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RESUMEN

El presente trabajo se desarroll6 en una empresa fabricante de
electrodos ubicada en la ciudad de Guayaquil, con el objetivo principal de
obtener un sistema integrado de las normas de Salud y Seguridad
Ocupacional con el sistema ya implementado ISO 9001 y el sistema

proximo a certificarse 1SO 14001.

Se inicia en el capitulo 1 con una breve descripcion de la empresa,
planteamiento del problema y detalle de los objetivos. Ademas se

describe la metodologia a usarse en las secciones posteriores.

En el capitulo 2 se hace unresumen de las normas internacionales de
Calidad, Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente existentes,
estableciendo sus respectivas similitudes y correspondencias.

El detalle de la empresa y situacion actual se la realiza en el
capitulo 3, estableciendo el alcance del proyecto, determinacion de
objetivos y metas del sistema de integracion. A partir de esto, en el
capitulo 4, se desarrolla un analisis exhaustivo de los procesos de

produccién a través de la Matriz de Identificacion de Peligros.

Los aspectos de seguridad mas significativos encontrados fueron:
Hipoacusia, la de mayor afectacion, pues se encontré enla mayoria

de las etapas del proceso; Afectaciones Respiratorias, que debido al



levantamiento de material particulado tanto de la materia prima, en la
etapa de trefilado como en el proceso de mezclado fue considerado de alto
riesgo; y por ultimo el manejo de productos quimicos que debido a sus
diversas composiciones y a la falta de wuna correcta ubicacion vy
divulgaciéon de sus Hojas de Seguridad (MSDS) lo convierten en un riesgo

inminente parala salud de los empleados.

Con este analisis se elaboraron procedimientos de seguridad vy salud
ocupacional para sus empleados, interrelacionando  las normas

existentes de la empresa.

Se propusieron medidas preventivas y correctivas, se designo
responsables para su ejecucion, con planes de seguimiento en un plazo
de tiempo determinado. Asi mismo se formulé un plan de emergencias

general para situaciones potenciales de peligros.

Finalmente se elaboraron las conclusiones y recomendaciones del

proyecto en el capitulo 5.
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GLOSARIO DE TERMINOS

SySO Seguridad y Salud Ocupacional
SHEQ Seguridad, Salud, Medio Ambiente y Calidad

Tonnage Operaciones de Produccion de Liquidos



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 La Empresa
Creada por dos genios: Carl von Linde y Gustaf Dalén.

Carl von Linde fue un ingeniero y cientifico multifacético. El fue uno de
los lideres en la fundacion del instituto politécnico de Munich, lugar
donde abocé sus energias a estudiar el “Enfriamiento”. En 1877
obtiene la patente para lo que fue el primer refrigerador moderno del
mundo y dos afios después fundd en Wiesbaden la compania

Gesellschaft fur Linde ’s Eismaschinen, hoy Linde AGA.

Carl von Linde estuvo entre los primeros en producir grandes
volumenes de aire liquido en el mundo, y en 1902 comenzo la
construccién de su primera unidad para la separacion de gases del aire
(ASU). Luego le siguieron muchisimas mas, al punto que Linde lleva

hoy construidas mas de 2.700 plantas.



En el afio 1904, Gustaf Dalén, un ingeniero de 35 afios, acepto el
desafio de trabajar como consultor, en Estocolmo, para la

recientemente fundada comparfia AB Gasaccumulator, hoy AGA.

Al poco tiempo la compania recibié una orden de compra para la
fabricacion de faros para la sefalizacion maritima; ése fue el disparador
para que Dalén desarrollara un sistema que, ademas de ser seguro y
confiable, reducia el consumo de gas en un 90%. A partir de ese
momento sus inventos fueron objeto de una singular atencion
internacional, que culmina en diciembre de 1912, cuando recibi6 el

Premio Nobel de Fisica.

En Septiembre 6 del 2006, se concretd la adquisicién de BOC (British
Oxygen Company), por parte de Linde AG, creando el Grupo Linde que

es el lider mundial en la produccién y comercializacién de gases.

1.2 Politica de la Calidad

La empresa de este estudio es una compafiia de gases y soldadura
cuya prioridad es exceder las expectativas de los clientes,
suministrando soluciones integrales, rentables e innovadoras con los

mas altos estandares de seguridad y calidad. De esta forma el Sistema



de Gestion de la Calidad se constituye en un aspecto central y se

manifiesta a través de:

. El compromiso personal y activo de la Direccion en todos sus
niveles.

. La promocién y desarrollo de la voluntad colectiva dentro de la
empresa mediante la capacitacion, el compromiso de los trabajadores y
la coordinacién de esfuerzos para cumplir con las normas de calidad y
satisfacer las necesidades del cliente.

. El establecimiento de una estructura para la Gestién de la Calidad.

1.3 Organizacién

La empresa presenta una organizacion matricial compuesta por 2
areas de negocio, 3 areas de realizacion y 4 funciones de soporte.
Las areas de negocio, responsables por la rentabilidad de la empresa,

son:

1. Gases Industriales (IG). Comprende a los clientes de la industria
metalmecanica y el mercado minorista (Retail), y a los clientes de
procesos de los segmentos metalurgico, quimico, alimentario y de

gases especiales.



2. Gases Medicinales (LGT). Todo lo referente a atencién de hospitales,

laboratorios de analisis médicos y cuidado médico domiciliario.

