de efectos es una herramienta utilizada para identificar,

clasificar y poner de manifiesto posibles causas y los efectos

que ocasionan los riesgos. Permite resumir graficamente todas
las relaciones entre las causas y efectos de un proceso.

El arbol de efectos se construye colocando un efecto por

casillero, organizandolos por niveles y mostrando la relacién

entre ellos. Luego se conectan los casilleros mediante lineas.

Asi, los efectos directos estarian en una fila sobre el problema

central, y los indirectos en las siguientes filas. Finalmente, es

importante cerrar el proceso, consignando el efecto final.

Es posible que un efecto directo contribuya a generar mas de

un efecto indirecto, o que un efecto indirecto sea provocado por

mas de un efecto de los niveles mas cercanos al tronco.

El procedimiento se resume en los siguientes pasos [12]:

e Se coloca en un primer nivel los efectos directos o
inmediatos del problema, indicandolo con una flecha del
problema central al efecto inmediato. Para ello los efectos
se escribiran en una tira de cartulina.

e Se pregunta para cada efecto de “primer nivel”, si hay
alguno o varios efectos superiores importantes que puedan

derivarse de él. En caso positivo, se representa en un
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segundo nivel y se conecta con flechas de abajo arriba
desde el efecto de primer nivel que opera como causa. Si a
un efecto concurre como causa otro efecto de primer nivel
ya representado, se indica la interdependencia con una
flecha.

e Se continda asi sucesivamente con el método para otros
niveles, hasta llegar a un nivel que se considere como el
superior dentro del ambito de competencia o de
posibilidades de intervencion.

A continuacién se presenta el esquema de un arbol de efectos.

EFECTO 3
EFECTO 1.1 EFECTO 1.3
f f
I
EFECTO 1 EFECTO 2
I
PROBLEMA CENTRAL

FIGURA 4.5. ESQUEMA DE UN ARBOL DE EFECTOS
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c. Andlisis de la fiabilidad humana

El desarrollo de los métodos de analisis de fiabilidad humana
ha estado estrechamente ligado al funcionamiento de Ia
industria nuclear, para contribuir a las evaluaciones globales
del riesgo en una instalacién. Esto no quiere decir que estos
métodos solo sean aplicables en centrales nucleares, pues
también se han introducido en otras industrias, pero es en el
sector nuclear dénde se han concentrado la mayoria de los
estudios sobre la fiabilidad humana durante los ultimos afos.
Ello se explica por el “miedo” que suele provocar todo aquello
que se refiere a lo nuclear [13]

La técnica de Analisis de Fiabilidad Humana es una de las mas
antiguas, sus origenes se remontan al principio de los afos
sesenta, y su objetivo es predecir las probabilidades de error
humano y evaluar el deterioro de un sistema individuo-maquina
causado por los errores humanos (tomados aisladamente o en
relacion con el funcionamiento de los equipos técnicos), por los
procedimientos o las practicas de ejecucidon, asi como por las
otras caracteristicas del sistema o de la persona que influyen
en el comportamiento del mismo.

Las etapas de procedimiento que se desarrollan en la

aplicacién de este método son muy parecidas a las de una
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evaluacion de probabilidades de riesgos. Son las siguientes:
identificacion de las funciones del sistema que puedan verse
afectadas por errores humanos; analisis de las tareas;
estimacion de las probabilidades de error humano y de sus
efectos sobre el sistema; recomendaciones para modificar el

sistema y nuevo calculo de la probabilidad de fallo del mismo.

d. Mapa de Riesgos
A parte del mapa de riesgos como representacion grafica, la
empresa debe llevar una matriz donde se resuman los riesgos
ya medidos. Esta matriz debera contener el tipo de riesgo, la
descripcion del riesgo, el area dénde se localiza, el método de
evaluacion y el nivel de riesgo, es decir la medicién. En el
capitulo 5 se proporciona una matriz dénde se presentan los
riesgos significativos del area de fundas después de haber sido

evaluada.

Para la identificacion cuantitativa, se propone utilizar la
metodologia de mapa de riesgos por parte de la empresa, esta
herramienta le proporcionara una visualizacion de los riesgos que

existen en cada una de las areas.
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Identificacion Subjetiva

La identificacion de riesgos también puede realizarse por medio
de técnicas subjetivas, tales como las observaciones, entrevistas,
interrogatorios, preguntas de probabilidad de ocurrencia, etc.
Estas técnicas que son de comun aplicacibn nos dan como
resultado una identificacién preliminar de los riesgos, los cuales

deben de ser soportados por técnicas cuantitativas.

Medicion de los Factores de Riesgo Laborales

Una vez efectuadas tanto la Identificacion Subjetiva como
Objetiva, es preciso realizar la medicion o cuantificacion de los
factores de riesgo que han sido detectados durante las anteriores
etapas. Esta medicibn debera ser realizada aplicando
procedimientos estandarizados y con instrumento calibrados, a fin
de que los resultados obtenidos sean de utilidad para la
determinacion de medidas correctivas o preventivas en la

empresa.

a. Factores de Riesgos Mecanicos

Método W. Fine

El método Fine (Mathematical Evaluation for Controlling

Hazards) fue publicado en 1971 por su autor William T. Fine



179

como un método de evaluacion matematica para el control de

riesgos. La caracteristica de este modelo es que se basa en

tres factores ya que es un sistema de analisis que evalua el

riesgo en funcion del grado de peligrosidad: consecuencia x

exposicidon x probabilidad [14].

Los valores numéricos para cada uno de los factores se

obtienen de unas tablas donde:

1. Los valores asignados a las consecuencias mas probables
de un accidente oscilan pasando por varios puntos de
severidad, desde 100 para una catastrofe, hasta 1 para un
golpe leve o contusion.

2. Los valores para la exposicion van desde 10 para una
exposicion continua hasta 0,5 para recurrencias muy
remotas.

3. Para la probabilidad, los valores van desde 10 puntos si la
secuencia completa del accidente es muy probable y
esperada, hasta 0,1 puntos para el caso en que es

practicamente imposible que el accidente se materialice.

Calculadas las magnitudes del riesgo para toda la serie de
situaciones utilizando el mismo juicio y criterio, mediante la

multiplicacion de estos tres factores, pueden ordenarse
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aquellas segun la gravedad relativa de sus peligros,
empezando por el riesgo de mayor grado de peligrosidad, y

efectuando una lista de prioridades.

b. Factores de riesgo de incendios y explosiones

indice de fuego y explosién Gretener

Este método fue desarrollado entre 1960 y 1965 por el
ingeniero suizo Max Gretener y esta orientado a la evaluacién
matematica del riesgo de incendio de las construcciones
industriales y de edificios [15].

Asume como punto de partida que el riesgo cumple con las
normativas vigentes en materia de seguridad tales como
distancia entre edificios, vias de evacuacion, iluminacion de
seguridad, etc.

El calculo del indice se basa en:

R= LxA
NxSxF

Donde:

R: Riesgo efectivo e incendio

P: Factores de peligrosidad intrinseca. Evalua las condiciones
de riesgo intrinsecas a la actividad industrial desarrollada y a

las caracteristicas de la distribucion del edificio.
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N: Coeficiente de las medidas de seguridad normales. Evalua
las medidas de proteccion, frente al incendio, consideradas
normales.

S: Coeficiente de las medidas de seguridad especiales.
Establece como medidas especiales de proteccion todas
aquellas encaminadas a reducir el tiempo de deteccion, la
transmisién de la alarma, la intervencién y las instalaciones
fijas de extincion.

F: Coeficiente de las medidas constructivas de seguridad
(pasivas). Con el calculo de los factores F, se evalua la
capacidad de resistencia al fuego propia de la edificacion que
alberga las instalaciones.

A: Riesgo de activacion

Esta definicion corresponde con la definicion matematica de
riesgo, donde A representa la probabilidad de ocurrencia y el
resto la magnitud que puede alcanzar.

Como aspecto adicional, el método Gretener ofrece una
estimacion del peligro para las personas en funcién del numero

de ocupantes de la planta y la altura de la misma.
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indice de fuego, explosién y toxicidad de Mond

Este es un indice de riesgo de incendio y explosion aplicable a
las industrias de proceso de gran capacidad productiva. Sin
embargo, la toxicidad de los materiales involucrados o de los
que posiblemente se generen accidentes, es contemplada
unicamente como un factor agravante en las tareas de control
y limitacién de la incidencia y no como un posible riesgo en si
mismo [15].

La aplicacion de este método es interactiva, por cuanto en
primer lugar se divide la instalacion objeto de estudio en
unidades de proceso, se describen los materiales
determinantes en el riesgo y se evalua el peor caso. Una vez
obtenido un primer resultado, se corrige con la determinacion
de los indices mas determinantes y por ultimo se modifican los
valores obtenidos mediante la aplicacibn de unos valores
correctores que tienen en cuenta aquellos aspectos que

minimizan el riesgo.

. Riesgos Psicosociales
Los riesgos psicosociales laborales se definen como aquellas
condiciones que se encuentran presentes en una situacién

laboral y que estan directamente relacionadas con la
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organizacion, el contenido del trabajo y la realizacién de la

tarea, y que se presentan con capacidad de afectar tanto al

desarrollo del trabajo como a la salud del trabajador (fisica,

psiquica o social) [16].

La evaluacién de factores de riesgos psicosociales contendra

los siguientes elementos:

Identificacion de los riesgos y de los trabajadores expuestos
a ellos.

Valoracién cualitativa y/o cuantitativa del riesgo
Determinacion de la necesidad de evitar, controlar, reducir o

eliminar el riesgo.

Para esto, debe conocerse los principales factores de riesgo

psicosociales que se presentan en los puestos de trabajo:

Ambientales:

lluminacion: si se percibe que las condiciones de
iluminacion no son las adecuadas se produce un nivel de
frustracion y tension.

Ruido: incomodidad por niveles altos de ruido que inciden
negativamente sobre el nivel de satisfaccion, productividad,
e interfiere con la actividad mental provocando fatiga,

irritabilidad y dificultad de concentracion.
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e Temperatura: un exceso de calor puede producir
somnolencia aumentando el esfuerzo de mantenerse en
vigilancia. A bajas temperaturas disminuye la destreza
manual.

e Espacio de trabajo: cuando el espacio fisico es demasiado
reducido, el trabajador se ve obligado a mantener una

misma postura lo que le genera estrés.

Carga mental

La cantidad de esfuerzo mental que debe realizar el trabajador
para hacer frente a las demandas de su trabajo. La carga
mental se relaciona con distintos problemas de salud, ya que
en situaciones prolongadas se presentan sintomas de fatiga,
somnolencia, agotamiento, irritabilidad, dolores de cabeza,

problemas digestivos, alteracion del sueno, entre otros.

Autonomia

Es la posibilidad de decidir sobre aspectos referentes a las
tareas y a la conducta que debe seguirse a lo largo de la
jornada laboral. El grado de autonomia puede ser considerado

como predictor de la tensién psicoldgica.



185

Contenido del Trabajo

Algunas de las condiciones de trabajo que favorecen a la
motivacién del empleado estan relacionadas al contenido del
trabajo: significacion del trabajo, posibilidad de aplicar los
conocimientos, habilidades en el puesto, iniciativa y
retroalimentacion. Un trabajo mondétono conlleva a afecciones

organicas, trastornos fisiolégicos y psicosomaticos.

Violencia
Entendiéndose como todo incidente en el que un trabajador
sea insultado, amenazado o agredido por otra persona en

circunstancias surgidas durante el desemperio de su trabajo.

Sindrome de Burnout

Es aquel que presenta sintomas de agotamiento emocional,
cansancio fisico y psicolégico, junto con la sensacion de
ineficiencia, es decir, de no ser un profesional capaz de atender

las tareas de forma adecuada.

Mobbing
Etimolégicamente proviene del verbo inglés “to mob” que se

traduce al castellano como acosar, asaltar, atropellar, y se
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refiere al acoso molar. Se da cuando una persona o grupo de
personas ejercen una violencia psicoloégica extrema, de forma
sistematica (al menos 1 vez por semana) y durante un tiempo
prolongado (mas de 6 meses), sobre otra persona en el lugar
de trabajo, produciendo en las victimas un dafio psicolégico y
fisico que a menudo conlleva bajas laborales continuadas y en

ocasiones el fin anticipado de su vida laboral.

Existen varias formas de medir los riesgos psicosociales que
incluyen métodos de observacion como listas de control,
mediciones de productividad, entrevistas a trabajadores o
grupos y cuestionarios en los que se demanda a los
trabajadores que cuantifiquen, individualmente, su exposicién y
experiencia respecto a los diferentes riesgos psicosociales.

Uno de los métodos mas conocidos y que puede emplearse
para evaluar los riesgos psicosociales es el FPSICO, que se
presenta como un método global de factores psicosociales vy,
por lo tanto, el ambito de su aplicacién es cualquier empresa

independiente de su tamafio o actividad.
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Factores de Riesqos Ergonémicos

La adopcion continuada o repetida de posturas penosas
durante el trabajo genera fatiga y a la larga puede ocasionar
trastornos en el sistema musculoesquelético. Esta carga
estatica o postural es uno de los factores a tener en cuenta en
la evaluacion de las condiciones de trabajo, y su reduccion es
una de las medidas fundamentales a adoptar en la mejora de
puestos.

Para la evaluacién del riesgo asociado a esta carga postural en
un determinado puesto se han desarrollado diversos métodos,
cada uno con un ambito de aplicacion y aporte de resultados

diferente.

Analisis ergonémico de puesto de trabajo MAPFRE

El método MAPFRE es de valoracion mixto, ya que se realiza
una valoracién objetiva de las condiciones del puesto de
trabajo, por parte del técnico, y otra valoracién subjetiva, por
parte del operario del puesto [17]. Se comparan los resultados
de ambas valoraciones, y se obtiene una idea del grado de
convergencia o divergencia existente entre las dos, lo cual nos
sirve para tener una visién clara de donde tenemos que

abordar estudios mas profundos y especificos de los aspectos
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considerados como negativos. Los factores a valorar son los

mismos para el técnico y para la persona que ocupa el puesto.

Este método consta de tres partes perfectamente
diferenciadas:

Descriptiva: se indican los datos mas significativos del puesto
de trabajo (denominaciones de las maquinas, equipos,
materiales empleados, asi como una breve descripcion de las
tareas que se realizan).

Evaluativo: se establecen los factores a considerar en la
evaluacion:

1. Puesto de trabajo. Equipamiento. Disposicion del espacio.
2. Carga Fisica Estatica postural

3. Carga Fisica dinamica

4. Atencion. Coordinacion sensomotriz

5. Complejidad. Contenido del trabajo

6. Autonomia y decisiones

7. Monotonia y repetitividad

8. Comunicaciones y relaciones sociales

9. Turnos. Horarios. Pausa.

10. Riesgos de accidentes

11. Contaminantes quimicos
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12. Ruidos y vibraciones
13. Condiciones térmicas
14. lluminaciéon. Ambiente cromatico

15. Radiaciones. Otros factores ambientales.

La tercera parte del analisis es la dedicada a las medidas
correctivas, donde se relacionan las proposiciones minimas
que deben incluirse en el puesto respecto de los factores
analizados y sus posibles mejoras técnicas, organizativas,
administrativas o formativas.

Los resultados de la evaluacion realizados por el método
MAPFRE, se observaran en un histograma y en el ergo grama
que permitira detectar divergencias en los diferentes factores
evaluados, y como asi también detectar las condiciones que
requieren un nivel de accion para introducir correcciones y
mejoras, y de esta forma plantear un Plan de mejoras en el

puesto de trabajo.

Rula
El método Rula, fue desarrollado por los doctores McAtamney
y Corlett de la Universidad de Nottingham en 1993 (Institute for

Occupational Ergonomics) para evaluar la exposicion de los
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trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar
trastornos en los miembros superiores del cuerpo: posturas,
repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas, actividad
estatica del sistema musculoesquelético, etc. [18]

Rula evalua posturas concretas; es importante evaluar aquéllas
que supongan una carga postural mas elevada. La aplicacion
del método comienza con la observacion de la actividad del
trabajador durante varios ciclos de trabajo. A partir de esta
observacion se deben seleccionar las tareas y posturas mas
significativas, bien por su duracion, bien por presentar, a priori,
una mayor carga postural. Estas seran las posturas que se
evaluaran.

Si el ciclo de trabajo es largo se pueden realizar evaluaciones
a intervalos regulares. En este caso se considerara, ademas, el
tiempo que pasa el trabajador en cada postura.

Las mediciones a realizar sobre las posturas adoptadas son
fundamentalmente angulares (los angulos que forman los
diferentes miembros del cuerpo respecto de determinadas
referencias en la postura estudiada). Estas mediciones pueden
realizarse directamente sobre el trabajador mediante
transportadores de angulos, electrogonidmetros, o cualquier

dispositivo que permita la toma de datos angulares. No
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obstante, es posible emplear fotografias del trabajador
adoptando la postura estudiada y medir los angulos sobre

éstas.

Owas

El método OWAS (Ovako Working Analysis System), fue
propuesto por los autores finlandeses Osmo Karhu, Pekka
Kansi y Likka Kuorinka en 1977 bajo el titulo "Correcting
working postures in industry: A practical method for analysis."
("Correccién de las posturas de trabajo en la industria: un
método practico para el analisis") y publicado en la revista
especializa "Applied Ergonomics" [19].

La colaboracion de ingenieros dedicados al estudio del trabajo
en el sector del acero finlandés, de trabajadores de dicha
industria y de un grupo de ergonomos, permitié a los autores
obtener conclusiones validas y extrapolables del analisis
realizado, quedando dichas conclusiones reflejadas en la
propuesta del método OWAS.

El método OWAS, tal y como afirman sus autores, es un
método sencillo y util destinado al analisis ergonémico de la
carga postural. Su aplicacién, proporciona buenos resultados,

tanto en la mejora de la comodidad de los puestos, como en el
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aumento de la calidad de la produccion, consecuencia ésta
ultima de las mejoras aplicadas.

