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RESUMEN

El objetivo del proyecto se enmarca en el desarrollo de un programa de gestién
técnica para disminuir los riesgos mecanicos a los que estan expuestos lo
trabajadores del area de extrusion de pelicula soplada de polietileno de baja o alta
densidad en una pequefia empresa del sector plastico.

Con la investigacién de campo se generd un diagnostico de cumplimiento normativo
legal con base en una lista de verificacion de 119 items, emitido por el Ministerio de
Trabajo para empresas con mas de 10 trabajadores, obteniendo un resultado de
cumplimiento de 68,95%, siendo el nivel minimo aceptable de aprobacion el 80%. El
valor obtenido indica que la empresa se encuentra por debajo de lo aceptable seguin
los indices de gestion.

Paralelamente se realiz6 el analisis e identificacion de los peligros y la evaluacion de
riesgos en el puesto de trabajo conforme a la matriz IPER sustentada en el método
de evaluacion de William Fine, obteniendo una valoracion de 44% en el apartado de
los riesgos mecéanicos, como la mas alta dentro del estudio.

Con la utilizacién de herramientas de analisis, se determinaron los origenes de los
factores de riesgos mecanicos, asi como los origenes de los accidentes laborales en
la empresa. De forma conjunta, se analizaron las causas y con ellas se elabora la
propuesta de gestidn técnica de riesgos mecanicos para la empresa de plasticos.
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CAPITULO 1

1. PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Introduccién

La industria manufacturera en el Ecuador est4d conformada por varios
subsectores entre ellos el dedicado a la fabricacion de productos de caucho
y plastico. Este sector registra un total de 278 empresas radicadas legalmente
en todo el territorio nacional. Con una participacion del 53% en la provincia
del Guayas, generando un aporte del 0.49% al PIB del pais en el 2016 segln
datos de la Corporacion Financiera Nacional (CFN, 2017), estos niveles de
participacién y aporte, permite resaltar la importancia de vigilar el correcto
cumplimiento de las normativas legales en beneficio de los trabajadores y
empleadores de las empresas de este sector.

Las pequefnas y medianas empresas de la industria plastica abarcan el 59.7%
de participacion del mercado en el pais, segun datos registrados en la
Superintendencia de Compafiias, Valores 'y Seguros del Ecuador. De acuerdo
con los indices de accidentabilidad registrados en el Seguro General de
Riesgos del Trabajo (SGRT) estas empresas presentaron un valor de 52.4%
anual de accidentes de trabajo durante el afio 2019. Estos datos estadisticos
son de gran relevancia para el analisis investigativo dentro del marco de la
seguridad y salud laboral.

La empresa donde se desarrolla el presente trabajo de investigacion
mantiene en confidencialidad su nombre comercial por acuerdo mutuo entre
el investigador y el responsable de la empresa, para no exponer informacién
sobre la gestion actual de este centro de trabajo. Dicha organizacion presenta
una tasa de accidentabilidad del 20% anual, dado por hechos relacionados a
magquinas y equipos electromecénicos que no cumplen los estandares, por
ser rudimentarios y artesanales, generando condiciones subestandares; al no
existir un disefio ergonémico hombre-maquina que proteja al operador.

Por lo tanto, la presente investigacion tiene por objeto analizar los riesgos
mecanicos dentro del proceso de extrusion de pelicula o ldmina soplada de
polietileno de baja o alta densidad, para la elaboracion de fundas plasticas.
Los fundamentos de investigacion se basan en visitas técnicas y entrevistas
al personal de la empresa, bajo el método de investigacién descriptiva,
enfocadas en el diagndstico inicial. Siendo determinante la aplicabilidad de
una lista de verificacién con criterios de cumplimiento legal, clasificando e
identificando los riesgos mecanicos presentes en el area, precisando las
principales causas de la problematica y el planteamiento de las medidas
correctivas.

De acuerdo con lo detallado anteriormente, este trabajo plantea un programa
para la gestién preventiva de los factores de riesgos mecanicos, que tienen
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potencial riesgo de generar accidentes laborales. Entre los factores se
encuentran las condiciones inseguras o subestandares, que, al ser trabajadas
en primera instancia desde el marco correctivo, se logre en el mediano o largo
plazo, bajar la incidencia en la accidentabilidad que contempla las lesiones y
el deterioro de la salud de los trabajadores del area de extrusion del sector
del plastico.

Planteamiento del problema

La empresa sujeta a investigacion para este proyecto, la llamaremos
“Plasticos S.A.” por los motivos antes establecidos. Dentro del contexto de
sus funciones es identificada como pequefia empresa segun la resolucion
1260 de la comunidad andina de naciones (CAN), detallada en la figura 1.1,
en donde define los criterios de categorizacion. Este centro de trabajo cuenta
en la actualidad con menos de 50 trabajadores, reflejando una facturacién
anual y un balance general menor a un millon de ddlares americanos
concordando, con lo que establece este precepto.

Variables Micro Pequefia Mediana Grandes
Empresa Empresa Empresa Empresas
Personal ocupado Del-9 De 10-49 De 50-199 =200
Valor bruto de ventas 1.000.001 -
anuales <100.000 100.001 - 1.000.000 5.000.000 > 5.000.000
. De US$ 100.001 De USS 750.001
Monto de activos Hasta US$ 100.000 hasta USS 750.000 | hasta USS 3.999.999 24.000.000

FIGURA 1.1 CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS
(Fuente: Camara de Comercio de Quito-CCQ, 2019)

La empresa sujeta a analisis lleva 17 afios en el mercado laborando a su
capacidad méxima, con equipos y maquinarias que en muchos de los casos
no cumplen con las normativas para cuidar la integridad del trabajador, ya
sea por su antigliedad y deterioro a través de los afios o por su disefio
obsoleto, recayendo la responsabilidad en el empleador por no atenuar estas
condiciones de trabajo por efectos de un desconocimiento o inobservancia a
las leyes.

Es asi que, mediante la aplicacion de una lista de verificacién, se analizan los
requisitos técnicos legales que deben cumplir anualmente la empresa en
materia de Seguridad y Salud en el Trabajo exigidos por el Ministerio de
Trabajo.

En el andlisis del proceso de fabricacién de fundas plasticas, tal como se
muestra en la figura 1.2, se observa que inicia con la recepcion de materias
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primas, para luego éstas ser transformadas, a través de los subprocesos de
peletizado, pigmentacion, extrusion, sellado y empaquetado.

Recepcion de Area de AU UETEE Area de AIEEEE
o . con polvos " sellado y
materia prima peletizado extrusion
colorantes empaquetado

FIGURA 1.2 DIAGRAMA DE BLOQUES PROCESO DE FABRICACION
DE FUNDAS PLASTICAS

(Fuente: Elaborado por Avelino Quimi Oswaldo Eladio)

En el contexto de la exposicién a riesgos laborales, se conoce que desde la
recepcion de la materia prima existen actualmente condiciones inseguras de
trabajo, por ejemplo: objetos en el suelo entre ellos, pallets en mal estado y
materiales metélicos con potencial a generar dafios en la integridad fisica de
los trabajadores. En el area de extrusidn existe una constante interaccion con
maquinas, equipos defectuosos y rudimentarios, los que pueden ocasionar
golpes constantes en las extremidades superiores de los operarios y posibles
riesgos de atrapamiento por movimiento de rodillos y engranajes al
descubierto. Frente a este contexto la practica laboral es riesgosa,
exponiendo a los trabajadores a incidentes y accidentes de trabajo por los
factores de riesgo mecanicos y fisicos.

Objetivos
1.3.1. Objetivo general.

Disefiar un programa de gestiéon técnica para los riesgos mecanicos,
en el proceso de extrusion de pelicula soplada de polietileno en la
fabricacion de fundas plasticas.

1.3.2. Objetivos especificos.

e Describir la situacién actual del proceso de extrusion de laminas o
peliculas sopladas de polietileno y la gestion de la seguridad y salud
laboral de la empresa.

¢ |dentificar los peligros que representan los riegos mecénicos en el
area de extrusion

e Evaluar los factores de riesgos mecanicos en el area de extrusion
determinando medidas preventivas y de mitigacion.
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¢ Proponer un programa de acciones correctivas sobre los incidentes
y accidentes existentes con mayor ocurrencia dentro del proceso
de extrusion.

1.4. Justificacion del estudio.

El deber de las empresas es implantar acciones que corrijan las situaciones
de peligro dentro de sus puestos de trabajo, y es basado en este designio que
Plasticos S.A. plantea estrategias que identifiquen y evallen los factores de
riesgo y sus posibles consecuencias en lesiones o hechos, exponiéndose a
un incremento de los indices de accidentabilidad, debido a la omision de las
normas, la falta de cultura y gestién en la seguridad y salud laboral, incidiendo
de forma directa en la productividad de la empresa (Ministerio de Trabajo-
D.E. 2393, 1986)

El presente programa propone la estructura de gestion de los riesgos
laborales, a partir de la identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y
finalmente, y acorde a una jerarquia técnica, la descripcién de controles.
Partiendo de las evaluaciones diagnésticas realizadas en la empresa, en
cuanto al cumplimiento normativo legal en materia de seguridad y salud en el
trabajo, se plantea la planificacion de las acciones, sean correctivas o
preventivas, para en el mediano o largo plazo, la empresa Plasticos S.A.,
proceda con la implementacion.

Bajo el criterio del ciclo de mejora continua, los lineamientos del programa de
gestion técnica permiten a la empresa, verificar y actuar sobre las acciones
planificadas e implementadas en los procesos en un futuro, ya que considera
los valores de los indices reactivos de la empresa, como son el de frecuencia
y gravedad de los accidentes suscitados, ademas de los porcentajes
obtenidos en la evaluacién de los aspectos legales en seguridad y salud en
el trabajo, de tal forma que con la implementacion se verifiquen si éstos
valores mejoraron o no.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la Investigacioén

Considerado como un sector estratégico, la industria plastica genera un
aporte significativo al producto interno bruto de cada pais (Luis Salas, 2017).
Este analisis contempla la importancia de idear estrategias que maximicen el
rendimiento de los procesos productivos de una organizacion sin dejar de
lado la seguridad y salud de los trabajadores, asi como el cuidado del medio
ambiente.

De acuerdo con las estadisticas de la asociacién ecuatoriana del plastico
(ASEPLAS), en el pais existen 600 empresas dedicadas a esta actividad, de
las cuales 170 se encuentran en la provincia del Guayas. Este sector
industrial representa el 1.2 % del PIB nacional, es decir cerca de USD 1.200
millones, generando actualmente 19.000 empleos directos y 120.000
empleos indirectos, con una produccion de 500.000 toneladas anuales,
proveyendo a sectores del comercio, agricola y alimenticio, entre otros, para
el desarrollo de sus actividades (Revista Lideres, 2018).

La figura 2.1 muestra la variacion porcentual del crecimiento del PIB a través
de los afios sobre el sector plastico y caucho, permitiendo identificar su aporte
al mercado interno del pais (Revista Ekos, 2018).

15%
10%

5%

:”“""[Ilh.,

D%

-5%

i

-15%

2008
2009
2010
20N
2012
2013
20%
2015
206
2017 (e)
2018 (e)

FIGURA 2.1 CRECIMIENTO PIB DEL SECTOR PLASTICO
(Fuente: Revista Ekos, 2018)

Sin embargo, este sector atraviesa dificultades, como la falta de politicas
publicas principalmente en las pequefias y medianas empresas (PYMES), al
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no existir un control por parte de las entidades designadas para estas
actividades sobre el cuidado de los aspectos basicos en el campo de la
calidad del producto, la seguridad del personal, la conservacion del medio
ambiente y de aquello que implica la responsabilidad patronal sobre sus
empleados.

2.1.1. Descripcion de la empresa

La Empresa Plasticos S.A, es una empresa legalmente constituida,
dentro del sector del plastico cuya actividad es la fabricacién y
distribucion de fundas plasticas en alta y baja densidad de diversa
medidas y espesores, ubicada al norte de la ciudad de Guayaquil, en
la lotizacion de la Prosperina Km. 7.5 via Daule. Tiene un area de
construccion de aproximadamente 1433,0 m? y tiene como area total
2635,91 m2 incluyendo area de cuarto de bomba SCI, parqueadero,
vestidores y &rea de almacenamiento de desechos peligrosos.

En la empresa laboran 23 personas, de los cuales 18 son operadores
en la planta de produccioén, quienes laboran en dos jornadas de 12
horas, durante los 5 dias de la semana y el personal administrativo
labora en horarios de 8 horas de lunes a viernes.

Sus productos se distribuyen 100 % en el mercado nacional.

FIGURA 2.2 FACHADA PLASTICOS S.A.

(Fuente: Elaborado por Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)
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FIGURA 2.3 UBICACION GEOGRAFICA PLASTICOS S.A.

(Fuente: Google Maps)

Productos

Los productos que elabora la empresa son:

Rollos en varios colores y medidas en alta y baja densidad, los mismos
que se comercializan para las industrias alimenticia, agricola y textil.

Fundas en diferentes medidas y espesores de acuerdo con las
necesidades de los clientes, para mercado alimenticio, hospitalario,
comercial y entre otros.

Sus principales productos son las fundas para la recoleccién de la
basura de desechos industrial y limpieza en general en medidas de:
12x18 In, 18x24 In, 23x28 In, 30x36 In, 35x47 In, 38x55 In.

2

FIGURA 2.4 PRODUCTOS ROLLOS Y FUNDAS DE POLIETILENO
(Fuente: Jaerplast, 2015)
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Recursos

La empresa cuenta con una plantilla de 23 personas distribuidas de la
siguiente forma: el area Administrativa cuenta con 5 personas y el area
de produccion con 18 personas entre los que se incluyen a los
ayudantes y operadores de maquinas. Ver tabla 1 que resume el
numero de empleados con los que cuenta la empresa en cada una de
sus areas. Siendo, el cargo que ocupan la mayor cantidad de
trabajadores, son los operadores de maquinarias; el personal
ayudante y administrativo presentan una menor cantidad de
trabajadores.

TABLA 1
RECURSOS HUMANOS
Cargo Numero de Trabajadores

Ayudante de 4
maquinarias
Operador de

Magquinarias 14

Administrativo 5

Total 23

(Fuente: Plasticos S.A.)

Entre los recursos técnicos, tecnoldgicos y materiales, tenemos las
instalaciones, equipos, maquinarias, vehiculos, materias primas y
materiales auxiliares que hacen posible que la empresa pueda
desarrollar su actividad. Ver tabla 2.

TABLA 2
MAQUINAS Y EQUIPOS
Maqguinas/Equipos
Proceso A Electricidad A Combustion
Peletizado 1
Extrusién 10
Sellado 9
Sistema contra incendios 1
Compresor 1
Transformadores 3
Vehiculos Repartidores 2

(Fuente: Plasticos S.A.)
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La empresa utiliza como materia prima, la resina virgen o peletizado
de polietileno en baja y alta densidad,en las siguientrs proporciones:
80% reciclado (material peletizado) y un 20% resina virgen
adicionandole aditivos y colorantes. En la Figura 2.5 se muestra una
representacion de la textura y colores que tienen los pelets, como
materias primas utilizado en el proceso productivo.

FIGURA 2.5 PELETS DE POLIETILENO VIRGEN Y PELETIZADO
(Fuente: Plasticos S.A.)

Como detalle de la materia prima, la tabla 3 incluye a las principales
utilizadas en la empresa Plasticos S.A., como lo son: polietileno de
baja y alta densidad, asi como los colorantes (pigmentos) para la
caracterizacion del producto por color. En una cantidad de consumo
expresada en kilogramos, el polietileno, de material reciclado es
reciclado en un consumo mensual de 44550 kg. En una menor
proporcién mensual es utilizado el material virgen de polietileno, esto
es 450 kg mensuales.

TABLA 3
MATERIA PRIMA
Materia Prima | Caracteristicas _ Consumo
Diario Mensual
Polietileno Material 2050 k. 44550 kg.

(bajay alta |reciclado
densidad) Material virgen | variable 450 kg.

Colorantes
(pigmento)

Varios colores 125 kg. 2500 kg.

(Fuente: Plasticos S.A.)
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2.1.2. Descripcion del proceso de produccion de fundas de
polietileno.

Desde la oficina de produccion se lleva a cabo la planificacién y control
de las 6rdenes de trabajo a ejecutarse en las diferentes maquinas de
las secciones de produccion. Las etapas del proceso de produccion se
detallan a continuacién (Ver ANEXO A):

o Peletizado

e Extrusion

e Sellado

o Embalaje y Almacenado

Peletizado

De la compra del plastico en trapo a los recicladores formales e
informales del medio, se lo clasifica para pasar a la primera etapa del
proceso de la elaboracién de fundas, que es el peletizado. El material
ingresa a la maquina peletizadora, por medio de la tolva de
alimentacion a un tornillo sin fin, donde el material se somete a
sucesivas etapas de compactacion, fundido por friccion y resistencias
eléctricas a 150 a 220 ° C, pasando por un tamiz y molde en forma de
pellets pequefios.

Extrusion

Proceso que se desarrolla en la maquina extrusora. El material en
pellets de resina virgen, peletizado o mezcla de ambas junto con el
pigmento o colorante es ingresado por la tolva de alimentacion, para
pasar por un tornillo sin fin que es calentado por friccién y resistencias
a eléctricas a temperaturas de 120 a 220° C, dependiendo de la
densidad de la resina. El material se funde, es dosificado y pasa a
través de un filtro con tamices hacia el molde. Obteniéndose un globo
de plastico que es enfriado por presidén de aire y estirado desde unos
rodillos de una torre, la lamina de plastico llega a un embobinador con
el ancho y espesor que es calibrado por el operador.

Maquina de extrusion de polimeros. - Maquina industrial disefiada
de acuerdo a especificaciones y que se encuentra dividida en
secciones, entre ellas estd la zona de alimentacibn que esta
conformada por una tolva dosificadora, la zona de compresion del
material conformada por la cadmara de extrusion, el tornillo y las
resistencias eléctricas y la zona del cabezal que lo complementa el
plato rompedor, filtros y la boquilla de acuerdo a la figura 2.6.

El proceso industrial abarca la operacion de la dosificacion de material
polimero a través de la tolva y que mediante una velocidad angular
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graduada del tornillo; sumada a una alta temperatura ocasionada por
las resistencias eléctricas funden el material y es transportada por el
giro continuo del tornillo a través de la camara de extrusion
desembocando en el cabezal para obtener el producto resultante.

Existen dos tipos de extrusoras:

e Extrusora Mono huesillo
e Extrusores de doble huesillo

Pelicula tubular plana /| Rodillos de tiro
——— EXTRUSION
Unidad de tiro g
Rodillos guias ————— DE PELICULA
Platos guias
N SOPLADA
Unidad de bobinado | f :
! P Burbuja
: i
3 i
Bobina J Film enrollado ‘: Soplamte Tolvg
)

N
1 l 5 Cafidn Reductor
L4 ¥
4 : A
G B
Anillo [Cabezal Motor
de aire Principal

Rodillo guia

Unidad de l_
‘ enfriamiento

Adaptador Tornillo

FIGURA 2.6 ESQUEMA MAQUINA EXTRUSORA DE PELICULA
SOPLADA

(Fuente: Tecnologia de los Plasticos, 2012)

En la figura 2.7 se muestra la maquina de pelicula soplada que
mantiene la empresa Plasticos S.A. para el procesamiento del
polietileno, de baja y alta densidad. Se observa la estructura fisica y la
distribucion de elementos que ésta tiene en el area de trabajo.
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.

FIGURA 2.7 MAQUINA EXTRUSORA DE PELICULA SOPLADA
(Fuente: Plasticos S.A., 2012)
Descripcioén del equipo.
Tolva: Parte de la extrusora; mecanismo completamente funcional,
disefiado con las dimensiones adecuadas que permite generar una

alimentacion continua y gradual de la materia prima a través de la
garganta del dispositivo hacia el extrusor. Ver figura 2.8.

FIGURA 2.8 TOLVA DE MAQUINA EXTRUSORA

(Fuente: Plasticos S.A., 2012)



27

Barril o cafion: estructura de forma cilindrica de metal similar a un
cafdny en cuyo interior posee resistencias eléctricas que forman parte
del sistema de calentamiento manipulando su temperatura desde un
tablero; asi como de un sistema de enfriamiento ya sea a través de
ventiladores de aire o por flujo de liquido.

Husillo: Es un tornillo sin fin rodeado por un filete Helicoidal, su disefio
y funcion radica en el empuje del material fundido a través de la
camara a una velocidad angular previamente definida en el proceso
de moldeo.

Sistema de enfriamiento del cilindro: Esta compuesto por
ventiladores que controlan la temperatura de cada zona de
calentamiento de la cAmara, al rebasar el limite previamente fijado o
de acuerdo a los requerimientos del proceso.

El motor: Dispositivo eléctrico que opera con voltajes de 220 a 440,
su operacién radica en suministrar energia a la maquina extrusora,
haciendo girar el tornillo. Esta interaccion permite mecanizar la
alimentacion de la resina por medio de la tolva, parte de su fusién,
transporte y bombeo a través de la cAmaray la boquilla. Ver figura 2.9.

]

TOLVA DE ALIMENTACION

* BOQUILLA

J’ CALENTADORES TORNILLO SINFIN

MOTOR

FIGURA 2.9 ESQUEMA EXTRUSOR
(Fuente: Elaborado por Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2012)
El cabezal: Encargado de dar la forma del extrusado a través de sus

componentes el plato rompedor, filtros y baquilla, como se observa en
la figura 2.10.
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FIGURA 2.10 CABEZAL DE MAQUINA EXTRUSORA

(Fuente: Plasticos S.A., 2012)

o El plato rompedor y filtros: instrumento metélico en forma de
disco situado entre el cabezal y la extrusora, creando una presion
gue ayuda en el mezclado del material y que junto a los filtros
eliminan impurezas.

e Baquilla: Moldea el plastico para obtener una composicion
uniforme en su forma resultante.

Anillo de enfriamiento: La funcion de este dispositivo es emitir una
corriente de frio con la ayuda de un Blower, transformando el material
fundido a un estado soélido, buscando definir las dimensiones del
material resultante como su didmetro y forma. Ver figura 2.11.
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FIGURA 2.11 BLOWER DE MAQUINA EXTRUSORA

(Fuente: Plasticos S.A., 2012)

Unidad de tiro y rodillos de tiro: Sistema de rodillos con funciones
especificas de presion y jalado de pelicula, su estructura es de acero
con hule y se encuentran instaladas en una torre metélica en su parte
superior, como se muestra en la figura 2.12.

La finalidad de este sistema es evitar la salida de aire de la lamina, asi
como del control de su temperatura a través de un rodillo refrigerado.

Embobinadoras: Implementos utilizados para enrollar la bobina o
rollo de plastico mediante un eje y recoger el material producido a
través de la trasmisién del movimiento de un rodillo motorizado, como
se muestra en la figura 2.13.
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Calandra de
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Estructura P|
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Placas guia

Guias de burbuja
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FIGURA 2.12 ESQUEMA TORRE METALICA Y CALANDRA DE
TIRO

(Fuente: Universidad de Palermo, 2015)



FIGURA 2.13 BOBINADORA DE ROLLO DE MAQUINA
EXTRUSORA

(Fuente: Plasticos S.A., 2012)

Sellado: El rollo de polietileno, pasa a la maquina selladora, que pasa
por unos rodillos guia y de arrastre hasta el bloque sellador, donde una
cuchilla calentada por resistencia eléctrica la corta y la sella a la vez
dando el largo de las fundas que se desean.

Embalaje y almacenado: El operador embala las fundas en paquetes
de 10 unidades, para que luego el operador de empaque arme bultos
de diferentes unidades, dependiendo del pedido requerido por el
cliente o de las medidas de las fundas selladas. Estos bultos son
transportados a la bodega de productos terminados.

El diagrama demostrativo del flujo de operaciones desarrollado para
describir el proceso esta presentado en el ANEXO B.

2.2. Fundamento legal

El desarrollo del estudio y su propuesta se sustenta en los lineamientos de
las normativas dispuestas por la legislacién ecuatoriana vigente en el marco
de la seguridad y salud en el trabajo sobre las empresas manufactureras y en
relacion a la empresa Plasticos S.A. En la figura 2.14 presenta la estructura
de esta investigacion siguiendo la metodologia de la piramide Kelsen en
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donde se muestra graficamente el sistema juridico en forma escalonada
interpretando el orden jerarquico a seguir. (Riofrio Martinez-Villalba, 2013).

C

Normas
Interna
Cionales

o

Decretog
Ej €Cutivog

Ord.
v R > Acuerdog
esolucioneg

Reg]ame
Ntos Int
de Seguridad y Sari0F

\

FIGURA 2.14 PIRAMIDE NORMATIVA LEGAL

(Fuente: Constitucion del Ecuador, 2008)

Las directrices que emiten todo el contenido legal aplicable a los
requerimientos que solicitan los entes de control para su debida aprobacion
se especifican en el Anexo C, y todo el argumento juridico que respalda las
funciones de la empresa Plasticos S.A. se detallan en una matriz ubicada en
el ANEXO D.