Las areas de realizacion son: Administracion Comercial, Ventas y

TONNAGE.

Las areas de soporte, responsables de los procesos operacionales que

las areas de negocio requieren, son:

o Operaciones Produccién Liquido (Tonnage)
o Operaciones en cilindros Produccion y Distribucion (PG&P-

Electrodos)

o Distribucion de Liquidos & Instalaciones en clientes

o Operaciones Comerciales

o I S (Sistemas Informaticos)

o Marketing

o Recursos Humanos

o Finanzas

. Legal

o Seguridad, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y Calidad

(SHEQ).



Tanto a nivel regional como local, la organizacion presenta esta
estructura tipo matriz en la cual los resultados son reportados por areas

de negocios.
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1.4 Planta Electrodos

En esta fabrica se elabora y comercializa electrodos para soldadura de

arco eléctrico para el mercado nacional. Su planta industrial se




encuentra localizada en el Km. 5.5 de la Via Daule, Cantén Guayaquil,

Provincia del Guayas.

La planta de electrodos limita al norte con la calle 18ava, al sur con la
Iglesia Pare de Sufrir, al este limita con la via Daule y al oeste con la

Fabrica de envases IEHSA.

Las vias de acceso a la planta de electrodos son de primer orden y
esta localizada en un punto estratégico, pues se conecta facilmente con

las vias hacia Daule, Manta, Quito, Machala.

1.4.1 Descripcion de las instalaciones

Los predios ocupan un area total de 5.569 m2. En este predio se

localiza la planta de electrodos, bodegas, areas administrativas,

areas verdes, parqueaderos y patio de maniobras de vehiculos.

La planta de electrodos tiene las siguientes areas de produccion:
o Elaboracién de los electrodos

¢ Elaboracion de mezcla de electrodos

Ademas los servicios auxiliares:



¢ Bodega de materia prima

¢ Bodega de producto terminado

e Bodega de quimicos

¢ Planta de tratamiento de aguas residuales
e Taller mecanico

e Laboratorio de control de calidad

e Escuela de soldadura

e Comedor

¢ Sistema contra incendio

¢ Almacenamiento de combustible: bunker y diesel

1.5 Planteamiento del problema

La empresa actualmente cuenta con certificacién ISO 9001, ademas
posee bases y estructuras para desarrollar o trabajar dentro de un
sistema Integrado de Calidad, Seguridad, Salud y Medio Ambiente,
significando esto una gran oportunidad para tener un solo sistema y
evitar que se puedan presentar problemas relacionados al Medio

Ambiente, Salud y Seguridad ocupacional.

En las visitas e inspecciones realizadas en la fabrica para el

desarrollo de este tema, se pudo detectar lo siguiente:



En la planta existen productos pertenecientes a la Materia Prima,
como el alambrén, que por su peso de aproximadamente 2
toneladas, representa un riesgo en su manipulacion en la
primera fase de la fabricacion de electrodos.

En el proceso de trefilacidon, los fuertes ruidos producidos por la
maquina trefiladora probablemente estén sobre los limites
establecidos por la legislacion ecuatoriana (85 db para 8 horas
laborables).

El proceso de soldadura de alambrones, realizada entre la punta
de un alambrén conla terminacion del anterior, las temperaturas
de ignicién superan los 1600°C representando un peligro en el caso
en que no se encuentre el debido procedimiento y equipos de
seguridad de personal.

Enla bodega de materia prima, la gran cantidad de fluxes o polvos
utilizados en el proceso de mezclado no cuentan con su Hoja Técnica
de Seguridad (MSDS) especificos en el sitio asignado para su
almacenamiento.

En la etapa de secado en el horno, no se pudo detectar si el
aislamiento térmico utilizado es el adecuado para minimizar las

pérdidas de energia incurridas, ademas del uso de productos



aislantes amigables al medio ambiente, establecido en la clausula

A.3.1 de lanorma ISO 14001.

1.6 Objetivos

1.6.1 Objetivos generales

Integrar las normas del Sistema de Seguridad y Salud
Ocupacional OHSAS 18001:2007 al Sistema de Calidad ISO
9001 ademas de la ISO 14001 que esta en desarrollo vy

aun por certificar en la planta de fabricacion de electrodos.

1.6.2 Objetivos especificos

e Analisis e identificacion de procesos criticos que pueden
desencadenar en riesgos para la salud y seguridad de los
trabajadores.

¢ Analisis e identificacion de procesos que tengan un impacto
directo o indirecto sobre el medio ambiente.

e Establecer las medidas y recomendar su implementacion con el fin
de prevenir, mitigar oatenuar los impactos ambientales

identificados.
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e Evaluacion de los riesgos de salud y seguridad de los
empleados  dentro de los procesos criticos mediante una
matriz.

e Establecer el procedimiento que permita identificar los peligros y
riesgos asociados con las actividades y procesos que realizan los
trabajadores en la empresa y demas partes interesadas, con el fin
de evaluarlos y establecer controles y/o planes de mejora.

o Establecer un plande emergencia para situaciones

potenciales de peligro.

1.7 Metodologia

La metodologia  utilizada en este proyecto fue la Matriz De
Identificacion De Peligros, Evaluacion Y Control De Riesgos
(IPECR), la cual permite identificar, localizar y valorar
sistematicamente los riesgos asociados a las actividades de la
empresa, de tal forma que se pueda actualizar periddicamente,

permitiendo el disefio de medidas de evaluacién, control y prevencion.