El método OWAS basa sus resultados en la observacién de las
diferentes posturas adoptadas por el trabajador durante el
desarrollo de la tarea, permitiendo identificar hasta 252
posiciones diferentes como resultado de las posibles
combinaciones de la posicién de la espalda (4 posiciones),
brazos (3 posiciones), piernas (7 posiciones) y carga levantada
(3 intervalos).

La primera parte del método, de toma de datos o registro de
posiciones, puede realizarse mediante la observacion "in situ"
del trabajador, el analisis de fotografias, o la visualizacion de
videos de la actividad tomados con anterioridad.

Una vez realizada la observacion el método codifica las
posturas recopiladas. A cada postura le asigna un codigo
identificativo, es decir, establece una relacion univoca entre la
postura y su cédigo. El término "Cddigo de postura" sera
utilizado en adelante para designar dicha relacion.

En funcidon del riesgo o incomodidad que representa una
postura para el trabajador, el método OWAS distingue cuatro
Niveles o "Categorias de riesgo" que enumera en orden

ascendente, siendo, por tanto, la de valor 1 la de menor riesgo
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y la de valor 4 la de mayor riesgo. Para cada Categoria de
riesgo el método establecera una propuesta de accion,
indicando en cada caso la necesidad o no de redisefio de la
postura y su urgencia.

Asi pues, realizada la codificacién, el método determina la
Categoria de riesgo de cada postura, reflejo de la incomodidad
que supone para el trabajador. Posteriormente, evalua el
riesgo o incomodidad para cada parte del cuerpo (espalda,
brazos y piernas) asignando, en funcion de la frecuencia
relativa de cada posicién, una Categoria de riesgo de cada
parte del cuerpo.

Finalmente, el analisis de las Categorias de riesgo calculadas
para las posturas observadas y para las distintas partes del
cuerpo, permitira identificar las posturas y posiciones mas
criticas, asi como las acciones correctivas necesarias para
mejorar el puesto, definiendo, de esta forma, una guia de

actuaciones para el redisefio de la tarea evaluada.

Niosh
La ecuaciéon de Niosh permite evaluar tareas en las que se
realizan levantamientos de carga, ofreciendo como resultado el

peso maximo recomendado (RWL: Recommended Weight
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Limit) que es posible levantar en las condiciones del puesto
para evitar la aparicion de lumbalgias y problemas de espalda
[20]. Ademas, el método proporciona una valoracién de la
posibilidad de aparicion de dichos trastornos dadas las
condiciones del levantamiento y el peso levantado. Los
resultados intermedios sirven de apoyo al evaluador para
determinar los cambios a introducir en el puesto para mejorar
las condiciones del levantamiento.

Diversos estudios afirman que cerca del 20% de todas las
lesiones producidas en el puesto de trabajo son lesiones de
espalda, y que cerca del 30% son debidas a sobreesfuerzos.
Estos datos proporcionan una idea de la importancia de una
correcta evaluacién de las tareas que implican levantamiento
de carga y del adecuado acondicionamiento de los puestos
implicados.

En 1981 el Instituto para la Seguridad Ocupacional y Salud del
Departamento de Salud y Servicios Humanos publicé una
primera version de la ecuacion NIOSH. Basicamente son tres
los criterios empleados para definir los componentes de la
ecuacion: biomecanico, fisioldgico y psicofisico.

El criterio biomecanico se basa en que al manejar una carga

pesada o una carga ligera incorrectamente levantada,
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aparecen momentos mecanicos que se transmiten por los
segmentos corporales hasta las veértebras lumbares dando
lugar a un acusado estrés. A través del empleo de modelos
biomecanicos, y usando datos recogidos en estudios sobre la
resistencia de dichas vértebras, se llegd a considerar un valor
de 3,4 kN como fuerza limite de compresién en la vértebra
L5/S1 para la aparicion de riesgo de lumbalgia. El criterio
fisiologico reconoce que las tareas con levantamientos
repetitivos pueden facilmente exceder las capacidades
normales de energia del trabajador, provocando una prematura
disminucién de su resistencia y un aumento de la probabilidad
de lesion. ElI comité NIOSH recogié unos limites de la maxima
capacidad aerdbica para el calculo del gasto energético y los
aplicé a su formula. La capacidad de levantamiento maximo
aerdbico se fijo para aplicar este criterio en 9,5 kcal/min. Por
ultimo, el criterio psicofisico se basa en datos sobre la
resistencia y la capacidad de los trabajadores que manejan
cargas con diferentes frecuencias y duraciones, para
considerar combinadamente los efectos biomecanico vy
fisiologico del levantamiento.

A partir de los criterios expuestos se establecen los

componentes de la ecuacién de Niosh. La ecuacion parte de
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definir un "levantamiento ideal", que seria aquél realizado
desde lo que Niosh define como "localizacion estandar de
levantamiento” y bajo condiciones Optimas; es decir, en
posicién sagital (sin giros de torso ni posturas asimétricas),
haciendo un levantamiento ocasional, con un buen asimiento
de la carga y levantandola menos de 25 cm. En estas
condiciones, el peso maximo recomendado es de 23 kg. Este
valor, denominado Constante de Carga (LC) se basa en los
criterios psicofisico y biomecanico, y es el que podria ser
levantado sin problemas en esas condiciones por el 75% de las
mujeres y el 90% de los hombres. Es decir, el peso limite
recomendado (RWL) para un levantamiento ideal es de 23 kg.
Otros estudio consideran que la Constante de Carga puede
tomar valores mayores (por ejemplo 25 Kg.)

La ecuacion de Niosh calcula el peso limite recomendado

mediante la siguiente férmula:

RWL=LC-HM-VM-DM-AM - FM - CM
En la que LC es la constante de carga y el resto de los
términos del segundo miembro de la ecuacién son factores
multiplicadores que toman el valor 1 en el caso de tratarse de

un levantamiento en condiciones O6ptimas, y valores mas
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la desviacion de las

condiciones del levantamiento respecto de las ideales. Asi

pues, RWL toma el valor de LC (23 kg) en caso de un

levantamiento 6ptimo, y valores menores conforme empeora la

forma de llevar a cabo el levantamiento.

d. Factores de riesgos: fisico, quimico y biolégicos

Los riesgos fisicos y quimicos se miden utilizando diferentes

instrumentos de lectura directa, y pruebas analiticas de

laboratorio en el caso de riesgos biolégicos. En la siguiente

tabla se detallan algunos tipos de instrumentos y técnicas de

medicion dependiendo del tipo de riesgo:

. Instrumentos/Técnicas de
Riesgos Medicid
edicién
Ruido Sondmetro
lluminacion Luxémetro
Fisicos Calor Equipo para estrés térmico
Radiaciones Medidor de radiaciones
ionizantes y no ionizantes
Vibraciones Medidor de vibraciones
Vapores y Gases | Tubo colorimétrico.
Quimicos Cromatografia de gases.
Aerosoles solidos | Instrumentos Opticos /
y liquidos eléctricos.
Bioldégicos | Virus,  bacterias, | Pruebas de laboratorio
hongos, parasitos,
etc.
TABLA 15. INSTRUMENTOS Y TECNICAS DE MEDICION

PARA RIESGOS FiSICOS QUIMICOS Y BIOLOGICOS
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4.3.3 Evaluacion ambiental, biolégica y psicologica
Una vez que la empresa haya realizado la medicién de cada uno
de los factores de riesgo que existan en la empresa utilizando los
métodos y técnicas recomendados y desarrollados en las
secciones anteriores, se debera hacer una comparacion con los

limites tolerables y permisibles establecidos en cada caso.

a. Factores de riesgos quimicos: gases y vapores, aerosoles
soélidos y liquidos.
La exposicién a las sustancias quimicas se mide utilizando el
criterio de dosis, la cual es obtenida a partir de la medicion de
la concentracién de la sustancia (en ppm o mg/m3) y
comparandola con los limites establecidos, como el TWA de la
ACGIH (American Conference of Governmental Industrial
Hygienists) que es la concentracion media ponderada en el
tiempo para una jornada normal de trabajo de 8 horas y una
semana laboral de 40 horas, a la que se cree pueden estar
expuestos casi todos los trabajadores repetidamente dia tras
dia, sin efectos adversos.
Los operadores del area de impresion de la empresa estan

expuestos a sustancias quimicas como el acetato de etilo y
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nepropil. Los valores permisibles de exposicion (TWA) para
estas sustancias son:

e TWA Acetato de etilo: 400 ppm, 1.440 mg/m3

e TWA Nepropil: 200 ppm, 849 mg/m3

Factores de riesgos biologicos: bacterias, virus, hongos,
parasitos, rickettsias, derivados organicos.

La empresa no maneja ningun tipo de agente bioldgico realiza
actividades en que se manipulen microorganismos o
sustancias de origen animal o vegetal susceptibles de
transmitir enfermedades infecto contagiosas, por lo que no es
necesario realizar mediciones de este tipo.

Sin embargo es recomendable que se mantengan las debidas
normas de higiene y realizacién de campafias de vacunacion

para mantener protegido al personal.

Factores de riesgos fisicos:

lluminacién: en el decreto 2393 se detallan los niveles de luxes

que se recomiendan para las siguientes areas y actividades:

e 20 luxes, pasillos, patios y lugares de paso.

e 50 luxes, operaciones en las que la distincibn no sea
esencial como manejo de materias, desechos de

mercancias, embalaje, servicios higiénicos.
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e 100 luxes, cuando sea necesaria una ligera distincion de
detalles como: fabricacién de productos de hierro y acero,
taller de textiles y de industria manufacturera; salas de
maquinas y calderos, ascensores.

e 200 luxes, si es esencial una distincion moderada de
detalles, tales como: talleres de metal mecanica, costura,
industria de conserva, imprentas.

e 300 luxes, siempre que sea esencial la distincion media de
detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura a pistola,
tipografia, contabilidad, taquigrafia.

e 500 luxes, trabajos en que sea indispensable una fina
distincién de detalles, bajo condiciones de contraste, tales
como: correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

e 1000 Iluxes, trabajos en que exijan una distincion
extremadamente fina o bajo condiciones de contraste dificil
es, tales como: trabajos con colores artisticos, inspeccion

delicada, montajes de precision electronicos, relojeria.

Ruido: Para el caso de ruidos continuos, los niveles sonoros
que estaran relacionados con el tiempo de exposicién varian

segun la siguiente tabla:
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Mivel sonoro /dB (A-  |Tiempo de exposicion
lento) por jornada/hora

85 8

50 4

95 2

100 1

110 0.25

115 1.25

TABLA 16. NIVELES DE EXPOSICION DE RUIDO

En el capitulo 3 se proporcionaron los niveles de ruido a los
que estan expuestos los trabajadores en las principales areas
de la planta. Se recomienda realizar nuevas mediciones para
compararlas contra la tabla proporcionada anteriormente para
exposicion de 8 horas diarias. Para mayor tiempo de
exposicidon es necesario calcular el nivel permitido utilizando la
siguiente formula:

D=CVT1+C2/T2 +C3/T3

Donde,

D= Exposicién de Ruido Diaria, no debe ser mayor de 1

C = Tiempo total de exposicién a un nivel sonoro especifico.

T = Tiempo total permitido a ese nivel.

En ningun caso se permitira sobrepasar el nivel de 115 dB (A)

cualquiera que sea el tipo de trabajo.
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d. Factores de riesgos mecanicos: los resultados de las
mediciones de los factores de riesgo mecanico se compararan
contra el grado de peligrosidad que presenta el método fine en
la descripcion que se presentd en la seccion 4.3.3.

e. Riesgos psicosociales: El Estrés, monotonia, hastio, fatiga
laboral, bornaut, enfermedades neuropsiquicas y
psicosomaticas, se miden con los métodos recomendados
anteriormente, la mayoria de ellos usando test y pruebas
psicolégicas y psicométricas.

f. Factores de riesgos ergondmicos: En emplazamientos, disefio
de puestos de trabajo, carga fisica y psiquica, ambiente de
trabajo, organizacion y distribucion del trabajo. En el caso de la
empresa, se recomienda la utilizacion del método Niosh.

g. Factores de riesgos medio ambientales: Emisiones gaseosas,
vertidos liquidos y desechos sélidos provenientes de la

industria.

4.3.4 Principios de Acciones Preventivas
La prevencion de los riesgos laborales se refiere a un conjunto de
actividades desarrolladas en los centros de trabajo, en lo posible

preventivas, de no ser posible se lo corrige en el siguiente orden:
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a. En el disefo: esta es la principal prioridad en el sistema de
control de riesgos. Ya que al inicio de un proyecto de disefio de
planta se debe tomar en cuenta todos los riesgos que trae
consigo una tarea o una maquina, se debe disenar la planta
evitando la mayor cantidad de riesgos posibles desde el inicio
con el fin de evitar futuros cambios que acarrean inversion de
tiempo y dinero.

b. En la fuente: esto es un control ingenieril en donde se busca
eliminar, sustituir, reducir el factor del riesgo, por ejemplo en el
area de fabricacion de sacos sector telares el ruido sobrepasa
los 100 Db, la soluciéon en este caso no es usar protectores
auditivos, si no realizar un estudio ingenieril para eliminar el
ruido en la maquina, o cambiar el equipo.

c. En el medio de transmision: mediante elementos técnicos o
administrativos de eliminacién o atenuacién del factor riesgo.
Siguiendo con el ejemplo del ruido, en este caso si no se
puede eliminar el ruido producido por las maquinas en telares,
se puede aislar o atenuar el ruido mediante la utilizaciéon de
cabinas acusticas.

d. En el hombre: cuando no son posibles los anteriores métodos
de control de los factores de riesgo, por razones técnicas o

econdmicas, se usara:
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e Control administrativo (rotacion, disminucion de tiempo de
exposicion)

¢ Adiestramiento en procedimientos de trabajo.

e Equipos de proteccidn personal: seleccién, uso correcto,

mantenimiento y control.

4.3.5 Vigilancia de la salud de los trabajadores
La empresa debera garantizar a los trabajadores que tiene a su
servicio, la vigilancia periddica de su estado de salud en funcion
de los riesgos inherentes al trabajo que desempernia.
Su objetivo principal es la deteccion de dafios a la salud derivados
de la interaccion del trabajador con el ambiente de trabajo y los
factores de produccion.
La vigilancia en la salud laboral consiste en la observacion de las
condiciones de trabajo y de salud de los trabajadores mediante la
recogida y analisis de datos sobre los factores de riesgo y salud
[5].
La vigilancia de la salud en el campo laboral abarca:
e Examenes pre — ocupacional.
e Examen inicial
e Examenes periodicos

¢ Evaluacion de reintegro
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e Examen de retiro

a. Examenes Pre — Ocupacionales

Se refiere a la practica de reconocimientos médicos previo al
establecimiento de la relacion laboral que complementa el
proceso de seleccion de trabajadores para ocupar los distintos
puestos de trabajo [21].

El examen médico pre-ocupacional debe aportar a las
necesidades de salud del trabajador, a las de la empresa
facilitando la simbiosis empresa - individuo, labor - trabajador y
generando confianza entre dos personas que van adelantar
actividades en busca de beneficios mutuos; debe enriquecerse
con procesos terapéuticos que disminuyan el ausentismo a
corto, medio o largo plazo y debe alimentar bases de datos que
permitan el enriquecimiento cientifico con el fin de diagnosticar
con mas precision la enfermedad profesional y definir las
enfermedades relacionadas y agravadas con el trabajo,

problema este al que nadie se le enfrenta.

b. Examen Inicial
Tiene como objetivo conocer el estado de salud del trabajador

para adaptar el trabajo a la persona, identificar trabajadores
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especialmente sensibles o susceptibles que requeriran entre

otros la vigilancia especifica.

c. Examenes Periédicos

Realizada a intervalos regulares de acuerdo con las
caracteristicas de la exposicién y de los dafos potenciales,
tiene el objetivo de detectar, ademas, dafios a la salud, datos
clinicos y subclinicos derivados del trabajo.

Estos examenes deben tener objetivos claros. Las disculpas de
desconocimiento no son validas, pues es obligaciéon conocer el
medio, el riesgo, el trabajador, la proteccion, el ausentismo vy
sus causas (incluso consultas médicas), la accidentalidad, la
prevencion, la relacion de enfermedades o patologias previas

con el riesgo vy la cristalizacion de este en eventos [21].

d. Examenes especiales para hipersensibilidad y grupos
vulnerables:
e Embarazadas
e Menores de edad

e Sobreexpuestos, entre otros

e. Examenes de Reintegro
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Tras ausencia prolongada por motivos de salud la vigilancia
tiene la finalidad de descubrir sus eventuales origenes
profesionales, detectar posibles nuevas susceptibilidades y
recomendar acciones apropiadas de proteccion de la salud.

Esta estrategia tiene caracter temporal.

Estos examenes se deben realizar después de interrupciones
prolongadas de la actividad laboral, bien sea por causas
meédicas o de otro tipo. Cuando es por causas meédicas es
indispensable determinar de nuevo la aptitud del trabajador y
sefalar las secuelas de la patologia que generod la incapacidad,
cuando son de otro tipo las causas, deben determinar la aptitud
actual. Es importante que en casos de accidentes de trabajo
y/o enfermedades profesionales se realice un trabajo
coordinado con la ARP para definir claramente secuelas y

estado funcional [21].

Examenes de Retiro

Para constatar el estado el estado de salud del trabajador a su
egreso, resumiendo basicamente eventos relevantes respecto
a alteraciones sufridas en su trayectoria por la empresa. No

garantiza la ausencia de enfermedad profesional pues el
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desarrollo de ésta es lento y progresivo, pudiendo ser

diagnosticada posterior a la terminacién de la relacién laboral.

Desde el marco de la ley se plantea la obligatoriedad de
realizarlos con el fin de garantizar a los trabajadores en
proceso de retiro de una actividad laboral, la posibilidad de
detectar el efecto de los riesgos a los cuales estuvo expuesto,

en su humanidad [21].

Certificacion de exdmenes ocupacionales

Los examenes pueden dar varios resultados que se pueden
clasificar en las siguientes categorias, que le permite encaminar
al examinador, al paciente y al empresario a puntos en los cuales
sea mas facil determinar la relacion de la labor con el candidato y
su estado de salud. Es indispensable el conocimiento de los
riesgos a los que estara o esta expuesto el trabajador (incluyendo
los no priorizados).