2.3. Fundamento tedrico

La gestion técnica sobre los peligros en el lugar de trabajo es la herramienta
fundamental que las organizaciones tienen para brindar ambientes de
trabajos seguros y saludables. Bajo un analisis y evaluacion de los riesgos se
define el nivel de exposicion presente en todos los puestos de trabajo para
establecer las medidas de control pertinentes (Riesgo Cero, 2015).

La responsabilidad patronal es parte fundamental en la ejecucion de los
sistemas de gestion en SST y demas disposiciones que rijan en materia de
prevencion de riesgos de trabajo de acuerdo al proyecto de ley organica de
seguridad y salud en el trabajo en el articulo 499 (Asamblea Nacional, 2017).

“Para eliminar o controlar los riesgos, las organizaciones cuentan con
jerarquias de controles estandares operacionales en seguridad y salud (...)
mediante procedimientos liderados por los gerentes, quienes deben aprobar,
comunicar, y monitorear su cumplimiento” (ESAN, 2016).
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Este principio lo complementa la norma (ISO: 45001, 2018), (clausula 8.1.2)
la cual indica que la organizacién debe establecer, implementar y mantener
procesos para la eliminacién de los peligros y la reduccion de los riesgos para
la SST utilizando la siguiente jerarquia de los controles:

a. Eliminar el peligro;

b. Sustituir con procesos, operaciones, materiales o0 equipos menos
peligrosos;

c. Utilizar controles de ingenieria y reorganizacion del trabajo;

d. Utilizar controles administrativos, incluyendo la formacion;

e. Utilizar equipos de proteccion personal adecuados;

Las organizaciones, deben cumplir con varias normas relacionadas con la
prevencion de riesgos, cuyos resultados dependen de la gestion que pueden
realizar los responsables en seguridad y salud ocupacional. Es por aquello
que las medidas de control en relacion a la seguridad laboral se deben realizar
durante el periodo de latencia, para evitar situaciones irreversibles como la
muerte.

Una de las herramientas utiles en la gestibn empresarial son los KPIs
enfocadas en la seguridad y salud laboral, la cual “constituyen el marco para
evaluar hasta qué punto se protege a los trabajadores de los peligros vy
riesgos relacionados con el trabajo” (Rimac, 2014).

Ecuador como miembro de la CAN adopta la Decisién 584 del Instrumento
Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo y su Resolucién 957 del
Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo,
mismas que contienen directrices que ayudan a la estructuracién de modelos
de gestién eficientes en el cuidado de la salud del trabajador en conjunto con
la aplicacion de la normativa local como es la Resolucion DC 513 Reglamento
del Seguro General de Riesgos del Trabajo, del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social. En donde, mediante sus articulos dispone la forma de
ejecutar el plan preventivo basado en criterios normados por la autoridad
nacional.

La CD 513, en su Capitulo XI de la Prevencion de Riesgos del Trabajo,
Art. 55.- Mecanismos de la Prevencion de Riesgos del Trabajo:

Las empresas deberan implementar mecanismos de
Prevencion de Riesgos del trabajo, como medio de
cumplimiento obligatorio de las normas legales o
reglamentarias, haciendo énfasis en lo referente a la accién
técnica que incluye (IESS-R.513, 2017).

Accion técnica (IESS-R.513, 2017):

¢ |dentificacion de peligros y factores de riesgos;
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Medicién de factores de riesgos;
Evaluacion de factores de riesgos;
Control operacional integral; v,

Vigilancia ambiental laboral y de la salud.

De lo anteriormente expuesto, en este marco tedrico se presentan los
procedimientos que implican el proceso de gestion de riesgos en las
pequefias y medianas empresas, en donde los principales elementos del
proceso se ilustran en el figura 2.15 que detalla las etapas de la gestion
conforme a la metodologia para identificar los factores de riesgos; los equipos
de medicion a utilizar; la normativa y/o legislacion aplicable, como medio de
referencia y controles de ingenieria que disminuyan o eliminen el riesgo.

Pasos Gestidn Integral del Riesgo Laboral R.975; CD513

Riesgo Fisico
Riesgo Mecanico
Riesgo Quimico
Riesgo Psicosocial
Riesgo Bioldgico
Riesgo Ergondmico

IDENTIFICACION

= Matriz de Riesgo = NPT 330, GTC-45, etc.

Riesgo Fisico
Riesgo Mecanico
Riesgo Quimico
Riesgo Psicosocial
Riesgo Bioldgico
Riesgo Ergondmico

= Equipo de mediciéon: Sonémetro,
Luxémetro, etc. = IS0, etc.

Comparacién entre lo medido y la legislacion nacional e
internacional: de 2393, NPT, etc.

Fuente: Controles de ingenieria.
—» Medio de transmision: Controles de Ingenieria.
Trabajador: Turnos de trabajo, EPP, etc.

FIGURA 2.15 GESTION INTEGRAL DE RIESGO LABORAL
(Fuente: R.975/CD513, 2016)

La figura 2.16 detalla la estratificacion por bloques de la gestion integral del
riesgo de acuerdo al proceso de evaluacién, segun el nivel de exposicién.
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IDENTIFICACION DEL
PELIGRO

ANALISIS DEL
RIESGO

ESTIMACION DEL
RIESGO

EVALUACION DEL
RIESGO

VALORACION DEL

RIESGO

GESTION DEL
RIESGO

RIESGO

¢ PROCESO SEGURO?
< CONTROLADO

CONTROL DEL RIESGO

FIGURA 2.16 GESTION INTEGRAL DE RIESGO
(Fuente: INSHT, 1996)

Este trabajo esta basado en realizar el proceso de gestion técnica de riesgos
considerando cuatro fases importantes, que se detallan a continuacion
(INSHT, 1996):

Andlisis del riesgo
Valoracién del riesgo
Evaluacién de riesgo
Control del riesgo

Para poder identificar los diferentes tipos de riesgos, es necesario especificar
a qué se considera como Peligro y Riesgo:

Peligro

Como cualquier clase de fuente, acto o situacién con
potencialidad para dafar o afectar negativamente la
seguridad o salud de una persona o perjudicar a una cosa.
Los peligros pueden ser agentes (por ejemplo, polvo, ruido,
humos, etc.) condiciones (por ejemplo, pisos humedos,
obstaculos en las vias de circulacién, etc.) o actividades
(trabajos en altura, pasar por debajo de una carga
suspendida, manipulacion manual de cargas, etc. (OIT,
2017).
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Riesgo

Es la probabilidad de que se materialice un peligro o amenaza, al momento
de que el trabajador interactle con éste, y se generen dafos, lesiones a su
integridad fisica o0 a su salud.

Analisis y evaluacién de riesgos.
La tabla 4 muestra los factores de riesgo a ser medidos bajo su respectivo

método de evaluacion aceptados por los organismos nacionales vy
reconocidas a nivel internacional.

TABLA 4
METODOS DE EVALUACION DE RIESGOS LABORALES
Factor de riesgo a medir Método Aplicable
Riesgo Mecénico William W. Fine
Riesgo Fisico Aparatos de lectura

Exposicion por inhalacion, modelo
COSHH Essentials segun NTP 750
Toma de muestras y andlisis de estas,
segun NTP 608
Riesgo Ergonémico Rula, Lest, Niosh, Owas, Renault
Riesgo Psicosocial Encuestas demostrativas, Istas 21

Riesgo Quimico

Riesgo Bioldgico

(Fuente: INSHT)

El proceso de gestion técnica de riesgos laborales considera cuatro faces
importantes a tener en cuenta y que se describen a continuacion:

Identificacién de Peligros
Andlisis de Riesgo
Evaluacién de Riesgo
Control del Riesgo

A partir de este proceso, para el presente estudio se identifican los factores
de riesgos o también llamados peligros, en especifico los de naturaleza
mecanica. Se analizan estos peligros y evalla el riesgo presente cuando el
trabajador interactia con ellos. Se analizan las posibles consecuencias de tal
interaccion y se evalla la probabilidad de ocurrencia de cada riesgo. A partir
de esta informacion se determina el nivel de riesgo en el que se encuentra.

El método de William T. Fine (1971), mathematical evaluations for controlling
hazards, es probabilistico y permite calcular el grado de peligrosidad de cada
riesgo identificado, a través de una formula matematica que vincula la
probabilidad de ocurrencia, las consecuencias que pueden originarse en caso
de ocurrencia del evento y la exposicion a dicho riesgo.
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Método de William T. Fine.

Método cuantitativo desarrollado por William Fine, Jefe del
Departamento de Seguridad del Naval Ordinance Laboratory.
Se aplica para evaluar riesgos de accidentes y siniestros
mayores, se calcula por medio del grado de peligrosidad de
cadariesgo identificado (Fine, 1971).

Cuya formula matematica es la siguiente:
GP=CxExP

Donde:

C: Consecuencias
E: Exposicion

P: Probabilidad

Grado de peligrosidad: Indicador de la gravedad ante la exposicion a los
factores de riesgos.

Consecuencia: Los resultados mas probables de un riesgo, debido al factor
de riesgo que se estudia, incluyendo desgracias personales y dafios
materiales. Las cuales se valorizan, de acuerdo a la tabla 5, desde 1 a 100,
siendo 1 asignado a cortes menores, moretones, golpes, dafios menores; 100
corresponde a muerte o dafios superiores al millén de délares.

TABLA 5
VALORACION DE CONSECUENCIA
Valor Consecuencia
100 Muerte / dafios superiores a 1000.000 ddlares
50 Multiples muertes; Dafio $ 400.000 a $ 1000.000
25 Fatalidad, dafios de $ 100.000 a $ 500.000
15 Lesion extremadamente grave (amputacion permanente).
Dafio $ 1000 a $ 100.000
5 Lesiones incapacitantes, dafios hasta $ 1000
1 Cortes menores, moretones, golpes, dafios menores

(Fuente: Fine, 1971)

Exposicién: Frecuencia con que se presenta la situacién de riesgo, siendo
tal el primer acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia del
accidente, mientras mas grande sea la exposicion a una situacion
potencialmente peligrosa, mayores el riesgo asociado a dicha situacion. El
rango de valores va desde 0.5 a 10, siendo el primer valor remotamente
posible y 10 de una frecuencia continua. Ver tabla 6.



TABLA 6
VALORACION DE EXPOSICION

Valor Exposicién

10 Continuamente (0 muchas veces al dia)

6 Con frecuencia (aproximadamente una vez al dia)

3 De vez en cuando (de una vez por semana a una vez por

mes)

2 Inusualmente (de una vez al mes a una vez al afio)

1 Rara vez (se sabe que ocurre)

0.5 Remotamente posible (no se sabe que haya ocurrido)

(Fuente: Fine, 1971)

Probabilidad: Este factor se refiere a la probabilidad de que, una vez
presentada la situacion de riesgo, los acontecimientos de la secuencia
completa del accidente se suceden en el tiempo, originando accidente y
consecuencia. El rango de valores, va desde 0.1 a 10, siendo el primer valor
el que indigue que el evento nunca ha pasado y 10 que es mas probable y
esperado de ser el peligro algo realizable. Ver Tabla 7.

TABLA 7
VALORACION DE PROBABILIDAD
Valor Probabilidad
10 Es el resultado mas probable y esperado si el
evento de peligro tiene lugar
6 Es bastante posible, no es inusual, tiene una
probabilidad de 50/50
3 Seria una secuencia inusual o una
coincidencia.
1 ¢Seria una coincidencia lo mas remota
posible?

05 Nunca ha_1 pasado después_de muchos aﬁos de
' exposicion, pero es posiblemente posible
01 Practicamente imposible secuencia (nunca ha

' sucedido)

(Fuente: Fine, 1971)
Priorizacién del riesgo

Se prioriza el riesgo a partir de los valores obtenidos de la férmula y que
categorizados por rangos y una interpretacion se determina el nivel de accién
a tomar. El rango comprende valores de 0 a 200, donde el O corresponde a
la no intervencion y el nivel 200, requiere intervencién. Ver tabla 8.
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TABLA 8
RANGO DE PRIORIZACION DE RIESGOS

Valor indice |Interpretacidn Accibn
0<GP< 18 Bajo No demanda intervencién
Los riesgos deben ser eliminados sin
18<GP<85 Medio retraso, pero la situacion no es
emergente.

Urgente la situacion requiere atencién

85<GP<200 Alto tan pronto como sea posible

Requiere correccion inmediata, la
GP>200 Critico actividad debe ser suspendida hasta
gue el riesgo sea controlado.

(Fuente: Fine, 1971)

Grado de repercusion: Este indicador permite conocer el nivel de incidencia
que tiene cada uno de los riesgos con relacién a la poblacion expuesta,
ademas permite priorizar los riesgos, de manera que se dediquen todos los
esfuerzos para ser tratados prioritariamente, y se lo obtiene, con la siguiente
formula:

GR=GPx FP

Doénde:

GR: Grado de Repercusion.
GP: Grado de Peligrosidad.

FP: Factor de Ponderacion.

El Factor de ponderacidén se obtiene con el nUmero del porcentaje de los
trabajadores expuestos a dicho riesgo.

El Porcentaje de trabajadores expuestos se lo calcula de la siguiente forma:

# trab. Expuestos
%Expuestos = - x100%
# total trabajadores

Dénde el nimero de trabajadores expuestos se refiere a los trabajadores que
se encuentran cercanos a la fuente del peligro. EI namero total de
trabajadores se refiere al nimero de trabajadores que se encuentran
laborando en el area donde se esta realizando la identificacion de riesgos. Se
ponderan los valores acordes al porcentaje de personas expuestas, las
cuales pueden ir desde 1 a 100%, y los valores de ponderacién, de 1 a 5. Ver
Tabla 9.



TABLA 9
FACTOR DE PONDERACION

% Expuestos Factor de ponderacién
1-20 %
21-40 %
41-60 %
61-80 %
81-100 %

QB WN|F

(Fuente: Fine, 1971)

Segun el grado de repercusion se ordenan de acuerdo con la siguiente escala
para cada uno de los riesgos identificados. Esta escala refiere a tres grados
de repercusié bajo cuando se encuentra entre 1 a 1500, medio entre 1500 a
3000 y alto entre 3000 a 5000. Ver figura 2.17.

G.R. EAJO MEDIO ALTO

k + t
1 1500 3000 2000

FIGURA 2.17 GRADO DE REPERCUSION
(Fuente: Fine, 1971)

ALTO: Intervencién inmediata de terminacion o tratamiento del riesgo
MEDIO: Intervencion a corto plazo
BAJO: Intervencién a largo plazo o riesgo tolerable.
La aplicacion directa de la evaluacion de riesgos sera: Establecer prioridades
para las actuaciones preventivas, ya que los riesgos estan listados en orden
de importancia.
Se consideran riesgos significativos aguellos que su grado de priorizacion sea
alto y mediano con repercusion alta, media o baja en ese orden
respectivamente. Ver tabla 10.
El nivel de gravedad puede reducirse si se aplican medidas correctivas que

reduzcan cualquiera de los factores de consecuencias, exposicion o
probabilidad.



TABLA 10
ORDEN DE PRIORIZACION
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Peligrosidad Repercusion

Alto Alto
Alto Medio
Alto Bajo

Medio Alto

Medio Medio

Medio Bajo
Bajo Alto
Bajo Medio
Bajo Bajo

(Fuente: Fine, 1971)

Con la lista de priorizacion realizada, se procede a realizar una justificacion
de las acciones correctivas pertinentes.

Justificacion econdmica de la accion correctiva:

De acuerdo con la metodologia expuesta por William Fine (1971), se conoce
que:

Para determinar si se justifica econdmicamente la accidn
correctiva propuesta para minimizar el riesgo, se compara el
costo estimado de las medidas correctivas con el grado de
peligrosidad. Para la justificacién se afiaden dos factores:
Coste y Correccion.

Segun Fine (1971), “La justificacién de las acciones correctoras se calcula
con la siguiente formula”:

. GP
T CCxGC

J

Donde:

GP: Grado de Peligrosidad
CC: Costo de Correccion
GC: Grato de Correccion

Los dos ultimos elementos son determinados por:

Factor de coste: Es la medida estimada del coste de la accion correctora
propuesta en dolares. El factor de coste se encuentra en rangos de menos
de $25.00 a llegar a mas de $50.000, con su respectiva puntuacion de 0.5 a
10. Ver tabla 11.
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TABLA 11
FACTOR DE COSTE

Factor de coste Puntuacién | Unidad de medida
Mas de $ 50,000 10 Délares
$ 25,000 a $ 50,000 6 Délares
$10,000 a $ 25,000 4 Délares
1,000 a $ 10,000 3 Délares
$ 100 a S1,000 2 Doélares
$25.00a$ 100 1 Délares
Menos de $ 25.00 0.5 Délares

(Fuente: Fine, 1971)

Grado de correccion: Una estimacion de la disminucion del Grado de
Peligrosidad que se consigue de aplicar la accién correctiva propuesta. La
tabla del grado de correccion se valoriza a nivel porcentual desde el 100% a
un nivel menor del 25%, asignando puntuaciones entre 1 a 5
respectivamente. Ver tabla 12.

TABLA 12
VALOR DEL GRADO DE CORRECCION

Grado de correcciéon Puntuacién

Si la eficacia de la correccion es del 100% 1

Correccion del 75%

Correccioén entre el 50y 75 %

Correccion entre el 25 y 50 %

gl w|IN

Correccion de menos del 25 %

(Fuente: Fine, 1971)

Una vez efectuada la operacion, el valor justificado critico se lo fija en 20.
Para cualquier valor por encima o igual a 20, la inversion de la accién
correctiva se considera justificada su implementacion.

Para cualquier valor por debajo de 20, la inversion de la accién correctiva
propuesta no justifica implementarla. Ver tabla 13.
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TABLA 13
METODO DEL WILLIAM FINE, VALOR DE JUSTIFICACION

Valor de “J” Interpretacion

Acciodn correctiva no justifica

0<J>20 g
economicamente

Accidén correctiva econémicamente

J>20 justificada

(Fuente: Fine, 1971)

Matriz de valoracién de riesgos sistema simplificado de accidente NTP
330.

La metodologia NTP 330 permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes en los lugares de trabajo. Luego se estima la probabilidad de que
ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud esperada de las
consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias
(NTP 330, 1993).

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no se
emplean los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad vy
consecuencias, en su lugar se realiza en término de “niveles”, en una escala
de tres posibilidades, como son “nivel de riesgo, “nivel de probabilidad” y
“nivel de consecuencia”.

El nivel de riesgo (NR) es por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP)
y del nivel de consecuencias (NC) y se expresa como:

NR =NP x NC

Pasos a sequir:

¢ Documentacién previa

e Descripcion de instalaciones

e Relacion de areas

e Analisis de condiciones de seguridad y deficiencias en cada area de
trabajo

Nivel de deficiencia (ND):
Segun INSST-NTP 330 (1993) define como “La magnitud de la vinculacion

esperable entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacién
causal directa con el posible accidente” (INSST-NTP 330, 1993). En la tabla
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se muestran los niveles de deficiencia y su interpretacion. Es aceptable
cuando no existen anomalias y muy deficiente cuanto los factores de riesgos
son significativos. Ver Tabla 14.

TABLA 14
DETERMINACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA
Nivel de -
Deficiencia ND Significado
Se han detectado factores de riesgo
significativos que determinan como
Muy Deficiente 10 muy posible la generacion de fallos. El
(MD) conjunto de medidas preventivas
existentes respecto al riesgo resulta
ineficaz.
Se ha detectado algun factor de riesgo
Deficiente signifigativ_o que prepisa ser corregido.
(D) 6 La eflc_aua de_I conjunto de medldz_as
preventivas existentes se ve reducida
de forma apreciable.
Se han detectado factores de riesgo de
Mejorable menor importancig. La eficacia del
M) 2 conjunto de medidas preventivas
existentes respecto al riesgo no se ve
reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado gnomalia )
(B) 0 destacable alguna. El riesgo esta
controlado. No se valora.

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)
Nivel de exposiciéon (NE):

Es una medida de la frecuencia con la que con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de
exposicién se puede estimar en funcién de los tiempos de
permanencia en las areas de trabajo, operacion con
maquinas, etc. (INSST-NTP 330, 1993).

En latabla 15 se muestran los niveles de exposicién y su interpretacién, donde
la exposicion esporadica es cuando se da de una manera irregular; frecuente
refiere a la exposicibn con varias veces en una jornada, pero con tiempos
prolongados, y continuada es una exposicibn continua con un tiempo

prolongado.
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TABLA 15
DETERMINACION DEL NIVEL DE EXPOSICION
Nivel de -
Exposicion NE Significado
Continuada 4 Continuadamente. Varias veces en su
(EC) jornada laboral con el tiempo prolongado
Frecuente 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque
(EF) sea con tiempos cortos
Ocasional 5 Alguna vez en su jornada laboral y con
(EO) periodo corte de tiempo
Esporéadica
(EE) 1 Irregularmente

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)

Nivel de probabilidad (NP):
Seguln INSST-NTP 330 (1993) define como:

En funcién del nivel de deficiencia de las medidas preventivas
y de nivel de exposicion al riesgo, se determinara el nivel de
probabilidad (NP), el cual se expresa como el producto de
ambos términos.

NP = ND x NE

En la tabla 16 se observa la relacion entre los niveles de deficiencia, con sus
categorias mejorable, deficiente y muy deficiente, versus los niveles de
exposicion continuada, frecuente, ocasional y esporadica.

TABLA 16

DETERMINACION DE LOS NIVELES DE PROBABILIDAD

Nivel de Exposicién (NE)
EC EF EO EE

MD | MA -40 | MA-30 | A-20 | A-10

MA - 24 A-18 A-12 | M-6

(ND)

Nivel de
Deficiencia

M M-8 M-6 B-4 B-2

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)
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En latabla 17 se muestran los significados de los niveles de probabilidad, que
se encuentran desde baja hasta muy alta. Asi baja, corresponde a una
situacién que se puede mejorar con una exposicion ocasional, a diferencia de
la muy alta, que es una situacion deficiente con exposicion continuada.

TABLA 17
SIGNIFICADO DE LOS NIVELES DE PROBABILIDAD
Nivel de -
Probabilidad T Significado

Situacién deficiente con exposicion continuada,
Muy Alta Entre 40 o muy deficiente con exposicion frecuente.
(MA) y 24 Normalmente la materializacion del riesgo
ocurre con frecuencia.

Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacién muy deficiente con
Alta Entre 20 L, . y aeti
(A) y 10 exposicion ocasional o esporadica. La
materializacién del riesgo es posible que
suceda varias veces en el ciclo de vida laboral

Situacién deficiente con exposicion esporadica,
Media Entre 8y 0 bien situacion mejorable con exposicion
(M) 6 continuada o frecuente. Es posible que suceda
el dafio alguna vez

. Situacién mejorable con exposicion ocasional o
Baja Entre 4y . e
(B) 5 esporaqllca. No es esperable que se ma’;erlallce
el riesgo, aunque puede ser concebible

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)
Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la
clasificacion de las consecuencias (NC). Se ha establecido un
doble significado; por un lado, se han categorizado los dafios
fisicos y, por otro, los dafios materiales, teniendo mas peso
los dafos a personas que los dafios materiales (INSST-NTP
330, 1993).

En la tabla 18 se describe la determinacion de los niveles de consecuencias,
entre ellos desde los niveles leves, graves, muy graves o mortales. Se
especifican por cada uno los dafios personales y materiales.
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TABLA 18
DETERMINACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIAS
Nivel de NG Significado
Consecuencias Darios personales Dafios materiales
Mortal o Destruccion total del
Catastrofi : . e
a a(TVIr)o 1c0 100 1 muerto o mas Sistema (dificil renovarlo)
My Crave gy Lesiones gravesque - G TER SIS osa
(MG) pueden ser irreparables -ompieja y
la reparacion)
Grave o5 Lesiones con incapacidad Se requiere paro de proceso
(G) laboral transitoria (I.L.T) para efectuar la reparacién
Leve 10 Pequefas lesiones que no  Reparable sin necesidad de
(L) requiere hospitalizacion paro del proceso

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)

La interpretacién de las consecuencias de los accidentes es la materializacion
de los riesgos.

Nivel de riesgo y nivel de intervencién:

La figura 2.18 presenta una interaccion de parametros que segun INSST-NTP
330 (1993) “permite determinar el nivel de riesgo y mediante agrupacion de
los diferentes valores obtenidos, establecer grupos de priorizacién de las
intervenciones, a través del establecimiento de cuatro niveles (indicados con
cifras romanas)”.

Nivel de Probabilidad
(NP)

11
(100 - 50)

Nivel de Consecuencia
(NC)

v
20

FIGURA 2.18 DETERMINACION DEL NIVEL DE RIESGO Y DE
INTERVENCION

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)
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Los niveles de intervencion obtenidos tienen un valor orientativo. Para
priorizar un programa de inversion y mejora.