Se elaboré un cronograma de trabajo, en el cual se incluyeron

reuniones de trabajo “in situ” con el personal técnico-administrativo y
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operativo de la empresa, las mismas que fueron establecidas de mutuo

acuerdo entre las partes.

Las actividades desarrolladas para la realizacidén del presente estudio
fueron las siguientes:

Recoleccion de informacion “in situ” y analisis de la informacion
primaria: registros, documentos, reportes internos, procedimientos,
etc.

Visitas a las diferentes areas de la empresa: administrativa, planta de
produccién electrodos, area de recepcion y almacenamiento de materia
prima, bodega de productos terminados, area de servicios auxiliares.
Entrevistas con el personal técnico, administrativo y operativo.

Toma de datos técnicos, fotos y mediciones de presion sonora en los
sitios de trabajo.

Sistematizacion de la informacion.

Evaluacion de los resultados de los analisis correspondientes.
Reuniones de verificacidn, evaluacion y analisis de datos e informacion
recolectada.

Elaboracién del informe final.

Andlisis de riesgos de productos quimicos y residuos peligrosos.
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1.7.1 Identificacion de Procesos

La identificacion de los procesos, etapas y/o actividades que se
desarrollan en cada una de las areas de la planta se desarrollara
por el Jefe respectivo en conjunto con un representante del area
de SHEQ (Safety Health Enviorement and Quality). Esta
informacion sera la base para la identificacion de peligros vy

riesgos.

Se debe tener en cuenta el orden secuencial como se desarrollan
los procesos independientemente si lo realiza personal directo o
indirecto de la empresa; para ello se posee informacion previa y
precisa sobre los insumos, materias primas, equipos, operaciones

y procesos presentes en el sitio de trabajo.

1.7.2 Identificacion de Peligros y Aspectos del Medio Ambiente

Identificar los peligros a los cuales estan expuestos el personal
que labora dentro de la compainiia, y condiciones que puedan tener

un impacto ambiental teniendo en cuenta:

Actividades que desarrolla el personal directo e indirecto.
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Visitas de campo con entrevistas y observacion de las actividades
con los trabajadores.

Areas de produccién, almacenamiento, evacuacion 'y
manipulacion de sustancias quimicas, areas de servicio.
Antecedentes historicos de acontecimientos que originaron
accidentes de trabajo y/o enfermedades profesionales.
Condiciones naturales de la region.

Condiciones Medio Ambientales.

Condiciones sociales.

Adicionalmente nos preguntamos ¢ qué puede ocurrir?, y cémo

puede ocurrir? Qué impacto puede generar?

Para la identificacion de peligros y riesgos se conformara un
equipo interdisciplinario entre los procesos y S.H.E.Q. para su
elaboracion y posterior disefio de controles operativos y planes de

mejoramiento.

La matriz IPECR cuenta con un catalogo de peligros y riesgos que
seran de guia para su desarrollo y estandarizacion de terminologia

para todos los proceso de la empresa.
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Matriz de identificacion de peligros y control de riesgos

Fecha de actualizacion:

Acto terrorista
Almacenamiento

Ambiente laboral

Asalto o asonada

Bacterias, Hongos, Virus,
parasitos

Barreras o guardas
inadecuadas

Carga laboral
Equipo o herramientas

con vibracion

Equipo o proceso que
genera ruido

Equipo Proteccion
Personal inadecuado

Equipo/Instalaciéon en mal
estado

Equipos/Instalaciones
eléctricas

Los peligros

identificacion de peligros, evaluaciéon y control de riesgos.

PELIGROS

Espacios confinados
Factor climatolégico

Factor geologico

Falta de competencias

Falta de orden y aseo
Herramienta, equipo o
materiales

defectuosos

lluminacion deficiente /
inadecuada

Locativas inadecuadas

Manejo de cargas

Manejo de Cilindros

Manejo de

herramientas

Mecanismos en
movimiento

identificados se registraran en

Julio 2009

Plagas
Postura inadecuada

Producto/ sustancia
quimica peligrosa

Proyeccion de
particulas

Puesto de trabajo
inadecuado

Radiaciones no
lonizantes

Sistema de
advertencia
inadecuado
Sistemas a presion

Temperaturas

extremas

Trabajo repetitivo

Trabajos en altura

Vehiculo o
herramientas moéviles

la matriz de

Para



la elaboracion de

siguientes:

Afeccion cardiaca
Asfixia
Atrapamiento

Atropellamiento

Caida de diferente nivel
Caidas al mismo nivel
Cortaduras o

punzonamiento

Dafio al sistema nervioso

Dafo infraestructura

este

RIESGOS

Derrames
Incomodidad Térmica
Electrocucion

Explosion

Fatiga visual

Fugas

Hipoacusia
Implosion

Incendio

Teniendo como un ejemplo:
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proyecto los riesgos definidos son los

Infecciones
Infestacion
Intoxicacién
Irritacion
Lesiones
osteomusculares

Picadura

Quemaduras quimica
Quemaduras térmica

Stress

Peligro

Riesgo

Equipo o proceso que genera ruido

Hipoacusia

Manejo de cargas

Lesiones osteomusculares

1.7.3 Estimacion del Riesgo

Identificados los peligros se procede a estimar el riesgo asociado a

cada actividad, con base en la siguiente formula:
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Riesgo = Probabilidad x Consecuencia

La Probabilidad se califica en un rango de 1 a 5 de acuerdo con la
posibilidad de ocurrencia (criterio 1) y la eficacia de los controles
existentes para prevenir la ocurrencia del evento (criterio 2). El
analisis se desarrolla bajo el contexto de los ultimos 10 afios, como

se muestra en la siguiente tabla # 1.