APTO: Paciente sano o con hallazgos clinicos que no generan
perdida de capacidad laboral ni limitan el normal ejercicio de su
labor.

APTO CON PATOLOGIAS QUE PUEDEN AFECTAR LA LABOR:

Aquellos pacientes que a pesar de tener algunas patologias
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pueden desarrollar la labor normalmente teniendo ciertas
precauciones, para que estas ellas no disminuyan el rendimiento.
APTO CON PATOLOGIAS QUE SE AGRAVAN CON EL
TRABAJO: Pacientes que tiene algun tipo de lesiones organicas
que con el desempeno de la labor pueden verse incrementadas
(por ejemplo, varices, disminucion de agudeza visual, etc), deben
ser cobijados con programas de vigilancia epidemioldgica
especificos y deben tener controles peridédicos de su estado de
salud.

NO APTO: Pacientes que por patologias, lesiones o secuelas de
enfermedades o accidentes tienen limitaciones organicas que les
hacen imposible la labor en las circunstancias en que esta
planteada dentro de la empresa, que por sus condiciones fisicas,
aunque normales, no le permitirian el desarrollo normal de las
labores (peso, talla) o que dada la imposibilidad de la empresa
para implementar o realizar las actividades que adapten el sitio de

trabajo al trabajador lo descalifican [21].

Seguimiento
Ambiental:
Es el seguimiento en el tiempo de los factores de riesgo ambiental

planteados en el plan de accién con fecha de cumplimiento.
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Bioldgico:

Es el seguimiento en el tiempo de las consecuencias sobre salud
fisica y mental de los factores de riesgo en la persona, por parte
de la psicologa industrial y el médico de la empresa. Mediante el

desarrollo del programa de salud ocupacional.

Actividades Proactivas - Reactivas Basicas

A continuacién se establecen los lineamientos basicos de las
actividades proactivas y reactivas en seguridad y salud
ocupacional que la empresa debera desarrollar para garantizar la

integridad y bienestar de sus trabajadores.

Investigacion de Accidentes e Incidentes

Siempre que ocurra un accidente, debe tenerse presente que

existe un problema que dio origen a este acontecimiento. Este

problema pudo haberse ocasionado por:

¢ Desconocimiento de la forma correcta de hacer las cosas

¢ Deficiencias no corregidas

¢ Falta de inspeccion y evaluacién de las condiciones de trabajo,
entre otras.

Todos los accidentes que ocurran en la planta deben ser

debidamente notificados. En los articulos 38 y 39 de la
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Resolucion 741 del IESS se establece que el empleador esta
obligado a llenar y firmar el aviso o denuncia correspondiente en
todos los casos de accidentes de trabajo que sufrieren sus
trabajadores y que ocasionaren lesion corporal, perturbacion
funcional o la muerte del trabajador, dentro del plazo maximo de
diez dias, a contarse desde la fecha del accidente. La entrega de
este aviso debera hacérsela en las dependencias del IESS y en el
formulario que para el efecto proporciona la entidad (Ver

Apéndices N)

Por otra parte, la Subdireccién de Riesgos del Trabajo a fin de
regular el proceso de investigacion de las causas y circunstancias
de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, ha
emitido la en el oficio No. 4300101.442 del 18 de junio de 2001 la
“‘Normativa para el Proceso de Investigacion de Accidentes —
Incidente” que propone una metodologia para realizar este
proceso. A continuacion se resume lo mas relevante de esta

metodologia:

Objetivos de la Investigacion
a. Establecer las causas inmediatas, basicas y las por déficit de

gestion que determinaron el accidente-incidente;
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b. Emitir los correctivos necesarios para evitar su repeticion;

c. Establecer las consecuencias del accidente; lesiones, dano a

propiedad, dafio ambiental; y,

d. Establecer responsabilidades.

Criterios para definir los accidentes a investigar:

Todos los accidentes con consecuencias mortales deberan ser
investigados en un plazo no mayor a 10 dias laborables a partir
de su denuncia. El informe respectivo se emitira en un plazo
maximo de 30 dias calendario.

Los accidentes que generen incapacidades permanentes
deberan ser investigados en un plazo no mayor a 10 dias
laborables. El informe respectivo se emitira en un plazo
maximo de 45 dias calendario.

Los que generen preocupacion publica asi no sean
denunciados, deberan ser investigados en un plazo no mayor a
10 dias laborables. El informe respectivo se emitira en 30 dias
calendario.

Aquellos otros que sean repetitivos en una empresa deberan
ser investigados de acuerdo a una programacion que para el
efecto, emitira cada Departamento o Grupo de Trabajo de

Riesgos.
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Procedimiento de Investigacion de Accidentes del Trabajo:

La empresa debe desarrollar un procedimiento de investigacion de
accidentes e incidentes de trabajo, donde se establezca
claramente las responsabilidades, propdsito de la investigacion,
plazos, elaboracion del reporte, entre otras.

La investigacion debe estar bajo la responsabilidad del supervisor
o jefe inmediato, participaran también de la investigacion de
accidentes — incidentes el Jefe de Seguridad, el médico de la

empresa, el Jefe del Area y un miembro del Comité de Seguridad.

En este proceso deberan ejecutarse las etapas siguientes:

1. Observacion del lugar del hecho
Proceder a comprobar las informaciones y datos
fundamentales del accidente en el lugar donde se produjeron
los hechos. Se debera estudiar a profundidad el puesto de
trabajo o actividad que estaba ejecutando el accidentado, el
funcionamiento y caracteristicas tecnoldgicas de los medios de
trabajo y los factores asociados a la conducta del hombre, para
lo cual resulta de inestimable valor el asesoramiento que
pueda brindar el personal técnico (jefe de area, supervisor,

etc.) los trabajadores de experiencia y los testigos.
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2. Declaraciones y conocimiento del estado de opinion

La declaracion del accidentado, de los testigos y demas
personas relacionadas con el accidente, la confrontacion de
esas funciones con el resto de la informacion disponible,
permite profundizar con mayor precision en la reconstruccion
de los hechos ocurridos.

Debe obtenerse la declaracion del accidentado siempre que
sea posible y de los testigos presenciales del accidente y
demas personas que puedan mantener alguna relacion
relevante en el suceso con la mayor celeridad posible; estas
declaraciones deberan ser receptadas en la empresa o en las
oficinas de los Departamentos de Riesgos o Grupos de Trabajo
de Riesgos, explicandoles las razones del interrogatorio,
propiciando un clima que facilite la comunicaciéon y motive el
interés en ayudar al esclarecimiento de los hechos, se debe

tener presente la busca de causas antes que de culpables.

3. Revision documental proporcionada por la empresa
La revision de documentos es complementaria a los datos e
informacion obtenida durante la observacién del lugar del

accidente y de las entrevistas, estara dirigida a la revisién de
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aspectos técnicos, de gestion y de la conducta del hombre,
tales como:

e Normas y procedimientos

¢ Registros estadisticos de accidentabilidad

¢ Anadlisis de puestos de trabajo donde ocurrié el accidente

e Evaluaciones de riesgo realizadas por la empresa

¢ Normativa nacional que guarde relacion con el accidente

e Expediente laboral del trabajador

e Dictamen médico del accidente

Determinacién de las causas

Las etapas anteriores tienden a la reconstruccién de los
hechos de la manera mas fidedigna y deben corresponder a
los elementos comprobados. Se deben determinar todas las
causas que originaron o tuvieron participacion en el accidente,
causas inmediatas (condiciones y acciones subestandares),
causas basicas (factores del trabajo y factores del trabajador) y
las causas por déficit de gestion.

Los datos deben ser integrados y evaluados globalmente,
constatando su fiabilidad y determinando su interrelacion l6gica
para poder deducir la participacién y secuencia de las causas

del accidente. Las informaciones contradictorias suponen la
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determinacién de causas dudosas y nos alertan sobre defectos

en la investigacion.

A partir de los datos disponibles debe evaluarse cada una de
las posibles hipotesis que pudieran tener participacion teniendo
en cuenta que las mismas pueden ser de caracter técnico, por
la conducta del hombre y por déficit de la gestion, establecer

cuales tuvieron real participacion en el accidente.

Establecimiento de causas basicas
El establecimiento de las causas fundamentales obedece a un
proceso de estimacién subjetiva del investigador donde se

conjugan racionalmente los siguientes criterios:

e Las causas basicas deben ser factores cuya individual
eliminacién hubiera evitado el accidente total o al menos en
una elevada probabilidad.

e Las causas basicas seran aquellas que con su eliminacion
o control garantizan de forma total o con una probabilidad

muy elevada la no repeticién del accidente.
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e Las causas basicas deben ser accesibles a la accion
preventiva en el orden técnico y econémico que garanticen

los resultados esperados.

Determinacion de medidas correctivas

La investigacidon del accidente permite utilizar la experiencia del
hecho con fines preventivos para eliminar las causas que
motivaron el accidente.

La determinacion de las medidas correctivas se realiza
practicamente al unisono y en estrecha relacion con la
precision de las causas basicas.

Las medidas correctivas deben ser emitidas para los tres
niveles causales: causas inmediatas, causas basicas y causas
por déficit de gestion (falta o déficit de normas vy/o
procedimientos).

Los correctivos para las causas inmediatas, deberan darse al
momento de la investigacion, independientemente de la

emision del informe.

Establecimiento de posibles responsabilidades patronales
Luego de haber concluido con las etapas anteriores el

investigador debera incluir su criterio sobre la posible
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responsabilidad patronal, la misma que servira para los
tramites institucionales posteriores.

Toda presuncion de posible responsabilidad patronal debera
ser enviada para conocimiento de la Comision Nacional de

Prevencion de Riesgos del Trabajo.

En el Apéndice O se presenta un formato para la elaboracién del

Informe de Investigacion de Accidentes — Incidentes.

Programa de Mantenimiento Preventivo, Predictivo vy

Correctivo

Este es uno de los programas mas importante que la empresa
debe desarrollar, ya que su implementacion permitira disminuir
dramaticamente las pérdidas (personales y materiales) asociadas
a la falta de un adecuado mantenimiento de las maquinas, equipos
e instalaciones.

El programa de mantenimiento debera estar encaminado a la
permanente consecucion de los siguientes objetivos:

e Optimizacién de la disponibilidad de los equipos productivos

e Disminucién de los costos de mantenimiento

¢ Reduccion de incidentes y accidentes, y aumento de la

seguridad de las personas
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e Conservacion de los bienes productivos en condiciones
seguras.

¢ Maximizacion de la vida util de las maquinas.

La esencia de la programacion del mantenimiento es asegurar que
todos los componentes sean inspeccionados y reciban el
mantenimiento apropiado en el tiempo adecuado.

Los programas reducen las operaciones de emergencia,
reparaciones y restauraciones, y evitan la obsolescencia de los
equipos en la medida que el control constante sobre éste sea

capaz de identificar las nuevas necesidades.

Existen tres tipos de mantenimiento que debe desarrollar el

programa:

1. Mantenimiento Preventivo
Es aquel que se realiza antes de que se produzca la falla. Este
tipo de mantenimiento es el conjunto de actividades tales como
inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad,
ajustes, reparaciones, analisis, limpieza, lubricacion,
calibracion, que deben llevarse a cabo en forma periddica en
base a un plan establecido y no a una demanda del operario o

usuario.
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Su propdsito es prever las fallas manteniendo los sistemas de
infraestructura, equipos e instalaciones productivas en

completa operacion a los niveles y eficiencia Optimos.

Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo es una técnica para pronosticar el
punto futuro de falla de un componente de una maquina, de tal
forma que dicho componente pueda reemplazarse, con base
en un plan, justo antes de que falle. Asi, el tiempo muerto del
equipo se minimiza y el tiempo de vida del componente se
maximiza. Generalmente este tipo de mantenimiento se realiza
a través de inspecciones, cuando se detecta algo anormal
basado en sonidos, olores, presentacion visual o el tacto

(temperatura o deformaciones).

Mantenimiento Correctivo

Es aquel que se realiza después de que se produzca una falla
o detencion. Generalmente ya se ha producido una parada
forzada o no programada y por ende se debe realizar una
reparacion o sustitucion de partes o0 piezas. Este
mantenimiento se debe evitar, pues generalmente produce

pérdidas de recursos otro tipo de dafos en cadena.
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El programa de mantenimiento inicial que recomendamos a la

empresa aplicar, estd basado en las instrucciones de los

fabricantes y contiene las siguientes etapas:

1.

Determinacion de los equipos, maquinas e instalaciones
criticas de la planta:

Las instalaciones y equipos deberan seleccionarse para el
programa en base al impacto y a la importancia que tienen en
la prestacién de los servicios de la empresa. Medir incidencia al
detenerse un equipo, de acuerdo a la frecuencia y los tiempos
de operacion de los mismos.

Equipos criticos son aquellos cuyas fallas producen
detenciones e interferencias generales, dafios a otros equipos
o instalaciones y retrasos o paras en las actividades de los
demas centros de actividad de la empresa. Equipos criticos
especiales también son aquellos cuyas partes 0 componentes
mas importantes no se encuentran disponibles en el mercado
directo de proveedores de partes y que no permiten
adaptaciones o el hacerlo es sumamente complicado, dado lo
sofisticado de su disefio y/o arquitectura. Una parada no
programada (forzosa o inesperada) de estos equipos

generalmente pueden afectar sustancialmente y/o detener la
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produccion de un bien o servicio, generando altos costos para

la empresa.

A continuacion se detallan una serie de parametros que se
deberan tomar en cuenta a la hora de la determinacion de
equipos criticos o criticos especiales:

e Costo del equipo, el mismo que justifique su proteccion
general y programacibn de manutencion preventiva
recurrente.

e Equipos que generan paralizaciones en varios procesos o
en los mas importantes.

e Si se cuenta con equipo de respaldo o adicional disponible
para ser usado en caso de contingencias.

e Si las fallas de estos equipos podrian afectar la seguridad
de los clientes, asi como la proyeccion de la imagen de la
empresa y el cumplimiento de objetivos o metas.

¢ Que ha llegado al limite de su vida util y/o se desarroll6 y/o
se modernizd y necesita mayor control preventivo.

e Si el costo de las reparaciones esta sobre el costo de
cambio del equipo, o si el tiempo de deterioro es mayor que

el tiempo de obsolescencia del equipo.
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2. Descripcién de las rutinas de mantenimiento sobre la base de
los manuales de mantenimiento segun los fabricantes de los
equipos:

Realizar un plan de mantenimiento basado en las
recomendaciones de los fabricantes de los diferentes equipos
que componen la planta no es mas que recopilar toda la
informacion existente en los manuales de operacion y
mantenimiento de estos equipos y darle al conjunto un formato
determinado.

Las principales rutinas de mantenimiento que se deben
considerar son:

¢ Inspeccion

e Limpieza

e Lubricacion

e Ajustes y Reemplazo de piezas y partes

3. Establecimiento de las frecuencias de mantenimiento:
Una vez definidas las rutinas de mantenimiento de los equipos
criticos sugeridas por los manuales de los fabricantes, como
siguiente paso es necesario confirmar si aun son aplicables
dadas las condiciones actuales de los equipos y los

mantenimientos que se les ha dado a lo largo de su vida util, o
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si habra que incluir mas actividades de control o ajustar las
frecuencias de mantenimiento para asi lograr un buen
funcionamiento de los mismos y garantizar el proceso
productivo constante en la empresa.

El establecimiento de las frecuencias de mantenimiento, ya sea
la sugerida por los manuales o por los propios técnicos y/o
externos a la empresa, se realizaran analizando los siguientes
criterios:

e Situacion actual de los equipos

e Condiciones de operacion

o Historial de mantenimientos realizados

¢ Modificaciones o adaptaciones efectuadas

Las frecuencias de mantenimiento en funcion de los criterios
anteriormente mencionados podran ser semanal, mensual,

anual, etc.

Elaboracion del Plan de Mantenimiento

El Plan Anual de Mantenimiento se debera elaborar teniendo
en consideracién la informaciéon proporcionada por los puntos
anteriores, pero por sobre todo basados en la experiencia de
los técnicos de la empresa. Este plan servira como una guia

anual para todos los afios subsiguientes y debera cumplirse a
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cabalidad, aunque cabe sefalar que no debe ser un plan

inflexible ya que debe estar en continua revision.

A parte de los cuatro puntos desarrollados anteriormente, el
programa de mantenimiento debera apoyarse también en las
siguientes actividades:

e Crear un historial de las averias e incidencias de los equipos.

e Establecer una lista de puntos de comprobacién como niveles
de lubricantes, presion, temperatura, voltaje, etc., asi como sus
valores y tolerancias, y la periodicidad de comprobacion en
horas, dias, semanas, etc.

e Crear un listado de accesorios, repuestos, recambios para el

equipo, valorando el disponer siempre de un stock minimo.

Programa de Inspecciones Planeadas

Un programa de inspecciones planeadas se utiliza para descubrir
los problemas y evaluar sus riesgos antes de que ocurran los
accidentes y/o cualquier pérdida dentro de la empresa. La
inspeccion se realiza a las instalaciones, maquinas, equipos,
herramientas, elementos para emergencia y procesos. Esta
actividad adquiere especial importancia ya que su funcién es

esencialmente preventiva y por lo tanto debe hacer especial
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hincapié en detectar las causas no sélo de accidentes sino de los
incidentes, para eliminar los causantes de éstos.

Los objetivos principales de las inspecciones planeadas son:

Identificar riesgos potenciales

Identificar deficiencias en equipos e instalaciones

Identificar practicas de trabajo inapropiadas

Identificar eficiencias en acciones correctivas

Demostrar compromiso por parte de la administracién

Las Inspecciones Planeadas pueden ser:

e Generales: Se busca exposicion general a pérdidas

e A partes, equipos y areas criticas: Se centran en componentes
de las maquinas, equipos, materiales, estructuras o areas
criticas.