El nivel de riesgos es el producto entre el nivel de probabilidad y el nivel de
consecuencia. En la tabla 19 muestra los niveles de riesgo, ya sean
intolerable, importante, dorados y trivial, con sus valoraciones e
interpretacion.

TABLA 19
INTERPRETACION DEL NIVEL DE INTERVENCION

NIVEL DE RIESGO NR SIGNIFICADO

4000 - 600 Situacién critica. Correccién urgente

500 - 150 Corregir y adoptar medidas de control

Mejorar si es posible. Seria conveniente

120 -40 justificar la intervencién y su rentabilidad
\ 20 No intervenir, salvo que un analisis mas
(TRIVIAL) preciso lo justifique

(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)
Descripciéon del método NTP330

La figura 2.19 determina las directrices a seguir para una correcta evaluacion
e implementacion de las medidas correctoras de acuerdo con el método NTP
330; en donde se hace énfasis en la etapa de la valoracion del nivel de riesgo.

Estimacién de

probabilidad de NIVEL DE RIESGO

ocurrencia de NR = NP x NC
accidente

Deteccidn de las
deficiencias
existentes

Magnitud
esperada de las
consecuencias

Acciones
correctivas

FIGURA 2.199 RESENA DEL METODO NTP330
(Fuente: INSST-NTP 330, 1993)
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indices e indicadores de gestion.

Se debe tener claro el concepto sobre lo que es un indicador y lo que es un
indice.

Un indicador es una relacion entre variables cuantitativas o cualitativas que
permiten observar la situacion y las tendencias de cambios generadas en el
objeto o fendmeno observado, en relaciéon con objetivos y metas previstas e
impactos esperados. Estos indicadores pueden ser valores, unidades,
indices, series estadisticas, etc. Son las herramientas fundamentales de la
evaluacion (RIMAC, 2014).

Los indicadores son de gran utilidad para: evaluar la gestion, identificar
oportunidades de mejoramiento; adecuar a la realidad objetivos, metas y
estrategias; sensibilizar a las personas que toman decisiones y a quienes son
objeto de estas; y tomar medidas preventivas a tiempo (RIMAC, 2014).

Los indices por lo general son valores numéricos que permiten observar una
tendencia.

Los indices son de gran utilidad para:

Realizar comparaciones numéricas con un afio base;

Mostrar una tendencia;

Mostrar un resultado de manera numérica, porcentual; v,

Coeficiente que puede expresar la relacion entre cantidad y frecuencia.

En la Resolucién C.D. 513 Art. 57, se menciona que las empresas deben
enviar anualmente a las unidades provinciales de Seguro General de Riesgos
del trabajo los siguientes indices e indicadores:

indices reactivos.

Son aquellos que se obtiene a partir de hechos ya consumados (accidentes
o enfermedades profesionales), razén por lo cual también se denominan
indices de inseguridad. (IESS-R.513, 2017)

indice de frecuencia.

Se lo define como el nUmero de lesiones con incapacidad de cualquier tipo,
por cada 200.000 horas-hombre de exposicion al riesgo (el calculo de este
indice es anual). (IESS-R.513, 2017)

) No. de lesiones
Indice de Frecuencia IF = X 200.000
Total, horas hombre trabajadas
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indice de gravedad.

Es la tasa utilizada para indicar la gravedad de las lesiones ocurridas por
accidentes del trabajo por cada 2000.000 /Horas — Hombres Trabajadas.
(IESS-R.513, 2017)

No. de dias perdidos
indice de Gravedad IG = x 200.000
Total, horas hombre trabajadas

Los numeros de dias perdidos para el indice de gravedad, es el tiempo
perdido por las lesiones (dias de cargo segun la tabla de la Resolucion C.D.
513, mas los dias actuales de ausentismo en los casos de incapacidad
temporal).

Tasa de riesgo

La tasa de riesgo da como resultado el promedio de dias perdidos por
accidente. (IESS-R.513, 2017)

No. de dias perdidos

Tasa de Riesgo TR =
No. de lesiones

Indicadores proactivos.

La Resolucion C.D. 513, en parte del Art. 57 dice que las empresas o
asegurados deben incluir ademas los indicadores proactivos que consideran
apropiados y necesarios para su accién en la prevencion de riesgos laborales.

Entre los indices proactivos que son aplicables de manera genérica en la
empresa son:

[.LA.R.T = Analisis de Riesgo de Tarea

I.O.P.A.S = Observaciones Planeadas de Acciones Subestandares
[.D.P.S = Dialogo Periédico de Seguridad

I.LE.N.T.S = Entrenamiento de Seguridad

I. O.S.E.A = Ordenes de Servicio Estandarizadas y Auditadas
I.C.A.l = Control de Accidentes e Incidentes

indice de gestion.

El indice de gestion de la seguridad y salud en el trabajo es un indicador
global del cumplimiento de la gestién de prevencién de riesgos.



51

El indice de gestion debe ser igual o superior a la meta del 80% para ser
considerado satisfactorio, se calcula con la siguiente formula. (IESS-R.513,
2017)

5X IART+3XIOPAS+2xIDPS+3xIDS+IENTS+4Xiosea+4xICAl

IG =
22

Anadlisis de seguridad en la tarea

El AST estudia el puesto de trabajo con la intencién de hacerlo mas seguro
al identificar los riesgos a los cuales esta expuesto el trabajador. Debe ser lo
mas sistematico posible, comprendiendo las caracteristicas de un formulario
a llenar por un responsable y /o por los trabajadores.

Segun Alexander Bricefio (2011), el Analisis de Seguridad de una Tarea, por
sus siglas AST, permite identificar los peligros presentes en cada etapa de un
trabajo, para proponer las soluciones que permitan en alguna forma eliminar
0 controlar estos riesgos.

Pasos béasicos de un AST:

Seleccionar el trabajo que se va a analizar.

Dividir el trabajo en una frecuencia de partes (menos de 10 pasos).
Identificar los riesgos potenciales.

Determinar medidas preventivas para prevenir estos riesgos (Bricefio,
2011).

Analisis de trabajo del operador de maquina

El disefio de profesiogramas busca cubrir la mayor cantidad de datos que
exprese de manera explicita las condiciones en las que se debe desarrollar
las actividades, teniendo en cuenta sus implicaciones y las medidas
preventivas del caso para el desarrollo de tareas complejas. Por tanto, se
define al profesiograma como:

Un profesiograma es un documento-resumen en el que se
recogen las aptitudes y capacidades necesarias para cubrir
los puestos de trabajo de una empresa. La idea es
proporcionar al departamento de recursos humanos la
informacién que necesita de cara a un proceso de seleccion,
de manera que pueda ver qué cualidades son necesarias para
desempefiar un puesto de trabajo en concreto y hasta qué
punto el candidato se adecua a ellas. En general se busca que
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sealo més visual posible, para que lainformacién resulte facil
de asimilar (CepymeNews, 2019).

Las variables necesarias para el desarrollo adecuado de un trabajo entre
otras son:

El objetivo del puesto de trabajo

Las responsabilidades del puesto de trabajo

Las relaciones del puesto de trabajo

Las actividades o tareas del puesto

Los requerimientos que se exigen para ocupar el puesto.

Las condiciones fisicas que se requieren para el trabajo, asi como sus
riesgos (CepymeNews, 2019).

2.4. Hipotesis de la investigaciéon
Hipotesis general.

El analisis y evaluacion de los factores de riesgos mecénicos bajo la
aplicacion del método William T. Fine, permite proponer un programa de
gestion técnica a partir del andlisis causal de los accidentes de trabajo de los
operadores de extrusién de peliculas sopladas.

2.5. Variables
Variable dependiente
Causas de los accidentes de trabajo.
Variable independiente

Nivel de los factores de riesgos mecanicos.



CAPITULO 3

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Alcance de la investigacién

3.2.

Investigacion descriptiva. - “La técnica descriptiva se efectia cuando el
objetivo es describir situaciones y eventos que buscan especificar las
propiedades, las caracteristicas y los perfiles importantes de las personas,
grupos, comunidades o cualquier otro fendmeno” (Hernandez, Fernandez y
Baptista 2003, pag. 119”).

Todos los indicios, pruebas o hechos son tomados en cuenta para formar el
cuerpo de la investigacion, objeto por el cual se determina la situacién real en
la que se encuentra la empresa mediante la observacion en la indagacion
técnica.

La descripcion inicial sobre el estado o diagnéstico de la organizacion, se la
realiza con herramientas técnicas que determinan el nivel de gestién de
seguridad y salud en el trabajo; los indices de accidentabilidad y de
reactividad, las diferentes causas del origen de los factores mecanicos y a su
vez de los accidentes de trabajo. Todo en conjunto sirve para analizar, de
forma técnico — tedrica, la propuesta de programa para la gestion técnica de
los factores de riesgos mecanicos en la empresa Plasticos S.A.

Disefio de la investigacion

Enfoque cualitativo. — “Utiliza la recoleccion y analisis de los datos para
afinar las preguntas de investigacién o revelar nuevas interrogantes en el
proceso de interpretacion” (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, &
Baptista Lucio, 2014).

Enfoque cuantitativo. — “Utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis
con base en la medicibn numérica y el andlisis estadistico, con el fin
establecer pautas de comportamiento y probar teorias” (Hernandez Sampieri,
Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2014).

3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Recopilacion documental. — Técnica basica de investigacién que permite
recopilar informacion acerca del tema a tratar. El acopio de los datos se
realiza de fuentes como libros, revistas, expedientes, trabajos de campo con
el fin de conocer o entender el comportamiento de la informacion de trabajos
0 experiencias pasadas (Baena Paz, 2017).
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Entrevista. - La informacion entorno al andlisis de la gestién de los riesgos
laborales se obtiene de forma oral y personalizada. Estos datos se trataran
entorno a acontecimientos de situaciones pasadas que guardan relacion con
el problema del caso, en donde se toman opiniones o valores del personal de
la empresa.

Estévez et al. (2004), argumentan la importancia de la entrevista, de la
manera siguiente:

En oportunidades el investigador requiere de datos sobre el
objeto de estudio que, a través de la observacion, son
imposibles de obtener, ya que responden a ideas,
sentimientos, opiniones, valores, todos de caracter
subjetivo (p. 268)

Lista de verificacion de cumplimiento legal. — Documento desarrollado
como guia por parte del ente regulador MDT, para dar cumplimiento a las
disposiciones legales que ameritan las funciones de las empresas en Ecuador
entorno a la gestiéon documental y técnica.

Matriz de riesgo. — “Es una herramienta de gestién que permite determinar
objetivamente cudles son los riesgos relevantes para la seguridad y salud de
los trabajadores que enfrenta una organizacion” (RIMAC, 2014).

3.4. Técnicas de procedimientos y analisis de datos

El estudio se lo realiza mediante la investigacion de campo, cubriendo todas
las etapas del proceso de produccion, en especial la seccién de extrusion,
aplicando el método de observacién directa, y asi visualizar cada una de las
actividades del proceso de extrusion. Posterior a la observacion se contintia
con entrevistas al personal que labora en el area, para identificar los peligros
y correspondiente factores riesgos mecanicos.

Mediante la lista de verificacion aplicable para empresa de mas de 10
trabajadores en donde se valora el nivel de cumplimiento en el marco legal, y
cuantificar el grado de intervencion de la empresa en sus operaciones.

Para el analisis técnico se recopila datos con base en la matriz IPER, que
permita identificar los peligros y evaluar riesgos que son base del calculo del
indice de peligrosidad a través del método de William Fine.



CAPITULO 4

4. RESULTADOS

4.1. Andlisis y presentacion de los resultados

Plasticos S.A. segun disposiciones legales esta clasificada como industria
manufacturera con una puntuacion de 8, y considerada como industria de
riesgo alto, conforme al documento “categorizaciéon de riesgo por sectores y
actividades productivas”, emitida por la unidad técnica de seguridad y salud
del Ministerio de Trabajo (MDT) y con base en la legislacién ecuatoriana debe
cumplir con requisitos de seguridad y salud laboral para su libre
funcionamiento.

La figura 4.1 muestra de manera explicita los requerimientos que debe
observar y ejecutar la alta dirigencia, conforme a la naturaleza de la
organizacion. Estos requerimientos son contrastados con la informacién
obtenida y valoradas para la determinacion de la situacion actual en la que se
encuentra la empresa en lo que respecta a la gestion técnica y administrativa.

La informacion recolectada en la investigacion de campo persigue directrices
normadas por el MDT, donde revelan el nivel de responsabilidad patronal y
los planes desarrollados como medio de prevencion ejecutado o sin ejecutar
y que se detalla a continuacion.

¢éA que se dedica la empresa o el empleador ? )
> éCudl es el total de trabajadores que tienen la ) Para elaborar estrategias
empresa o el empleador, en el Ecuador?
3 éCudntos centros de trabajo tiene y donde se > Identificar sucursales, agencias,
ubica? etc.

Entre 16 y 99
Trabajadores cualquier

Para identificar la calificacién del
riesgo de la actividad productiva

Responsable de

actividad prevencion de riesgos
Con un centro de Trabajo permanentes
Entre 16 y 49 Medico Ocupacional de
trabajadores con v Visita periédica

actividad de alto riesgo

Comité paritario de
seguridad y salud

El empleador contara con:
1. Diagnodstico o examen inicial de riesgo que refleja la realidad de cada puesto de trabajo
mediante matriz de identificaciéon y ponderacién.
2. Plan integral de prevenciéon de riesgo disefiado conforme a los resultados del
diagndstico o examen inicial de riesgo, especificado en un reglamento interno de
seguridad y salud.
3. Responsable de prevencidon de riesgos permanente con formacién acreditada ante el
ministerio de trabajo y conforme a la tabla de competencias y cualificaciones.
4. Medico Ocupacional de visita periédica con formacién acreditada ante el ministerio de
trabajo.
5. Comité paritario de seguridad y salud.

FIGURA 4.1 DIAGRAMA DE CUMPLIMIENTO LEGAL

(Fuente: Ministerio de Trabajo-D.E. 2393, 1986)
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Verificacién del cumplimiento legal en seguridad y salud en el trabajo

En el ambito de prevencion de riesgos laborales, la empresa solo se limita a
cumplir basicamente con lo exigible por las entidades de control, y se ven
reflejadas en calificacion obtenida mediante la lista de verificacion con un
valor de 68,95% como resultado total adjunto en el ANEXO E.

De acuerdo a las observaciones realizadas en las visitas técnicas al area de
estudio, se evidencian los siguientes hallazgos:

Gestién de talento humano

Sobre la gestién del talento humano, la empresa obtiene una puntuacién del
20%, tan solo un 15,25% de cumplimiento incluyendo la no aplicabilidad, es
decir solo el 5% es de cumplimiento y el 10,25% es de no aplicabilidad.

El no cumplimiento corresponde al 4.75%, por las siguientes faltas en la
gestion:

e No cuenta con un médico ocupacional para realizar la gestién de la
salud en el trabajo.

e El personal que realiza los trabajos eléctricos no cuenta con el
certificado de competencias de riesgos laborales.

Gestion Documental

La evaluacion de la gestién documental se califica sobre un total de 15%, la
empresa obtiene una calificacion del 9,75% que corresponden al 6,75% de
cumplimiento, 3% por no aplicabilidad.

Se tiene un no cumplimiento en un 5.25%; por lo siguiente:

¢ No se evidencia registro alguno de la socializacién de la politica de
seguridad y salud en el trabajo.

¢ Al momento no cuenta con el registro del reglamento de higiene y
seguridad, en la pagina del sistema Unico de trabajo (SUT) del
ministerio de trabajo.

e No se ha implementado el programa de prevencidon de riesgos
psicosociales

¢ No cuenta con registros que evidencien capacitaciones, asi como el
control de la vigilancia de la salud.

Gestion en prevencidon de riesgos laborales

Este aspecto esta valorado en un total de 20%, presentando un porcentaje
de cumplimiento de 7,75%, un 4,5% de no aplicabilidad y en porcentaje
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equivalente se encuentra el “no cumple” con 7,75% siendo sus principales
faltas.

¢ No existe gestidon de los riesgos mecanicos en la empresa.

e En la gestidon de los riesgos fisicos no se han tomado medidas
preventivas por la falta o sobre iluminacién.

e En la gestion de los riesgos quimicos, no existe rotulacion de los
recipientes indicando su peligrosidad y precaucion para su empleo.

¢ No existe gestion de los riesgos ergondmicos.

e La gestion de los riesgos psicosociales cumple parcialmente, ya que
no se ha ejecutado el plan.

o Paralos trabajos de alto riesgo no evidencia gestion sobre los trabajos
de instalaciones eléctricas energizadas.

e La empresa mantiene las sefalizaciones normadas y distribuidas en
los lugares estratégicos.

Amenazas naturales y riesgos antropicos

Referente a la gestibn de amenazas naturales y riesgos antrépicos, la
empresa tiene de un total de 15%, una puntuacion del 11,25% de
cumplimiento, 0% de no aplicabilidad.

La gestion que “no cumple” se representa con un valor de 3.75% con sus
principales hallazgos:

¢ Laempresa no cuenta con brigadas, ni responsable de emergencias.
e Los extintores no se encuentran en lugares de facil visibilidad y
acceso.

Gestion en salud en el trabajo

De un total del 20% de evaluacion sobre la gestion en salud en el trabajo, el
cumplimiento es de un 13%, y el 7% es de no cumplimiento, se describen las
faltas detalladas a continuacion:

o Falta de reportes al IESS, historia médica de seguimiento, y medidas
correctivas y preventivas, acerca de las presunciones de enfermedad
profesional u ocupacional del afio en curso.

¢ No se evidencia formacion preventiva de la salud.

¢ No se evidencia la realizacion de la identificacion de grupos de
atencion prioritaria y condiciones de vulnerabilidad.

e No se evidencia la promocién y vigilancia del adecuado
mantenimiento de los servicios sanitarios generales.



Servicios permanentes

A partir de un valor total del 10%, la empresa obtiene una puntuacion de
cumplimiento del 5% y 4,25% de no aplicabilidad.

El no cumplimiento corresponde al 0.75%. El item que no evidencia gestion
alguna se enfoca en las condiciones en la que se encuentran los servicios
higiénicos y su separacion para hombres y mujeres.

Finalmente, sobre esta evaluacién de cumplimiento, la organizacién obtiene
un 68,95% de cumplimiento a los requisitos legales en materia de seguridad
y salud en el trabajo.

Evaluacién de factores de riesgos

Para plantear alternativas de solucion, realizamos una identificacion vy
cualificacion de los factores de riesgos presentes en las diferentes areas de
la empresa Plasticos S.A. utilizando la matriz de riesgos NP 330, el cual
determina los niveles de riesgos presentes en la localidad, resaltando los
riesgos mecanicos con mayor porcentaje, a crear incertidumbre entre sus
tareas respectivamente, luego de su valoracién de acuerdo a lineamientos
normativos y metodoldgicos.

La seguridad industrial en Plasticos S.A. es escasa, algunas maquinas no
tienen guardas o tapas protectoras, los operadores no estan debidamente
capacitados de acuerdo con los riesgos a los que se exponen diariamente,
cometiendo inconscientemente actos subestandares.

El levantamiento de la informacion se realiza a partir de la observacién directa
de las areas y puestos de trabajo, en donde se identifican los factores de
riesgos con la aplicacion del sistema simplificado de evaluacion de riesgos
Norma Técnica de Prevencion NTP 330 (Ver ANEXO F), la cual nos indica el
nivel de riesgos existente en las diferentes areas de la empresa, analizando
las posibles causas de los accidentes de trabajo, ocasionados por los riesgos
mecanicos.

De la aplicacion de la matriz NTP 330 se obtiene conoce que con un 44 % en
la empresa Plasticos S.A. se identifican a los factores de riesgos mecanicos.
Seguido se encuentran los factores de riesgos fisicos con un 21% y el 15%
representan a los factores de riesgos ergonémicos. Ver figura 4.2. En valores
menores al 10% se encuentran los factores de riesgos quimicos, biolégicos,
psicosociales y de accidentes mayores.

La descripcion de los factores de riesgos mecanicos identificados por areas
se muestra en la figura 4.3. Se observa que con un 44 % de estos factores se
encuentran en el area de extrusion; con un porcentaje similar del 22% los
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factores de riesgos mecanicos se encuentran en las areas de peletizado y
sellado.

IDENTIFICACION DE FACTORES RIESGOS

- MECANICOS
3%
4%

* FISICOS

* QUIMICOS
PSICOSOCIALES

+ ACCIDENTES MAYORES

* BIOLOGICOS

* ERGONOMICOS

FIGURA 4.2 IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS METODO
NTP 330

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

PORCENTAJE FACTOR DE RIESGO POR AREA
METODO NTP 330

3% = ADMINISTRACION
". = PELETIZADO
= EXTRUSION
SELLADO

= BODEGA -
ALMACENAJE

FIGURA 4.3 RIESGOS MECANICOS POR AREAS DE PRODUCCION
METODO NTP 330

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)
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Factores de riesgos asociados al proceso productivo en extrusiéon

Siendo el area de extrusion en donde se presentan en mayor proporcion los
factores de riesgos mecénicos, a continuacién, se enlistan algunos de los
ejemplos de estos factores que se obtienen a través de la observacion y
entrevista a los trabajadores de dicha area.

Factores de riesgos mecénicos:

Piso irregular

Obstaculos en el piso

Desorden, falta de limpieza
Méaquina desprotegida

Manejo de herramientas cortantes y/o punzante
Transportes mecanicos de carga
Caida de objetos en manipulacion
Trabajo en altura (desde 1.8 metros)
Proyeccion de solidos y liquidos
Superficies o materiales calientes
Atrapamiento por o entre objetos

Factores de riesgos fisicos:

Temperaturas elevadas
lluminacién insuficiente

Ruido

Ventilacion insuficiente
Exposicion a contactos eléctricos

Factores de riesgos Quimicos:

¢ Humos del polietileno
Factores de riesgos Bioldgicos:

e Presencia de vectores (roedores, cucarachas)
Factores de riesgos Ergonémicos:

e Sobreesfuerzo fisico al levantar cargas
e Levantamiento manual de objetos

Factores de riesgos Psicosociales:

e Turnos rotativos



¢ Inadecuada supervision
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Identificacion, evaluacién y analisis del riesgo mecéanico

Identificacion

Para la identificacion de los factores de riesgos se utiliza una técnica mixta
de observacion y dialogo directo con el operador en el area de trabajo,
maquina por maquina (10 extrusoras). El niumero promedio de maquinas que
trabajan diariamente es de 4 a 5 extrusoras por turno de 12 horas, controladas
por un operador y su ayudante. En la tabla 20, se evidencian los peligros a
los que se exponen los trabajadores en el area de extrusion.

TABLA 20

IDENTIFICACION DE PELIGROS — METODO WILLIAM FINE

S . Factor de
Imagen Descripcion Riesgo )
riesgo
Operador utiliza
baldes y se para
sobre gaveta plastica Caida de
pequefia e inseguray | Mecanico persona a
dificulta alimentar la distinto nivel.
tolva.
Dificil acceso a la
parte superior de
extrusora, al pasar
lamina por los rodillos L. Espacio fisico
de tiro y hacer fuelle | Mecanico | 4 1o
al globo.
Materia prima y
aceite de maquina . Piso regular,
Mecanico .
derramado en el resbaladizo.

piso.

(Fuente: Plasticos S.A., 2019)
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TABLA 20
IDENTIFICACION DE PELIGROS — METODO WILLIAM FINE

(Continuacién)

L , Factor de
Imagen Descripcion Riesgo .
riesgo
Bloque de cemento,
herramientas,
baldes y otros . Obstaculos en
Mecanico .
elementos botados el piso.
en area de
operador.
Materiales
abgndonados y Mecanico Des_ord_en, falta
apilados en forma de limpieza.
desordenada.

Operador realiza
cambio de bobina

(rollo) en sistema de Atrapamiento

;Slg\ll:?nsien o €N Mecanico por o entre
; objetos.
(embobinador) )
Manejo de

Corte de lamina y
muestra en cambio Mecanico
de rollos

herramienta
cortante ylo
punzante.

(Fuente: Plasticos S.A., 2019)



TABLA 20

IDENTIFICACION DE PELIGROS — METODO WILLIAM FINE

(Continuacién)

L , Factor de
Imagen Descripcion Riesgo .
riesgo
Al subir a la torre,
iSO inseguro en .
P 9 Trabajo en
plataforma de .
acceso a la parte Mecanico | altura (Mayor
: 1.8 metros)
superior de las
lineas de extrusion.
Piso mojado por Piso irregular
derrame de aceite Mecanico guiar,
. resbaladizo.
en el piso.
Al armar globo
emana gases Proyeccion de
calientes y Mecanico | sélidos o]
pequefas particulas liquidos.
de pléstico.
Posible contacto con
paredes protectoras
del cilindro extrusor Superficies 0
y molde en el control | Mecéanico | materiales
del proceso calientes.
(temperaturas

mayores a 120°C)

(Fuente: Plasticos S.A., 2019)
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TABLA 20
IDENTIFICACION DE PELIGROS — METODO WILLIAM FINE

(Continuacién)

L, , Factor de
Descripcion Riesgo .
riesgo
Pallet usado como Atrapamiento
protector de bandas Mecanico | por o entre
y poleas de motor. objetos.
Rollos de producto
terminado sin orden Caida de
en sitio de Mecéanico | objetos en
almacenamiento manipulacion.
temporal.
Falta de peldafio en .
escaleras de acceso . Caida de
a torres superiores Mecanico personas a
P distinto nivel.

de la maquina.
Falta de tapas .
protectoras en L. Atrapamiento

Mecanico | por o entre
poleas, bandas, .