TABLA 1
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PROBABILIDAD DE OCURRENCIA SEGURIDAD INDUSTRIAL

Y SALUD OCUPACIONAL

Probabilidad de ocurrencia Seguridad Industrial y Salud Ocupacional

Valor Probabilidad

Criterio 1, cuando disponga de datos histdricos o condicion normal
operacion

Criterio 2, en funcidn de la eficacia de
los controles existentes

1 Improbable

Nunca ha ocurrido o no hay registro de que haya ocurrido en
el sector industrial o en procesos similares

La exposicion ocupacional es menor a 1 hora/dia.

No hay posibilidad de presentarse enfermedad profesional

2 Remoto

Puede haber ocurrido en el sector industrial, pero no en la
empresa

La exposicién es igual o mayor a 1y menor a 3 horas/dia
No hay posibilidad de presentarse enfermedad profesional

3 Ocasional

Puede haber ocurrido en la empresa, pero no en nuestra
planta
La exposicién es igual o mayor a 3 y menor a 5 horas/dia

Es baja la posibilidad de presentarse enfermedad profesional.

4 Probable

Puede haber ocurrido en la planta, pero no en el proceso
La exposicion es igual o mayor 5y menor a 7 horas/dia.
Existe la posibilidad de presentarse enfermedad profesional

5 Muy probable

Puede haber ocurrido en el proceso, pero no en la etapa o
actividad.
La exposicién es mayor a 7 horas/dia.

La posibilidad de presentarse enfermedad profesional es alta.

Se pondera de 1 a 5 teniendo en
cuenta los presencia o no de los
siguientes aspectos:

e El personal conoce los peligros
y riesgos

e  Existe mantenimiento
preventivo

e El personal es competente
(riesgo vs evento formacidn)

e Llainfraestructura (equipos,
instalaciones, medios de
comunicacion y transporte,
accesorios, disefio adecuado,
etc) es apropiada para el
desempefio del proceso

e Hay un buen nivel de
estandarizacion (riesgo, quién,
frecuencia, especificaciones,
permisos de trabajo) del
proceso

e El producto es adecuado
(controles en recepcion,
compatibilidad, aprobacién
interna, especificaciones)

e El entorno de trabajo (ordeny
aseo, iluminacién, nivel de
contaminacion, ruido,
temperatura, radiacion, etc) es
adecuado

e Los elementos de proteccion
personal, EPP, son adecuados

Para el criterio 1, se tomaran los datos mas criticos para asignar el

puntaje de 1 a 5.

El valor de la probabilidad se obtiene de la siguiente tabla #2.
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TABLA 2

VALORACION DE LA PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

VALORACION DE LA PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Muy probable 4 5 5 5 5
Probable 3 4 5 5 5
Ocasional 2 3 4 4 5
Remoto 1 2 3 3 3
Improbable 1 2 2 3 3
(7]
$ X wn X wn X wn o
- = o o o o o o c v
© o ® 5 © 5 < 5 o O
C = - - - = Ewg
35 s £ S E > £ £33
- N =% o 2 2
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e o O 3 s O s O 5 O E o
W o X o [ 2 (s 2 2o
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Para estimar la CONSECUENCIA se aplican los siguientes criterios

Valor
Descripcion

Consecuencia

1 Baja » Lesiones o heridas leves no incapacitantes, contusiones, golpes.
» No se presenta enfermedad profesional.
+ Dafios econdmicos hasta U$ 500

2 Leve * Lesiones con incapacidad temporal entre 1 y 3 dias/ hombre.

« Dafios econémicos mayor a U$ 500 y menor a U$ 2.000
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Moderada « Lesiones con incapacidad temporal entre 4 y 8 dias/ hombre.
+ Darios econémicos mayor a U$ 2.000 y menor a U$ 10.000
Alta « Lesiones con incapacidad temporal entre 9 y 30 dias.
« Dafio econdmico igual a U$ 10.000 o menor de U$ 50.000
Severa * Incapacidad superior a 30 dias Incapacidad parcial permanente,
accidente ¢ muerte.
« Enfermedad profesional total.
- Darios iguales o superiores a U$ 50.000.

« Incumplimiento de legislacion.

Al estimar los valores de probabilidad y consecuencia, se combinan en

la matriz de riesgo para obtener el valor del riesgo y clasificarlo.

TABLA3

VALORACION DE RIESGO

PROBABILIDAD VALORACION DEL RIESGO I

Muy Probable

Probable

Ocasional

Remoto

RENEWERERU

Improbable

I Baja Leve Moderada Alta Severa I

I CONSECUENCIA I
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1.7.4 Identificacion de Aspectos ambientales

Para identificar los impactos ambientales, se ha utilizado la
metodologia aplicada a los estudios de impacto ambiental que se
fundamente en la aplicacién de la matriz modificada de causa y efecto
de Leopold, en la cual se consideran las principales variantes y los
distintos procedimientos para su evaluacién, siendo esta practica

efectiva ya que identifica los impactos mas significativos.