Cualquiera que sea el tipo de inspeccion que se quiera realizar, la

empresa la empresa requerira cubrir una serie de etapas para

gestionar adecuadamente el programa de inspecciones planeadas.

La primera etapa es la de Disefio y Preparacién, claves para la

eficacia de las restantes. Aqui habra que decidir qué tareas y qué

personas se han de observar, quiénes han de hacerlo, de qué

modo, con qué medios y también de qué forma habra que

programarlas.
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Una vez el sistema ha sido estudiado, disefiado con la
participacién del personal implicado encabezado por la directiva de
la empresa y las jefaturas de produccion, se deben desarrollar
acciones formativas especificas para el adiestramiento del
personal que debe aplicarlo. Para su implantacién el sistema ha de
ser debidamente divulgado para que todo el mundo: observadores
y observados entiendan y asuman sus ventajas y para que no sea
visto como mecanismo de fiscalizacion, si no todo lo contrario,
como medio para facilitar la mejora continua de la seguridad y la
calidad del trabajo.

La practica de las observaciones debe ser realizada de acuerdo al
procedimiento (que debe ser elaborado) y calendario establecido,
registrandose los datos y las informaciones que el sistema ha de
generar y aprovechando la discusion constructiva que ha de
mantenerse entre observador y observado para la correccion de
desviaciones. En el Apéndice P se propone un formato para el
registro de las inspecciones planeadas.

En ultimo término la evaluacién tanto de las inspecciones
realizadas como de las mejoras de ellas derivadas, habra de
permitir incorporar las oportunas correcciones de procedimientos y
medidas. Por otra parte el sistema como tal, ha de ser evaluado a

fin de optimizar su gestion.
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En la siguiente figura se muestran las etapas del programa de

inspecciones planeadas que debe desarrollar empresa:

DISENO:
* Disefio del sistema y elaboracion
de instrucciones y procedimientos

r

PREPARACION:

* Decision sobre las tareas y las
personas a observar

* Asignacion de funciones y

p: responsabilidades a quienes deben
realizar las inspecciones

* Programacion de las inspecciones

* Formacion especifica de
observadores

REALIZACION:
* Practica de las observaciones
* Registro de datos
* Discusion de resultados

EVALUACION:

* Seguimiento de la aplicacion de
recomendaciones y de su eficacia
* Control de accidentes — incidentes

* Evaluacion dell sistema

FIGURA 4.6. ETAPAS DEL PROGRAMA DE INSPECCION

PLANEADA

Planes de Emergencia y Contingencias

La empresa debera elaborar un procedimiento escrito que le
permita responder adecuada y oportunamente con criterios de

seguridad, eficiencia y rapidez ante los casos de emergencias que
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se puedan presentar, mediante una accién colectiva y coordinada
de los diferentes entes participantes y, para de esta forma
controlar y minimizar las posibles pérdidas.

Se deben desarrollar Planes de Emergencia para cumplir con los
siguientes objetivos:

e Salvaguardar vidas humanas y proteger bienes materiales

e Disminuir la gravedad de las lesiones

e Proteger el ambiente

o Restablecer la normalidad lo mas pronto posible

e Reducir el tiempo de reaccion ante el evento

e Minimizar el impacto o consecuencias

o Racionalizar los recursos de respuesta

e Hacer, ordenado y eficiente lo que sin un plan, seria arbitrario,

caotico e ineficiente.

Un plan de emergencia contiene la definicion de politicas,
organizaciones y métodos que indican la manera de enfrentar una
situacion de emergencia o desastre en sus distintas fases. Un plan
de contingencia es componente del plan de emergencias y
desastres que contiene los procedimientos para la pronta

respuesta en caso de presentarse un evento especifico.
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El conocimiento previo de las emergencias a las que puede estar
expuesta la empresa es necesario a fin de disefiar el plan para
hacerles frente. A continuacion se presentan algunas
clasificaciones de las emergencias segun varios criterios [12]:
Con respecto a la esencia de la fuente de dafo y con arreglo a los
principios de la Seguridad Integral, las emergencias se ordenaran
en:
Naturales:
e Atmosféricas: huracanes, rayos, inundaciones, sequias, etc.
e Geoldgicas: terremotos, volcanes, desprendimientos, etc.
o Bioldgicas: epidemias, plagas, etc.

e Cosmicas: meteoritos, asteroides.

Antropogénicas:

¢ Humanas basicas:

v' Malintencionadas (intrusién): atentados, amenazas de
bomba, sabotaje, etc.

v' Sociales: huelgas, manifestaciones, tumultos.

e Tecnoldgicas:
v’ Fisicas: choques, colapso, Atrapamientos, caidas, etc.
v" Quimicas: incendios, explosiones, téxicas,

contaminantes, etc.
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Una vez que se han reconocido los tipos de emergencias que se
pueden presentar, a continuacién se detallan cuatro temas que la
empresa debe tener en consideracion para elaborar el plan de

emergencia y contingencia:

1. Realizacion de Andlisis de Riesgos:

El objetivo de esta etapa es identificar y evaluar aquellos

eventos o condiciones que pueden llegar a ocasionar una

emergencia para la empresa, de tal manera que el analisis se

convierta en una herramienta para establecer las medidas de

prevencion y control de los riesgos asociados a su actividad

econdmica, al entorno fisico y al entorno social en el cual

desarrolla sus funciones. Las actividades a seguir para realizar

el analisis de riesgo son las siguientes:

¢ |dentificacién y caracterizacion de los peligros y amenazas:
se realiza un detalle de los peligros a los cuales esta
expuesta la organizacion.

¢ Analisis de vulnerabilidad: consiste en el proceso mediante
el cual se determina el nivel de exposicidén y predisposicion
a la pérdida de un elemento o grupos de elementos ante

una amenaza especifica.
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e Evaluacién del riesgo: el riesgo es definido como la
probabilidad de ocurrencia de consecuencias economicas,
sociales o ambientales en un sitio particular y durante un
tiempo de exposicion determinado. Se obtiene de relacionar
la amenaza con la vulnerabilidad de los elementos
expuestos.

¢ Definicion de los escenarios de riesgo: son la descripcion de
un futuro posible y de la trayectoria asociada a él, asi, un
escenario de riesgo es la representacion de la interaccion
de los diferentes factores de riesgo (amenaza vy

vulnerabilidad) en un territorio y en un momento dado.

2. Establecer la organizacion de la empresa para la prevencion y
atencion de emergencias y contingencias:
Se trata de conformar un plan empresarial para emergencia y
contingencia, para ello cual es necesario agrupar las politicas,
procedimientos, acciones y recursos humanos, técnicos y de
otra indole propios de la empresa, y cuya interaccion le
permitira a la organizacion formar una estrategia adecuada
para prevenir y controlar situaciones de emergencia.
Este documento ha de ser elaborado con gran atencién por la

trascendencia que puede tener el futuro de la empresa. En
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funcién del tamafio de la empresa y la importancia de sus
riesgos requerira la participacion proporcional de expertos
propios y externos, con visidon multidisciplinaria.

El documento de los planes de emergencia no deja de ser una
declaracién escrita de intenciones que ha de plasmarse en la
realidad de la empresa. El compromiso de las directivas de la
empresa es un elemento clave para el éxito o el fracaso de

toda la organizacion.

Implementacion

Los aspectos que integran la fase de implementacion se

enumeran a continuacion:

a. Estructura Humana
La empresa debera establecer funciones y
responsabilidades para el grupo humano que estara al
frente de las acciones en caso de emergencias.
La brigada de emergencias se conforma para actuar sobre
tres aspectos hacia los cuales deben dirigirse las acciones
de prevencién y control de emergencias y contingencias:
e Proteger la integridad de las personas: sistemas de

deteccidon, planes de evacuacion, defender el sitio,

buscar refugio, rescate, atencion médica.
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e Minimizar dafios y pérdidas econdmicas: sistemas de
deteccion y proteccion, salvamento.

e Garantizar la continuidad de la operacién: inspeccion y
control post — siniestro, sistemas de seguridad
provisionales, recuperacion de instalaciones y equipos.

La conformacion de la brigada se hara bajo los siguientes

requisitos:

e Voluntario

o Poseer espiritu de cooperaciéon

e Observar buena conducta en general

e Aptitudes fisicas y mentales

Se propone la siguiente estructura organizacional:

Comité de Emergencias y

Contingencias
Comité paitario de
Seguridad y Salud |- — — — — — — = — — — —p
Ocupacional y

Jefe de Brigada

Y Y , ! Y
G[‘UPO d? Grupo de Control Grupo de Evacuacion Gilko de‘l"nmeros Grupold_e C‘?”"“‘ y
Contingencias Auxllios Vigilancia

FIGURA 4.7. ORGANIGRAMA DE LAS BRIGADAS
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Comité de de Emergencias y Contingencias: Es la

maxima autoridad administrativa y estara conformada

por:

v' Gerente o su representante

v Jefe de Brigada

v' Representante del Comité Paritario de Salud
Ocupacional.

Aprobara los proyectos y planes de contingencia y

emergencia de las diferentes dependencias de la

empresa y hara auditoria sobre la eficiencia del sistema

preventivo.

Jefe de Brigada: Durante la emergencia sera la maxima
autoridad. Es el responsable de las actividades
preventivas y de control, las cuales se deben disenar
con base en los riesgos especificos de cada lugar.
Coordinara la forma de operacion en caso de

emergencia real 6 simulacro.

Grupo de Control de Emergencias y Alarma: Evaluacion
de riesgos y determinaciéon de equipos, en cuanto a

cantidad, caracteristicas y ubicacién. Inspecciones
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periddicas a instalaciones y procesos para detectar
riesgos de incendio, evaluarlos y proponer métodos de
control. Coordinacion con grupos de apoyo: Empresa
cercanas, Policia, Defensa Civil, etc. Organizacion de
acciones para control de emergencias. Alarma, segun
codigo establecido. Aviso a unidades de apoyo.

Grupo de Evacuacion: Organizacion de métodos para
evacuacion, calculo de tiempos de salida. Establecer los
coordinadores de evacuacion, segun los requerimientos:
Coordinador general, de area, de piso, de bloque, etc.
Planos de la Empresa. Listado del personal por areas,
con observaciones sobre caracteristicas o limitaciones.
Vigilancia sobre el libre acceso a las posibles vias de
evacuacion, las cuales se mantendran despejadas.
Definicién del lugar de reencuentro, acordado a una
distancia razonable, pero suficiente para no ser
alcanzados por los efectos de la emergencia. Guiar
ordenadamente la salida. Verificar, en el lugar de
reencuentro, la lista del personal. Avisar a los cuerpos
de apoyo especializado, sobre posibles atrapados en el

lugar de la emergencia.
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Grupo de Primeros Auxilios: Determinar los elementos
necesarios, tales como camillas, botiquines vy
medicamentos apropiados. Atender heridos, caidos,
quemados, etc., en orden de importancia, asi: victimas
de paro cardio-respiratorio, hemorragias, quemados,
fracturas con lesion medular, fracturas de miembros
superiores e inferiores, lesiones externas graves vy
lesiones externas leves. Ubicarlos a los heridos en
lugares en donde puedan recibir atencién especializada
o ser transportados hacia ella. Conducir, en su orden, a
nifos, mujeres embarazadas ancianos y limitados a

sitios seguros.

Grupo de Salvamento y Vigilancia: Determinar, de
acuerdo con la Gerencia de la Empresa, los elementos y
documentos irrecuperables. Coordinar con las
autoridades competentes las acciones de control que
sea necesario implantar durante la emergencia y durante
las etapas posteriores. Establecer procedimientos de
inspeccion post-siniestro para restablecer condiciones
de seguridad. Programar plan de recuperacion de
instalaciones y procesos. Salvar documentos vy

elementos irrecuperables. Controlar el acceso de
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intrusos y curiosos a la zona de emergencia. Desarrollar

plan de recuperacion de instalaciones y procesos.

e Grupo de Contingencias: Este grupo estara conformado
por personal encargado del manejo de procesos que
conlleven el manejo de sustancias o elementos con
capacidad de originar contingencias por derrames,
fugas, reacciones, radiaciones, etc. que puedan afectar
un numero importante de trabajadores y areas de la
Empresa o de su entorno y que por lo tanto deben ser
objeto de métodos de control especificos. Estara
conformado, cada grupo, por personal del area
generadora de la amenaza de contingencia, su numero
lo determinaran las medidas de control que deban
tomarse, asi como la capacidad técnica y operativa de

cada uno de sus integrantes.

b. Programas de entrenamiento
Para que el plan se constituya en una herramienta util y
aplicable, debe ser difundida a todas las personas
comprometidas dentro de la organizacion del mismo, de tal

manera que se identifiquen con el plan y conozcan
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claramente las funciones y responsabilidades que les han

sido asignadas.

Lo anterior se lograra en medida que se realice un

programa basico de capacitacion y entrenamiento que

contenga como minimo:

e Tres practicas al afio para brigadas

e Dos entrenamientos anuales en escritorio: dirigidos a
jefes de brigada y personal de comando para el
desarrollo de habilidades en toma de decisiones
operativas.

e Un curso anual de métodos de prevencion y control de
emergencias y desarrollo de conocimientos basicos
sobre efectos de los incendios y explosiones.

¢ Un simulacro anual de activacion del plan de emergencia
y contingencia para medir niveles de preparacién y
eficiencia, establecer tiempos de reaccion vy fijar metas

de mejoramiento.

c. Evaluacién y actualizacion del Plan de Emergencia y
Contingencia.
Después de la implantacion de los planes de emergencia se

ha de mantener y garantizar su efectividad en el transcurso
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del tiempo. En este sentido, se desplegaran las siguientes
acciones:

¢ Campafias de mentalizacion.

¢ Planes de mantenimiento de sistema de seguridad.

¢ Formacién continuada.

e Contactos con servicios de socorro y entidades vecinas.

e Simulacros de mantenimiento.

Por ultimo, con el fin de mantener una retroalimentacion del
impacto que se da gracias a la implementacién del plan de
emergencia y contingencias se propone un proceso de
auditoria que puede ser realizado por el personal interno y
externo a la empresa.

La auditoria es un examen sistematico e independiente para
determinar si las actividades y los resultados relativos al plan
satisfacen las disposiciones previamente establecidas y si
estas se han implementado efectivamente para el logro de los
objetivos propuestos, en muchas empresas suele manejarse
como un programa individual, independiente del plan.
Periodicamente se ha comprobar la correcta disponibilidad y
adecuacién de los planes de emergencia y la actualizacion de

aquellos puntos que se detecten desfasados mediante las
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actuaciones de supervision y control desplegadas por los

siguientes medios:

¢ Inspecciones.

e Auditorias.

¢ Renovacién del analisis de riesgos y definicion de los
planes.

¢ Analisis de los simulacros periddicos.

Una vez que se han reconocido los tipos de emergencias que se
pueden presentar, a continuacién se detallan tres temas que la
empresa debe tener en consideracidn para elaborar el plan de

emergencia y contingencia:

Equipos de Protecciéon Personal

Los Equipos de Proteccion Personal son los elementos destinados
a ser llevados o sujetados por el trabajador para que le proteja de
uno o varios riesgos y que pueda aumentar su seguridad o salud
en el trabajo [19]

Los EPP’s son la ultima barrera de proteccion entre la persona y el
riesgo, y es necesario aplicar primero soluciones técnicas que

controlen los riesgos en su origen; si no fuera posible, se debera
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aislar la fuente generadora del riesgo. Y como ultima solucién se

protegera al hombre.

Se utilizan cuando:

Es imposible eliminar el riesgo

Es imposible instalar una proteccién colectiva eficaz

Existe un riesgo residual a pesar de las medidas de proteccion
colectiva

Se presentan situaciones de riesgo esporadica (rescate o

emergencia)

Los EPP’s no proporcionan una seguridad total al trabajador,

muchas veces su utilizacion incomoda, limita los movimientos, etc.

Por lo que la seleccién de los mismos ha de hacerse considerando

las exigencias ergonémicas y salud del trabajador y el grado de

proteccion que se necesita ante un riesgo especifico.

Para la correcta seleccion de los equipos de proteccion personal

se proporciona a continuacion:

El Jefe de Seguridad identificara conjuntamente con personal
del area las necesidades de EPP’s para cada una de las
ocupaciones existentes en las mismas, para esto hace

recorridos de las instalaciones asi como de estadisticas de
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accidentes ocurridos en las areas, las evaluaciones de riesgo y
tareas peligrosas.

Debera mantenerse un inventario actualizado de los EPP’s de
cada éarea en el que se registrara el cddigo, la cantidad y el
stock de seguridad de los mismos el cual se llevara un control

mensual.

Se entregara a cada persona los EPP’s necesarios para la labor a

realizar, tomando en cuenta lo siguiente:

Revision del EPP antes de la entrega.

Explicacién del uso correcto del equipo.

Registro de la Entrega — Recepcién del E.P.P’S, firmada por el
que recibe incluyendo la fecha.

Controlar que todo equipo en mal estado sea devuelto y sea
repuesto inmediatamente, si el E.P.P’'S entregado obtuvo un
deterioro acelerado por falta de calidad o mantenimiento se
realizara el seguimiento del caso si no exista mal uso de los
E.P.P’'S se realizara el reclamo correspondiente al proveedor

en el periodo que cubra la garantia.
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Por ultimo se debe auditar periodicamente que el personal esté

utilizando los EPP’s adecuadamente asi como el estado de los

mismos.

Producto de la inspeccidén general y del analisis de riesgos que se

realizo en el area de fundas se detectaron las siguientes

necesidades de equipos de proteccion personal:

AREA

RIESGO

EQUIPO DE
PROTECCION
PERSONAL

Sellado

Caida de objetos

Proyeccion de particulas

Botas punta de
acero, gafas de
seguridad, tapones
auditivos

Extrusion

Caida de objetos

Cascos, botas punta
de acero, tapones
auditivos

Bodega

Caida de objetos

Botas punta de acero,
Casco.

Impresion

Exposicion a sustancias

quimicas.

Uso de mascarilla con
fitro de acuerdo a
recomendacion de
MSDS de los
quimicos, tapones
auditivos, botas punta
de acero y casco.