L objetos.

cadenas y pifiones.

(Fuente: Plasticos S.A., 2019)



Evaluacion y anédlisis

La evaluacion y el andlisis del factor de riesgo mecénico se efectua utilizando
la metodologia de William Fine, bajo responsabilidad de un profesional con
titulo de tercer o cuarto nivel relacionado a la seguridad y salud en el trabajo
de acuerdo al proyecto de ley organica de seguridad y salud en el trabajo en
su articulo 48 (Asamblea Nacional, 2017). Ver ANEXO G (Matriz de Riesgos
William T. Fine).

Con el método de W.T. Fine se obtiene el grado de peligrosidad de cada
riesgo mecanico identificado en el area de extrusién de pelicula soplada ante
la exposicion a estos factores. Se observan en la figura 4.4., que los factores
de riesgo mas significativos son la maquinaria desprotegida, el trabajo en
altura y el atrapamiento por o entre objetos.

Presencia de puntos de ignicion;, T/
Atrapamiento: por o entre objetos I
Cortes con sierra circular de obra T/
Superficies o materiales calientes; T/
Transporte mecénico de cargas; /1
Maquinaria desprotegida; )
Caida de objetos en manipulaciéon;
Trabajos de mantenimiento;
Transporte mecéanico de cargas; T/
Proyeccién de sélidos o liquidos; T/
Trabajo en altura (superior a 1.8 metros); I
Manejo de herramienta cortante y/o punzante; 3
Atrapamiento: por o entre objetos T/
Desorden, falta de limpieza; —
Obstéaculos en el piso; I
]
]

Factores de Riesgos Mecanicos

Piso irregular, resbaladizo;
Espacio fisico reducido,
Caida de personas a distinto nivel, I

0 200 400 600 800 1000

Grado de Peligrosidad GP

FIGURA 4.4 EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS DE ACUERDO
CON SU GP METODO WILLIAM T. FINE

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

Se valoriza el riesgo de acuerdo al grado de peligrosidad (GP) para obtener
su respectivo grado de riesgo (GR) de cada uno de ellos y determinar sus
posibles ocurrencias de accidentes. En la figura 4.5., se muestran las
valoraciones por el método de W. Fine, de cada una de las condiciones
laborales, especificando los posibles efectos, reales y potenciales. Entre los
mas criticos se encuentran: La caida de personas a distinto nivel, piso
irregular, obstaculos en el piso, caida de altura, atrapamiento, golpes y cortes.
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IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS UTILIZANDO METODO CUANTITATIVO WILLIAM T. FINE

EMPRESA: PLASTICOS S.A.

Elaborado por: Ing. Oswaldo Avelino

AREA: EXTRUSION

FECHA: 08/07/2020

EFECTOS POSIBLES

METODO W. FINE.
Evaluacién de Riesgos Cuantitativa

N° | CONDICION RIESGOSA RIESGO REALES Y
POTENCIALES
Operador utiliza baldes y se
ara sobre gaveta plastica |Caida de personas
1 [P o g P ) 0a de pe Golpes, contracturas,
pequefia e insegura o tarima|a distinto nivel,
improvisada
Operador realiza tarea de
manera incomoda, poco Espacio fisico
2 . . Golpes, contracturas,
espacio entre el techo del |reducido,
galpén y el piso de la torre
Materia prima y aceite Piso irregular,
3 P y g Golpes, contracturas,

regado en el piso

resbaladizo;

Herramientas, baldes y
4 |otros elementos botados en
area de extrusion

Obstaculos en el
piso;

Golpes, contracturas,
lesiones

Materiales abandonados y
apilado desordenadamente |Desorden, falta de |Golpes, contracturas,
5 bobinas, de cartén, rollos, |limpieza; lesiones 60 MEDIO
herramientas, resina)
Rodillos bobinadores en Atrapamiento: por o [Golpes, cortes
6 movn_rtnento y cerrados a entre objetos magulladuras 150 ALTO
presion
Manejo de
Iniciar un nuewo rollo con herramienta .
7 magquina trabajando cortante y/o Corte, lesiones 30 MEDIO
punzante;
acceso inadecuado a la .
. Trabajo en altura B
plataforma de trabajo, ) Caidas de altura,
8 - - |(superior a 1.8 450
plataforma sin piso y/o piso fracturas, golpes, muerte
. metros);
inseguro de madera
Al armar globo despide
gases calientes a presion y |Proyeccion de .
9 dedazos pequefio de sélidos o liquidos; Golpe en ojos, cara 150 ALTO
polietileno
. Transporte
Inestabilidad de la carga por ) .
10 Stabll 98 POT | ecanico de Golpes, lesiones 150 ALTO

deterioro de la patineta

cargas;

FIGURA 4.5 ESTIMACION DE VALORACION DEL RIESGO - METODO
WILLIAM T. FINE

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)
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IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS UTILIZANDO METODO CUANTITATIVO WILLIAM T. FINE

EMPRESA: PLASTICOS S.A.

Elaborado por: Ing. Oswaldo Avelino

AREA: EXTRUSION

FECHA: 08/07/2020

EFECTOS POSIBLES

METODO W. FINE.
Evaluacién de Riesgos Cuantitativa

de temperaturas y
mantenimiento

puntos de ignicion;

N° [ CONDICION RIESGOSA RIESGO REALES Y RIESQO
POTENCIALES GR
Poco entrenamiento técnico |Trabajos de Golpes, cortes,
1 en mantenimiento mantenimiento; magulladuras 50 MEDIO
Peso y posicion de altura Caida de objetos en |Golpes, traumas,
12 del rollo manipulacion; magulladuras 30 MEDIO
Magquinas sin dispositivos - .
13 |de para inmediata de Maqulnanfd . At_rapamlento de 900
P desprotegida; miembros, golpes
maquina
) . Transporte
inestabilidad de la carga por P .
14 | jeterioro de la patineta mecénico de Golpes, lesiones 150 ALTO
cargas;
Tunel y cabezal con Superficies o Quemaduras de
15 |temperaturas de operacién |materiales ] 150 ALTO
N X diferente grado
superior a 120 ° C calientes;
16 |Uso de sierra circular Cortes con sierra Corles, amputaciones 90 ALTO
circular de obra » amp
Falt t rotector .
alta de tapas protectoras Atrapamiento: por o |Cortes, magulladuras,
17 |en poleas, bandas, cadenas ) . 540
. - entre objetos amputaciones
y pifiones en movimiento
Recalentamiento de zonas
de temperaturas, falta de Presencia de
18 |control de los parametros Conatos de incendios 150 ALTO

FIGURA 4.5 ESTIMACION DE VALORACION DEL RIESGO - METODO
WILLIAM T. FINE

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

(Continuacion)

De acuerdo a la estimacion de la valoracién de los riesgos y la normativa
impuesta, los riesgos mecanicos se comparan con los parametros permisibles
de control, expresados en D.E. 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de
los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, se prioriza
los riesgos que estan mas implicitos a ocasionar un accidente de trabajo.

En la figura 4.6., se valora de manera porcentual la ocurrencia de estos
factores de riesgo acorde a su nivel de priorizacion.
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PRIORIZACION DEL RIESGO MECANICO
45%
40%
35%

30%
25% EBAIO

20% 39% MEDIANO

PORCENTAJE GR

15% ALTO
10% 22% m CRITICO
5%
0%

0%

BAJO MEDIANO ALTO CRITICO
GRADO DE RIESGO

FIGURA 4.6 PRIORIZACION DE RIESGOS MECANICOS DE ACUERDO
CON SU GR METODO WILLIAM T. FINE

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

De la valoracion porcentual se observa que los factores de riesgos mecanico
gue deben priorizar son de nivel critico y alto, por ser valores muy proximos.

Son riesgos significativos los de mayor criticidad que requieren una
intervencion urgente o inmediata (Altos, Criticos). A partir de los niveles de
interpretacion sobre la gravedad del riesgo, sean estos no significativos
(riesgo bajo y medio), o significativos (alto y critico). Ver Tabla 21.

TABLA 21
INTERPRETACION DE LA GRAVEDAD DE RIESGO

INTERPRETACION
BAJO El riesgo debe ser eliminado, pero

NO puede esperar
SIGNIFICATIVOS MEDIO El riesgo debe ser eliminado sin demora,
pero la situacidn no es una emergencia
ALTO Accibdn urgente. Requiere atencién lo

antes posible

SIGNIFICATIVOS Se requiere accién inmediata. La
CRITICO |actividad debe ser detenida hasta que el
riesgo se haya disminuido

(Fuente: Fine, 1971)

Acorde a la metodologia, se deben trabajar con los riesgos criticos, entre los
gue se encuentran las caidas a distinto nivel, trabajo en altura, piso irregular,
la falta de orden y limpieza, la falta de proteccion de maquinas y el
atrapamiento entre o por objetos, en el area de extrusién de pelicula soplada.
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Estos factores de riesgos, son la pauta inicial para la propuesta del programa
de gestion técnica de los factores riesgos mecdanicos en la empresa Plastico
S.A.

Luego de evaluar los factores de riesgos de origen mecanico en el area de
extrusion de pelicula soplada, determinamos los de mayor criticidad de
acuerdo con su exposiciéon y consecuencia del riesgo a fin de planear las
medidas correspondientes para eliminar o minimizar el riesgo.

Accidentalidad e indices reactivos

Los registros de accidentabilidad e indicadores de gestibn muestran
informacién relevante para el andlisis y desarrollo de la propuesta hacia la
mejora continua.

El ANEXO H, que representa a los indices reactivos muestra un total al final
de afio 2019 los siguientes valores:

e Indice de frecuencia: 9.30
¢ indice de gravedad: 291.42
e Tasaderiesgo (TR): 31.33

Con un valor de 9,30 se han calculado el total de lesiones generadas a partir
de accidentes y enfermedades profesionales u ocupacionales que en su
momento requirieron atencién médica (mas de una jornada diaria de trabajo),
en el afio 2019, considerando el nimero total de horas hombre trabajadas en
el mismo periodo. En la empresa Plasticos S.A., se suscitan 3 accidentes,
considerando un numero total de horas de 45.216.

Sin embargo, a partir del nimero de accidentes suscitados, se contemplan
los dias perdidos (ausentismo) por las lesiones generadas en cada accidente.
Asi, el valor del indice 291,42 refiere un nimero considerable de dias
perdidos, en el periodo 2019. En la empresa Plasticos S.A., se incurren con
94 dias perdidos, considerando un nimero total de horas de 45.216.

La tasa de riesgo, del 31,33 muestra la relacion del nimero de dias perdidos
que se tuvieron acorde al numero de accidentes acontecidos en el periodo
anual 2019.

En el ANEXO I, se puede apreciar segun los resultados del indice proactivo
que la eficiencia de la gestion del sistema de administracién de la seguridad
en el trabajo realizado por PLASTICOS S.A., esta en un 57% lo cual no es
aceptable al ser inferior al 80%.

Una vez analizado la situacion inicial de la empresa, a través de la lista de
verificacion de normativa legal de seguridad y salud en el trabajo, la
evaluacién de riesgos con el método de William Fine, el andlisis de los indices
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reactivos referente al afio 2019, se procede a analizar la causalidad de dichos
factores de riesgos mecanico, que por inferencia en este estudio pudiesen
generar lesiones al trabajador, a través de accidentes laborales en el area de
extrusion.

Causas y consecuencias del problema
Riesgos mecénicos

Aplicando el método de William T. Fine se han detectado riesgos significativos
en el area de extrusion de peliculas sopladas, para los operadores.

Con el objetivo de identificar el origen de los riesgos se ha elaborado el
diagrama causa-efecto de los problemas identificados, con el propdésito de
conocer las principales causas por las que ocurren los incidentes y accidentes
laborales. Las causas y consecuencias generadas por el problema se las
representan en la figura 4.7:

MANO DE OBRA

Manipulacidn de herramientas Falta de plan de mantenimiento

Exceso de confianza
Desgaste

Falta de conocimiento .
Falta de proteccion (guarda)

Falta de experiencia Descontinuidad

»|Riesgo mecanico

Altas temperaturas
Falta de capacitacion

Calibracion de maquina

Falta de procedimiento

Densidad del polietileno
Incumplimiento de nromativa

FIGURA 4.7 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LOS RIESGOS
MECANICOS

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

Se evidencia que la presencia de factores de riesgos mecanicos en el area
de extrusion se debe a causales en mano de obra, maquina, proceso y
método.

En cuanto a la mano de obra se identifica que el personal no cuenta con el
conocimiento y experiencia en cuanto a la gestion de riesgos laborales,
especificamente a los riesgos mecanicos a los que estd expuesto. Esto,
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sumado al exceso de confianza que muestra frente a dichos factores, e
inclusive en el manejo de herramientas, conllevan a una probabilidad de
ocurrencia de accidentes laborales.

Sobre las maquinas en el area de extrusion se evidencia la falta de un plan
de mantenimiento de las mismas, que permita que éstas no generen o
aumenten la probabilidad de accidentes laborales para los trabajadores
interactlian con éstas, ya sea por la posibilidad de atrapamiento con las partes
moviles, el corte con las partes de las maquinas, o golpes con las diferentes
partes que la conforman o que se han adaptado de forma no controlada.

El proceso de extrusion presenta los factores de riesgos mecanicos por la
presencia o caracteristicas del material usado, como es el polietileno de alta
densidad.

Finalmente, en relacion al método la presencia de factores de riesgos
mecanicos surge porque no se evidencia el cumplimiento de las normativas
legales en materia de seguridad y salud en el trabajo, de forma general, como
resultante esta la falta de los procedimientos operativos que considere los
controles de la gestion preventiva, junto a la capacitacion de los mismos a los
trabajadores del area.

Accidentes laborales por riesgos mecanicos

Para el analisis de los causales de accidentes laborales se entrevista al
personal del area de extrusién y quienes estuvieron en conocimiento de los
tres accidentes laborales suscitados en el afio 2019 en la empresa Plasticos
S.A.

A partir de los datos recopilados de las entrevistas, se bosqueja las posibles
causas de dichos accidentes, ya que hasta la fecha del estudio no se cuenta
con la investigacion de los mismos.

En la figura 4.8 con los factores de condiciones y actos inseguros, estos
también llamadas causas inmediatas; los factores personales y factores de
trabajo, conocidos como causas indirectas, finalmente las causas basicas.
Todas con su descripcion del factor de riesgo asociado a los 3 accidentes.
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[conpiciones inseGuras]  IACTOS INSEGUROS

No IPER

No existe vigilancia ambiental laboral
Y salud de los trabajadores

Falta de guardas L o
Operar equipo sin autorizacion

Superficies de trabajo no adecuadas No control tivo integral
No existe investigacion de AT y 0 control operativo integra
Enfermedades profesionales /

ocupacionales

No asegurar los equipos / herramientas
EPP no cumple el estindar

Usarinadecuadamente EPP NO capacitacion, formacion y

Adiestramiento

ACCIDENTE LABORAL
POR FACTOR RIESGO
MECANICO

Limpieza y orden deficiente

Entrenamiento inicial inadecuado Herramientas y quipos inadecuados

Entrenamiento actualizacion inadecuado Estandares de trabajo inadecuados

Falta de entrenamiento Liderazgo / supervision inadecuados

FACTORES PERSONALES FACTORES DE TRABAJO|

FIGURA 4.8 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LOS ACCIDENTES
LABORALES POR RIESGO MECANICO

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

Entre las mas recurrentes condiciones inseguras identificadas en el area de
extrusion se encuentran, la falta de proteccion o guardas en las maquinas o
equipos, las superficies de trabajo son irregulares, no adecuadas, esto ligado
a un desorden y falta de limpieza en los sitios de procesamiento de fundas.

En cuanto a los actos inseguros gue incurren los trabajadores se encuentran,
el operar maquinas o equipos sin autorizacion, presentan un exceso de
confianza en el uso de herramientas y las maquinas, de tal forma que no
procuran asegurarlas previo al uso. El personal considera que, al tener
equipos de proteccion personal inadecuados, por ende, ellos no sienten la
necesidad de colocéarselos correctamente.

Sobre las causas béasicas no existe un procedimiento y su aplicacion periédica
de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos (IPER). La falta de
investigacion de accidentes y/o enfermedades profesionales, no les permite
conocer a detalle y con certeza las causas de los mismos. Adicional, la falta
de la gestion de salud en los trabajadores y el control operativo integral.

De los factores personales se identifica la falta de capacitacién, tanto inicial
como recurrente en diferentes temas a los trabajadores, la falta de
entrenamiento sobre el uso de herramientas, maquinas, evidencia como la
probabilidad aumenta, cuando el operador se expone a los riesgos
mecanicos.
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Sobre los factores de trabajo la falta visible de liderazgo y supervision a nivel
de toda la empresa, en los temas relacionadas a la prevencién de accidentes
laborales, justifica la ausencia de los estandares de operacion que no son
adecuados, asi como las maquinas y herramientas no cumplen con estandar
seguro de trabajo.

Con el andlisis causal, tanto de los factores de riesgos mecéanicos como la de
los accidentes laborales a partir de éstos se infiere con una fuerte relacion el
impacto que actualmente los factores de riesgos mecanicos tienen en la
empresa Plasticos S.A. La falta de gestion de estos factores repercute o
afecta en primera instancia al trabajador por los dafios generados en su salud,
gue hacen que se ausente del sitio de trabajo; lo que conlleva a una baja en
la produccion.

A continuacién, se describe la propuesta del programa de gestion técnica de
los factores de riesgos mecanicos para la empresa Plasticos S.A.

Propuesta

El contenido de la propuesta toma en consideracion los factores de riesgos
mecénicos mas significativos de accidn urgente o inmediata debido a que en
el proceso las posibilidades de sufrir una caida a distinto nivel, un
atrapamiento por objetos en movimiento, golpes, cortes, quemaduras por
cuerpos calientes o desprendimientos de materiales a altas temperaturas.

El programa de acciones preventivas y correctivas extrae ciertos criterios de
la clausula 8.12 de las 1ISO: 45001:2018. Esta clausula establece que se debe
implementar y mantener procesos para la identificacion de los peligros y
reducir los riesgos presentes en la empresa, dentro del &mbito de la seguridad
y salud en el trabajo, con el objetivo de disminuir al minimo el indice de
accidentabilidad y preservar la salud de los trabajadores.

Para su ejecucion se utiliza la siguiente jerarquia de los controles:

e Eliminar el peligro;

e Sustituir con procesos, operaciones, materiales 0 equipos menos
peligrosos;

e Utilizar controles de ingenieria y reorganizacion del trabajo;

e Utilizar controles administrativos, incluyendo la formacion;

e Utilizar equipos de proteccion personal adecuados;

De esta jerarquia, el programa de gestion técnica de los factores de riesgos
mecanicos se fundamenta en los controles de ingenieria y reorganizacién del
trabajo, controles administrativos, incluyendo la formacién, asi como el uso
de equipos de proteccion personal adecuados. Todos, con una planificacion
adecuada, pueda ser aprobada por la gerencia general e implementada en el
corto o mediano plazo en la empresa Plasticos S.A.
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A continuacion, se estratifica, acorde a la jerarquia de controles, las acciones
gue forman parte del programa de gestion técnica de los factores de riesgos
mecanicos, prevencion de accidentes comprende las siguientes actividades:

e Utilizar controles de ingenieria y reorganizacion del trabajo
o Plan de mantenimiento correctivo y preventivo de las maquinas,
herramientas.

Nota: El plan de mantenimiento incluye la contratacion de
personal competente en el tema, asi como la planificacion,
ejecucion, verificacién y actuacién continua del estado seguro
de las maquinas y herramientas.

o Plan de housekeeping (orden y limpieza de areas de trabajo).

Nota: El plan de housekeeping incluye los estandares de orden,
limpieza y mantenimiento de las areas de trabajo de la
empresa.

o Plan de trabajo en altura seguro.

Nota: El plan de trabajo en altura considera desde el inventario
de trabajos en los que el personal se encuentre a una altura
mayor a 1.8 metros, el disefio e instalacion de los puntos para
el anclaje, la adquisicion de recursos para el trabajo seguro en
altura.

e Utilizar controles administrativos, incluyendo la formacién
o Perfiles de cargo y puestos de trabajo con la descripcion de los
peligros y niveles de riesgos asociados a las actividades
(Profesiogramas)
o Plan de induccién, capacitacion y entrenamiento de los
trabajadores acorde a su profesiograma.
o Instalacion de sefiales en area de extrusion.
e Utilizar equipos de proteccion personal adecuados
o Gestibn de seleccién, entrega, reposicién, mantenimiento y
mejora continua de los equipos de proteccidn personal para los
trabajadores.

Por cada accidn se hace una breve descripcién, en qué consisten y cOmo se
propone llevarlas a cabo.
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Plan de mantenimiento correctivo y preventivo de maquinas

y herramientas

4.2.2.

Se detectan varios peligros graves en la empresa en relacion al
funcionamiento de las maquinas, por lo que es necesario tener un
programa de mantenimiento que resuelva los problemas
electromecanicos, tales como instalar las respectivas tapas vy
resguardos a los mecanismos en movimiento como engranajes,
correas, cadenas, pifiones, rodillos y puntos de atrapamientos de las
maquinas; mejoramiento de las plataformas en las torres de las
extrusoras, guardas protectoras que no permitan el contacto con las
superficies calientes, mejoramiento de las instalaciones eléctricas,
disefio e implementacién de dispositivos que mejoren la operatividad
de las maquinas entre otros.

Actualmente, el mantenimiento se realiza de forma correctiva cuando
se dafia algun elemento o dispositivo y esto lo hace personal externo
o administrativo, que no tiene el conocimiento técnico y las
competencias necesarias improvisando soluciones antitécnicas que
aumentan las condiciones subestandares en la empresa.

Este problema de mantenimiento ocasiona incumplimientos en el
programa de produccion y por ende afectan al cumplimiento para con
los clientes, ademas de los riesgos laborales ya indicados.

A fin de presentar una solucion del problema, por falta de un correcto
mantenimiento, se debe tener en cuenta criterios como el tamafio de
la empresa y su economia financiera, es por aquello que se propone
contratar a un responsable del mantenimiento, que es un técnico
electromecanico con experiencia en procesos industriales del plastico,
quien debe inicialmente realizar un analisis de las condiciones reales
de funcionamiento actual de las maquinas y sus equipos auxiliares y
con esta informacién desarrollar un plan de mantenimiento correctivo
y preventivo con su respectivo cronograma de acciones y prioridades
acorde a los niveles de riesgos que representan las condiciones
inseguras que presentan las maquinas en la empresa. Entre las
prioritarias condiciones inseguras se mencionan: la falta de guardas o
protecciones en las maquinas, control de las temperaturas, del
material que se procesa en las maquinas, los cortes que las partes de
las maquinas pueden generar al trabajador.

Plan de housekeeping

Este plan de housekeeping, refiere al orden y limpieza de las areas o
sitios donde se lleva el proceso de extrusion. El plan describe el
inventario de lugares, maquinas, herramientas, materias primas
presentes en los sitios y cada uno con una asignacion de su ubicacion.
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Sumado a estas especificaciones de orden, el plan de housekeeping
describe los procedimientos de limpieza, con las responsabilidades
asignadas, insumos y frecuencias de limpieza, etc. Para el control de
gque este plan se cumpla en el tiempo, se estructura los formatos de
control o inspeccidn para evaluar el nivel de cumplimiento y de no ser
el esperado, poder tomar acciones de mejora.

Plan de trabajo en altura seguro

El plan de trabajo en altura seguro contempla el inventario de trabajos
en altura que el personal de la empresa Plasticos S.A. realiza, con el
nivel de altura alcanzado, la frecuencia, nimero de personas
expuestas, los recursos utilizados, la identificacion de peligros y
evaluacion de riesgos por cada uno de los trabajos, que, a mas de la
caida a distinto nivel, pudiesen existir.

A partir del inventario y la identificacion de peligros y evaluacién de
riesgos, el plan incluye la descripcién de controles que son necesarios
tomar, de forma previa a la ejecucion del trabajo en altura.

Los requisitos que obligatoriamente este plan exige se cumplan son:

Todo trabajo en altura debe ser ejecutado por personal competente
(conocimiento y experiencia), y mantengan las habilitaciones exigidas
por el Ministerio de Trabajo.