A través de esta matriz (tabla #4) se identifican las principales
afectaciones al clima, aire, agua, flora, fauna, seres humanos, paisaje,
a los activos materiales y al patrimonio cultural; de tal forma que se
selecciona primeramente los potenciales impactos positivos y negativos
de caracter significativo derivados de las operaciones de la empresa
obteniendo como ultimo resultado un listado de todos los posibles

impactos positivos y todos los posibles impactos negativos.



TABLA 4

MATRIZ DE COMPONENTES AMBIENTALES

21

Componentes Ambientales | SI | Puede ser | No
SUELO
Desechos solidos
Contaminacion de Suelos
o |Manejo de Residuos peligrosos
8 Recursos Naturales
77 AIRE
o |Ruido
|C_J Material particulado
8 Gases de combustion COV's, malos olores
% Radiaciones ionizantes y no ionizantes
< AGUA
Calidad de agua
Contaminacion de aguas superficiales
Contaminacién de aguas subterreaneas
FLORA
8 8 Alteracion de la vegetacion Terrestre
55 O |Alteracion de la vegetacion acuatica
) FAUNA
% @ | Afectacion a la fauna terrestre
afectacion a la fauna acuatica
SERES HUMANOS
Calidad de Vida
o |Tiempos de Viaje
8 Seguridad
= |Empleoy mano de Obra
< PAISAJE
8 Acabado superficial
LW |Propuesta de paisajismo
(©) PR -
O |Alumbrado y sefializacion de las vias
8 Disefio del Puente / Estética del Puente
o | Tribunas de observacion
,9 Estacionamientos
8 ACTIVOS MATERIALES
% Mejora de Infraestructura
< Energia (Alumbrado)
PATRIMONIO CULTURAL
Dario de piezas de de valor cultural \
TOTAL |
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Parametros cualitativos de calificacion

Para determinar los parametros cualitativos de calificacion se ha
tomado en cuenta las siguientes caracteristicas y metodologia de

evaluacion de la matriz ambiental:

Evaluacién del peso

Para la determinacién del peso, cada componente ambiental (factor o
atributo) es comparado con todos los demas para determinar cual de

ellos es mas importante al area que se estudia.

A la variable que se considera mas importante se le asigna el valor de

1, y a la otra el valor cero.

Si no se puede tomar decision en lo que a la importancia relativa
respecta, o si se considera a las variables como iguales en importancia,
a cada una se le asigna el valor 0,5; luego, los valores asignados a
cada variable se suman, finalmente, cada suma es dividida por el total
de sumandos para determinar el Coeficiente de Importancia Relativa

(CIR), tal como se detalla en la tabla #5.



TABLA 5

MATRIZ DE COMPARACION DE ASPECTOS AMBIENTALES

A

SUMA
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CIR

%

%

%

%

%

N° ASPECTO AMBIENTAL |Nominal C
1 A
2 B 1
3 C 1
: : 1
Nominal 0 0
Total

100%

Evaluacion de la escala

Se deben comparar en los impactos y las alternativas en cada

componente ambiental, incluyendo la alternativa "no accién". El

procedimiento trata simplemente de establecer cual de las alternativas,

tomadas de 2 en 2, tendra un impacto mas benéfico sobre el

componente ambiental considerado.

Se le asigna un valor de 1 al mas deseable del par comparado, y cero al

menos deseable. Si las dos alternativas tienen un impacto similar, se le

asigna un valor de 0,5.

Posteriormente, se suman los valores asignados a cada alternativa.

Cada suma es dividida para el total de sumandos para determinar el
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Coeficiente de Seleccion de Alternativa (CSA), como se muestra en la

tabla #6.
TABLA 6
MATRIZ DE EVALUACION DE ESCALA

ACCION NOMINAL No Accidén \B SUMA |CSA

A %

B %

No Accion %

Nominal 0 %

TOTAL

100%
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Vision General del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud

Ocupacional (NORMA INTERNACIONAL OHSAS 18001:2007)

La Norma OHSAS especifica los requisitos para un sistema de gestion
de Seguridad y salud ocupacional que permita a una organizacion
controlar sus riesgos de Salud y Seguridad Ocupacional (SySO) y
mejorar su desempefio SySO. No especifica criterios de desempefio
SySO, ni da especificaciones detalladas para el disefio de un sistema
de gestion SySO. Y no esta proyectada para direccionar otras areas de
seguridad y salud, tales como bienestar o programas de salud del
personal, seguridad de producto, dafos a la propiedad o impactos

ambientales.

La norma OHSAS 18001:2007 es perfectamente compatible con las
Normas ISO 19001:2000 e ISO 14001:2004; esto facilita la integracion

de las mismas en un solo sistema.
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En esencia la Norma OHSAS usa el ciclo PHVA (Planear, Hacer,
Verificar y Actuar) desde una Optica mas enfocada a la salud y
seguridad ocupacional.

OHSAS 18001:2007 esta estructurada en cuatro segmentos siendo el
cuarto el Sistema de Gestion SYSO el cual cuenta de seis capitulos en
los cuales se detallan en forma de clausulas que son requisitos para

poderla implementar y certificar.