TABLA 17. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL POR

AREA
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Registros del Sistema de Administracion de la Seguridad y

Salud en el Trabajo

Para mejorar la gestion de seguridad y conocer cual es el estado
actual de la empresa, siempre es necesario generar documentos
que reflejen como se estan desarrollando los planes y programas
de salud y seguridad ocupacional, cual es su impacto en los
trabajadores y cdmo se podria actuar para contrarrestar los males
presentes.

De esta forma, se puede decir que el objetivo de llevar registros,
es evaluar la eficiencia de las actividades previamente
establecidas en materia de prevencion, reforzar los aciertos y
descubrir los fallos sin penalizarlos.

Los registros permiten a la vez ejecutar un programa de control,
pues mediante estos documentos se puede vigilar el cumplimiento
de actividades como las de verificacion o inspeccion, se puede
comprobar la eficacia de las medidas correctoras instauradas, y de
la evaluacion previa a la implantacion de los nuevos sistemas de
gestion, procesos, equipos o productos, etc.

Los registros tienen que ser legibles y entendibles en todo
momento, y entre los principales registros que deben existir como
minimo en la empresa se encuentran los siguientes:

¢ Registros de accidentes y enfermedades profesionales
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o Registros de examenes médicos y psicoldgicos

e Registro de historias de salud ocupacional

¢ Registros de puestos de trabajo

o Registros de laboratorio de medicion ambiental

¢ Registros de monitoreo ambiental

o Registros de entrenamientos

¢ Registros de equipos de seguridad y salud ocupacional

e Registros de auditorias y revisiones de los sistemas de salud

Auditorias Internas

La auditoria es una herramienta que permite evaluar el
cumplimiento de las normas y de la politica del sistema se
seguridad y salud ocupacional. Es necesario la realizacion de
auditorias internas basadas en un programa de auditoria previo y
llevarse a cabo periddicamente siguiendo un procedimiento
establecido, que va mas alla de la comprobacién del cumplimiento
legal.

Las auditorias internas pueden ser desarrolladas por personal de
la empresa, pero que sean plenamente competentes e
independientes de la parte inspeccionada, o pueden ser externas,
a cargo de entidades acreditadas en caso de que se esté

buscando una certificacion.
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Aunque la funcion principal de las auditorias como instrumento de

gestion es valorar el nivel de conformidad o no conformidad de los

elementos que componen el Sistema de Gestiéon y la eficacia de

las acciones correctivas, también puede sugerir medidas

correctivas para superar problemas detectados, o para indicar la

naturaleza del problema y generar la solicitud al auditado para que

defina y ponga en practica una solucién apropiada.

El informe de la auditoria es propiedad del auditado, su

conocimiento por terceros dependera de si se trata de un proceso

de certificacion y/o de la legislacion vigente.

Los objetivos propuestos en una auditoria son:

e Medir y evaluar el sistema de seguridad y salud, integrandolo a
los objetivos globales a través de su presentacion en el

lenguaje de la administracion.

Identificar fortalezas y oportunidades de mejoramiento en cada

uno de los elementos revisados.

Generar las acciones a seguir para controlar aquellos aspectos

identificados como posibles de mejora.

Generar recomendaciones encaminadas a fortalecer aquellos

aspectos que lo ameriten.

Presentar los resultados obtenidos y hacer comparativos

correspondientes.
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Inclusive se puede realizar una auditoria de los programas de
emergencia y contingencia, donde se evaluan los siguientes
parametros: el nivel de formacion de las personas, disponibilidad y
estado de los recursos, nivel de conciencia y habilidades que
tiene el personal para el control de emergencias, disponibilidad de
las instalaciones, tiempos de respuesta, guias tacticas vy
procedimientos operativos para control de emergencias, ejecucion
de procedimientos, consecucion de objetivos, participacion del
personal, entre otros.

A continuacién se presenta un flujo para la realizacion de las

Auditorias Internas:

| Planeacion de _| Seleccion de .| Reunion de
PLANEACION | ayditorias "l Auditores | Apertura
4 A P Emision de
| esecucion | Biecucionds | JExposicionde | b ocone Final
la Auditoria la Auditoria 4
(Correctivos)

FIGURA 4.8 FLUJO PARA REALIZACION DE AUDITORIAS

PLANEADAS
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Para la planeacion y ejecucion de las auditorias debera tomarse

en cuenta las siguientes consideraciones:

e EL Jefe Seguridad debe programar las auditorias del Sistema
de Administracion de Seguridad y Salud del Trabajo en un
determinado periodo de tiempo, pero por lo menos una
auditoria anual integrada.

e El Gerente General debera aprobar el programa de auditorias.

e Los auditores deben ser seleccionados considerando la
imparcialidad de los mismos respecto a las actividades a ser
auditadas. Los auditores deben poseer habilidades,
conocimientos y experiencia adecuada en los sistemas de
gestion.

o El Jefe de Seguridad define los equipos de auditoria, asi como
el auditor que actuara de lider.

e Previo al inicio de la auditoria se debe establecer un programa
de ejecucion, incluyendo reunidén de apertura y reunion de
cierre.

e Al final de la auditoria el grupo auditor debe emitir un informe
que incluya:

v' Evaluaciones detalladas de la efectividad del sistema vy
procedimientos.

v El nivel de cumplimiento con procedimientos y practicas.
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v' La identificacion de acciones correctivas y areas para
mejoramiento.
v' Las recomendaciones claves que surjan de las auditorias
se deben presentar a la Gerencia General.
e Los resultados de las auditorias deben ser comunicados en
forma rapida a todas las partes pertinentes.
e Se debe elaborar un plan de accién de medidas reparadoras

acordadas junto con las personas designadas responsables.

4.3.8 Reglamento interno de Seguridad y Salud en el Trabajo

De conformidad con el articulo 441 del Cddigo del Trabajo, en
todo medio colectivo y permanente de trabajo que cuente con mas
de 10 trabajadores; los empleadores estan obligados a elaborar y
someter a la aprobacién del Ministerio de Relaciones Laborales, el
Reglamento de Seguridad e Salud, el mismo que sera renovado
cada dos afios.

En este documento, firmado por la maxima autoridad de la
empresa, se plasma el compromiso empresarial por el
cumplimiento de lo dispuesto por la ley en tema de seguridad y

salud ocupacional.
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El contenido y la estructuracion de este reglamento se

proporcionan en el Apéndice Q tomado del acuerdo ministerial 83

de agosto 2005.

Para la aprobacion del Reglamento de seguridad y salud en el

trabajo es necesario que la empresa presente los siguientes

documentos en el Ministerio de Relaciones Laborales:

e Solicitud dirigida al Director Regional del Trabajo, requiriendo la
aprobacion. Auspiciada por un abogado.

e Tres ejemplares del proyecto de Reglamento.

e Hoja de datos generales de la empresa

¢ Resultado del examen inicial de riesgos de la empresa.

e Nombramiento del Gerente, registrado en el Registro Mercantil
0 su matricula de comercio.

o Certificacion de aportes del IESS al dia.

e Registro unico de contribuyentes- RUC actualizado.

e Fotocopias de la cédula de ciudadania y papeleta de votacion
de representante legal, y

e Pago de por tasa de recaudacion.



CAPITULO 5

5. EVALUACION DE RIESGOS DEL AREA DE

FABRICACION DE FUNDAS PLASTICAS

Como se menciond en el capitulo 2, la metodologia para el analisis y
evaluacion de riesgos del Area de Fundas comprende las siguientes
etapas:

¢ Inventario de Lugares y Equipos

¢ Identificacion de peligros

e Evaluacion de los riesgos existentes

e Analisis del riesgo

5.1 Inventario de Lugares y Equipos
Los lugares de la planta de fundas que se identificaron para la
evaluacion de riesgos son:
e Extrusion
e Sellado

e Impresion



253

e Bodega (incluye area de peletizado)

Para la identificacién de los equipos de proceso de cada uno de los

lugares determinados se tomo el formato de la figura 2.6 y se obtuvo:

Area de Extrusion

MATRIZ PARA LEVANTAMIENTO DE INVENTARIOS
AREA: Fundas |SUB AREA:Extrusion FECHA DE EMISION: | 281032010
DESCRIPCION DEL LUGAR: Area donde se encuentran las | FECHA DE REVISION: | 29/03/2010
extrusoras. EVALUADO POR: Gina Chavez Giler / Nadia Capurro
REVISADO POR: Gerardo Barona
Lugares | Equipos de Proceso Lista de Cargos o Funcion
extrusora 1 fongkee
extrusora 2 fongkee
extrusora 3 fongkee
extrusora 4 fongkee
extrusion |extrusora 5 fongkee operador de extrusora
extrusora 6 TAM
extrusora 7 fongkee
extrusora 11 TAM
extrusora 12 TAM.

TABLA 18. INVENTARIO DE EQUIPOS DEL AREA DE EXTRUSION
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Area de Sellado

MATRIZ PARA LEVANTAMIENTO DE INVENTARIOS
AREA: Fundas [sUB AREA: sellado FECHA DE EMISION: | 28/03/2010
DESCRIPCION DEL LUGAR: Area donde se encuentran las FECHA DE REVISION: | 29/03/2010
selladora. EVALUADO POR: Gina Chéavez Giler / Nadia Capurro
REVISADO POR: Gerardo Barona
Lugares Equipos de Proceso | Equipos Auxiliares Lista de Cargos o Funcion

selladora 4

selladora 5 troqueladora 1

selladora 7
selladora 8
selladora 10 troqueladora 2
selladora 11

selladora 12
sellado  [goadora 13 operadores de selladora, troquelador,

precorte 1
precorte 2
precorte 3 selladora manual
precorte 4

precorte 5

precorte 14
precorte 15

TABLA 19. INVENTARIO DE EQUIPOS DEL AREA DE SELLADO

Area de Impresién

MATRIZ PARA LEVANTAMIENTO DE INVENTARIOS
AREA: Fundas SUB AREA: impresion FECHA DE EMISION: | 28/03/2010
DESCRIPCION DEL LUGAR: Area donde se encuentran | FECHA DE REVISION: | 29/03/2010
las impresoras EVALUADO POR: Gina Chévez Giler / Nadia Capurro
REVISADO POR: Gerardo Barona
Lugares | Equipos de Proceso Lista de Cargos o Funcion
impresion impresora comexi operadores de impresion

TABLA 20. INVENTARIO DE EQUIPOS DEL AREA DE IMPRESION
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MATRIZ PARA LEVANTAMIENTO DE INVENTARIOS

AREA: Fundas

|suB AREA:Bodega

FECHA DE EMISION:

28/03/2010

DESCRIPCION DEL LUGAR: Area que alberga materia prima, producto | FECHA DE REVISION: | 29/03/2010
terminado, material de reproceso. EVALUADO POR: Gina Chavez Giler / Nadia Capurro
REVISADO POR: Gerardo Barona
Lugares Equipos de Proceso Lista de Cargos o Funcion
Bodega montacargas manual asistente de bodega y ayudante

area de re proceso

peletizadora

operador de peletizador

TABLA 21. INVENTARIO DE EQUIPOS DEL AREA DE BODEGA

5.2 Identificaciéon de Peligros

Para la identificacion de los peligros se utilizé la metodologia de lluvia

de ideas, tomando como base las preguntas que se muestran en la

tabla del Apéndice B.

Los peligros a identificar son mecanicos, fisicos, eléctricos, de

incendio y de explosion, debido a que método usado para este

analisis es Topologia de Riesgos, y solo permite analizar los riesgos

antes mencionados.

A continuacién detallamos los riesgos identificados para cada una de

las areas:
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a. Area de Extrusion:

Esta area fue analizada en conjunto con 3 operadores de las

extrusoras, el eléctrico y el Jefe de Produccion. Luego del analisis

se identificaron los siguientes peligros:

1.

Caidas desde diferentes niveles de la extrusora, de 2m hasta
8m de altura.

Caidas desde el mismo nivel por mal estado de pisos.

Caidas de herramientas cuando se realizan trabajos en niveles
superiores de las extrusoras.

Caidas desde el mismo nivel ocasionados por material y
herramientas dejadas en el piso.

Golpes con partes de la extrusora.

Levantamiento incorrecto de Cargas superior de 25 a 100 kg.
Atrapamiento con partes de las extrusoras en movimiento
como rodillos.

Contacto eléctrico directo por presencia de cables parchados lo
cual puede causar electrocucion.

Riesgo de quemaduras a causa de partes a altas temperatura

como: molde, tunel, filtro, ring de aire.

10.Alergia al contacto con materia prima al momento de realizar

las mezclas en tanques.
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11.Corte con herramienta utilizada para cortar laminas como:

sierra, estiletes.

12.Conato de incendio y explosion a causa de presencia de

material inflamable (plastico a alta temperatura)

13.Riesgo de incendio y explosiobn a causa de presencia de

paneles eléctricos, sin conexion a tierra.

. Area de Sellado:

Esta area fue analizada por 3 operadores de las selladoras, el

eléctrico y el Jefe de Produccion, y se identificaron los siguientes

peligros:

1.

Proyeccion de la cuchilla de las selladoras ocasionada por mal
ajuste de pernos.

Proyeccion del disco de la troqueladora.

Atrapamiento entre rodillos de las selladoras.

Atrapamiento por partes en movimiento de la selladora.
Atrapamiento de cabello con disco de la troqueladora.

Cortes con la cuchilla.

Quemaduras al contacto con la cuchilla a temperatura de hasta
100°C.

Quemaduras con material de desecho de las cuchillas.

Quemaduras al contacto con la selladora manual.
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10.Contacto eléctrico directo con resistencias desprotegidas.

11.Contacto eléctrico indirecto por cables de corriente de 220 V.

12.Caidas desde el mismo nivel ocasionados por material y
herramientas dejadas en el piso.

13.Caidas desde el mismo nivel por mal estado de pisos

14.Conato de Incendio por breakers dafiados.

15.Riesgo de explosion por agua filtrada en paredes donde se
localizan tableros eléctricos y generadores.

16.Mutilacion de dedos con la troqueladora.

17.Golpes con mesas de trabajo por reducido espacio para
circular.

18.Levantamiento incorrecto de Cargas de 25 a 100Kg.

19.Exposiciéon al humo ocasionados por el plastico quemado al
realizar el proceso de sellado.

20.Caida de herramientas en pies desprotegidos.

. Area de Impresion:
Esta area fue analizada por el operador de la impresora, el
eléctrico y el Jefe de Produccion, y se identificaron los siguientes

peligros:
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. Exposicibn a sustancias toxicas: solventes, tintas, IPA

(ALCOHOL ISOPROPILICO), nepropil, acetato de etilo lo cual
genera afecciones a la salud tales como: mareo, nauseas.
Conatos de Incendio por materiales inflamables (solventes,
pinturas) expuestos a altas temperaturas.

Incorrecto almacenamiento de las materias primas de esta area
debido al alto grado de inflamabilidad.

Riesgo de atrapamiento en rodillos de la impresora.

Riesgo de atrapamiento con partes en movimiento de la
impresora.

Riesgo eléctrico a causa de los cables usados en la impresora.
Derrame de sustancia preparada para la impresion sobre el

piso y la impresora.

d. Area de Bodega:

Por ultimo, ésta area fue analizada por el operador de la

peletizadora, el Jefe de Bodega, el bodeguero y el Jefe de

Produccion; y se identificaron los siguientes peligros:

1.

Caida desde diferentes alturas por manipulacion de bultos en
parte superior de apilamiento.
Caida de altura desde el tercer nivel de las perchas (3,3 m de

altura) por mal estado de perchas y falta de escalera.
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3. Caida de bultos sobre operadores por mal apilamiento.

4. Riesgo de golpes en el pie por mala manipulacién de
montacargas manual.

5. Quemaduras en el area de peletizado a causa de temperatura
alta para fundir el material para reproceso.

6. Riesgo de electrocucion a causa de generadores eléctricos en
la parte superior del bafio de hombres y a la entrada de
bodega.

7. Levantamiento incorrecto de Cargas de 25 a 100Kg.

8. Existencia de plagas como: ratas y cucarachas.

5.3 Evaluacion de Riesgos
Para cada uno de los riesgos se evalu6 la probabilidad, el impacto y
la controlabilidad utilizando las tablas que se detallan en la seccion
2.4 del capitulo 2. A continuacién se presentan las tablas de la

evaluacion de los riesgos de cada una de las areas:
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Mediante la siguiente tabla se obtiene los riesgos significativos del

area de fundas de la empresa en estudio:

RIESGOS SIGMIFICATIVOS
Topologia |Mapa de riesgos Riesgo significativo

MUY ALTA
ALTA GRAVE
MODERADA MODERADO
BAJA LEVE

TABLA 22. RIESGOS SIGNIFICATIVOS
Luego de realizar el analisis de riesgos es importante categorizar los
riegos como se indica en la tabla, en donde los riesgos significativos
se clasifican en graves, moderados y leves y a cada uno se le asigna
un color:
Rojo: riego significativo grave, este es el riesgo de mayor prioridad al
momento de realizar el plan de accién.
Amarillo: riesgo significativo moderado.

Verde: riesgo significativo leve.