El personal competente a ejecutar trabajo en altura debe gestionar el
respectivo permiso de trabajo en altura y cumplir con todo lo exigido
en el plan de trabajo de seguro en altura, como son las inspecciones
del sitio en altura, los recursos a utilizar para alcanzar altura y los
respectivos sistemas colectivos o equipos de proteccion personal a
utilizar, las condiciones de las superficies sobre las que se van a
trabajar (piso regular), etc.

Perfiles de cargo y puestos de trabajo con la descripcién de

los peligros y niveles de riesgos asociados a las actividades
(Profesiogramas)

La descripcion de los perfiles de cargo y de los puestos de trabajo, que
inicialmente se pudiesen tener por el area de recursos humanos, son
la base para unificar la gestion de los riesgos laborales de cada uno.

Esto refiere, a que cada perfil y el puesto asociado, en la herramienta
denominada “Profesiograma” debe contemplar la identificacién de
peligros y la evaluacion de riesgos laborales, por las funciones o
actividades que ese perfil cumple en el trabajo. Esta gestion debe estar
a cargo de la persona técnica de prevencion en la empresa.
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El desarrollo de un profesiograma que abarque datos especificos del
puesto de trabajo focalizando la busqueda y seleccién del personal
idoneo basado en las habilidades requeridas para realizar las
actividades o tareas establecidas para un puesto laboral. (Ver ANEXO
J).

Es imperante ademas contemplar en el profesiograma la gestion de la
salud en los trabajadores, a partir de la identificacion de peligros y
evaluacioén a los riesgos laborales a los que se expone el trabajador.

La gestion de los profesiogramas debe ser ciclica, iniciando con las
funciones del cargo y puesto del trabajo, debe concluir con la
socializacién de éste al trabajador; en caso de existir cambios o
actualizaciéon de las condiciones y funciones de trabajo, el
profesiograma debe ser también actualizado.

4.2.5. Plan de induccion, capacitacion y entrenamiento de los
trabajadores

El plan de induccion, capacitacion y entrenamiento del personal debe
estar orientado en inducir en primera instancia el conocimiento sobre
la empresa, sus funciones y puesto de trabajo; en materia de gestion
de riesgos laborales, el trabajador debe conocer los riesgos a los que
va a estar expuestos, y la forma en como prevenirlos. Es necesario,
gue la capacitacion de los trabajadores contemple el conocimiento
sobre los procedimientos y sus implicaciones de riesgo. De forma
recurrente y en busca de la mejora continua, contemplar el
entrenamiento de las acciones practicas que el personal debe cumplir
acorde a sus profesiogramas.

El plan de induccién, capacitacion y entrenamiento se realiza
considerando la matriz de riesgos; asi como también en la informacién
que proporciona las inspecciones de seguridad, para el hecho de
formular temas que contemplen métodos de minimizacién de los
impactos negativos sobre la salud del trabajador.

Aquellos temas y conceptos a profundizar son los fundamentos de
seguridad, factores de riesgos, condiciones y actos subestandares,
salud ocupacional, procedimientos de trabajo, comportamiento
seguro, plan de emergencias, entre otros. Ver ANEXO K.

La implementacion de este plan de induccién, capacitacién y
entrenamiento debe ser impulsado por el Gerente de la empresa o en
su efecto el responsable designado a ejercer estas funciones.
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4.2.6. Instalacion de sefiales en el area de extrusion

Las sefiales a implementar en la empresa deben cumplir con la norma
técnica NTE INEN 3864-1:2013 (Simbolos y Gréficos), el D.E 2393 en
sus Art. 165. Tipos de Sefalizacion; Art. 167 Tipos de colores; Art. 169
Clasificacibn de las sefales; Art. 171. Catdlogo de sefiales
normalizadas. Dichos criterios se deben de tener en cuenta previo a la
adquisicién de estos implementos de seguridad.

Esta accién es una medida de caracter colectiva ya que su objetivo es
informar y prevenir a todo sujeto o persona que ingrese a la empresa
o realice una operacioén sin la debida supervisién.

Colores
Forma

Color de Color de Colorde Geometrica
Seguridad contraste  pictograma

Descripcion

Sefial Cuadrado
. Verde Blanco Blanco
Inormativa |:|
Rectangulo
Sefial de ) A
. Amarillo Negro Negro -
Prevencion Triangulo
Equilatero e
efal de
L Azul Blanco Blanco & j
Obligacién
Circulo i
Sefial de )
S Rojo Blanco Negro
Prohibicion ! g .
irculocon
diagonal
Seguridad Q
. uadrado
contra Rojo Blanco Blanco
Incendio EXTINTOR
Rectangulo

FIGURA 4.9 SENALIZACION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)

Las sefales pueden clasificarse de la siguiente forma: de caracter de
informacion (color verde con blanco), prevencion (negro con amarillo),
obligacion (azul con blanco) y prohibicién (rojo con blanco), segun la
Figura 4.9 misma que emite las directrices principales para su
desarrollo.

A continuacién, se describen, por cada tipo de sefial, se propone
instalar en el area de extrusion:



Sefales informativas

Entre las principales sefiales de informacion requeridas se encuentran
todas las referentes a las rutas de evacuacion y ubicacién del punto
de encuentro, en caso de que el personal tenga que de forma expedita
evacuar. Adicional, la ubicacion del botiquin y las puertas de
emergencia.

Sefales de prevencién

Entre estas sefiales se encuentran todos los relacionados a la
prevencion de los factores de riesgos mecanicos, entre ellos:
atrapamiento por o entre objetos mdviles de las maquinas, partes
calientes de las maquinas, partes cortantes o punzantes de las
magquinas, caida al mismo nivel, caida a distinto nivel, caida de objetos
desde altura, golpes, etc.

Sefiales de obligacion

Sobre las sefiales de obligacion en el area de extrusidn es necesaria
la colocacién de las que refieren al uso de equipos de proteccién
personal, acorde a los riesgos evaluados en la misma. Entre ellas, el
uso de guantes, gafas, casco, zapatos de seguridad, equipo de
proteccion personal acorde a la actividad.

Sefiales de prohibiciéon

Las sefiales de prohibicién estdn asociadas a los controles que se
tomen sobre los peligros identificados en el area de extrusion, por
ejemplo: prohibido trabajar en altura sin los equipos de proteccién
adecuados, prohibido dejar area desordenada o sucia, prohibido
ingresar las manos a las partes méviles de las maquinas.

Sefiales del sistema contra incendio

De las sefiales del sistema contra incendio, acorde a las
caracteristicas del que se mantiene en la empresa Plasticos S.A., se
deben seleccionar e instalar las sefiales junto a cada recurso, como
son los gabinetes, extintores, puertas de emergencia, pulsadores, etc.

Con la adecuada ubicacién de las sefales, le permiten al operador
identificar cudles son las medidas que deben de tomar en cuenta
antes, durante y después de cada tarea, actividad o jornada de trabajo.



4.2.7. Equipos de proteccion personal (EPP)

Con la evaluacién de los riegos y haciendo énfasis en los mecanicos
gue son de mayor incidencia en el area de extrusion de peliculas
soplada, se analizan los EPP para uso en los procedimientos como:
manipulacibn de objetos, contacto con superficies calientes,
desprendimiento de particulas, piso resbaladizo, golpes con objetos,
objetos en el piso trabajo en altura y demés, dando cumplimiento con
el D.E. 2393; Titulo VI Proteccion Personal; Art. 175; Art. 176; Art. 177;
Art. 178; Art. 179; Art. 180; Art. 181; Art. 182, Art. 183; Art. 184.

Los EPP planificados, adquiridos y suministrados al personal de la
empresa Plasticos S.A. deben cumplir tanto con los requerimientos
nacionales, asi como también con las normas internacionales, tales
como ANSI, OSHA, ASTM, UNE EN, NTP, entre otras. Casco de
seguridad.

Gafas de proteccion.

Mascarilla de proteccion respiratoria (media cara o cara completa).
Orejeras adaptables al casco.

Guantes de napa

Botas con proteccion de puntera y suela antideslizantes. Ver
Figura 4.10.

FIGURA 4.10 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
(Fuente: A. L. Seguridad, 2018)

Sobre el plan de trabajo en altura seguro, se contempla la adquisicion
del sistema de proteccion anti caidas, el cual incluye el arnés de
seguridad, retractil; por otro lado, las lineas de vida y puntos de
anclaje.
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4.2.8. Vigilancia ambiental, laboral y de la salud

El plan de control operacional propuesto se complementa con un
programa de vigilancia ambiental y de la salud, cuya frecuencia de la
vigilancia se establece en funcidn de la magnitud de los riesgos.

La vigilancia ambiental (higiene industrial) lo realiza personal y/o
entidades certificadas para realizar las mediciones ambientales de los
factores de riesgos presentes en las areas de trabajo y comparadas
con los estandares de tolerancia definidos a nivel nacional o
internacional, que junto con la vigilancia de la salud deben prevenir las
enfermedades ocupacionales.

La vigilancia de la salud debe ser de caracter preventiva mas que
curativa o de cumplimiento y la realiza un médico de contratacion
externa con competencia y experiencia en salud ocupacional, tomando
en consideracion los principios de intimidad, confidencialidad y
vulnerabilidad.

Se realizan exdmenes médicos de control de caracter especifico en
funcion de los factores de riesgos (examenes de ingreso, periddicos
reintegracion y de retiro o salida).

Como propuesta de mejora continua se desarrolla el formato guia para
el levantamiento de informacién de acuerdo a su finalidad.

e Formato de AST para levantar informacion acorde a las
implicaciones del puesto de trabajo sus tareas rutinarias y no
rutinarias con la intencion de hacerlo mas seguro al identificar
los riesgos a los cuales estd expuesto el trabajador. (Ver
ANEXO L)



4.3. Programa de gestién técnica de riesgos mecanicos

Objetivo general

Gestionar de forma técnica los factores de riesgos mecanicos en el area de
extrusion con la finalidad de prevenir la ocurrencia de accidentes laborales.

Objetivos especificos

¢ |dentificar los factores de riesgos mecanicos presentes en el area de
extrusion, tanto por el factor humano como por las instalaciones del
area de extrusion.

e Evaluar los niveles de riesgos y priorizar aquellos que por su grado de
peligrosidad o criticidad en las consecuencias que se pueden generar,
se deben gestionar en primera instancia.

e Establecer las acciones necesarias para disminuir los niveles de
riesgos o erradicar de forma completa los peligros en el area de
extrusion, a través de la jerarquia de controles.

e Hacer la verificacion continua de los resultados alcanzados con la
gestion técnica, asegurando la mejora continua de la gestion
preventiva de los riesgos laborales en el area de extrusién.

Poblacién

La poblacion que se considera para este programa es a todo el personal de
la empresa Plasticos S.A.

Recursos

Entre los principales recursos necesarios para el programa se encuentran:

1.
2.

El compromiso y liderazgo de la gerencia general.

La asignacion de presupuesto para la gestidn técnica de los factores de
riesgos mecanicos.

La disponibilidad del personal administrativo y operativo para la
socializacion y la participacion de ellos en el programa.

El equipo multidisciplinario, que puede ser parte de la empresa o externo
(consultores) expertos en la gestion preventiva de riesgos laborales en
una empresa. Entre los profesionales a considerar se encuentran: técnico
en prevencion de riesgos laborales, médico ocupacional, personal del
area de recursos humanos, personal del area financiera, personal de
mandos medios o jefaturas que lidere al equipo de trabajadores, y el
gerente general.

Cronograma
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Como tiempo de implementacién de las propuestas del programa de accion,
se lo planifica para un afo, entre sus principales actividades se contemplan:

¢ Contratar un electromecanico competente y con experiencia, en el
primer mes del plan de accion.

e Elaborar el plan de mantenimiento correctivo y preventivo de las
maquinas y herramientas. La implementacién esta acorde al niUmero
de maquinas a intervenir. Las actividades de mantenimiento
correctivos se efectdan en el primer trimestre del programa de accion,
y los mantenimientos preventivos se realizan mensualmente posterior
al mantenimiento correctivo.

e Elaborar el plan de housekeeping con el area de extrusion, asignando
responsabilidades y solicitud de recursos para el cumplimiento del
mismo.

e Elaborar los profesiogramas, acorde a los perfiles del cargo y puestos
de trabajo, los peligros y riesgos evaluados, al que se expone el
personal de la empresa. Se inicia con el personal de extrusion.

e Elaborar el plan de induccién, capacitacion y entrenamiento del
personal. La ejecucion de este plan esta a cargo de personal externo
y se dicta acorde a lo pactado con el gerente de la empresa.

¢ Instalar los diferentes tipos sefiales se realiza en el tercer y cuarto mes
del periodo del programa.

e Entregar los EPP de forma inmediata y su reposicion al personal se da
cuando los mismos estén deteriorados o dafados, firmando la
respectiva acta de entrega-recepcion.

e Contratar el servicio externo de vigilancia a la salud de los trabajadores
gue debe ser liderada por un médico ocupacional.

A continuacion, en las Tablas 22 y 23 se detalla el programa de gestion
técnica de factores de riesgos mecanicos y el cronograma de ejecucion.



TABLA 22

PROGRAMA DE GESTION TECNICA DE FACTORES DE RIESGOS MECANICOS

Actividad

Objetivo

Medio de
verificacion

Frecuencia de
realizacion

Indicador

Responsable

Contratar un
electromecanico
competente y con
experiencia.

Liderar el proceso
de mantenimiento
de maquinas y
herramientas en el
area.

Contrato definitivo.

Una sola vez.

Contrato del profesional

Gerente general

Elaborar el plan de
mantenimiento

Asegurar las
condiciones
estandarizadas de

Plan de

Numero de
mantenimiento

. L mantenimiento y Mensual. realizados / Nimero de Electromecanico
correctivo y las maquinas y . o
reventivo herramientas en la formatos asociados. mantenimiento

P ' planificados

empresa.

NUmero de acciones de

Asegurar el orden y I

Elaborar el plan de . Plan de orden y limpieza .
. limpieza de las ; . > Jefe de area

housekeeping con el | | . housekeeping y Mensual. ejecutadas / Namero de e
. = areas de trabajo de . : extrusion
area de extrusion formatos asociados. acciones de orden y

la empresa. e -

limpieza planificadas
Elaborar los
profesiogramas, Establecer los : Namero de Técnico de
, ! . Acorde a los cambios . :
acorde a los perfiles | peligros y riesgos que se den en los profesiogramas Seguridad y Salud
del cargo y puestos | asociados a cada Profesiogramas actualizados / nimero en el trabajo,
; ) cargos 0 puestos de . o

de trabajo, los perfil del cargo en la trabajo de profesiogramas a médico
peligros y riesgos empresa. ' actualizar ocupacional.

evaluados.

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)




TABLA 22

PROGRAMA DE GESTION TECNICA DE FACTORES DE RIESGOS MECANICOS

(Continuacion)

Actividad Objetivo Mg{ho d.? Frecu_enc!g de Indicador Responsable
verificacion realizacion
NUmero de
inducciones,

Elaborar y ejecutar

Asegurar a través

Plan de Induccion,

capacitaciones,

el plan de de la induccion, capacitacion y entrenamientos Gerente general o
induccion capacitacion y entrenamiento. ) . persona
o : Acorde al plan. realizados / Numero .
capacitacion y entrenamiento que de inducciones designada en su
entrenamiento del el personal es Contrato con capacitaciones, nombre
personal. competente. personal externo entrenamientos
planificados

Comunicar las
Instalar los diferentes acciones Acorde a la Sefiales instaladas / Técnico de
diferentes tipos de prevenciény o . inspeccién del ~ i g

= X - - Sefiales instaladas sefales planificadas | Seguridad y Salud

sefales en el area accion en la gestion estado de las . - .
de extrusion. de riesgos sefiales para la instalacion en el trabajo

laborales.

Proteger al .
Entregar los EPP al | trabajador frente a Registro de entrega | Acorde a la entrega, entr(t:aagggzd/ Ezst? dad Técnico de
personal de los riesgos de EPP por cambio o reposicion de ElgPs lanificados Seguridad y Salud
extrusion. asociados a su trabajador de EPPs. P en el trabajo

cargo para la entrega

Vigilar de forma Los diferentes
Contratar el servicio | permanente la Contrato del servicio indicadores que Gerente general /
externo de salud de los médico / médico Anual demande el quan de Médico
vigilancia a la salud. | trabajadores de ocupacional Ocupacional

forma preventiva.

Vigilancia a la salud

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)
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Actividad

Frecuenciade
realizacion

Indicador

Responsable

T1

T2

T3

T4

T5

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

Contratar un
electromecéanico
competente y con
experiencia.

Una sola vez.

Contrato del
profesional

Gerente general

Elaborar el plan de
mantenimiento

Ndmero de
mantenimiento

. Mensual. realizados / Nimero Electromecénico
correctivo y o
. de mantenimiento
preventivo. i
planificados
NuUmero de acciones
de orden y limpieza
Elaborar el plan de . y imp .

. ejecutadas / Nimero Jefe de érea
housekeeping con el Mensual. de acciones de orden extrusion
area de extrusion S

y limpieza

planificadas
Elaborar los

| Acorde a los . -
profesiogramas, : Numero de Técnico de
' cambios que se ; :
acorde a los perfiles den en los profesiogramas Seguridad y Salud
del cargo y puestos Cargos o actualizados / niumero en el trabajo,
de trabajo, los puesgtos de de profesiogramas a médico
eligros y riesgos . actualizar ocupacional.

PENQros y 9 trabajo. P

evaluados.

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)
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(Continuacion)
. Frecuencia de .
Actividad realizacion Indicador Responsable T1L | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | T11 | T12
NuUmero de
inducciones,

Elaborar y ejecutar el
plan de induccidn,

capacitaciones,

. Gerente general 0
entrenamientos

N . . persona
capacitacion y Acorde al plan. realizados / NUumero .
. ; . designada en su
entrenamiento del de inducciones,
o nombre
personal. capacitaciones,
entrenamientos
planificados
Instalar los diferentes . Acord.e,a la Sefiales instaladas / Técnico de
. N inspeccién del ~ i .
tipos sefiales en el sefiales planificadas Seguridad y Salud
. i estado de las i - .
area de extrusion. ~ para la instalacion en el trabajo
sefales
Entregar los EPP al Acorde a la . Cantidad EPP$ Técnico de
entrega, cambio | entregados / Cantidad .
personal de - g Seguridad y Salud
S 0 reposicion de de EPPs planificados .

extrusion. en el trabajo

EPPs. para la entrega
Contratar el servicio . LO.S diferentes Gerente general /

o ) indicadores que iy
externo de vigilancia Anual Médico
demande el Plan de ;

a la salud. Ocupacional

Vigilancia a la salud

(Fuente: Avelino Quimi Oswaldo Eladio, 2019)




CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

1. Plasticos S.A. presenta minima gestibn técnica y administrativa,
cumpliendo parcialmente la documentacién solicitada en la plataforma
SUT del MDT, resaltando la falta de planes atenuantes sobre los riesgos
mecanicos, programas de asistencia médica, programas de socializacion
de las normativas institucionales, nacionales e internacionales, de
acuerdo a los hallazgos resultantes del levantamiento de informacién a
través de la lista de verificacion del MDT.

2. Entre los principales factores de riesgos mecanicos que se identificaron
fueron: la maquinaria obsoleta (sin proteccién), las improvisaciones
electromecanicas, la falta de mantenimiento; inadecuada seleccion de
personal, sin conocimiento y experiencia en el manejo de maquinas,
capacitaciones deficientes; sobre las condiciones se encontraron a falta
de ordeny limpieza, falta de reposicion de equipos de proteccién personal;
sobre los actos inseguros, el exceso de confianza en el personal al
desempenfar sus funciones sin prevencion.

3. A partir de las herramientas de evaluacion utilizadas se determiné que los
riesgos con mayor probabilidad de ocurrencia son los mecénicos
registrando con un 44 %. Con el porcentaje similar del 44%, los factores
de riesgos mecanicos se encuentran en el area de extrusion de peliculas
sopladas. De la evaluacién de los riesgos, con un 33% los riesgos
mecanicos son calificados como criticos y con un 39% como riesgos altos
y con un 22% son calificados como riesgo mediano. Para la propuesta del
programa fueron considerados el 33% de riesgos mecéanicos criticos.

4. Se elaboro la propuesta del programa de gestion técnica especificamente
en el area de extrusion de lamina o pelicula soplada por la valoracion
obtenida con el método de William Fine, la evaluacién del cumplimiento
de la normativa legal en materia de seguridad y salud en el trabajo, y el
analisis de causalidad, tanto de los riesgos mecéanicos y de los accidentes
laborales con origen potencial en los mismos. Asi, podemos concluir con
alta probabilidad de inferencia, que la empresa Plasticos S.A. al no
gestionar sus factores de riesgos mecanicos con nivel critico, pudo haber
generado los accidentes laborales en el periodo del afio 2019.
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5.2. Recomendaciones

1.

© N o

Invertir y fomentar en la implementacién de sistemas de gestién en
seguridad y salud en el trabajo con base en la normativa ISO 45001 para
disminuir el grado de peligrosidad sobre la accidentabilidad de los
trabajadores en el area objeto de estudio.

Aplicar los perfiles de puestos y profesiogramas en los procesos de
contratacion de personal a fin de que sea idoneo y competente para el
puesto.

Crear un departamento de mantenimiento con la funcién de dar las
soluciones electromecanicas en las maquinas.

Aplicar los formatos de AST (andlisis seguro de la tarea) y de ser
necesario sus respectivos PT (permisos de trabajo).

Generar y aplicar planes de capacitacion continua en comportamiento
seguro y auto cuidado.

Gestionar una cultura de vigilancia de la salud de los trabajadores.
Implementar y dar seguimiento a los indicadores proactivos que apliquen.
Prevenir todo tipo de riesgo, a través de la aplicacion de este plan que
busca beneficiar a la empresa de no sufrir una multa al MDT,
indemnizaciones o un pago por responsabilidad patronal ante IESS o un
juicio penal ante el Ministerio de Justicia.
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ANEXO A

PROCESOS

GESTION DE APOYO
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ANEXO B

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EXTRUSION

Operador recibe programa de
produccion
Verifica ordenes de trabajo/
limpieza de area
Trae materiales (Resina, Paletizado,
pigmento) de bodega a extrusion
Mezcla de materiales/preparaciéon y
calentamiento de extrusora
Llena tolva de extrusora con
material a trabajar

Proceso de extrusién (alimentacidn,
compresion, dosificacion)

Regulacion de velocidades de
motores, armada de globo

Embobinada de la lamina en eje de
cartén puesto en el rodillo
embobinador

Calibracion y Control de medidas y/
o especificaciones requeridas

Si
No
Al proceso de extrusion
Requiere cambio de mallas el filtro
Corte de lamina, cambio de bobina
de cartoén (rollo de 50 0 120 Kg) y
bajada de rollo
Transporte de rollo hacia bascula
Pesado de rollo, proteger rollo con
funda plastica
Registro en reporte de produccion
de rollo
Transporta rollo hacia la bodega de
rollos
Almacenamiento de rollo

F L L
| N/ AN\ B




ANEXO C

CUADRO DE REQUISITOS DE ACUERDO CON LA CLASIFICACION POR
TAMANO DE EMPRESA

Numero de | Clasificacion de Requisitos L -~ L
S Requerimientos minimos Aplicacion de SGP
empleados la empresa organizacionales
-Botiquin de primeros | -Diagnéstico de riesgo
auxilios -Politica empresarial
1a9 Microempresa -Delegado de -!DIan minimo de prevencion de No obligatorio
seguridad y salud riesgo -
-Responsable de Certificados de salud MSP
prevencion de riesgos (-Examenes médicos preventivos
-Diagnéstico de riesgo
- Comité paritario de |-Politica empresarial
seguridad e higiene -Reglamento interno de SST
10 a 49 Pequefia empresa -Servmo_de SR UG prevepcw_r} Optativo
enfermeria -Programa de capacitacion
-Responsable de -Exdmenes médicos preventivos
prevencion de riesgos |-Registro de accidentes e incidentes
-Planes de emergencia
-Diagnostico de riesgo
- Comité paritario de |-Politica empresarial
seguridad e higiene -Reglamento interno de SST
-Responsable de -Programa de prevencion
50 a 99 Mediana empresa |prevencion de riesgos |-Programa de capacitacion Obligatorio
-Servicio de -Exdmenes médicos preventivos
enfermeria o servicio |-Registro de accidentes e incidentes
médico -Vigilancia de la salud
-Planes de emergencia
-Sistena de gestion de -Dia}gnéstico de riesgo
seguridad y salud -Politica emp_resarlal
A -Reglamento interno de SST
-Comité paritario de _
- . -Programa de prevencion
seguridad e higiene -Programa de capacitacion
100 o més Gran empresa  |-Unidad de seguridad e Obligatorio

higiene

-Servicio médico de
empresa

-Liderazgo gerencial

-Exdmenes médicos preventivos
-Registro de accidentes e incidentes
-Vigilancia de la salud

-Registro de morbilidad laboral
-Planes de emergencia




ANEXO D

NORMATIVA LEGAL VIGENTE

No

Orden juridico Nacional

Descripcién

Registro

Articulos

Observaciones

Constitucion Politica

Constituion de la Republica del
Ecuador

Registro Oficial #449

art. 33; art. 34; art. 326;
art. 332; art. 389; art. 425.