Continuacién el esquema estructural de la Norma

1.- Alcance Y campo de Aplicacion
2.- Referencias Normativas
3.- Términos y definiciones
4.- Sistema de Gestidén SySO
4.1 Requisitos Generales
4.2 Politica SySO
4.3 Planificacion
4.4 Implementacion Y Operacion
4.5 Verificacion

4.6 Revision por la Direccion
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La Norma OHSAS es aplicable a cualquier organizacion que desee:

a) Establecer un sistema de gestion SySO para eliminar o minimizar los
riesgos a su personal y otras partes interesadas, quienes podrian estar
expuestos a peligros de SySO relacionados a sus actividades.

b) Implementar. Mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion
SySO.

c) Asegurar a si misma la conformidad con la politica SySO establecida.

d) Demostrar la conformidad con esta Norma Internacional

2.2 Vision General Norma ISO 9000 2001 (Sistema de gestion de

Calidad)

ISO (la Organizacion Internacional de Normalizacion) es una federacion
mundial de organismos nacionales de normalizacién (organismos
miembros de ISO). El trabajo de preparacion de las normas
internacionales normalmente se realiza a través de los comités técnicos
de ISO. Cada organismo miembro interesado en una materia para la
cual se haya establecido un comité técnico, tiene el derecho de estar

representado en dicho comité. Las organizaciones Internacionales,
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publicas y privadas, en coordinacién con ISO, también participan en el

trabajo.

La norma ISO 9001: 2000 es una herramienta que ayuda a las
organizaciones a mantener sus procesos controlados y estandarizados,
permitiendo optimizar todo tipo de recursos, para mejorar lo productos y
servicios, en un ciclo de mejora continua, enfocado al cliente tanto

interno como externo

ISO 9001:2000 se basa en el ciclo PHVA (Planear, Hacer, verificar y

Actuar):

Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para
conseguir resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las

politicas de la organizacion.

Hacer: implementar los procesos.

Verificar: realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y los
productos respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos para el

producto, e informar sobre los resultados.
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Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefo de

los procesos.

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad

Responsabilidad ’
i o Cllen:es
Clientes f ﬁ

. 1
Gestion de los Medicion analisis [ I——
recursos l y mejora I “1~ " -ar-ESaua aeaion
1 )

i

...... =d

V.

Entradas i6 E Salidas
 Rsaiisitee ! =] Realzacion Producto
| equisi os: |de| products
1

e o = =

Figura 2.1— Modelo de un sistema de gestion de la calidad basado

en procesos

Este esquema se puede comparar a los procesos prouctivos a los que
estamos acostumbrados o0 a procesos organizacionales que maneja

ISO 9001:2000; como se eviencia en la figura 2.2
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Entradas = Salidas =
Requisitos de > PHVA Satisfaccion
los Clientes de Clientes
Materias Primas|—™| PROCESO "| Productos
Proveedor »| Organizacion »| Cliente

Figura 2.2 Esquema de procesos

La norma consta de 8 secciones que detallamos a continuacion:

1.- Objeto y campo de Aplicacion

2.- Referencias Normativas

3.- Términos y definiciones

4 .- Sistema de Gestion de Calidad

5.-Responsabilidad de la Direccion

6.- Gestion de los recursos

7.-Realizacion del Producto

8.-Medicion, analisis y mejora

Los requisitos obligatorios para poder implementar y certificar un

sistema de gestion de Calidad ISO 9001:2000 se encuentran detalladas
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en las clausulas del segmento cuatro al ocho. A traves de ellas el

sistema se asegura de que el proceso sea de mejora continua.

2.3 Vision General Norma ISO 14001 2004 (Sistema de administracion

ambiental)

La Norma ISO 14001 : 2004 esta direccionada para que las
organizaciones desarrollen o mejoren su sistema de administracion
ambiental que le permita a una organizacion desarrollar e implementar
una politica y unos objetivos que tengan en cuenta los requisitos legales

y la informacion sobre los aspectos ambientales significativos.

La norma a través del ciclo PHVA busca que el proceso este siempre
en evaluacion y cambio para cumplir con los requisitos especificos para
lograr procesos que cumplan con los Objetivos ambientales

previamente definidos, los mismos que pueden ser requisitos legales.

Es su intencion que sea aplicable a todos los tipos y tamafos de
organizaciones y para ajustarse a diversas condiciones geograficas,
culturales y sociales. La base de este enfoque se muestra en la Figura

2.3.
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El éxito del sistema depende del compromiso de todos los niveles y
funciones de la organizacion y especialmente de la alta direccién. Un
sistema de este tipo permite a una organizacién desarrollar una politica,
tomar las acciones necesarias para mejorar su rendimiento y demostrar

la conformidad del sistema con los requisitos de esta Norma

Rt

MEJORA
CONTINUA

Internacional.

(

~
POLITICA
REVISION AMBIENTAL
GERENCIAL
B -
VERIFICACION Y PLANEACION <~

ACCION CORRECTIVA

IMPLEMENTACION
Y OPERACION

Figura 2.3 Visién general Norma ISO 14000
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El objetivo global de esta Norma Internacional es apoyar la proteccion
ambiental y la prevencion de la contaminacion en equilibrio con las
necesidades socioecondmicas. Deberia resaltarse que muchos de los
requisitos pueden ser aplicados simultaneamente, o reconsiderados en

cualquier momento.