Riesgos significativos del area de fundas

De los resultados obtenidos de la evaluacién de los riesgos se ha
elaborado el mapa de riesgos, donde se clasifican los riesgos leves
moderados o graves, segun los criterios mostrados en la tabla 6 del

capitulo 2.
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Listado de Peligros Descripcion del Riesgo
Caidas de altura Caidas desde diferentes niveles de la extrusora, de 2m hasta 8m de alfura
Caidas a nivel Caidas desde el mismo nivel por mal estado de pisos.
Caidas desde el mismo nivel ocasionados por material y herramientas
dejadas en el piso.
Atrapamiento Atrapamiento con partes de las extrusoras en movimiento como rodillos.
Q
Golpes Golpes con partes de la extrusora.
3 Caidas de objetos Caidas de herramientas cuando se realizan trabajos en niveles superiores
de las exfrusoras
Cortes Corte con herramienta utilizada para cortar laminas como: esfiletes.
Chogues
Quemaduras Riesgo de quemaduras a causa de partes a altas temperatura como
molde, tinel, filiro, ring de aire.
Proyecciones
solidos Conato de incendio a causa de presencia de material inflamable (plastico a
alta temperatura)
liquidos
material combustible
[gases y vapores
eléctricos Riesgo de incendio y explosion a causa de presencia de paneles eléctricos,
sin conexidn a tierra.
explosivos
combinaciones
virus
[72]
(o]
Q bacterias
o
‘9 hongos Alergia al contacto con materia prima al momento de realizar las mezclas en
(e} tanques.
@ parasitos
0 contacto directo Contacto eléctrico directo por presencia de cables parchados lo cual puede
o causar electrocucion.
o tacto indirecty
= contacto indirecto
&
— electricidad estatica
w
s Sobreesfuerzo Levantamiento incorrecto de Cargas de 25 a 100 kg
Q
2 postura habitual
g
o disefio del puesto
w

TABLA 23. MAPA DE RIESGOS DEL AREA DE EXTRUSION
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MAPA DE RIESGOS

IMPRESION RIESGOS SIGNIFICATIVOS

Listado de Peligros Descripcion del Riesgo Riccsos D

moderados graves

Caidas de altura

Caidas a nivel

Riesgo de atrapamienta en rodillos de la impresora -

Riesgo de atrapamiento con partes en movimiento de la impresora
(pifiones, cadenas)

| Atrapamiento

Golpes

Caidas de objetos

Cortes

MECANICOS

Chogues

Quemaduras

Proyecciones

polvas

gases y vapores Exposicion a sustancias téxicas: solventes, tintas, IPA (ALCOHOL
ISOPROPILICO), nepropil, acetato de etilo lo cual genera afecciones a la

liquidos

QUIMICOS

humos

liquidos Conatos de Incendio por materiales inflamables (solventes, pinturas)
expuestos a altas temperaturas.
material combustible Incarrecto almacenamiento de las materias primas de esta drea debido al
alto grado de inflamabilidad.

gases y vapores

eléctricos

explosivos

combinaciones

contacto directo Riesgo eléctrico a causa de los cables usados en la impresora.

contacto indirecto

ELECTRICO

electricidad estatica

Expiracidn de materiales

Contaminacién por plagas

atropello de personas

dafio de materiales

Derrame de guimicos Derrame de sustancia preparada para la impresion sobre el pisoy la
impresora

Dafio de equipos

TABLA 24. MAPA DE RIESGOS DEL AREA DE IMPRESION
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SELLADO

ELECTRICO

MECANICOS

QuiMmicos

Listado de Peligros

Descripcion del Riesgo

Caidas de altura

Riesgos
graves

moderados

Caidas a nivel

Riesgo de atrapamiento en rodillos de la impresora.

Atrapamiento

Riesgo de atrapamiento con partes en movimiento de la impresora
ifiones, cadenas)

Golpes

Caidas de objetos

Quemaduras

Proyecciones

polvos

gases y vapores

Exposicion a sustancias téxicas: solventes, tintas, IPA (ALCOHOL
ISOPROPILICO), nepropil, acetato de etilo lo cual genera afecciones a la

Conatos de Incendio por materiales inflamables (solventes, pinturas)
expuestos a altas temperaturas.

material combustible

gases y vapores

Incorrecto almacenamiento de las materias primas de esta area debido al
alto grado de inflamabilidad.

eléctricos

explosivos

combinaciones

contacto directo

Riesgo eléctrico a causa de los cables usados en la impresora.

contacto indirecto

electricidad estatica

Expiracion de materiales

Contaminacién por plagas

atropello de personas

dafio de materiales

Derrame de quimicos

Derrame de sustancia preparada para la impresion sobre el piso y la
impresora.

Dafio de equipos

TABLA 25. MAPA DE RIESGOS DEL AREA DE SELLADO
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MAPA DE RIESGOS
BODEGA RIESGOS SIGNIFICATIVOS
Listado de Peligros Descripcidn del Riesgo E:f::

Caida desde diferentes alturas por manipulacion de buftos en parte superior
de apilamiento.

Caida de alfura desde el tercer nivel de las perchas (3,3 m de altura) por
mal estado de perchas y falta de escalera.

Caidas de altura

Caida de bultos sobre operadores por mal apilamiento.

Caidas a nivel

Atrapamiento

Golpes
Riesgo de golpes en el pie por mala manipulacion de montacargas manual.

Caidas de objetos

MECANICOS

Cortes

Choques

Quemaduras en el drea de peletizado a causa de temperatura alta para
fundir el material para repraceso.

Quemaduras

Proyecciones

contacto directo Riesgo de electrocucion a causa de generadores eléctricos en la parte
superior del bafio de hombres y a la enfrada de bodega

contacto indirecto

electricidad estatica

Sobreesfuerzo

ERGONOM 13 i elo]

Levantamiento incorrecto de Cargas de 25 a 100Kg.

postura habitual

ICOS

disefio del puesto

Expiracidn de materiales

Contaminacién por plagas
Existencia de plagas como: ratas v cucarachas.

atropello de personas

dafio de materiales

Derrame de quimicos

Dafio de equipos

TABLA 26. MAPA DE RIESGOS DEL AREA DE BODEGA
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5.4 Propuestas de medidas de control, reduccién o eliminaciéon de
riesgos
En los mapas de riesgos se observan riesgos graves que requieren
una accién inmediata. A continuacién se presentan las acciones a
tomar para controlar, reducir o eliminar cada uno de los riesgos
evaluados. La empresa debera comprometerse con la definicion de
las fechas y los responsables para la ejecucion de cada una de las

actividades que se proponen.
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TABLA 27. PLAN RESULTADO DE LA EVALUACION DE RIESGOS
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DEL AREA DE EXTRUSION
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TABLA 28. PLAN RESULTADO DE LA EVALUACION DE RIESGOS
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TABLA 29. PLAN RESULTADO DE LA EVALUACION DE RIESGOS
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TABLA 30. PLAN RESULTADO DE LA EVALUACION DE RIESGOS
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5.5 Comunicacion de Riesgos Significativos Resultado del Analisis
Del andlisis de riesgos realizado en el area de fabricacion de fundas
en las areas de extrusion, sellado, bodega e impresion se identificaron

los siguientes riesgos:

M extrusion

msellado

Himpresion
bodega

FIGURA 5.1. RIESGOS IDENTIFICADOS

Clasificados de la siguiente manera:

¥ Mecanicos

B Quimicos

B [necendio

» Biolagicos

® Eléctricos
® Ergondmicos
Otros

Extrusién Sellado Impresién Bodega

FIGURA 5.2. ESTRATIFICACION DE RIESGOS



Los riesgos clasificados por area son:

Extrusion
Sellado
Impresidn
Bodega

Mecanicos Quimicos Incendio  Bioldgicos Eléctricos  Ergondmicos Otros
g 0 2 1 1 E 0
1 1 2 0 2 1 0
2 1 2 0 1 0 1
3 0 0 0 1 1 1

TABLA 28. CLASIFICACION DE RIESGOS POR AREA

De los cuales los riesgos significativos por area son:

284

Extrusion:

Otros

i 14

14 B Ergonomic o

12 4 os L

10 + Eléctricos 10

g+ o 8 Hgraves
Biologicos moderados

6 7 . b

eves

B Incendio 4

4

27 B Quimicos :

0 0

Extrusion

B Mecanicos

Extrusion

FIGURA 5.3. RIESGOS SIGNIFICATIVOS EXTRUSION
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Sellado:
Otros
90 .
20 . Ergondmic
2
iV = Eléctricos
9 4 B praves
10 Biolégicos ® moderados
8 - leves
6 - Incendio
4
9 ¥ Quimicos
0~ oy
Sellado = Mecanicos Sellado

FIGURA 5.4. RIESGOS SIGNIFICATIVOS SELLADO

Impresion:

Otros
i . TR

Ergonomic |
6 o0s 6
s = Eléctricos 5

4+ Hgraves
ol Biolégicos B moderados
ol . 8 1 leves
9 Incendio 9 4
1 ® Quimicos L
0 - o 0
Impresién B Mecanicos Impresién

FIGURA 5.5. RIESGOS SIGNIFICATIVOS IMPRESION
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Bodega:

Otros

8 - &l
Ergonomic 74

T 0s i

6 - Eléctricos = I

5 - i Hgraves

4 Biolbgicos Al it e i B moderados

5 3 —1 s leves
Incendio 9 il

9 |

1+ B Quimicos 1 —' '

0 0 :

Befisga B Mecanicos Bodega

FIGURA 5.6. RIESGOS SIGNIFICATIVOS BODEGA

En el Apéndice R se expone parte del material que conjuntamente
con estas tablas y graficos de resultados obtenidos luego del analisis
y la evaluacidén de riesgos existentes el area, se presentaron a los
trabajadores y jefes de la empresa como parte de este trabajo y para
crear conciencia sobre la necesidad de la adopcion de un sistema de

Seguridad y Salud Ocupacional en todos los niveles.



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

En nuestro pais, la Seguridad y Salud Ocupacional esta tomando
un mayor impulso debido a la concienciacion sobre la importancia
de este tema, y el seguimiento que organismos como el Ministerio
de Relaciones Laborales a través de la Unidad de Seguridad y
Salud, y el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS
mediante la Direccién del Seguro General de Riesgos del Trabajo
estan realizando continuamente para hacer cumplir la legislacion
vigente en esta materia; sin embargo, a pesar de los esfuerzos
aun queda un largo camino por recorrer para lograr un cambio
fundamental en cultura en nuestras empresas sobre la forma de
hacer seguridad. Por medio de la presente Tesis de Grado se ha
tratado de contribuir al mejoramiento de la situacién laboral en lo
relacionado a seguridad y salud en el trabajo de una reconocida

empresa productora de fundas y sacos plasticos de la ciudad, la
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cual, no cuenta en la actualidad con los requerimientos basicos
para brindar una adecuada proteccion y cuidado de sus
trabajadores y del medio ambiente.

Como paso inicial, en este proyecto se realizé en la empresa un
analisis de las condiciones actuales en términos de seguridad y
salud en el trabajo, pudiéndose detectar varias falencias entre
ellas, y una de las consideradas de mayor importancia, es que no
existe un real compromiso por parte de la Gerencia,
evidenciandose con la ausencia de una estructura humana
especializada en seguridad y salud ocupacional, y de una Politica
y Plan de Seguridad que proponga objetivos claros y metas
alcanzables para garantizar el bienestar de los trabajadores.

Esta falta de compromiso es la causa de una escasa o0 nula
inversién en la formacion y adiestramiento de su talento humano.
La empresa no cuenta con procesos formales para la seleccion,
induccién y entrenamiento de su personal, lo cual dificulta que las
personas se puedan desenvolver de forma adecuada en sus
puestos de trabajo, siguiendo siempre las normas que les
permitan disminuir los riesgos asociados a cada una de las areas
y tareas.

Las condiciones de las instalaciones donde se desarrollan

diariamente las operaciones distan de las mas Ooptimas en
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términos de seguridad. La planta no cuenta con salidas de
emergencia, sefalizacién, un sistema de ventilacion adecuado
para hacer frente a las altas temperaturas generadas por las
maquinarias en los lugares de trabajo, no existe un plan de
mantenimiento preventivo para las maquinarias e instalaciones, no
cuentan con un dispensario médico como lo establece la ley, entre
otras. Se aprecié también la falta de orden y limpieza dentro de
las instalaciones lo que denota una falta de cultura de los
trabajadores.

Los trabajadores en la mayoria de las areas no son provistos de
los equipos de proteccidbn personal requeridos para cada
actividad. La empresa no cuenta ademas con instructivos y/o
procedimientos tales como Planes de Emergencia, Evaluacion de
Riesgos, Investigacion de Accidentes, etc., necesarios para
estandarizar las actividades y asignar responsabilidades para su
cumplimiento.

Luego que se realizara el diagnostico de la situacién actual, se
procedié a desarrollar la Guia Practica del SASST abarcando sus
tres elementos: Gestion Administrativa, Gestion del Talento
Humano y Gestién Técnica. Para cada elemento se desarroll6 la
forma de ejecucién y consecucion de cada uno de sus aspectos, a

fin de que la empresa tenga a la mano un documento que
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especifigue cada uno de los pasos que se debe seguir para
desarrollar el Sistema de Administracion de Seguridad y Salud en
el Trabajo.

Como ultimo paso en esta tesis, se realizé una identificacion y
evaluacion de los riesgos del area de fundas. En conjunto con el
jefe de planta y los operadores se identificaron los riesgos de las
areas de extrusion, sellado, impresién y bodega. Una vez que se
obtuvieron los riesgos significativos se propusieron medidas para

el control, reduccién y eliminacion de los riesgos encontrados.

6.2 Recomendaciones

Al encontrarse esta empresa en constantes cambios vy
crecimiento, es necesario que ademas de preocuparse por
mejorar continuamente sus productos y tecnologia, debe también
tomar la iniciativa de implementar medidas que propendan al
mejoramiento de las condiciones laborales. Una buena opcién
para iniciar con esto, es que haga uso de la Guia para
implementacion del SASST que se esta proponiendo en la
presente Tesis de Grado, en donde se ha procurado detallar todos
los aspectos que contiene el Sistema de Administracion de
Seguridad y Salud en el Trabajo que deberan considerarse a fin

de cumplir con lo exigido por las leyes de nuestro pais. Si bien es
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cierto, les tomara algun tiempo hasta que se logre implantar
completamente el Sistema y que los trabajadores se acostumbren
a los cambios, no cabe duda que el adoptar las medidas
recomendadas, especialmente aquellas que hablan de
prevencion, seran de gran beneficio no soélo para la empresa, sino
que especialmente para la fuerza laboral.

La implementacion del Sistema de Administracion de Seguridad y
Salud en el Trabajo, es apenas el primer paso que la empresa
debera cumplir a fin de cultivar una verdadera cultura de
seguridad en su interior. Uno de los aspectos importantes que
deberan considerarse a mas de la implementacion es el
mantenimiento adecuado de dicho sistema, pues no bastara con
que simplemente se hagan los primeros esfuerzos, sino que hara
falta un adecuado proceso de seguimiento que tienda a mantener

las medidas tomadas inicialmente.



==l

AREA DEFUMDA & {:}

|

[ (TR

i Ml L-n [1a |
I 40 [0 LI |
O s

oallmss

L LH
Kmbadmdinin

T
'-‘i"'l-"‘+=-|-"‘+"-|- !

Loar a2

[
o i

[, o e e
PP

I

Camian L
I_Ilnnn noo
Tl 2

L

ARES DE BACDE

R

==
= 'ge

Eakipdim

k-
=
=
=

WA DE ACCESO

o
Oooo0 T odnsl m :
OOO00 OO0 § $ee @ -
CoooO QOO | 4ige R
o

nganibarls y ASminETSCEn o e Prod soddn i dusTis

DIF JA DS POR- CARURRS ¥ CHAYES

APEDICE A EMPRESA

PRODUCTORADE FUNDAS

¥ SAC0OS PLASTICOS

Pl Chide Oucruing S50 i

| Gas

s




)5 s REE 20 BB

E X T usian = "]

EE AREA DE FUNDAS () il B
E* I Dlﬂnlgll pen
Ex=] A GEe  TEe

1 R B
% % % o UMMM AREA DE SACOS
Jiz

i3 o
w7 k] =
L R e e
Pel=tizadora E
Sl A o Fonoas :l

nealk=s

= BREW
T
= .oge

&

Ex FLsidn

i

mpanarie yAcdminizrestdncde ln Preducciin induxns B PR SRR Y CHAVE T

APEDICE B. FLANTA DE FUNDAS

I »
s




APENDICES



ra

APENDICE C

FORMATO DE INVENTARIO DE EXTINTORES DE LA EMPRESA
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APENDICE D
CONDICIONES ACTUALES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DE

LA EMPRESA

DISPOSICIONES GENERALES

REQUERIMIENTO <
LEGAL DESCRIPCION OBSERVA(:?TI\:;EL ESTADO
REGLAMENTO 2393

Art. 11y 12: Cumplir con las normas vigentes y La empresa no cumple con

Obligaciones de los adoptar las medidas necesarias en todas las normativas vigentes

Empleadores cuanto a la organizacidn, direccién y para garantizar la Seguridad y
control de la Seguridad Industrial en la | Salud en el Trabajo.
Empresa.

Art. 13: Obligaciones | Deben cooperar y participar en todo lo

de los Trabajadores que sea necesario para su bienestary | Los empleados no participan
el de la empresa cumpliendo las de forma activa en las tareas
normas vigentes. de Seguridad de la Planta

Art. 14: De los Comités | En todo centro de trabajo en que Existe un comité solo en acta,

de Seguridad e Higiene | laboren mas de quince trabajadores se |ya que ninguno de los

del Trabajo organizara un Comité de SST integrado | miembros cumple con las
por tres representantes de los funciones asignadas y no se
trabajadores y tres representantes de | llevan a cabo las reuniones
los empleadores con sus respectivos gue se programaron en un
suplentes; quienes de entre sus inicio
miembros designaran un Presidente y
Secretario.




CONDICIONES GENERALES DEL CENTRO DE TRABAIJO: EDIFICIOS Y LOCALES

REQUERIMIENTO
LEGAL
REGLAMENTO 2393

DESCRIPCION

OBSERVACION DEL ESTADO
ACTUAL

Art. 15: De la Unidad
de Seguridad e Higiene
del Trabajo

En las empresas permanentes que
cuenten con cien o mas trabajadores
estables, se debera contar con una
Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida
por un técnico en la materia que
reportara a la mas alta autoridad de Ia
empresa o entidad.

No cumple

Art.16: De los Servicios
Médicos de la

Empresa (Ver también
Art. 436 del Cédigo del

Los servicios médicos de la empresa
propenderan a la mutua colaboracidn
con los servicios de Seguridad e Higiene
del Trabajo.