Instrumento Andino de Seguridad y
Salud del Trabajo

Decision 584

Art. 11; art. 12; art. 13;
art. 14; art.15; art. 16; art
17; art. 18; art. 19; art. 22;
art. 23; art. 25.

Reglamento del Instrumento Andino
de Seguridad y Salud en el Trabajo

Resolucién 957

Art. 12

Sustitucion de la
Decisién 547

Convenio sobe la inspecciéon del
trabajo

Convenio C081 OIT

Convenio sobre la proteccion de la

Convenio C119 OIT

Art. 6,7,8,9,10, 11, 12,

magquinaria 13, 14, 15, 16.
o ) Con\{e_nlo sobre la Higiene (Comercio Convenio C120 OIT
2 |Tratados y convenios internacionales |y Oficinas)
Convenio relativo a las prestaciones
en caso de accidentes de trabajo y Convenio C121 OIT  |Art. 9; art. 10; art.11.
enfermedades profesionales
Convenio sobre el peso maximo Convenio C127 OIT
Convenio sobre el medio ambiente de
trabajo (contaminacion del aire, ruido |Convenio C148 OIT
y vibraciones).
Convenu_) sobre seguridad y salud de Convenio C155 OIT
los trabajadores
Convenio gobre los servicios de salud Convenio C161 OIT
en el trabajo.
Titulo IV. De los riesgos
Cédigo de trabajo Registro Oficial # 17  |del trabajo. Art. 347, 348,
. 349, 353, 410, 434
3 |Leyes organicas —
Ley en prevencion del uso y consumo
de drogas en empresas e instituciones |Acuerdo 001 A
publicas y privadas.
5 Normas nacionales y ordenazas De acuerdo al municipio en el que se
distritales realice el proyecto
Reglamento de seguridad y salud de
6 |Decretos y reglamentos los trabajadores y mejoramiento del |Decreto 2393 Art. 11, 12, 13, 14, 15, 46.
medio ambiente de trabajo
7 |Ordenanzas
De Ias_clom|5|_ones de_prevenuon y Resolucion C.D. 044
valuacion de incapacidades.
!\Iormf’:\tlvg’para el proceso 0_|e . Resolucién C.I. 118
investigacion de accidentes-incidentes
Reglamem'o. general de Resolucion No. 298
responsabilidad patronal
R_’eglamento del_ seguro general de Resolucion C.D. 513
riesgo del trabajo
8 |Acuerdos y Resoluciones R_’eglamento gen‘eral del seguro de Resolucién C.D. 741
riesgos del trabajo
Reforma a la norma técnica del Acuerdo ministerial
subsistema de seleccién de personal  |059
?:ﬂ?:r?::tgsd:nsies?:; (Ciie:)dngseldterabajo Acuerdo ministerial Art. 8; art. 9; art. 11; art.
B ,g . No. 013 14; art. 22; art. 23.
energia eléctrica.
Instruc:tlvo- para el cumplimiento de Acuerdo ministerial
las obligaciones de los empleadores 0135 Art, 10.
publicos y privados.
Pr_ogramfa de prevencion de riesgos Acuerdo No 82
psicosociales en el trabajo
Registro de reglamentos y cémites de |Acuerdo ministerial
9 |otros higiene y seguridad en el trabajo 0141
Acuerdo ministerial sobre Acuerdo Ministerial
discriminacién laboral por VIH/SIDA |398 VIH SIDA

Reglamento de los servicios médicos
de la empresa.

Acuerdo ministerial
1404

Art. 4; art5; art. 7; art. 9;
art. 11.




ANEXO E

LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA LEGAL
EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

TIPO DE EMPRESA: [ EMPRESA PUBLICA

EMPRESA PRIVADA

RUC: XXXXXXX001

RAZON SOCIAL: Pequefia Empresa Plasticos S.A.

ACTIVIDAD ECONOMICA: Fabricacion de Fundas Plasticas

NUMERO TOTAL DE TRABAJADORES DE LA EMPRESA: 20

LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA LEGAL EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO
NORMATIVA LEGAL ES SEGURIDAD Y SALUD CUMPLIMIENTO LEGAL INSPECCION
GESTION TALENTO HUMANO CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 15. 1 1. ¢ Cuenta con Unidad de Seguridad e Higiene (SH)? X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 15. 2 2. ¢Cuenta con Técnico de Seguridad e Higiene que dirija X
la Unidad de SH?
Decision 584. Art. 11. Literal a). 3. ¢Cuenta con Responsable de la Gestion de Seguridad,
Acuerdo Ministerial 135. Art. 11. Literal c). 3 [Salud en el Trabajo y Gestion Integral de Riesgos? X
Decisién 584. Art. 14. 4. ¢ Cuenta con médico ocupacional para realizar la gestion
Cadigo del Trabajo. Art. 430. de salud en el trabajo?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 16.
ACUERDO INTERMINISTERIAL No. MDT-MSP-2016-
00000104 reformado con el ACUERDO| 4 X
INTERMINISTERIAL MSP-MDT-2018-0001.
Acuerdo Ministerial 0174. Art. 16.
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 6.
Decision 584. Art. 11, Literal a). 5. ¢Cuenta con servicio médico con la planta fisical
Cédigo del Trabajo. Art. 430. Numeral 2. adecuada?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 16.
Reglamento General a la LOSEP. Art. 228.
ACUERDO INTERMINISTERIAL No. MDT-MSP-2016-| 5 X
00000104 reformado con el ACUERDO
INTERMINISTERIAL MSP-MDT-2018-0001.
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10.
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 4, 7.
Acuerdo Ministerial 0174. Reformado por el Acuerdo 6. ¢El personal que realiza trabajos de construccion y obra
Ministerial 067. civil, cuenta con la certificacion de competencias laborales
6 len prevencion de riesgos laborales o licencia de X
prevencion de riesgos laborales?
Acuerdo Ministerial 013. Reformado por el Acuerdo 7. ¢El personal que realiza trabajos eléctricos cuenta con
Ministerial 068. la certificacion de competencias laborales en prevencion
7 |de riesgos laborales o licencia de prevencion de riesgos X
laborales?
Reglamento a Ley de Transporte Terrestre, Transito y 8. (El personal que opera vehiculos (Motorizados,
Seguridad Vial. Art. 132. 8 |automoviles, equipo pesado, montacargas, etc.) tiene la| X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 132. Numeral 3. licencia respectiva de conduccién?
TOTAL 15,25 5 4,75 10,25
15,25
GESTION DOCUMENTAL CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA
Resolucién 957. Art. 10. 9. ¢Cuenta con el registro del Comité de Seguridad e
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 1. 1 |Higiene del Trabajo, en el Sistema Unico de Trabajo X
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. (suT)?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 2. 2 10. ¢Cuenta con el registro del Subcomité de Seguridad e X
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. Higiene del Trabajo en el Sistema Unico de Trabajo?
Resolucion 957. Art. 13, 14. 11. ¢(Cuenta con el registro del Delegado de Seguridad vy
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 3 |Salud Ocupacional en el en el Sistema Unico de Trabajo? X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 7. 4 12. ¢Cuenta con el registro del informe anual de la gestién
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. del Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo? X
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. Literal i. Art 15. 13. ¢Cuenta con los respaldos de lo reportado y declarado
5 |en el informe anual de la gestion del Comité de Seguridad| X
e Higiene del Trabajo?
Resolucién 957. Art. 10,11. 14. (Cuenta con el acta de constitucion del Comité de
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 7. 6 |Seguridad e Higiene del Trabajo? X
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10.
Resolucién 957. Art. 10, 11. 15. ¢Se ha realizado sesiones mensuales del Comité de
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 8. 7 |Seguridad e Higiene del Trabajo? X
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10.
Resolucion 957. Art. 10, 11. 16. ¢Se ha realizado sesiones bimensuales del Comité de
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 8. 8 |Seguridad e Higiene del Trabajo? X

Acuerdo Ministerial 135. Art. 10.
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LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA LEGAL

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 14. Numeral 8 17. ;Se ha realizado sesiones mensuales del Sub Comité
9 X
de Seguridad e Higiene del trabajo?
Decision 584. Art. 11. Literal ). 10 | 18- ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo ha sido M
2
Decision 584. Art. 11. Literal ). 11|19 ¢Se ha dado a conocer a fodo el personal de a N
empresa la politica de seguridad y salud en el trabajo?
Codigo del Trabajo. Art. 434 20. ;Cuentan con la resolucion de aprobacion del
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 12 |Reglamento de Higiene y Seguridad en el Sistema Unicol X
de Trabajo?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 12. 13|21 ¢Se ha entregado a cada trabajador n ejemplar del N
de Higiene y Seguridad?
Acuerdo Ministerial 082. Art. 9. 22. (Cuenta con el certificado de registro de la
Acuerdo Ministerial 135 14 |planificacion del programa de prevencion de  riesgos x
psicosociales?
Acuerdo Ministerial 082. ATt. 9. 15 |23 ¢Cuenta con el certiicado de registio del programa de M
Acuerdo Ministerial 135. prevencion de riesgo psicosocial?
Acuerdo Ministerial 082 24. ;Se ha implementado el programa de prevencion de
Acuerdo Ministerial 398. VIH-SIDA fiesgo psicosocial?
16 |(Verificacion de inclusion en la gestion de vigilancia de la X
salud para Empresas / Instituciones con mas diez de
trabajadores).
Acuerdo Ministerial 135 25. ¢Cuenta con el registro del programa de prevencion
17 |integral al uso y consumo de drogas en espacios laborales X
publicos y privados?
Acuerdo Interinstitucional 001-A. 26. ¢Se ha el programa de
integral al uso y consumo de drogas en espacios
laborales?
18 |(verificacion de inclusién en la gestion de vigilancia de Ial X
salud aplica para Empresas / Instituciones con diez o més|
trabajadores).
Acuerdo Ministerial 135. Att. 10. 1o |?7- ¢Cuenta con el certiicado de registio de riesgos de 1a M
empresay plan de accion?
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10 40?8 ¢Cuenta con el registo de planificacion de N
capacitaciones para la empresa en el SUT?
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 1 |29 ¢Cuenta con el reporte de nimero de capacitaciones M
(Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 5 |30 ¢Cuenta con el reporte de nimero de trabajadores B
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10 3 |3L ¢Cuenta con el registio de vigilancia de salud de fos| M
trabajadores?
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. 2 32. ¢ Cuenta con el registro de actividades de la promocién| X
y prevencion de salud en el trabajo?
Acuerdo Ministerial 135. Att. 10. 45 |33 ¢Cuenta con el certficado de prevencion de amenazas N
naturales y riesgos antrépicos?
Decision 584. Art. 11. Literal €). 34. ;(Cuenta con la resolucién de aprobacion de jornadas|
Resolucion 957. Art, 1. 26 |especiales de trabajo? x
Acuerdo Ministerial 136. Jornadas especiales de trabajo.
TOTAL 9,75 6,75 5,25 3
9,75
GESTION EN PREVENCION DE RIESGOS LABORALES CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA
Decision 584. Art. 11. Literal h), i), Att. 23. 35. Evidencia de capacitacion, formacion e informacion
Resolucion 957. Art 1. Literal c). 1 |recibida por los trabajadores en Seguridad y Salud en el X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 9, 10. trabajo.
Decision 584. Art. 11. Literal b). 36. Examen inicial 0 diagnostico de factores de riesgos
Resolucion 957. Art. 1. Literal b) 2 |laborales cualificado o ponderado por puesto de trabajo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 15. Numeral 2 (matriz de identificacion de riesgos laborales)
Decision 584. Art. 11. Literal b) y c). 37. Riesgos fisicos (metodologias, métodos, norma
Resolucion 957. Art. 1. Literal b). Numeral 1, 2. 3 |técnica) para la evaluacion y control del riesgo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2. Literal a)
Decision 584. Art. 11. Literal b) y c) 38. Riesgos mecanicos (metodologias, métodos, norma
Resolucion 957. Art. 1. Literal b). Numeral 1, 2. 4 |técnica) para la evaluacion y control del riesgo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2. Literal a)
Decision 584. Art. 11. Literal b) y c). 39. Riesgos quimicos (metodologias, métodos, norma
Resolucion 957. Art. 1. Literal b). Numeral 1, 2. 5 |técnica) para la evaluacion y control del riesgo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2. Literal a).
Decision 584. Art. 11. Literal b) y c). 40. Riesgos biolegicos (metodologias, métodos, normal
Resolucion 957. Art. 1. Literal b). Numeral 1, 2. 6 |técnica) para la evaluacion y control del riesgo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2. Literal a).
Decision 584. Art. 11. Literal b) y c). 41. Riesgos ergonomicos (metodologias, métodos, normal
Resolucion 957. Art. 1. Literal b). Numeral 1, 2. 7 |técnica) para la evaluacion y control del riesgo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2. Literal a).
Decision 584. Art. 11. Literal b) y c). 42. Riesgos psicosociales (metodologias, métodos, normal
Resolucion 957. Art. 1. Literal b). Numeral 1, 2. 8 |técnica) para la evaluacion y control del riesgo. X
Decreto Ejecutivo 2393. Numeral 2. Literal a).
Decision 584. At 11. Literal c). 43. Equipos de proteccion individual para el craneo.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 5, Art. 177 o O uso correcto O buen Estado M
O Acorde als Exposicién
Decision 584. Art 11. Literal c). 44. Equipos de proteccion individual para el cuerpo.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 5, Att. 176.
10 L Uso Correcto 1 Buen Estado X
O Acorde ala Exposicion
Decision 584. Art 11. Literal c). 45. Equipos de proteccion de para cara y 0jos.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 5, Art. 178.
11 O Uso Correcto L] Buen Estado X
O Acorde als Exposicion
Decision 584. Art 11. Literal c), 46. Equipos de proteccion auditiva.
Decreto Ejecutivo 2393, Art. 11. Numeral 5, At 179. 1 O uso comecto O suen Esndo M

O Acorde ala Exposicion
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Decision 584. At 11. Literal c). 47. Equipos de proteccion para vias respiratorias.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 5, Art. 180. 1 O usocorrecto 1 Buen Estado M
O  Acorde ala Exposicién
Decision 584. Art 11. Literal c). 48. Equipos de proteccion para las extremidades|
Decreto Ejecutivo 2393, Art. 11. Numeral 5, Art. 181 superiores.
14 O UsoCorrecto [T Buen Estado X
O Acorde als Exposicén
Decision 584. Art 11. Literal c). 49. Equipos de proteccion para extremidades inferiores.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 5, Art. 182 5 O o Conecto 11 suen s M
O  Acorde ala Exposicion
Decision 584. Art 11 Literal c). 50. Ropa de trabajo.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 5, Art. 184. 1 O Uso Correcto [ Buen Estado M
O  Acorde ala Exposicién
RIESGO MECANICO
Estructura de prevencion contra caida de objetos y person:
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 29. 17|BL ¢Las plataformas de trabajo en buen estado y bajo N
norma?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 32. 18|52 ¢Las barandillas y rodapiés en buen estado y bajo «
norma?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 26. 10|53 ¢Las escaleras fias y de senvicio en buen estado y M
bajo norma?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 104, 105, 106, 107, 108, 109, 54. ;Las cadenas, cuerdas, cables, eslingas, ganchos,
110. 20 [poleas, tambores de izar estan en buen estado y bajo X
norma?
Orden y Limpieza
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 34. 1 [B5- ¢Los locales se encuentran fimpios? N
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 24. Numeral 4. 2|56 _cLos pasilos, galerias y corredores libres de] N
obstaculos y objetos almacenados?
& y her
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 85. Numeral 5, Art. 88 57. ;Los dispositivos de paradas, pulsadores de parada y|
i de parada de ia estan
23| sefializados, facilmente accesibles y estan en un lugar] X
seguro?
Decreto Ejecutivo 2393. ATt. 76. 58. ¢ Todas las partes fijas 0 moviles de motores, organos|
24 |de transmisién y maquinas cuentan con resguardos u otros| X
dispositivos de seguridad?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 95. Numeral 5. 5 |B9- ¢Las herramientas de mano se encuentran en buenas| N
condiciones de uso?
RIESGO FISICO
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 55. 26 |60 ¢Se han tomado medidas de prevencin de riesgos por] N
Ruido?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 55. 7 |61 ¢Se han tomado medidas de prevencin de riesgos por| N
2
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 56. g |62 ¢Se han tomado medidas de prevencion por faia o M
sobre lluminacién?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 53. 50|63 ¢Se han tomado medidas de prevencion de M
Temperaturas Extremas (frio/caliente)?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 62, 50|64 ¢Se han tomado medidas de prevencion del N
lonizantes?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 61. 31 65. ¢Se han tomado medidas de prevencion de x
e oravt
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 53. 32 |66 ¢Se ha realizado gestion de ventiacion, renovacién del M
aire y condi de ambiente de trabajo?
RIESGO QUIMICO
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 136. Numeral 1. 67. ¢Los productos y materiales inflamables se|
almacenarén en locales distintos a los de trabajo y en caso|
33lge que no fuera posible se mantiene en recintos X
completamente aislados?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 136. Numeral 5. 68. ¢Los de liquidos o
se encuentran rotuladas indicando su  contenido,
34 | peligrosidad y precauciones necesarias para su empleo. x
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 138. Numeral 2. 69. ¢Los bidones, baldes, barriles, gafarras, tanques y en|
general cualquier tipo de recipiente que tenga productos|
35 |corrosivos o causticos, estan rotulados con indicaciones de| x
tal peligro y precauciones para su uso?
RIESGO BIOLOGICO
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66. Numeral 1. 70. ¢ Se aplica medidas de higiene personal y desinfeccion|
del puesto de tabajo en donde se manipule]
36 |microorganismos o sustancias de origen animal o vegetal X
susceptibles  de transmitir  enfermedades  infecto|
contagiosas?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66. Numeral 2. 71. ¢Los espacios de trabajo estan libres de
37 |de materias organicas en estado de putrefaccion? X
RIESGO ERGONOMICO
Decision 584. Att. 11. Literal b), c) y ) 72. ¢Se han tomado medidas de prevencion para el
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 2 y Art. 128. 38 |levantamiento manual de cargas? X
Acuerdo Ministerial 174. Art. 64.
Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y €) 59|73 ¢Se han tomado medidas de prevencion para N
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 2. posiciones forzadas?
Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y e) 40|74 ¢Se han tomado medidas de prevencion para N
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 2. movimientos repetitivos?
Decision 584. Art. 11. Literal b), c) y ) 75. ;Se han tomado medidas de prevencion para laj
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 2. 41 |exposicion de pantallas de visualizacion de datos (PVD)? X
RIESGO PSICOSOCIAL
Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y e) ‘ ” ‘75 ¢Se ha realizado gestion en la prevencion de riesgos| N
|




ANEXO E

EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

(Continuacion)

LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA LEGAL

TRABAJOS DE ALTO RIESGO

Acuerdo Ministerial 174. Art. 59. Literal b), Art. 62, 103,

77. ¢Se ha realizado gestion de Trabajos en Altura?

104, 105, 106, 107, 108, 109, 110, 111, 112, 113, 114, 115,| 43 X
116, 117, 118.
Acuerdo Ministerial 174. Art. 59. Literal a). 44 |78 £Se harealizado gestion de Trabajos en Caliente? N
Acuerdo Ministerial 174. Art 59. Literal b) y Art. 60. Literal f). 79. ;Se ha realizado gestion de Trabajos en Espacios|
5 | confinados? x
Acuerdo Ministerial 013. Art. 14. 46 80. (Se ha realizado gestion de Trabajos con en X
instalaciones eléctricas energizadas?
Acuerdo Ministerial 174. Art. 41. 47[BL_¢Se ha realizado gestion de Trabajos en N
Excavaciones?
Decreto Ejecutivo 2393. Art 113, 114, 115, 116, 117, 118, 4 82. (Se ha realizado gestion de izajes de cargas|
8 Grias)? x
SENALIZACION
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168, 169, 170, 171 29 83. Sefializacion preventiva. X
NTE INEN-ISO 3864-1. *Cumple con la normativa.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168, 169, 170, 171. 50 84. Sealizacion prohibitiva.
NTE INEN-ISO 3864-1. *Cumple con la normativa. X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168, 169, 170, 171. 51 85. Sefalizacion de informacion. X
NTE INEN-ISO 3864-1. *Cumple con la normativa.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168, 169, 170, 171 > 86. Sefializacion de obligacion. X
NTE INEN-ISO 3864-1. 5 *Cumple con la normativa.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 154, Numeral 1. 53 |87 Sefalizacién de equipos contra incendio.
NTE INEN-ISO 3864-1. *Cumple con la normativa. X
Decreto Ejecutivo 2393. Art 160, 161, 166. 54 88. Sefializacion que oriente la facil evacuacion del recinto X
laboral en caso de emergencia.
TOTAL 12,25 7,75 7,75 45
12,25
AMENAZAS NATURALES Y RIESGOS ANTROPICOS CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA
Decision 584, Art. 16. 89. ¢ Cuenta con el plan de emergencia / autoproteccion?
Resolucion 957. Art. 1. Literal d). Numeral 4.
Decreto Ejecutivo 2393. Art 13. Numeral 1 y 2. Art. 160.| * x
Numeral 6.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 160. 90. ¢ Cuenta con brigadas o responsable de Emergencia?
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. Literales m). X
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. Literales m). 3 91. ¢Se ha realizado simulacros en el afio en curso? X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 24, Art. 33, Art. 160, Art. 161, 92. ¢la empresa cuenta con puertas y salidas del
de 6n, mitigacion y 6n contra| 4 ? X
incendios. Art. 17. Tabla 1. Libres de obstaculos.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 154. Numeral 2. 5 93. ¢La empresa ha instalado sistemas de deteccion de| X
humo?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 159. Numeral 4. 6 94. ;Los extintores se encuentran en lugares de facil
visibilidad y acceso? X
Decreto Ejecutivo 2393 Art. 156. , |95 ¢La empresa cuenta con Bocas de Incendio? N
Decreto Ejecutivo 2393 Art. 58. o |9~ ¢La empresa cuenta con dispositivos de iluminacion del M
?
TOTAL 11,25 11,25 3,75 0
11,25
GESTION EN SALUD EN EL TRABAJO CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA
Cadigo del Trabajo. Art. 412. Numeral 5. 97. ¢Cuenta con Historial de exposicion laboral de los|
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 2. Literal b) y Art.| 1 [trabajadores (Historia Médica Ocupacional)? X
13.
Decision 584. Art. 14y 22. 98. ¢ Se ha realizado el examen médico de inicio o ingresol
Resolucion 957. Art 5. Literal h) a los trabajadores?
Reglamento a la LOSEP. Art. 230.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Literal 6. 2 X
Acuerdo Ministerial 174. Art. 57. Literal b).
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 2. Literal a).
Decision 584. Art. 14, 99. ;Se ha realizado el examen médico periédico a los|
i6n 957. Art 5. Literal h).
Reglamento a la LOSEP. Art. 230.
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Literal 6. 3 X
Acuerdo Ministerial 174. Art. 57. Literal c).
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 2. Literal b) y c).
Decision 584. Art. 14. 100. ¢Se ha realizado el examen médico de retiro a los
Resolucion 957. Art 5. Literal h) trabajadores?
Reglamento a la LOSEP. Art. 230. X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Literal 6.
Codigo del Trabajo. Art. 412. 101. ;Se ha los de los
Acuerdo Ministerial 1404. 5 |médicos ocupacionales practicados con ocasién de la| X
relacién laboral?
Decision 584. Art. 22. 102. ¢Cuenta con el Certificado de aptitud médica de los
Resolucion 957. Art 17. trabajadores?
Cédigo del Trabajo. Capitulo VII. (Certificado de aptitud médica de ingreso, periédico).
X

Acuerdo Ministerial 174. Art 57. Literal a)
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 1. Literal c),
Numeral 5. Literal a).




ANEXO E

LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE NORMATIVA LEGAL
EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

(Continuacion)

Decision 584. Art. 11. Literal f) y g).
Resolucion 957. Art. 5. Literal m) y n).
Cadigo del Trabajo. Art 42. Numeral 31.
Reglamento a la LOSEP. Art. 230.

Decreto Ejecutivo 2393. Art 11. Numeral 14.

103. ¢Se han producido accidentes de trabajo del afio en
curso?

*Reporte al IESS.

*Medidas de correctivas y preventivas.

*Historia médica de seguimiento.

Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. Literal a) 7 X
Acuerdo Ministerial 174. Art 11, 136, 137.
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 3. Literal b), c) y|
d).
Resolucién CD 513.
Decision 584. Art. 11. Literal f) y g). 104. ¢Se han producido presunciones de enfermedad
Resolucion 957. Art. 5. Literal m) y n). profesional u ocupacional del afio en curso?
Cadigo del Trabajo. Art 42. Numeral 31. *Reporte al IESS.
Reglamento a la LOSEP. Art. 230. *Medidas de correctivas y preventivas.
Decreto Ejecutivo 2393. Art 11. Numeral 14. *Historia médica de seguimiento.
Acuerdo Ministerial 135. Art. 10. Literal a) 8 X
Acuerdo Ministerial 174. Art 11, 136, 137.
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 3. Literal b), c) y|
d).
Resolucién CD 513.
Resolucién 957. Art 5. Literal k). 105. ;Se mantiene la formacién preventiva de la salud,
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 4. Literal @) y b). mediante actividades, programas, campafias, conferencias,
9 charlas, concursos, actividades deportivas, recreaciones? X
Decision 584. Art. 11. Literal b), c), e), h), k). Art 18, 25. 106. ¢Se ha realizado la Identificacién de grupos de|
Ley Organica de Discapacidades. Art. 16, 19, 45, 52. atencion prioritaria y condiciones de vulnerabilidad?
Cédigo del Trabajo. Art. 42. Numeral 33, 34, 35. 10 X
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 5. Literal c).
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 5. Literal b). 107. ¢Cuenta con registros y estadisticas de ausentismo al
11 |trabajo (enfermedad comln o laboral, accidentes u otros| X
motivos)?
Resolucién 957. Art 5. Literal c). 108. ¢Se realiza promocion y vigilancia para el adecuado
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 37, 38, 39, 40, 41, 42, 43, 44, mantenimiento de servicios sanitarios generales (bafios,
45, 12 comedores, servicios higiénicos, suministros de agual X
Acuerdo Ministerial 1404. Art. 11. Numeral 1. Literal d). potable y otros en los sitios de trabajo)?
Ley Orgéanica de Salud. Art. 53. 109. ¢Se ha ejecutado el programa de inmunizaciones de|
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66. Numeral 1. 13 |los trabajadores? X
Acuerdo 1404. Art. 11. Numeral 2. Literal f).
TOTAL 13 13 7 0
13
SERVICIOS PERMANENTES CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA
Cadigo de Trabajo. Art. 430. 1 110. ¢Cuenta con botiquin de emergencia para primeros| X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 46. auxilios?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 46. 2 111. ¢(Cuenta con local de enfermeria (25 o mas X
trabajadores)?
Cadigo de Trabajo. Art. 42. 3 112. ¢El comedor cuenta con una adecuada salubridad y| X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 37. ambientacion?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 38. 113. ¢Los servicios de cocina cuentan con una adecuadal
4 |salubridad y almacenamiento de productos alimenticios? X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 39. 5 114. ¢En el centro de trabajo se dispone de abastecimiento X
de agua para el consumo humano?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 40. 6 115. ;/Cuenta con vestuarios en buenas condiciones con| X
separacion para hombres y mujeres?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 41, 42. 116. ¢Cuenta con servicios higiénicos, excusados Y|
7 |urinarios en buenas condiciones con separacion para| X
hombres y mujeres?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 43. s 117. ¢ Cuenta con duchas en buenas condiciones? X
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 44. 9 118. ¢(Cuenta con lavabos en buenas condiciones y con| X
utiles de aseo personal?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 49, 50, 51, 52. 10 119. ¢Cuenta con instalaciones campamentos en buenas X
condiciones?
TOTAL 9,25 5 0,75 4,25
9,25

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO EN LA INSPECCION

68,95




ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA ADMINISTRACION

» o DICIO » 0 ODO
FECHA: 2de jul de 20
CIUDAD Guayaquil
Empresa Plasticos S.A.
hd A M ~ |_EXPUES’
z ag 3
PROCESO/ = s uE Bl g
AREA ACTIVIDAD O DESCRIPCION DE LA EVIDENCIA | TIPOS DE RIESGOS |FACTOR DE RIESGO I SzZs SSw 23 5c
CARGO 5 gg2 232 a2 g2
e 292 29 20 =
- =3 gs H
E= S
L it tes d trol
ramitesentes ce controly | MECANICOS  [4) iluminacién excesiva; 4 2 4 8 60 480
clientes
c . Falta de luminariay focos
g Gerencia, enlos puestos de FISICOS  |4) iluminacién excesiva; 5 2 4 8 60 480
g Contabilidad, trabajo
E Ventas,
32 Cobranzas
Trabajo de en computadoras | ERGONOMICOS |6) Fatiga por carga visual 3 2 4 8 60 480

ESTIMACION DEL
RIESGO



ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA PELETIZADO

D, A O D O A A O D, R ODO P
FECHA: 2 de jul de 20
CIUDAD: Gye.
EMPRESA Plasticos S.A. AUTOR: Ing. OswaldoAvelino
- - - - ~ [ExPui ~ -
o
2 < =z (=3m) 3
< < (5]
PROCESO/ SQ |wg w o &= =
AREA | ACTIVIDAD O DESCRIPCION DE LA TIPOS DE FACTOR DE RIESGO 22 |1S85|28g]| 2 A “BJ 5
e EVIDENCIA RIESGOS ¥2 |[Zocz(Egd=s| 22 =
25 (28 2% 8a |2
5 7% 7% | & |8
2
material a reciclar en 4) desorden, falta de
o desorden y regado por el piso M EEANSRS limpieza; 2 2 3 6 25 150
o
H
N maquln._‘:xrla sin guarda de MECANICOS 5) maqulngrla 2 6 3 18 25 450
@ proteccion desprotegida;
@
o
@ . . . .
= Corte de material solidificado 6) manejo de herramienta
8 del portafiltro (tortas9 M AN cortante y/o punzante; 2 2 1 2 25 50
]
o
e
o
(= Alimentar con laminas de 24) atrapamiento: por o
2 polietileno a la garganta de la| MECANICOS P - P 2 6 3 18 60 | 1080
(=} P entre objetos
o < maquina
= [
S o
= ? Desprendimiento de
@ o particulas de plasticos 18) proyeccion de sélidos o
o 3 licuado a la salida del MECANICOS | jiquidos; 2 2 4 8 25 | 200
= primario
o
[} Tunel de extrusor de la 19) superficies o
; peletizadora a mas de 120 °C MEeNERS materiales calientes; 2 2 2 4 25 100
o
L
g
o Mantgmmlentopoljrectlvo MECANICOS 20) trabgqu de > 6 1 6 25 150
@ mecanico y eléctrico mantenimiento;
h=]
o
h=/
o R
a Proceso operativo de | FISICOS  |1) temperatura elevada; 2 6 2 12 10 | 120
8 maquina a mas de 120 °C
]
o falta de mantenimiento de e .-
Juminarias FISICOS 3) iluminacién insuficiente, 2 2 3 6 25 150
< Fallas en la comunicacion, .
5 N . N FISICOS 5) ruido; 2 6 4 24 25 600
-8 ruido excesivo de maquina
I
N
§ Cabl i laci 12) E iciol tact
® ables e instalaciones FISICOS ) Exposicion a contactos > 6 1 & 25 150
° eléctricas al intemperie eléctricos
h=]
o
%]
8 tablero eléctricos abiertos si 12) Exposicién a contactos
o sefializacién y sin control de FISICOS P xp 2 6 3 18 25 450
= eléctricos
o acceso
f=s
o -
=y presencia de humos de
o <} polietileno producto del
-(% 8 proceso de extrusion. QuUIMICOS 3) Humos 2 6 3 18 25 450
.E o Campana extractora en mal
<@ cl> estado
& B
S Falta dg Eapacllaclon y PSICOSOCIALE [10) |naf19£:1{ada > 5 4 8 10 80
=] supervision s supervision;
9]
3 Puntos de ignicién en el
o desfogue del tinel por fallas DE 4) presencia de puntos de
B en el control de las ACCIDENTES ignicion; 2 6 4 24 10 240
K] MAYORES |9 :
o temperaturas
@ 5) insalubridad - agentes
= Me’\nlpulaclon de tr.apos de BIOLOGICOS blo!oglcos . 2 2 3 6 10 60
\g plasticos con suciedad (microorganismos,
S hongos, parasitos);
=%
[0 4) Posicion forzada (de pie,
é Jornada de trabajo de pie ERGO’\éOMICO sentada, cuclillas, rodillas, 2 2 4 8 25 200

encorvada, acostada);

ESTIMACION
DEL RIESGO



ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA EXTRUSION

IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS METODO NTP 330

FECHA: 2 de jul de 20
CIUDAD: Gye.
EMPRESA Plasticos S.A. AUTOR: Ing. OswaldoAvelino
S w7 = e ~ |EXPUL = METODO NTP 330 h
- o
< [~ < Q
Zz < z <y 3} 7}
PROCESO/ 00 fwg |wo a2 4 w
Q a i3] 5 =
AREA | ACTIVIDAD O DESCSE%EE = L'Izcs’gé’: FACTOR DE RIESGO e2 |Sag|28a| 23 § c|Eg
CARGO =} ggé‘ggé 2 %5 a€
261748 |*z5 | 22 |5 |®
o a€ |3 E
2
Espacio reducido sobre la torre,
al pasar lamina por los rodillos MECANICOS |1) espacio fisico reducido, 4 6 1 6 25 150
de tiro
©
=
o
* N .
E "’eg“'a"dad‘:js(yj aceiteenel |\ EcANICOS  [2) piso iregular, resbaladizo; 4 6 4 24 25 | 600
=
(0]
© Materia prima, bobinas de S
g cartén, rollos en desorden MECANICOS |4) desorden, falta de limpieza; 4 2 4 8 25 200
c o
o) @ Falta de sensores y dispositivos
‘n € de parada automética de MECANICOS  |5) maquinaria desprotegida; 4 6 4 24 25 600
> [} maquina
- ©°
I} e
> " . 6) manejo de herramiental
s Uso de cuchillas y estiletes MECANICOS cortante y/o punzante; 4 6 3 18 10 180
®
Q
o - .
— Transporte de sacos de materia 10) transporte mecanico de|
o prima y rollos MECANICOS cargas; 4 6 2 12 25 300
<
o
(@)
Trabajo de calibracién de lamina 13) trabajo en altura ( desde|
en la torre MECANICOS |, o metros): 4 6 2 12 60 720
Bajada de rollos desde la MECANICOS 17) . cald.al .de objetos en 4 6 3 18 10 180
bobinadora manipulacion;
©
=
o
I . .
E Cambio de mallas al fito. | MECANICOS [y, Proveceion de sgldos o) 6 2 12 25 | 300
= iquidos;
x
(]
g Tanel y cabezal con 19) superficies o materiales,
5 temperaturas de proceso MECANICOS calienteps 4 6 2 12 25 300
= o superior a 120 °C !
o) g
I . - .
3 @ Reparaciones y manlenlmlen!o MECANICOS 20) o lra!?ajos de| 4 6 1 6 25 150
= S correctivas mantenimiento;
h o
o 2
= . ” .
E Alimentacion de Folvas con MECANICOS 23)» caida de personas aj 4 6 3 18 10 180
o materia prima distinto nivel,
[
o
IS - iento:
2 Cadenag, pifiones, poleas y MECANICOS 24? atrapamiento: por o entre| 4 6 2 12 60 720
c bandas sin tapas protectoras objetos
o
O
Cordes de bobinas de carton MECANICOS 32)0;:;“% con sierra circular 4 2 3 6 10 60

ESTIMACION
DEL RIESGO

i
(MODERADO
)




ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA EXTRUSION

(Continuacion)

ESTIMACION
DEL RIESGO

IDENTIFICACION, MEDICIO EVAL
FECHA: 2de jul de 20
CIUDAD: Gye.
EMPRESA: Plasticos S.A. AUTOR: Ing. OswaldoAvelino
- S - J_EI—E EXPU
-
d o~ <
= < = <4 3]
PROCESO/ O0C |lwg |wd 3z |z
Q fa) 83 S
AREA | ACTIVIDAD O DESCSE‘;‘%EE LA TRIEEZ gg FACTOR DE RIESGO 8 | Gg|a % m 2 A “81 G
CARGO a? (4562 |¥o0e| <2 ne
= = o
28 |24 2% | 82 |2
o a2 |8
=4
Proceso de produccién con
temperatura superior a 120° C |
por medio de resistencias FISICOS 1) temperatura elevada; 4 2 3 6 10
falta luminarias y poco [P :
S mantenimiento a las existentes FISICOS 3) lluminacién insuficiente, 4 2 3 6 2
o
%)
=}
=
X
3] Equipd extrusor con generacién L
© de ruido FISICOS 5) ruido; 4 6 3 18 25
£
3
5 g
o . . . P
= = Cables de instalaciones al 11) manejo eléctrico
%)
= [0 intemperie y tableros abiertos FISICOS inadecuado. 4 6 3 18 2
= ©
i S
‘g t:.:fa::& geszg)::gffgzcoinc 16) Quemaduras por contacto|
ol A
[} por medio de resistencias FISICOS (eléctrico, temperatura alta, 4 6 3 18 25
o P temperatura baja)
o eléctricas
°
E Generacion de humos de
o polietileno, al romperse el globo QUIMICOS  [3) Humos 4 6 2 12 25
(6] de polietileno
Mezclada del polietileno con 9) manipulacién de quimicos
aditivos y pigmentos QUIMICOS (sélidos o liquidos) especificar; 4 2 3 6 10
Falta de planificacion y control PSICOSSOCIALE 10) inadecuada supenvision; 4 6 4 24 10
Recalentamiento de maquina DIE 4) presencia de puntos de
@
o extrusora (CICIDIERIES ignicion; 4 6 2 12 %
e MAYORES
=}
=
< .
de \ectores
[} Falta de campafia de control de 4) presencia
@ vectores BIOLOGICOS |[(roedores, moscas, 4 6 2 12 10
= cucarachas);
3
\g g 1) sobreesfuerzo fisico:
) 1S Transporte de materia pimay | ERGONOMICO :.a p;rodsl?:;::’z;:;mnto (‘con 4 6 3 18 10
g % producto terminado S b EI dejar carggar
|_|>j g c. Al levantar cargas
kS
= ERGONOMICO |2) levantamiento manual de
by .
e Retirada y transporte de rollos s objetos; 4 6 3 18 10
o
°
= s .
g Control operacional de maquina | ERGONOMICO :Lnr;:f:wluf;:ﬁ::fl (S)edill’;(se: 4 6 3 18 10
o extrusora S enconada, acostada);
Alimentacion de tolvas con ERGONOMICO 4) Posicién fol.'zada (de.ple.
materia prima sentada, cuclillas, rodillas, 4 6 3 18 10
P S enconvada, acostada);




ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA SELLADO

D ACIO DICIO A ACION DE R O ODO P 0
FECHA: 2 de jul de 20
CIUDAD: Gye.
EMPRESA: Plasticos S.A. AUTOR: Ing. OswaldoAvelino
- - - - ~[ExPUI ~ - -
i
< oy <
z < z <4 9]
PROCESO/ o0 fwg w S a2 4
DESCRIPCION DE LA TIPOS DE Ly B2 Q5 ~ o X w_ ESTIMACION
4 & ©) =
AREA ACTIVIDAD O EVIDENCIA RIESGOS FACTOR DE RIESGO i uDJ z jm} % 23 % & % 8 g/ DEL RIESGO
CARGO 2z 2228 & 9
2% |28 |2 | B4 | ¢
=@ o o % |6
o (=3 3
=4
;a;:i'es de rollos y fundas por | - \e GANICOS  [3) obstaculos en el piso; 5 6 3 18 10 | 180
©
=
o
e} . .
< " . 6) manejo de herramienta
% Uso de cuchillas y gilets MECANICOS cortante y/o punzante; 5 6 2 12 10 120
2]
(]
£
S .
o Transporte de rollos en patineta MECANICOS 10 trarllsporte mecnico de 5 6 2 12 25 300
o @ cargas;
° €
8 ©
5] =
2 o 19) superficies o materiales
= Bloque sellador a mas de 100°C | MECANICOS calientes: 5 6 2 12 25 300
= :
@
=
[
o
o . . .
Cambio de cinta tefion y .
= " L 20) trabajos de
g callbr.aclon de bloque sellador MECANICOS mantenimiento: 5 2 2 4 25 100
c (cuchilla)
o
O
Poleas, bandas, cadenas y 24) atrapamiento: por o entre
pifiones sin tapa protectoras; MECANICOS . ) 5 6 4 24 25 600
" objetos
rodillos de arrastre
Subida de rollos al eje 2) levantamiento manual de
[
5 alimentador de la selladora MECANICOS objetos; 5 6 2 12 25 300
e}
8
B
Accionamiento de perforadores, L
« generan ruido a considerar FISICOS  |5) ruido; 5 2 2 4 25 100
S
o
o [
% € Cables e instalaciones eléctricas 11) manejo eléctrico
% g al intemperie FISICOS inadecuado. 5 6 2 12 25 300
0 o
2
T
" 16) Quemaduras por contacto
o Bloque sellador y cuchilla a o
[
[<3 temperatura a mas de 100° C FISICOS (eléctrico, temperatura alta, 5 6 3 18 25 450
o temperatura baja)
°
=
[ Plastificacion del plastico en la
8 selladora manual al sellar los QUIMICOS  |3) Humos 5 6 3 18 25 450
paquetes




ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA SELLADO

(Continuacion)

IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS METODO NTP 330

FECHA: 2 de jul de 20
CIUDAD: Gye.
EMPRESA: Plasticos S.A. AUTOR: Ing. OswaldoAvelino
~2 ~2 ~ ~ ~ |EXPUE ~ METODO NTP 330 h h
Ee ~ | < 3
o = o
- < z w
RROCEES) DESCRIPCION DE LA TIPOS DE 8 '9 g g g e 5 i % ﬁ ESTIMACION
2w = S~ 3 ~ |z~
AREA | ACTIVIDAD O EVIDENCIA RiESGos | ACTORDERIESGO GY |g89 gda2| 32 |38 | wg | peLrESGO
CARGO ap |48z (doe| < w€ |0
2x |5h X o 7] >
= a ] zg 5 @
9] a€ | o E
=4
Recalentamiento del material
pléstico en la cuchilla selladora QUIMICOS 3) Humos 5 6 3 18 2 450
cambios de ordenes de
produccion no planificadas PSICOSSOCIALE 10) inadecuada supenision; 5 6 3 18 25 450

debidamente

5) insalubridad - agentes
Falta de limpieza del area BIOLOGICOS |biolégicos (microorganismos, 5 2 3 6 10 60
hongos, parasitos);

Sellado

Subida manual de rollo al eje ERGONOMICO (2) levantamiento manual de:
portador del mismo S objetos;

3) movimiento corporal
Sacada, dobladay selladade | ERGONOMICO |repetitivo:  cuello,  tronco,
paquetes de fundas S extremidades superiores,

Control operativo de maquina selladora

4) Posicion forzada (de pie,
sentada, cuclillas, rodillas, 5 6 4 24 25 600
encorvada, acostada);

Posicion de pie durante todo el | ERGONOMICO
turno de trabajo S




ANEXO F

MATRIZ DE RIESGOS METODO NTP 330 AREA BODEGA Y EMBALAJE

IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS METODO NTP 330

FECHA: 2de jul de 20
CIUDAD: Gye.
EMPRESA: Plasticos S.A. AUTOR: Ing. OswaldoAvelino
- - - - ~[EXPUL METODO NTP 330 - -
2 ~ < |8
PROCESO/ 50 |ws |wd g AN e ﬁ
DESCRIPCION DE LA TIPOS DE ol oz 05~ Ix i & ~ | ESTIMACION
AREA ACTIVIDAD O FACTOR DE RIESGO oy oW |a=W =n 20 @)
w = 7] o
CARGO EVIDENCIA RIESGOS o E g E Z g 8 Z ; ﬁ 8 Z I‘-IJJ Z | DEL RIESGO
2% |28 |25 | 22 |2 |@
o a€ |3 2
=4
Transporte de bultos y rollos MECANICOS ig:;;as\r_lspone mecénico de 13 2 3 6 25 150
©  |caidadebuitos orolos MECANICOS (1) caida de onetos por 13 | 2 3 6 25 | 150
c
2L
() % Subida y bajada al camién 23) caida de personas a i
=z g repartidor MECANICOS | ;cinio nivel, 13 2 2 4 25 100 [(MODERADO
5 9 )
@
Q
g § 5) insalubridad - agentes
= < Manipulacion de bultos BIOLOGICOS |biolégicos (microorganismos, 13 6 3 18 25 450
R > hongos, parasitos);
> 0
[ ] —
T = 1) sobreesfuerzo fisico:
—_ =] .
[ o Transporte manual de bultosy | ERGONOMICO a. por de§plazam|ento (con
Qo ) rollos S carga o sin carga) 13 6 3 18 25 450
1S ° b. Al dejar cargar
w © c. Al levantar cargas
]
c
o Levantamiento de bultos y rollos ERGONOMICO |2) !e\ran!amlento manual de 13 6 3 18 25 450
3 S objetos;
3) movimiento corporal
Llenada de bultos con paquetes | ERGONOMICO repeutn_n: cuello, tr_uncu, 13 6 4 24 25 600
de fundas S extremidades superiores,
extremidades inferiores
0




ANEXO G

MATRIZ DE RIESGOS W. T FINE AREA DE EXTRUSION

IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS UTILIZANDO METODO CUANTITATIVO

WILLIAM T. FINE
EMPRESA: PLASTICOS S.A. METODO W.FINE.
AREA: EXTRUSION Evaluacion de Riesgos Cuantitativa
EFECTOS TIPO DE ACTIVIDAD N° HORAS Evaluacién de Riesgos Grado de o
N°PERSONAS | TOTAL DE R A ado de
N° CONDICION RIESGO POSIBLES EXPUESTAS | "o PoTAS. | PERSONAS DEL Peligrosid Riesgo
RIESGOSA REALES Y - POR DEL AREA AREA S — ad =
POTENCIALES |RUTINARIA | MO | TRABAJADOR Consecuencia | =S| P1O0% GP
operador utiliza baldes
Y se para sobre gaveta caida de personas a |golpes,
1 |plastica pequefia e distinto ni?nel Eonpuac:turas 1 12 4 4 100 5 10 6 300
insegura o tarima ' !
improvisada
operador realiza tarea
de manera incsmoda, espacio fisico olpes,
2 |pocoespacioenre el | *>Prt” e s 1 12 4 4 100 5 6 3 90 ALTO
techo del galpén y el ' '
piso de la torre
materia prima y aceite |piso irregular, golpes,
3 regado en el piso 1 12 4 4 100 5 10 6 300
Herramientas, baldes y golpes
4 |roscementos o |oedeoseneloontacturas, 1 12 4 4 100 5 10 6 300
. Pis0; lesiones
extrusion
abandonados y apilado golpes,
desordenadamente desorden, falta de |
5 bobinas, de carton, impieza; contracturas, 1 12 4 4 100 1 10 6 60 MEDIO
lesiones
rollos, herramientas,
resina)
Rodillos bpbinadores atrapamiento: por o (golpes, cortes,
6 |en movimiento y entre objetos magulladuras 1 12 4 4 100 15 10 1 150 ALTO
cerrados a presion d 9
IDENTIFICACION, MEDICION Y EVALUACION DE RIESGOS UTILIZANDO METODO CUANTITATIVO
WILLIAM T. FINE
EMPRESA: PLASTICOS S.A. METODO W.FINE.
[AREA: EXTRUSION Evaluacion de Riesgos Cuantitativa
EFECTOS TIPO DE ACTIVIDAD N° HORAS Evaluacién de Riesgos Grado de G
N° PERSONAS | TOTAL DE : " rado de
N° CONDICION RIESGO POSIBLES EXPUESTAS | Lo CiocTAS. | PERSONAS DEL Peligrosid Riesgo
RIESGOSA REALES Y NO o DEL AREA AREA Exposici | Probabili gl GR
TRABAJADOR ili
POTENCIALES | RUTINARIA RUTINARIA Consecuencia o dad GP
iniciar un nuevorollo | manejo de
7 |con maquina , lesiones 1 12 4 4 100 1 10 3 30 MEDIO
trabajando ylo punzante;
acceso inadecuado a la
plataforma de trabajo, rabajo en altura ( caidas de altura,
8 |plataforma sin piso ylo desde 1.8 metros); fracturas, golpes, 1 12 4 4 100 25 6 3 450
piso inseguro de . " |muerte
madera
al armar globo despide
gases calientes a proyeccion de golpe en ojos,
9 presion y dedazos solidos o liquidos; ~ |cara 1 12 4 4 100 5 10 3 150 ALTO
pequefio de polietileno
inestabilidad de la transporte mecénico
10 |carga por deterioro de e ca‘: s Golpes, lesiones 1 12 2 4 50 5 10 3 150 ALTO
la patineta 9asi
poco entrenamiento trabajos de olpes, cortes,
11 [téenico en g dolpes, cores. 1 12 4 4 100 5 0 | 1 50 | MEDIO
mantenimiento
Peso y posicion de caida de objetos en |golpes, traumas,
12 | ura del rollo 5 1 12 4 4 100 1 10 3 30 MEDIO