La norma estad compuesta por cuatro secciones:
1.- Objeto y campo de aplicacién

2.- Normas para Consulta

3.- Términos y definiciones

4 .-Requisitos del Sistema de Administracion Ambiental

Los requisitos que detalla la norma son de cumplimiento obligatorio
para poder desarrollar, implementar mantener y certificar bajo ISO

14001:2004.

La ISO 14001:2004 fue desarrollada bajo un esquema para que se
pueda complementar e integrar muy sencillamente a la ISO 9001:2000.
Esto es una ventaja para poder desarrollar sistemas integrados de
Gestion ya que facilita la base documental asi como la estructura y
cumplimiento de los requisitos necesarios para tener el sistema de

administracion ambiental.
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2.4 Correspondencia entre la Norma ISO 14001:2004 y la Norma ISO

9001:2000

La Tabla 7 identifica las correspondencias técnicas generales entre las

Normas ISO 14001:2004 e ISO 9001:2000, y viceversa.

El objetivo de esta comparacion es demostrar que ambos sistemas
puede usarse conjuntamente por aquellas organizaciones que ya
operan con una de esas Normas Internacionales y desean operar con

ambas.

Sdlo se ha establecido una correspondencia directa entre los apartados
de las dos Normas Internacionales cuando los dos apartados son
considerablemente congruentes en lo relativo a los requisitos. Por
encima de esto, existen relaciones cruzadas detalladas de menor

relevancia que no deberian mostrarse aqui.



TABLA 7
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CORRESPONDENCIA ENTRE LA NORMA ISO 14001:2004 Y LA

ISO 14001:2004

Requisitos del sistema de

administracion ambiental

(titulo solamente)
Requisitos generales

Politica ambiental

Planificacion (titulo
solamente)

Aspectos ambientales

Requisitos legales y

otros requisitos

Objetivos, metas y

programas

Implementacion y
Operacion (titulo

solamente)

NORMA ISO 9001:2000

4.1
4.2

43

4.3.1

432

433

4.4

4.1
5.1
53
8.5.1
54

5.2
7.21

7.2.2

5.2
7.21

5.4.1
54.2

8.5.1

1ISO 9001:2000

Sistema de administracion de la

calidad

Requisitos generales
Compromiso de la Direccion
Politica de la calidad
Mejora continua

Planificacion (titulo solamente)

Enfoque al cliente
Determinacién de los requisitos
relacionados con el producto
Revision de los requisitos
relacionados con el producto
Enfoque al cliente
Determinacion de los requisitos
relacionados con el producto
Objetivos de la calidad
Planificacion del sistema de
administracién de la calidad
Mejora continua

Realizacion del producto (titulo

solamente)

Existe una diferencia importante entre esta Norma Internacional, que

describe los requisitos para el sistema de administracién ambiental de
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una organizacion y se puede usar para certificacion/registro o la auto
declaracion de un sistema de administracion ambiental de una
organizacioén, y una directriz no certificable destinada a proporcional
asistencia genérica a una organizacién para establecer, implementar o

mejorar un sistema de administracién ambiental.

La administracion ambiental abarca una serie completa de temas,
incluidos aquellos con implicaciones estratégicas y competitivas. El
demostrar que esta Norma Internacional se ha implementado con éxito
puede servir para que una organizacidon garantice a las partes
interesadas que cuenta con un sistema de administracion ambiental

apropiado.

2.5 Correspondencia entre la Norma ISO 14001:2004 la Norma ISO

9001:2000 y la Norma OHSAS 18001:2007

Como hemos evidenciado tanto la Norma OHSAS 18001:2007 como la
ISO 14001:2004, han sido desarrolladas bajo objetivos especificos y
campos de accion diferentes sin embargo ambas fueron desarrolladas

para poder complementarse con la NORMA ISO 9001.
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Esto facilita enormemente los procesos de integracion en compaiias

que ya cuenten con ISO 9001:2000.

Una vez encontradas las concordancias y puntos comunes se podra

empezar el sistema de integracion trabajando sobre los temas que las

tres normas no se encuentren entrelazadas.

A continuacion se presentara la tabla de correspondencia entre las

Normas 1SO 9001:2000, ISO 14001:2004 y OHSAS 18001:2007.

TABLA 8

CORRESPONDENCIA ENTRE LA NORMA ISO 14001:2004 LA

NORMA ISO 9001:2000 Y LA NORMA OHSAS 18001:2007

Clausulas OHSAS Clausulas 1SO 14001:2004 Clausulas 1SO 9001:2000
18001:2007
- Introduccion - Introduccion 0 Introduccion
0.1 Generalidades
0.2 Enfoque
basado en
procesos
0.3 Relacién con
la Norma ISO
9004
0.4 Compatibilidad
con otros
sistemas de

gestion
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1 Objeto y 1 Objeto y 1 Objeto y
campo de campo de campo _Qe
aplicacion aplicacion aplicacién

1.1 Generalidades
1.2 Aplicacion

2 Publicaciones 2 Normas para 2 Normas para
para consulta consulta consulta

3 Términos y 3 Términos y 3 Términos y
definiciones definiciones definiciones

4 Requisitos del 4 Requisitos del 4 Requisitos del
sistema de sistema de sistema de
gestion de la gestion gestiéon de la
SST ambiental calidad
(titulo (titulo (titulo
solamente) solamente) solamente)