No cumple. Existe un médico
particular que
periddicamente realiza un
breve chequeo a los

Trabajo) trabajadores
Art. 21: Seguridad Todos los edificios tanto permanentes Cumple
Estructural como provisionales seran de

construccion sélida, con cimientos y

pisos resistentes para soportar las cargas

a los que seran sometidos.
Art.22: Superficie y Tener 2 m2 de superficie y 6 m3 de Cumple

ubicacion en los
locales y puestos de
trabajo

volumen por cada trabajador.

Art. 23: Suelos, techos
y paredes

Deben reunir las condiciones suficientes
para el bienestar de los trabajadores y el
normal desarrollo de las actividades que
se efectlen en estos lugares.

No cumple. Los techos
presentan filtraciones por
donde ingresa el agua de las
lluvias

Art. 24: Pasillos

Los corredores, galerias, pasillos,
separacion entre maquinas u otros
aparatos, deberdn tener un ancho
adecuado a su utilizacidn y libres de
obstaculos y de objetos almacenados.

No cumple. En el drea de
sellado, las selladoras se
encuentran con minimo
espacio de separacion y los
pasillos obstaculizados por
materia prima y producto
terminado

Art.26.- Escaleras fijas
y de servicio

Todas las escaleras, plataformasy
descansos, deben ser seguros,
resistentes y no representar ningun
riesgo para el personal.

Cumple




Art.27.- Escaleras fijas
de servicio de
maquinas e
instalaciones

Las partes metdlicas de las escaleras
seran de acero, hierro forjado, fundicion
maleable u otro material equivalente y
estaran adosados sélidamente a los
elementos que las precisen.

No cumple. Las escaleras de
acceso a las extrusoras no
prestan las condiciones de
seguridad

Ofrecerdn siempre la garantia de solidez, | Cumple
Art. 28.- Escaleras de | estabilidad, seguridad y de aislamiento
mano de combustidn en caso de incendio. En el
momento de su utilizacién ofreceran la
seguridad suficiente al personal, para lo
que se empleara los medios necesarios.
Art. 32. Barandillasy | Serdn de materiales rigidos y resistentes, | Cumple
Rodapiés no tendran, astillas, clavos salientes, ni
nada que pueda ocasionar accidentes.
Art. 33. Puertas y Las salidas y puertas exteriores seran Cumple

Salidas

debidamente senalizadas, seran
suficientes en nimero y anchura,
también las puertas internas reuniran las
condiciones suficientes para una rapida
salida en caso de emergencia.

Art.34. Limpieza de
locales

Los locales de trabajo y dependencias
anexas deberan mantenerse siempre en
buen estado de limpieza, tomando las
precauciones necesarias para evitar los
efectos desagradables o nocivos y el
entorpecimiento que pueda causar la
ejecucién de la misma.

Segun politica de la
empresa, la limpieza debe
ser realizado por cada
empleado en sus puestos de
trabajo, sin embargo no se
procura y mantiene el aseo
general de las instalaciones

Art. 37 y 38.
Comedores y Cocinas

No estaran alejados de los lugares de
trabajo y se ubicaran
independientemente y aisladamente de
focos insalubres, tendran adecuada:
iluminacion, ventilacién, y temperatura;
también estaran provistos de los equipos
necesarios para su buen funcionamiento.

Cumple

Art. 39.
Abastecimiento de
Agua

En todo establecimiento o lugar de
trabajo, debera proveerse en forma
suficiente, de agua fresca y potable para
el consumo de los trabajadores.

No cumple. Los empleados
beben agua directamente de
la llave




Art. 40. Vestuarios

Se dispondran de cuartos de vestuario
para el uso del personal.

No cumple. No existen
vestuarios

Art. 41y 42. Servicios
Higiénicos

Se ajustaran como sigue:
*Excusados: 1 por cada 25 varones o
fraccién y 1 por cada 15 mujeres o
fraccion

*Urinarios: 1 por cada 25 varones o
fraccion

*Duchas: 1 por cada 30 varones o
fraccion y 1 por cada 30 mujeres o
fraccion

*Lavabos: 1 por cada 10 trabajadores o
fraccion

No cumple. Existe un bafio
para varones y uno para
mujeres

Art. 46 Servicios de
Primeros Auxilios

El centro de trabajo dispondra de un
botiquin de emergencia

Cumple

Art. 53. Condiciones
Generales
Ambientales:
Ventilacion,

Se procurara mantener por medios
naturales o artificiales, condiciones
atmosféricas que aseguren un ambiente
cémodo y saludable para los

No cumple. No existe un
adecuado sistema de
ventilacién, la temperaturay
humedad en los puestos de

Temperatura, trabajadores trabajo es elevada
Humedad
Art. 54. Calor Se procurara mantener aquellos limites No cumple. El calor es

de temperatura en el que el grafico de
confort térmico indique una sensacion
confortable

intenso en ciertas dreas de
la planta. No se han tomado
medidas al respecto

Art. 55. Ruidos y
Vibraciones

Las maquinas que produzcan ruido o
vibraciones se ubicaran en recintos
aislados si el proceso de fabricacién lo
permite, y seran objeto de un programa
de mantenimiento adecuado que
aminore en lo posible la emisidn de tales
contaminantes fisicos

Las maquinas no son
sometidas a ningln tipo de
mantenimiento que aminore
el ruido y vibraciones que
producen

Art. 56, 57 y 58.
lluminacion

Todos los lugares de trabajo y transito
deberan estar dotados de suficiente
iluminacidn natural y/o artificial para
que el trabajador pueda efectuar sus
labores con seguridad

Cumple




Art. 63 y 64.
Sustancias corrosivas,
irritantes y toxicas:
protecciones
generales

Capacitacién a los trabajadores sobre las
sustancias peligrosas a las que estan
expuestos, controles visuales y de
rotulacion de dichas sustancias,
dispositivos de alarmas en caso de
derrames

No cumple

APARATOS, MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

REQUERIMIENTO

OBSERVACION DEL ESTADO

LEGAL DESCRIPCION
REGLAMENTO 2393 ACTUAL
Art. 73y 74. Ubicacién | Las maquinas estaran situadas en areas | No cumple

de amplitud suficiente que permita su
correcto montaje y una ejecucién segura
de las operaciones

Art. 75. Colocacidn de
materiales y utiles

Se estableceran en las proximidades de
las maquinas zonas de almacenamiento
de material de alimentacién y productos
elaborados, de modo que estos no
constituyan un obstaculo para los
operarios, ni para la manipulacién o
separacion de la propia maquina

Se encuentran materiales y
herramientas esparcidos y
sin lugar fijo

Art. 76. Instalacion de
resguardos y
dispositivos de
seguridad

Todas las partes fijas o méviles de
motores, érganos de transmision,
agresivos por accion atrapante, cortante,
lacerante, punzante, prensante, abrasiva
y proyectiva en que resulte técnicay
funcionalmente posible, seran
eficazmente protegidos mediante
resguardos u otros dispositivos de
seguridad

No cumple. No existen
barreras protectoras en las
magquinas que impidan
atrapamientos, cortes,
guemaduras, etc.

Art. 86. Interruptores

Los interruptores de los mandos de las
magquinas estaran disefiados, colocados
e identificados de forma que resulte
dificil su accionamiento involuntario

No cumple. Interruptores
descubiertos y
desprotegidos

Art. 87. Pulsadores de
parada

Seran facilmente accesibles desde
cualquier punto del puesto de trabajo,
sobresaliendo de la superficie en la que

Cumple




estén instalados

Art. 92.
Mantenimiento

El mantenimiento de maquinas debera
ser de tipo preventivo y programado

No cumple. No cuentan con
planes de mantenimiento
preventivo

Art. 93. Reparaciony
puesta a punto

Se adoptaran las medidas necesarias
conducentes a detectar de modo
inmediato los defectos de las maquinas,
resguardos y dispositivos de seguridad

No cumple. Las maquinas
no cuentan con dispositivos
de seguridad

Art. 95. Herramientas
manuales: Normas
generales y utilizacion

Toda herramienta manual se mantendra
en perfecto estado de conservacién, y se
prohibe colocarlas en pasillos abiertos,
escaleras u otros lugares elevados para
evitar su caida sobre los trabajadores

Cumple

PROTECCION COLECTIVA

REQUERIMIENTO
LEGAL
REGLAMENTO 2393

DESCRIPCION

OBSERVACION DEL ESTADO
ACTUAL

Art. 144. Prevencion
de Incendios:
Estructura de locales

En la construccidn de locales se
empleardn materiales de gran
resistencia al fuego.

Cumple

Art. 145. Distribucién
Interior de Locales

Las zonas en que exista mayor peligro de
incendio se aislaran o separaran de las
restantes

No cumple. Los
generadores eléctricos se
encuentran sobre los banos

Art. 146. Pasillos,
corredores, puertas y
ventanas

Las puertas de acceso al exterior estaran
siempre libres de obstaculos y seran de
facil apertura, existiradn salidas de
emergencia debidamente identificadas
en areas de rapida propagacién de
incendios

No cumple. No cuentan con
salidas de emergencias

Art. 151. Manipulacion
de sustancias

Los almacenamientos de productos de
elevada reactividad entre si, se

No cumple. Los elementos
inflamables del area de

inflamables dispondrdn en locales diferentes o impresion estdn expuestos
debidamente separados. al ambiente y a las altas
temperaturas que emanan
las maquinas
Art. 153. No cumple. No cuentan con

Adiestramiento y

Todos los trabajadores deberdn conocer
las medidas de actuacién en caso de

un plan de emergencia en




Equipo

incendio

caso de incendio. Los
empleados no han sido
capacitados en este tema

Art. 154. Instalacién
de deteccion de
incendios

En los locales de alta concurrencia o
peligrosidad se instalaran sistemas de
deteccién de incendios, cuya instalaciéon
minima estara compuesta por los
siguientes elementos: equipos de control
y sefializacidon, detectores y fuentes de
suministro

No cuentan con un
adecuado mantenimiento de
extintores

Art. 160. Evacuacion
de Locales

La empresa formulard y entrenara a los
trabajadores en un plan de control de
incendios y evacuaciones de emergencia,
el cual se hara conocer a todos los
usuarios

No cumple

Art. 164 y 165.
Senalizacién de
Seguridad

Se establecera para indicar la existencia
de riesgos y medidas a adoptar ante los
mismos. Las sefalizaciones podran ser
Opticas y acusticas

No existen sefializaciones
de seguridad

Art. 172. Rétulos y
etiquetas de
seguridad: Normas
Generales

Toda sustancia peligrosa llevara adherida
a su embalaje dibujos o textos de rétulos
o etiquetas que podran ir grabados,
pegados o atados al mismo, y que
ningln caso sustituiran a la seializacidn
existente

Cumple

PROTECCION PERSONAL

REQUERIMIENTO
LEGAL
REGLAMENTO 2393

DESCRIPCION

OBSERVACION DEL ESTADO
ACTUAL

Art. 175. Disposiciones
Generales

El empleador estard obligado a
suministrar a sus trabajadores los
medios de uso obligatorio para
protegerles de los riesgos profesionales
inherentes al trabajo que desempenan.
Los trabajadores estan obligados a
utilizar los medios de proteccién
personal, conforme a las instrucciones
dictadas por la empresa

No cumple. No se proveen
adecuadamente los equipos
de proteccién personal.




Art. 176. Ropa de
Trabajo

Siempre que el trabajo implique por sus
caracteristicas un determinado riesgo de
accidente o enfermedad profesional, o
sea marcadamente sucio, deberd
utilizarse ropa de trabajo adecuada que
serd suministrada por el empresario

No cumple. No se
suministra ropa de trabajo

Art. 177. Proteccion
del craneo

Cuando en un lugar de trabajo exista
riesgo de caida de altura, proyeccion
violenta de objetos sobre la cabeza, o de
golpes, serd obligatoria la utilizacién de
cascos de seguridad

No cumple. Existe riesgo de
caida de objetos pero no se

proporcionan los equipos de
proteccidn necesarios

Art. 178. Proteccion de
carasy 0jos

Serd obligatorio el uso de equipos de
proteccidn personal de cara y ojos en
todos aquellos lugares de trabajo en que
existan riesgos que puedan ocasionar
lesiones en ellos

N/A

Art. 179. Proteccion
Auditiva

Cuando el nivel de ruido en un puesto o
area de trabajo sobrepase el limite
establecido, sera obligatorio el uso de
elementos individuales de proteccion
auditiva

Se entregan tapones
auditivos, sin embargo no
son utilizados por los
empleados.

Art. Proteccion de las
vias respiratorias

En los lugares de trabajo en que existan
lugares contaminados con
concentraciones que sobrepasen el
limite establecido, sera obligatorio el uso
de elementos individuales de proteccién
respiratoria

N/A

Art. Proteccion de las
extremidades
superiores

La proteccidén de las extremidades
superiores se realizara, principalmente
para los riesgos de contactos con
agresivos quimicos o bioldgicos,
impactos o salpicaduras peligrosas,
cortes, pinchazos o quemaduras,
contactos de tipo eléctrico, exposiciones
a altas o bajas temperaturas, exposiciéon
a radiaciones

Cumple




Art. 182. Proteccion de
las extremidades
inferiores

La proteccién de las extremidades
inferiores se realizard, principalmente
para los riesgos de caidas, proyecciones
de objetos o golpes, perforacién o corte
de suelas de calzado, humedad o
agresivos quimicos, contactos eléctricos,
contactos con productos a altas
temperaturas, inflamabilidad o
explosién, deslizamiento

No cumple. No se
proporcionan zapatos de
seguridad




APENDICE E
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APENDICE F
PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION
DE RIESGOS
OBJETIVO:
Establecer una metodologia para el analisis y evaluacion de riesgos en la
empresa para todas las areas.
ALCANCE
Este procedimiento tiene como alcance las areas de fundas, sacos,
administraciéon de la empresa.
REVISION
Responsable de la revision de este Procedimiento es el Jefe de seguridad y
Debe revisarse cada 2 afnos.
DEFINICIONES

RIESGO

Es la posibilidad de que ocurra: accidentes, enfermedades ocupacionales,
dafios materiales, incremento de enfermedades comunes, insatisfaccion e
inadaptacién, danos a terceros y comunidad, dafos al medio ambiente y

siempre pérdidas econémicas.

Combinacién de la probabilidad y la consecuencia de ocurrencia de un evento

identificado como peligroso. (SASST)



PELIGRO
Amenaza de accidente o de dano a la salud.

Caracteristica o condicién fisica de un sistema/proceso/equipo elemento con
potencial de dafo a las personas, instalaciones o medio ambiente o una

combinacion de estos.
Situacion que tiene un riesgo de convertirse en causa de accidente.(SASST)

RIESGO SIGNIFICATIVO
Son los riegos que requieren medidas de control adicionales para eliminar o
reducir el riesgo de pérdidas a niveles acepta

LLUVIA DE IDEAS

La lluvia de ideas, también denominada tormenta de ideas, es una herramienta
de trabajo grupal que facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o
problema determinado. La lluvia de ideas es una técnica de grupo para generar

ideas originales en un ambiente relajado.
Algunas reglas elementales para la lluvia de ideas se mencionan a continuacion:

e La lluvia de ideas debe ser concisa, sin ambigledades y no debe
estancarse en ninguna direccion en particular o presuponer soluciones.

e El medio ambiente de la lluvia de ideas



e Deberia ser informal y relajado; todos los participantes deben ser

considerados iguales y los rangos jerarquicos deben ser olvidados

PROCEDIMIENTO
La metodologia a usar para el analisis de riesgos es Topologia de Riesgos
descrita en el anexo. Para el cual se debe seguir los siguientes pasos:
e Realizar un inventario de Inventario de Lugares y Equipo.
e Designar a una persona del departamento de seguridad ocupacional.
e Formar un equipo de trabajo con una persona que trabaje en el area a
analizar, una persona del departamento de seguridad ocupacional y el
médico.

e Se identifica los peligros mediante el método de lluvia de ideas.

0 Mecanicos: Caidas de altura, caidas de nivel, atrapamiento,
golpes, caidas de objetos, cortes, choques, quemaduras,
proyecciones.

o Fisicos: lluminaciéon, ruidos, radiacion ionizante, radiacion no
ionizante, temperaturas bajas, temperaturas altas y vibraciones.

0 Quimicos: Polvos, liquidos, humos, gases y vapores.

o0 Psicosociales: Monotonia, sobre tiempo, carga de trabajo,

atencion al publico y estrés.



0 Incendios: Eléctricos, explosivos, solidos, liquidos, gases vy
vapores 0 sus combinaciones.

o0 Biolégicos: Virus, bacterias, hongos y parasitos.

o Eléctricos: Contacto directo, contacto indirecto y electricidad
estatica.

o Ergonémicos: Sobresfuerzo, postura habitual y disefo del puesto.

o0 Saneamiento: Orden, almacenamiento y aseo.

e Realizar la evaluacion de riesgos en base al formato de topologia de
riesgos
e Llenar la matriz de mapa de riesgos.

0 Los riesgos evaluados deben de ser clasificados por el cédigo de
riesgos en el formato de mapa de riesgos.

0 Los riesgos que en la topologia se muestren como de exposicion
baja se pinta el cuadro de color amarillo que significa riesgo leve,
los de exposicion moderada van de color verde lo que implica
riesgo moderado y los que se muestren con exposicion alta y
muy alta se pintan de rojo lo cual significa riesgo grave

(significativo).