ANEXO H

INDICES REACTIVOS ANO 2019

EMPRESA "PLASTICOS S.A" SEGURIDAD INDUSTRIAL ANO 2019

Fecha: & de enero del 2020

INDICADORES DE ACCIDENTALIDAD DE SEGURIDAD ¥ SALUD DE LOS TRABAJADORES

. - £ HHM
# Amidentes #Dias . FHHM TASA DE
. # Enfermenades | ] ] Trabsjacas z INDicE DE
MES | % Acridentes | acumulados . Perdidosen|  Factor Jornada Jorrada | diss/mes 22 RIESED
- [profesionales ‘Obveros Empleades [teorico) FRECUERCIA [IF}
ano ol M e mes. (]
ene-13 1 1 ] &0 200000 1 2 3 z 7 1632 5250 EEy 2130 £0.00
tas-13 [ 1 0 [] 200000 15 12 3 3 = 4608 5431 0.00 000 0.00
mar-13 [ 1 0 [ 200000 15 12 3 F n 3632 5535 0.00 000 0.00
nbr-13 [ 1 0 [ 200000 15 12 3 F F 1376 5320 0.00 000 0.00
T8 1 2 [ 0 200000 i iz 3 z o 1832 720 = 106234 0.00
jur-13 0 2 ] [ 200000 i iz 3 z F 137 sTL 0.0 [T 0.00
15 0 2 0 [ 200000 1 12 3 F F 1376 6135 0.00 000 0.00
apc- 0 2 [ [] 200000 i iz 3 z n 1858 [ [ [T 0.00
san-i5 0 2 ] [ 200000 i iz 3 z o 3420 ] 0.0 [T 0.00
oet-13 0 2 ] [ 200000 i iz 3 z n 1828 ] 0.0 [T 0.00
13 1 3 ] 4 200000 i iz 3 z o 3420 ] B 131 4.00
dic-15 0 3 0 [ 200000 15 12 3 3 5 4854 0 0.00 000 0.00
TOTAL 3 3 0 = 200000 iE 1z 3 z m ] 785 230 e 333
INDICE DE FRECUENOA TMDICE DE GRAVEDAD
4500 250000
4000 JE5 1551 - 1058
3500 L4 4 T 00 |— %,
3000 -\ i} i \
200 LA [ A} F——
200 1 I3 [ \ 106554
prpegl L 1 [ I -
1000 ] [ 1 [ \
500 —Jfama.fz—uﬂ?mmmmf—% o
oo S TR -
am 0.0 i o i " _EE'-‘-“"A
> 1’_\'9 L 3 o —
0
F A F A e1d feb19  mar1d  abe19  mepdd a9 Uk sgedd  sepdd esdd  meedd  dield  TOTAL
TASA DE RIESS0
T ]
SO0 "
SR
Ano0 ] T
R &
o
1 am
ki [T L3 (2] [T LT [T [T L10)
[ —_—
w19 feb-19 20 abi-29 fay-19 jin-19 by o1 19 et 19 diz- 19 TOTAL




ANEXO |

INDICES PROACTIVOS ANO 2019

INDICADORES DE GESTION DE LA EMPRESA PLASTICOS 5.A. ARD 2019

Indicadores Proactivos de Gestion

META: 803

Meses [ ART % |OFAS | OPFS5 =< OS5EA =< 05 = ENT = | CAl = MES
META 5% 20% S0% S0% S0% = 0% S 0% 75%
Enero 0% 0% 0% 0% £ 0% 2504 100% 29%
Febrero 0% 0% 0% 100% £3% 0% 23% 36%%
Marzo 0% 0% 0% 0% 7% 0% 100% 29%
Bbril 0% 0% 100% 100% 50% 520 100% 55%
Mayo 0% 0% 0% 100% 150% 100% 100% Bl%
Junic 100% 0% 0% 1258 100% 220 239 B9%
Julic 0% 200% 55% 0% 100% 6% 100% 71%
Agosto 0% 100% 0% 0% 100% 92% 100% S0%
Zeptiembre [ 100% 0% 6% 6% 100% 96% 100% e
Octubre 0% 0% 23% 100% 100% 99% 100% 2%
Mowiernbrey  23% 0% 100% 200% 100% 220 0% F0%
Diciembre 0% 0% 100% 100% 100% 100% 100% G459

Fromedic| 57 23% 52% 5% S0% S50 220

IG = 1ART"S + lopai”3 + IDP572 + IOSEA™4 + ICAI'4 + ID573 + IENT

22




ANEXO J

MODELO PROFESIOGRAMA

EMPRESA S.A.
PROFESIOGRAMA DE CARGO
FECHA: 02-ago-20
PUESTO TIPO
Puesto de trabajo Operador de Extrusion
Cédigo Puesto
Formacion Bachiller tecnico
Experiencia 1 afio en posisiciones similares
Aptitudes Capacidad y habilidad
Actitudes Responsabilidad y honestidad
Fluj de Activi
Area de Trabajo |Cédigo de Area |Elaborado por: |Apr0bado por:
Extrusion IProd uccion

Descripcion del proceso
productivo que se
desempefia en el
puesto de trabajo

Nombre del Procedimiento: DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

[Fecha:

Codigo del Procedimiento:

[

No. Act. Descripciones de las actividades

U

O

VIO

Comentario (Mejoras)

1 |LIMPIEZA GENERAL DEL AREA

2 [RECEPCION DE MATERIA PRIMA

3 [USO DE EQUIPOS AUXILIARES

4 OPERACION Y CONTROL DE LA MAQUINAS

5 USO VARIOS DE HERRAMIENTAS MANUALES Y MECANICAS

6 CONTROL DE CALIDAD

AYUDAR Y COLABORAR EN LAS TAREAS DE MANTENIMIENTO
OPERATIVO DE LAS INSTALACIONES

LS A N O S S 8

8  [LLENARREPORTES

| TRANSPORTES DE MATERIALES

Simbolo Tarea Descrita

Inicio O Inspeccion
Operacion, actividad o tarea

Decision

Revision

Salida fisica de copias

Generacion de documento (escritorio)

informacién en base de datos

Almacenamiento de documentos fisicos

Fin

U<ogdoono

Tareas y/o funciones
que realiza en el puesto

Resivir y ejecutar ordenes de trabajo, control y calibracion de maquimas extrusoras, control de produccion, calidad de productos, , realizar reporte, colaborar con

el mantenimiento correctivo, mantener orden y limpiexa del area

Utiles, herramientas o
maquinaria de trabajo
utilizados

Uso de cuchillas, giletes, gata mecanica, patneta, calculadora

Exigencias funcionales

Responsable del cumplimiento de la produccion del area

Competencias

Iniciativa, Orientado al servicio y resultados, flexibilidad , aprendisaje continuo

Capacitaciones

Resinas de polietilenos, seguridad y salud en eltrabajo, comprtamiento seguro, orden y limpieza, trabajo en equipo

Horario de trabajo

ocho horas mas sobretiempo de acuerdo a requgerimientos

Elaborado por:

Aprobado por:




ANEXO J

MODELO PROFESIOGRAMA

(Continuacion)

EXIGENCIAS PSICOFISIOLOGICAS DEL PUESTO DE TRABAJO

APTITUDES MINIMAS EXIGIBLES

PV IV [P R

1

2 3 4 5

SALUD GENERAL

APTITUD DE PERMANECER SENTADO

EQUILIBRIO

x
X
X

FACILIDAD DE MOVIMIENTO SOBRE EL TRONCO

FACILIDAD DE MOVIMIENTO SOBRE MIEMBRO SUPERIOR

x

FACILIDAD DE MOVIMIENTO SOBRE MIEMBRO INFERIORES

x

CONOCIMIENTOS TECNICOS REQUERIDOS

EXIGENCIAS VISUALES

EXIGENCIAS AUDITIVAS

EXIGENCIAS TACTILES

DESTREZA MANUAL

XX [x|Xx

APARATO DIGESTIVO

x

APARATO RESPIRATORIO

X

APARATO CIRCULATORIO

APARATO URINARIO

PIEL Y MUCOSAS

MEMORIA

X[ X|X]|X

ATENCION

ORDEN

RESPONSABILIDAD

RESISTENCIA A LA MONOTONIA

X |[X|X|X

EXAMENES Y VALORACIONES MEDICAS OCUPACIONALES

PRE - OCUPACIONALES

BHC, COLISTERESA, ST DE TORAX, APL DE COLMUNA LUMBAR

PERIODICOS

BHC, COLISTERESA, ST DE TORAX, APL DE COLMUNA LUMBAR

REINTEGRO

SE DEFINE POR MEDICO OCUPACIONAL

ESPECIALES

AUDIOMETRIA, RMN DE COLUMNA EN CASO DE SOBREPESO.

SALIDA BHC, COLISTERESA, ST DE TORAX, APL DE COLMUNA LUMBAR
CONTRAINDICACIONES MEDICAS
ABSOLUTAS | ENFERMEDADES PROFESIONALES PREVIAS QUE AFECTEN AL CARGO

RELATIVAS | NINGUNA
Extrusor
RIESGO FACTORES DE RIESGOS PRIORIDAD DEL GRADO DE PELIGRO
TIPO DE RIESGO
MECANICO ATRAPAMIENTO ENTRE OBJETOS s INSOPORTABLE 6
FISICO TEMPERATURA(CALOR) 3 EXTREMO 5
BIOLOGICO VECTORES 2 GRAVE 4
ERGONOMICO POSICION FORZADA 2 MODERADOS 3
QuIMICO HUMOS 3 BAJO 2
PSICOSOCIAL ESTRES 2 SOPORTABLES 1
GRAFICO FACTORES DE RIESGO DEL PUESTO DE TRABAJO - PRIORIZACION
as
a
35
2 3
2 25
S 2
& 15
1
os
o
& & > >
<& & &% <&
3 <& <& <&
< & <~
S @v'&
< &<
& <

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL PARA EL PUESTO DE TRABAJO

@ @®

@

D)

v v v v v

v Vv

[CeservACIoNES




ANEXO K

PROGRAMA DE CAPACITACION

PROGRAMA DE CAPACITACION ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

PLASTICOS S.A.

Ao 2021
s 2 <
<
TEMAS DE [~ @ a Z Z
. o < < [
No CLASIFICACION COMPETENCIAS/ FECHA TEMAS DIRIGIDO A RESGF;EOSI.\:.ISC‘?’\?LE ; % % UZJ % u,_J
CONOCIMIENTOS * & Iz s 5
a = =
Induccion en Seguridad
CONOCIMIENTO Y . .
1 FORMACION guridad a Ocasional Industrial y Salud Todo el personal SsO 23 1 Sl
Ocupacional
CONOCIMIENTO Y Socializacién del RHS
2 FORMACION guridad Ind a 11-ene-21 y Politica SST Todo el personal SsOo 23 2 Sl
CONOCIMIENTO Y . o Factores de Riesgos
3 FORMACION guridad Ind a 12-feb-21 Laborales Todo el personal SsoO 23 2 Sl
CONOCIMIENTO Y Procedimiento de
4 ADIESTRAMIENTO guridad Ind a 30-mar-21 Extrusion Todo el personal SSsO 23 2 Sl
CONOCIMIENTO Y . b Factor de Riesgo
5 ADIESTRAMIENTO guridad Ind a 30-abr-21 Mecanico Todo el personal SsOo 23 2 Sl
CONOCIMIENTO VY [S58 o Equipos de proteccion
6 ADIESTRAMIENTO dad Ind a 14-may-21 personal Todo el personal SsO 23 2 Sl
CONOCIMIENTO Y - . Plan de emergencias y
7 ADIESTRAMIENTO guridad Ind a 30-jun-21 simulacros Todo el personal SSO 23 2 Sl
CONOCIMIENTO Y - . uso y manejo de
8 ADIESTRAMIENTO guridad Ind a 16-jul-21 extintores Todo el personal SsO 23 1 Sl
Programas de
9 | coNocMIENTO o o 16-ago-21 prevencion: RIESg0 | 4, o) personal sso 23 2 S|
Psicosocial - Consumo
de Drogas
CONOCIMIENTO Y . con. Comportamiento
10 FORMACION dad Ind 17-sep-21 Seguro Todo el personal SsO 23 4 Sl
11 CONOCIMIENTO o) 0 5-oct-21 Salud ocupacional Todo el personal SsO 23 2 Sl




ANEXO L

ANALISIS DE SEGURIDAD EN LA TAREA

Chdlg o AST-POE01
Analisis de Seguridad en la Tarea (AST) e vl 00 [} [
Hoja W= |
Fechadeinicio: Fecha definalizacidn: | Hora Inicio: | Haorade Término: |

TAREAA REALIZAR :

Ubicacidn:

PERSONAL NV NCRADDEN L4 ACTIAIOAD

Mo rnbre Cédula Firrm=

PE RS0 S ML OLY CRADAS

! E NPT DE EE CUTANTES ES DE MESSSCE. __ EMFRESA CONTRATRSTA : __

Trabajp en CALIEMTE

w |P==0 3 Paso de la Tarea [Haoe una descripcidn
G |erdenadade todas 1as adividades que s= requieren Peligro / Rie=go Medidas Inplementadss f Corportarierto Seguro
* |peraredizar correctarerts latarea)
1
2
3
4
5
&
El TRABAJTO ARAIFAR DERE CUWPLIR CONELQS SIGUENTES REQUISITOS Sl | ND
Personal esiddneo yio apto para las actividades.
Seredizard demarcacion de drea wi aislamiento de proceso
SE DERE DESENERGE AR EQUIPO S Sl | ND
Cumple con procedimients debloquen ¥ etiquetada de energias peligro s=s [Eléctrica, hidraulicas, presién, vapor, entre ctro=]
SISUS ACTIVIDADE § INVOE UCRAN L O SIGUENTE ADJUNTAR Ef RESPE CTIVO PERIWISO sl | NO

Trabajp en ALTURA

Trabajp en ESFACIOS CONFINADOS:

Trabajp GEMERALES

OB SERVACKONES ADICIONAIES 5850

Contratista wio Solictante del Trabajo Mormbne Firm=a - cédula

CONTRATSTA ¥/OEMNCUTANTE

AL TORZ AD0 PO

dm Inl iia el on

B850




ANEXO M
GLOSARIO DE TERMINOS

Accidente de trabajo: Es todo suceso imprevisto y repentino que sobrevenga por
causa, consecuencia o0 con ocasion del trabajo originado por la actividad laboral
relacionada con el puesto de trabajo, que ocasione en el afiliado lesion corporal o
perturbacion funcional, una incapacidad, o la muerte inmediata o posterior (IESS-
R.513, 2017).

Accion correctiva: “Accién para eliminar la causa de una no conformidad o un
incidente y prevenir que vuelva a ocurrir” (ISO: 45001, 2018).

Acto subestandar: “Todo acto que realiza un trabajador de manera insegura o
inapropiada y que facilita la ocurrencia de un accidente de trabajo” ICONTEC, 1995).

Condiciones subestandares: “Situacion que se presenta en el lugar de trabajo y que
se caracteriza por la presencia de riesgos no controlados que pueden generar
accidentes de trabajo o enfermedades profesionales” ICONTEC, 1995).

Condiciones de medio ambiente de trabajo: “Aquellos elementos agentes o
factores que tienen influencia significativa en la generacién de riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores.” (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2008).

Factor o agente de riesgo: “Es el elemento agresor 0 contaminante sujeto a
valoracion, que, actuando sobre el trabajador o los medios de produccién, hace
posible la presencia del riesgo. Sobre este elemento es que debemos incidir para
prevenir los riesgos.” (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2008).

Gestién de riesgos: Puede definirse como “la totalidad de las acciones adoptadas
para lograr, mantener o mejorar la seguridad de una instalacion y su explotacién”.
(OIT-Sistema de Gestion SST, 2011)

Enfermedad profesional u ocupacional: “Es la afeccién aguda o crénica, causada
de una manera directa por el ejercicio de la profesién o labor que realiza el trabajador
y que produce incapacidad”. (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2008).

Evaluacién de riegos: “Estudio, real o sobre modelo del sistema técnico y de las
situaciones de posible riesgo tedrico generadas por los diferentes agentes
intrinsecos.” (Marin Andrés , 2015, pag. 31).

Equipo de proteccién personal: “Son aquellos especificos destinados a ser
utilizados adecuadamente por el trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos
amenacen su seguridad y su salud.” (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2008).



Factor de riesgo mecanico: “Son los producidos por la maquinaria, herramientas,
aparatos de izar, instalaciones, superficies de trabajo, orden y aseo.” (Ministerio de
Trabajo y Empleo, 2008).

Maquinas y herramientas
Superficies de trabajo
Espacios confinados
Medios de izaje
Recipientes a presion

Higiene industrial: Es el arte, ciencia y técnica de reconocer, evaluar y controlar los
agentes ambientales y las tensiones que se originan en el lugar de trabajo y que
pueden causar enfermedades, perjuicios a la salud o al bienestar o incomodidades e
ineficiencia entre los trabajadores (Meza Séanchez, Javier Zarate, & Contreras
Espinosa, 2015).

Incidente: “Suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que podria
tener o tiene como resultado lesiones y deterioro de la salud”. (ISO: 45001, 2018).

Inspeccidon de trabajo: “Control del sistema real, para identificar riesgos reales y
asegurar el cumplimiento de la normativa de seguridad. Es indispensable por las
caracteristicas cambiantes del sistema y por la interrelacién entre agentes intrinsecos
y extrinsecos.” (Marin Andrés , 2015, pag. 31).

Investigacién de accidente: “Cuando se produce un incidente o accidente se ha
producido una situaciébn o accién peligrosa o ambas. La investigacion permite
comprender ese accidente e identificar otras situaciones de riesgo.” (Marin Andrés ,
2015).

Lesion y deterioro de la salud: “Efecto adverso en la condicién fisica o cognitiva de
una persona.” (ISO: 45001, 2018).

Lugar de trabajo: “Todo sitio o area donde los trabajadores permanecen y
desarrollan su trabajo o a donde tienen que acudir por razén de este.” (CAN-D.584,
2005).

Mecanismos de la prevencion de riesgos del trabajo: “Las empresas deberan
implementar mecanismos de Prevencién de Riesgos del Trabajo, como medio de
cumplimiento obligatorio de las normas legales o reglamentarias, haciendo énfasis en
lo referente a la accion técnica que incluye.” (IESS-R.513, 2017).

Accién Técnica:

Identificaciéon de peligros y factores de riesgo;
Medicion de factores de riesgo;

Evaluacién de factores de riesgo;

Control operativo integral;



o Vigilancia ambiental laboral y de la salud; y,
o Evaluaciones periddicas

Medidas de prevencion: Las acciones que se adoptan con el fin de evitar o disminuir
los riesgos derivados del trabajo, dirigidas a proteger la salud de los trabajadores
contra aquellas condiciones de trabajo que generan dafios que sean consecuencias,
guarden relacién o sobrevengan durante el cumplimiento de sus labores, medidas
cuya implementacion constituye una obligacion y deber de parte de los empleadores
(CAN-D.584, 2005).

Parametros técnicos para la Evaluacion de Factores de Riesgo: “La Unidad el
Seguro General de Riesgos del Trabajo utilizaran estandares y procedimientos
ambientales y/o biolégicos de los factores de riesgo contenidos en la ley, en los
convenios internacionales suscritos por el Ecuador y en las normas técnicas
nacionales”. (IESS-R.513, 2017).

Peligro: “Fuente con potencial para causar lesiones y deterioro de la salud.” (ISO:
45001, 2018).

Politica: “Intenciones y direcciéon de una organizacion, como las expresa formalmente
su alta direccion”. (ISO: 45001, 2018).

Politicade laseguridad y salud en el trabajo (SST): “Politica para prevenir lesiones
y deterioro de la salud relacionados con el trabajo a los trabajadores, y para
proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables.” (ISO: 45001, 2018).

Principio de la accién preventiva: “En materia de riesgos del trabajo la acciéon
preventiva se fundamenta en los siguientes principios.” (IESS-R.513, 2017)

a) Control de riesgos en su origen, en el medio o finalmente en el receptor;

b) Planificacién para la prevencion, integracion a ella la técnica, la organizacion
del trabajo, las condiciones de trabajo, las relaciones sociales y la influencia
de los factores ambientales;

c) ldentificacion de peligros, medicion, evaluacién y control de los riesgos en los
ambientes laborales;

d) Adopcion de medidas de control, que prioricen la proteccién colectiva a la
individual;

e) Informacion, formacion, capacitacion y adiestramiento a los trabajadores en el
desarrollo seguro de sus actividades;

f) Asignacion de las tareas en funcion de las capacidades de los trabajadores;

g) Deteccién de las enfermedades profesionales u ocupacionales: y,

h) Vigilancia de la salud de los trabajadores con relacién a los factores de riesgo
identificados. (IESS-R.513, 2017)



Proteccién colectiva: Los equipos de proteccion colectiva son elementos de
seguridad que protegen a varios trabajadores, la proteccién colectiva es la primera
gue se debe adoptar frente a un riesgo, la mayoria de estas protecciones evitan el
riesgo, otras las controlan, evitando la lesion después que se produzca el riesgo
(Pérez Sanches, 2017).

Riesgo para la seguridad y salud en el trabajo (SST): “Combinacién de la
probabilidad de que ocurran eventos o exposiciones peligrosos relacionados con el
trabajo y la severidad de la lesion y deterioro de la salud que puedan causar los
eventos o exposiciones” (ISO: 45001, 2018).

Riesgo de trabajo: “Es la posibilidad de que ocurra un dafo a la salud de las
personas con la presencia de accidentes, enfermedades y estados de insatisfacciéon
ocasionados por factores o agentes de riesgos presentes en el proceso productivo”
(Ministerio de Trabajo y Empleo, 2008).

Salud ocupacional: Es una actividad multidisciplinaria dirigida a promover y proteger
la salud de los trabajadores mediante la prevenciéon y el control de enfermedades y
accidentes y la eliminacion de los factores y condiciones que ponen en peligro la salud
y la seguridad en el trabajo. Ademas, procura generar y promover el trabajo seguro y
sano, asi como buenos ambientes y organizaciones de trabajo realzando el bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores y respaldar el perfeccionamiento y el
mantenimiento de su capacidad de trabajo. A la vez que busca habilitar a los
trabajadores para que lleven vidas social y econdémicamente productivas y
contribuyan efectivamente al desarrollo sostenible, la salud ocupacional permite su
enriquecimiento humano y profesional en el trabajo (OIT, 2017, pag. 19).

Seguridad industrial: Se basa en el Conjunto de conocimientos cientificos y
tecnolégicos destinados a localizar, evaluar, controlar y prevenir las causas de los
riesgos en el trabajo a que estan expuestos los trabajadores en el ejercicio o con
motivo de su actividad laboral (Meza Sanchez, Javier Zarate, & Contreras Espinosa,
2015).

Seguridad en el trabajo: La seguridad en el trabajo se ocupa del estudio de las
condiciones materiales que ponen en peligro la integridad fisica de los trabajadores,
actuando por tanto sobre el entorno fisico que rodea al trabajador, con el fin de
eliminar o controlar las situaciones de riesgo potencial causadas por la existencia de
condiciones peligrosas (Gea lzquierdo, 2017, pag. 10).

Seguridad y salud en el trabajo (SST): “Es la ciencia y técnica multidisciplinaria que
se ocupa de la valoracion de las condiciones de trabajo y la prevencién de riesgos
ocupacionales, a favor del bienestar fisico, mental y social de los trabajadores,
potenciando el crecimiento econdmico y productivo.” (Ministerio de Trabajo y Empleo,
2008).



Sistema de gestion: “Conjunto de elementos de una organizacion interrelacionados
0 que interactlan para establecer politicas, objetivos y procesos para lograr estos
objetivos.” (ISO: 45001, 2018).

Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SST): “Es un conjunto
de herramientas légico, caracterizado por su flexibilidad, que puede adaptarse al
tamafio y la actividad de la organizacion, y centrarse en los peligros y riesgos
generales o especificos asociados con dicha actividad.” (OIT-Sistema de Gestion
SST, 2011).

Trabajo: Actividad social conveniente organizada, que, a través de la combinacién de
una serie de recursos de materias diferentes, como pueden ser principalmente, los
propios trabajadores, los materiales, productos, equipos, maquinas, energia,
tecnologias y organizacion, permite al ser humano alcanzar unos objetivos prefijados
y satisfacer unas necesidades (Marin Andrés , 2015).

Vigilanciade lasalud de los trabajadores: Es el conjunto de estrategias preventivas
encaminadas a salvaguardar la salud fisica y mental de los trabajadores que permite
poner de manifiesto lesiones en principio reversibles, derivados de las exposiciones
laborales. Su finalidad es la deteccion precoz de las alteraciones de la salud y se logra
con la aplicacion de exdmenes médicos preventivos (Ministerio de Trabajo y Empleo,
2008).