RIESGOS SIGMIFICATIVOS
Topologia |[Mapa de riesgos Riesgo significativo

MUY ALTA

ALTA GRAVE
MODERADA MODERADO
BAJA LEVE

o Con lo que obtenemos la cantidad de riesgos graves los cuales se
ejecutara un plan de accion para contrarrestar los riesgos

existentes en las diferentes areas

TOPOLOGIA DE RIESGOS

La topologia de riesgos combina un genérico gerenciamiento de
riesgos (identificacion cualitativa de riesgos, respuesta al riesgo,
identificacion de riesgos secundarios y riesgos retenidos). La
topologia de riesgos deberia ser realizada como una actividad de
equipo y se la desarrolla bajo el siguiente formato:

Durante la evaluacion cualitativa el equipo de trabajo evalua cada

riesgo sobre una escala de 1 a 5 en términos de:

La probabilidad de que esto ocurra de acuerdo a la siguiente tabla:



Puntuacion

Probabilidad

1

Practicamente imposible 0 s seguro gue no ocurre

Rematamente posible o se sabe que ha ocurrido

Pasible 0 a veces va a ocurrir

Completamente Posible o casi siempre va a ocurrir

N e [ G [ D

Es seguro que ocurre

La magnitud de las consecuencias segun la siguiente tabla:

Puntuacién Impacto

1

Accidente sin lesion / dafio con un costo entre $250 a $2.500

Accidente con pérdida de tiempo = 1 jornada / $2.500 = dafio < $10.000

Accidente con pérdida de tiempo = 1 jornada / $10.000 = dafio = $50.000

Fatalidad o muerte / $50.000 = dafio = $100.000

R e [ D[S

Catdstrofe o numerosas muertes / dafio = $100.000

(el producto de la probabilidad y el impacto da el Riesgo de

Exposicion)

La variable controlable es la habilidad de las personas o equipos a

responder o controlar el riesgo y se lo califica de acuerdo a la

siguiente tabla:

Puntuacién | Controlable
1 Facil
2 Trabajoso
3 Complicado
4 Dificil
9 Imposible




Responder al riesgo de acuerdo a las reglas genéricas de evitar,
reducir, transferir, aceptar es el proximo paso luego del cual la
evaluacion cualitativa es repetida para verificar la eficacia de la
respuesta. La topologia de riesgos se la desarrolla en una hoja

electronica cuyo formato y elaboracion se detallan a continuacion



FORMATO PARA EVALUACION DE RIESGOS TOPOLOGIA
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La probabilidad, el impacto y la exposicién se determinan de

acuerdo a los promedios obtenidos de la siguiente tabla:

Probabilidad Impacto Controlable %
Baja Baja Facil = 30%
Moderada Moderada Posible =30, = 50%
Alta Alta Dificil =50 %, = 75%
Muy Alta Muy Alta Incontrolable |z 75%

La Clase de Riesgo, da una guia sobre la respuesta al riesgo y
se calcula de acuerdo a lo siguiente:

Si la exposicién al riesgo es baja entonces se acepta el riesgo,
Si la controlabilidad es Dificil o Incontrolable entonces se evita
(o elimina)

En otro caso se reduce o transfiere

El consenso da una identificacion del grado de concordancia de
las opiniones. Este puede ser:

Pobre

Bajo

Bueno

Muy Bueno

Cualquier resultado diferente a bueno o muy bueno deberia ser

reexaminado.



Accion es la respuesta al riesgo, es la accion a tomar para el
riesgo identificado tomado de acuerdo a la clase de riesgo.
Responsable es la persona encargada de ejecutar la accion
para controlar el riesgo.

Luego de la accion se evalua el riesgo determinando asi la
efectividad de la accion tomada.

Riesgo secundario, cualquier riesgo desarrollado a partir de la

respuesta podria ser identificado y procesado como un riesgo



APENDICE G

FORMATO PARA REPORTE DE CONDICIONES Y ACTOS

SUBESTANDARES
TARJETA DE REPORTE DE CONDICIONES Y ACTOS SUB- | VUMERO:
ESTANDARES
Fecha: Hora:
Planta: Area:

Reportado por:
Supervisor del drea:

Tipo de Reporte:
Condicion Sub-Estandar

Acto Sub-Estandar

Incidente

I:l A Grave
I:l B: Moderado
I:l C:lLeve

Descripcion del Evento:

IO

Criticidad:




APENDICE H

MATRIZ PARA REGISTRO DEL PLAN DE CAPACITACION

EXPOSITOR

AREA

Partcpante

(argo

Pl

NOMBREDE CAPACTTACION

MES

FECHA DEINICIO

FECHA DE TERMINO




APENDICE |

FORMATO DE MINUTAS DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

MINUTA REUNION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
PARTICIPANTES
AUSENTES
TEMA
ACCIONES DE SEGUIMIENTO

N TEMA RESPONSABLE FECHA CUMPLIMIENTO

1

2

3

4

5

]

7

8

9

10

L}

12

13

14

15

16

17

RECOMENDACION :

Proxima Reunlén : PREPARADO POR :
Lugar :
Hora :




APENDICE J

FORMATO PARA PERFIL DE CARGO

PERFIL DE CARGO

1. IDENTIFICACION DEL PUESTO

NOMERO DEL PUESTO: CcODIGO:
AREA:

SUPERVISA A:

REPORTA A:

2. EDUCACION

3. EXPERIENCIA

4. CONOCIMIENTOS

5. APTITUDES

6. HABILIDADES




APENDICE K

FORMATO PARA DESCRIPCION DE FUNCIONES

1. IDENTIFICACION DEL PUESTO

NOMBRO DEL PUESTO: CODIGO:

LUGAR:
SUPERVISA A:
REPORTA A:

2. OBJETIVO GENERAL DEL PUESTO

3. FUNCIONES

L U A S

=
=

4. DECISIONES PROPIAS




APENDICE L

FORMATO PARA REGISTRO DE INDUCCION INICIAL

REGISTRO DE INDUCCION

Mombre: Fecha:

Cargo :
Area

Tema Tratado Duracion Responsable Area Firma

Firma C.l.




APENDICE M

FORMATO PARA REGISTRO DE CAPACITACIONES

Tema de la charla/capacitacion:

REGISTRO DE ASISTENCIA

Expositor/Instructor:

Fecha: _ /_ /[

Duracién:

No. Asistentes| Nombre del participante

Cargo

Area

Firma

Observaciones

1

2

10

1

12

13

14

16

17

18

13

20

Firma del Instructor




APENDICE N

FORMULARIO DE AVISO DE ACCIDENTES DEL IESS

INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL AVISO DE ACCIDENTE DE TRABAJO
SEGURO GENERAL DE SUBDIRECCION PROVINCIAL DE RT:
RIESGOS DEL TRABAJO DEPARTAMENTO PROVINCIAL DE RT:
IESS DATOS QUE DEBE LLENAR LA EMPRESA O PATROND

|.- DATOS GENERALES

1.1.-Patrono / EMpresa ........ovvenmcecnns o] 1.2.-Aocidentador ..o,
8) Denominacién o Razén Social:

a) —Nombees: nmaimas sy L

b) Lugary fecha de nacimiento: RN
B RUG: ..o ismmmmrnsenismrissisnssss ENIE 1o orareasasess ppo—" c) N°de Afiliacién N°de C.C.
ClUAL: .evieccesnnies PIOVINGIE! Lo ssisssnsie e d)  Sexo ... - Estado Civil: ..o

€)  Telono: ........c.occicecuene FBE wovvrviurimmmmvanseiiess CASMAZ 1o, ] ) INSITUCCION: ..o eccrsscararence PTOTESION. .oecainne
d) N°de personal ocupado: T ... Planta: N Trabajo REBRUAL ..ot eee s e
ADMINISratives .................... Tercerizados ........ g) Horario reguiar; -

mensual:

= g ) Tiempo de Servicio en la empresa: ...
fi  Nombre del representante legal: ...

@) Actividad: ...
h)  Principales proguctos © SEVICIOS: L.........o..o.oiiieooseeeee e

IL.- DETALLES DEL ACCIDENTE Faliecimisnto[_] Incapacidad [ ]

W DI mmmmmnimssassisst Fechat e ] RO i il B8 cliobbmemaad
b) Sitio donde ocurrié el accidente (andtese el lugar en la empresa, calles, carretera o poblacion);

€) Fecha (ltimo pago de aportes al IESS y nimera del h)  Salario diario; ..

- ——————————— e
B  TMIOOGE 5o esvamisnsionismm st R A e

€) Descripcidn del accidente (qué hacia el trabaiador y cémo se lesiond).

d) Partes lesionadas del cuerpo: . L R A P g S S R
€) Experiencia en este trabajo siJ ~o[d Entrenamienta previo si] nod
fi Maquina. parte de ella, herramienta, vehiculo, abjato o ia que produjo dir 1a lesién:

I} MNembres de tres testigos presenciales o referenciales:

]} Persona que lo atendié inmediatamente;
k) El accidentado fus trasladado a: .........

lIl.- PREVENCION ¥ ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD %
1.- Qué i de seguri ha adoptado la Empresa para evitar accidentes similares: .. .
2.- Laempresa dispone de: Comité de Seguridad O Reglamento Intermo de Seguridad ]
Departamento de Seguridad [ Servicio médico de la empresa [
V.- CERTIFICACIONES
Lugar y fecha .
Lugar Dia Mes Afio

Firma y sello del patrono Nombre y firma del denunciante

(trabajador ¢ familiar, en caso de que no lo haga el patrono)

CONTROL INTERNO DEL IESS

Fecha de recepcién Firma y sello del Empleado

Form N° 5300-12.-



V.- INFORME MEDRCO INICHIL
Qelos que deberd Tenar el Medico del BESS & 8 s Emyress que sendio al pccidentada.

mj Lugar .. . e . - T L b T I i resirieirred A i g
B Présnia sintomas do: Imiciicasit p el O

IMicedcacion pof OTas oIogas O
¥ o des FLER IR E

Hirv stspechia e simuacon

" Céign esaey
[Vi-INFORME D= MEDICINA DE RIESGOS
W] PBIUTRIEZE OF [0 BSI0N;
W rFracyras ] 30 Lsaciones | 28 Toredmas g asg Ll ®& y raumalmees wwnos || 40 Aspuiacones,
a1 P hericae ] 80 Traemaie=o sugedosios [ | BB Conluasss 1 ap [} =ao .

70 Envansnamienios aguocs o niuscscres [] 80 Efectos del tempa [0 1 Awfiews ] 12 Edactos de i ooriciaad [ ] 83 Blectos ce
reamcones [ ] wwumpes ] 80 b preomado T

&y FErE ON GUETPO TIE0E00
1. FARETE a3 CuRILD

| L MEMOROSUS, O, i 5 MEWMBAG W 0. |

11 Fingién cransana O TR [T &1 Homag O O 51 Carera g O
12 B o] [i %1 Espara O o smw O O 52 wee O o
13 O o] [l = Toeas O @ tode O 0O 5 . O a
14 B O 2 s | &4 Ammtescs O O o pers | Y
15 Mavic 0 24 pews | £ Wi O O 55 Toike o I |
16 Cam O = wticks O e s 1 O - El= 7
17 Miiohs O 22 Mopecmade [] &7 Dwdks O O 5 e | B
T P ey | & WUlpes (| 55 Wiiioles O

B Mo precicass 0 50 ho ety O
- UEICACIONES MULTELES [ T LEBIONEE GEMERMLES [ B UBICACION NO PRECISADS [
O] L Siired ous resenin o ane dasius : tanan rplpaides Figels oon ol scodenis

a0 g

o) Lo kminad jus jresenis el gocoenma i I nCEpACHan patE BRCUIA B LESED
] Ellines pobeble en que poon meanucs’ Jus Bl seaoe HE L e
]
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APENDICE O
FORMATO PARA ELABORACION DE INFORME DE ACCIDENTES E

INCIDENTES

INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES

i) Planta: Direcccidn:
=
8=
= Lugar del accidente: Fecha del accidente:
S5
9 Hora: Fecha del informe:
g g Nombre de la persona accidentada: profesidn:
S =
=]
g g E [Senor Cargo:
ES 2
=] -
Z g [ edad: Tiempao en el puesto:
Descripcion del suceso:
B
=
&
=]
=1
=]
=
o
=]
=
=
Causas Inmediatas [Actos y/o Condiciones Inseguras)
2
w
S
=
o
2
w
=]
ﬁ Causas Bésicas (Factores personales o laborales gque causaron los octos o cond|
=2
=
=

1. Tipo de lesién personal:

2. Dafio a la propiedad:

3. Disminucién de la produccion

4. Impacto en el medio ambiente:

CONSECUENCUAS Y/O PERDIDAS POR EL
ACCIDENTE

Acciones remediables:

=
=}
o
=]
=
i
a
=
=
=1
=
INVESTIGADO POR: REVISADO POR:
Nombre: Nombre:
Firma: Firma:
Fecha: /. /. Fecha: / /
DD MM AA DD MM AA




APENDICE P

FORMATO PARA REGISTRO DE INSPECCIONES PLANEADAS

REGISTRO DE INSPECCIONES PLANEADAS

AREA:

FECHA:

RESPONSABLE:

CHECK

BREVE DESCRIPCION DE LAS OBSERVACIONES

SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE

Estado de protecciones mecdnicas

Sefializacion Adecuada

Tableros eléctricos en condiciones de seguridad adecuada

Cables de transmision eléctrica en buen estado

Elementos de proteccion personal en buen estado de conservacién

Areas de trdnsito de trabajo con iluminacidn adecuada

Extintores, mangueras, hidrantes en buen estado

Extintores, mangueras, hidrantes en su lugar correspondiente, sin obstrucciones

lluminacidn de emergencia en buen estado

Sistemas de alarma contra fuego, emergencias en condiciones operacionales

Cumplimiento de la inspeccion mensual de extintores

ORDEN Y LIMPIEZA

No hay residuos pldsticos, metélicos, telas, alimentos, etc. tirados

Los elementos de limpieza estdn en su lugar correspondiente

El piso se encuentra limpio sin polvo y sin derrames de agua, aceite o algun tipo

Las escaleras se encuentran limpias y sin derrames de agua, aceite o algun tipo

Los cestos de basura se encuentran en su lugar correspondiente

Las herramientas manuales se encuentran en buenas condiciones y ordenadas

Los muebles y enseres se encuentra en buenas y limpio

ESTRUCTURAS

Puertas y ventanas en buen estado

Chapa y pintura de equipos en buen estado

Pintura y estado general de las paredes

SALIDAS

Existe un ndmero adecuado de salidas para escape rapido

Las rutas y salidas estdn marcadas claramente

Las salidas tienen iluminacién adecuada

Las rutas hacia las salidas estan libres de obtéculos

Existe mds de una salida para cada sector

Las puertas se habren hacia afuera

VENTILACION

Existe un adecuado sistema de ventilacién

Existen sistemas para controlar los gases contaminantes

ALMACENAMIENTO

Las perchas y lugares de almacenamiento se encuentran limpios, organizados y ordenados

El almacenamiento y la rotulacion es adecuado

EQUIPOS

Fucionan adecuadamente, no se observan improvisaciones o arreglos parciales

Buen estado de cadenas y pifiones

Inspecciones preventivas de equipos

ACTOS Y CONDICIONES INSEGURAS (REGISTRAR EN ESTE ESPACIO)

RIESGOS SIGNIFICATIVOS

Realizado por:




APENDICE Q

ESTRUCTURA DEL REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD

DE LOS CENTROS DE TRABAJO

CONTENIDO:

POLITICA EMPRESARIAL Declaracién de compromiso del empleador de
impulsar el desarrollo y la productividad propiciando condiciones de trabajo
salubres y seguras. Firmada por la alta gerencia, es la filosofia de la
empresa y por ende su carta de presentacion.

1.

2.

RAZON SOCIAL Y DOMICILIO
ACTIVIDAD ECONOMICA (principal)
OBJETIVOS DEL REGLAMENTO

DISPOSICIONES REGLAMENTARIAS: incluye obligaciones generales
de empleadores y trabajadores, incumplimientos, sanciones.

DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD (Gestién
Administrativa)

Del Comité paritario de Seguridad e Higiene del Trabajo.
Conformacién y funciones.

Consultar Art. 14 del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores.

De la Unidad de Seguridad. Organizacion y funciones.

Consultar Art. 15 del Reglamento de SST

Del Servicio Médico. Organizacion y funciones.
Consultar Reglamento de Funcionamiento de Servicios Médicos de
Empresa



De las responsabilidades de Gerentes, Jefes y Supervisores.

Se refiere a responsabilidades en materia de Seguridad y Salud.

De la poblacion vulnerable: mujeres, menores, discapacitados,
intermediados tercerizados y subcontratados.

Se refiere a la prevencion de riesgos con trabajadores (as) de estos
grupos.

De la prevencion de riesgos del trabajo propios de la empresa
Comprende reglas para prevencion y control en la fuente, en el
ambiente y en la persona de los factores de riesgo identificados en el
examen inicial o diagndstico.

Este titulo estara organizado acorde a seis grupos de riesgo
constantes en la clasificacion internacional: Fisicos, mecanicos,
quimicos, biologicos, ergondmicos y psicosociales.

De los accidentes mayores
Incluira prevencion, emergencia y contingencia de: Incendio,
explosion, escape o derrame de sustancias y desastres naturales.

De la senalizacion de seguridad
Consultar Norma INEN

De la Vigilancia de la Salud de los Trabajadores

Examenes Médicos Preventivos: pre-empleo, periddicos y de retiro.
El tipo de examen y la periodicidad se ajustara a los factores de riesgo
a que se exponen los trabajadores en sus puestos de trabajo.

Del registro e investigacion de accidentes e incidentes.
Quién, cuando, cémo y con que instrumentos se realiza.

De la informacién y capacitacion en prevencion de riesgos.
Programa de induccion, mecanismos de informacion, capacitacion
general y especifica.

De la Gestion Ambiental
Generacion, manipulacion, almacenamiento y disposicion final de
desechos.



Disposiciones Generales

Disposiciones Transitorias, si las hubiera

Nombre, registro y firma del especialista en Seguridad y Salud que
participo en la elaboracién del Reglamento.

Fecha y firma del Representante Legal de la Empresa



APENDICE R

MATERIAL DE ENTRENAMIENTO SOBRE LOS RIESGOS
SIGNIFICATIVOS ENCONTRADOS EN EL AREA DE FUNDAS

RIESGOS SIGNIFICATIVOS GRAVES
EXTRUSION

mo: molde, tunel, fil

* Conato de incendio a c:
inflamable (plastico a alt

ntacto eléctrico dir
cual puede causar el

Levantamiento incorre




RIESGOS SIGNIFICATIVOS GRAVES SELLADO

RIESGOS SIGNIFICATIVOS GRAVES SELLADO




RIESGOS SIGNIFICATIVOS GRAVES IMPRESION

RIESGOS SIGNIFICATIVOS GRAVES BODEGA
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