4.1 Requisitos 41 Requisitos 41 Requisitos
generales generales generales

5.5 Responsabilid
ad, autoridad y
comunicacion

5.5.1 Responsabilid
ad y autoridad

4.2 Politica SySO 4.2 Politica 5.1 Compromiso

ambiental de la direccion

5.3 Politica de la
calidad

8.5 Mejora
continua

4.3 Planificacion 4.3 Planificacion 5.4 Planificacion
(titulo (titulo (titulo
solamente) solamente) solamente)

4.3.1 Identificacion 4.3.1 Aspectos 5.2 Enfoque al
de peligros, ambientales cliente
eyaluamon de 7.21 Determinacion
riesgos y

determinacion
de controles

de los
requisitos
relacionados
con el
producto



39

7.2.2 Revisién de
los requisitos
relacionados
con el
producto

4.3.2 Requisitos 4.3.2 Requisitos 5.4.1 Objetivos de la
legales y otros legales y otros calidad
requisitos requisitos 5.4.2 Planificacidn

del sistema de
gestion de la
calidad

8.5.1 Mejora
continua

4.3.3 Objetivos y 4.3.3 Objetivos, 5.4.1 Objetivos de la
programas metas y calidad

programas 5.4.2 Planificacion
del sistema de
gestion de la
calidad

8.5.1 Mejora
continua

4.4 Implantaciony 4.4 Implantaciény 7 Realizacion
operacion operacion del producto
(titulo (titulo (titulo
solamente) solamente) solamente)

441 Recursos, 4.41 Recursos, 5.1 Compromiso
funciones, funciones, de la direccion
responsabilida responsabilida 5.5.1 Responsabilid
d y autoridad d y autoridad ad ypautoridad

5.5.2 Representante
de la direccién

6.1 Provisién de
recursos

6.3 Infraestructura

4.4.2 Competencia, 4.4.2 Competencia, 6.2.1 (Recursos
formaciény formaciony humanos)
toma de toma de Generalidades
conciencia conciencia 6.2.2 Competencia,

toma de
concienciay

formacion
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Comunicacion,
participacion y
consulta

443

Comunicacioén

5.5.3

7.2.3
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Comunicacioén
interna

Comunicacioén
con el cliente

444

Documentacion

444

Documentacio
n del sistema
de gestion
ambiental

4.21

(Requisitos de
la
documentacio
n)
Generalidades

445

Control de
documentos

445

Control de
documentos

4.5

Control de
documentos

44.6

Control
operacional

44,6

Control
operacional

7.2

7.21

7.2.2

7.31

7.3.2

7.3.3

734

Planificacion
de la
realizacion del
producto
Procesos
relacionados
con el cliente

Determinacion
de los
requisitos
relacionados
con el
producto
Revision de
los requisitos
relacionados
con el
producto
Planificacion
del disefio y
desarrollo

Elementos de
entrada para el
disefio y
desarrollo

Resultados del
disefio y
desarrollo
Revision del
disefioy
desarrollo



7.3.5

7.3.6

7.3.7

7.41

7.4.2

7.4.3

7.5

7.51

7.5.2

7.5.5
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Verificacion
del disefio y
desarrollo

Validacion del
disefio y
desarrollo

Control de los
cambios del
disefio y
desarrollo

Proceso de
compras

Informacion de
las compras

Verificacion de
los productos
comprados

Producciény
prestacion del
servicio

Control de la
produccién y
de la
prestacion del
servicio
Validacién de
los procesos
de la
produccion y
de la
prestacion del
servicio
Preservacion
del producto

44.7

Prevenciony
respuesta en
caso de
emergencia

447

Prevenciony
respuesta en
caso de
emergencia

8.5

Control del
producto no
conforme

4.5

Verificacion

(titulo
solamente)

4.5

Verificacion

(titulo
solamente)

Medicion,
analisis y
mejora
(titulo
solamente)
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4.5.1 Seguimientoy  4.5.1 Seguimientoy 7.6 Control de los
medicion del medicion dlspo_sn_lvos de
desempefio seguimiento y

de medicion
(Mediciodn,
analisis y
mejora)

8.1 Generalidades

8.2.3 Seguimiento y
medicion de
los procesos

8.24 Seguimiento y
medicion del
producto

8.4 Analisis de
datos

4.5.2 Evaluacion del 4.5.2 Evaluacion del 8.2.3 Seguimiento y
cumplimiento cumplimiento medicion de
legal legal los procesos

8.2.4 Seguimiento y
medicion del
producto

4.5.3 Investigacion -- -- -- --
deincidentes,
no
conformidad,
accion
correctiva y
accion
preventiva
(titulo
solamente)

4.5.3.1 Investigacion -- -- -- --
de incidentes

4.5.3.2 No 4.5.2 No 8.3 Control del
conformidad, conformidad, producto no
accion accion conforme
correctiva y correctiva 'y .
accion accion 8.4 Qgta()llssls de
preventiva preventiva

8.5.2 Accion

correctiva
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8.5.3 Accidn
preventiva
4.5.4 Controldelos 4.5.4 Controlde los 4.2.4 Control de los
registros registros registros
4.5.5 Auditoria 4.5.5 Auditoria 8.2.2 Auditoria
interna interna interna
4.6 Revision porla 4.6 Revision por 5.1 Compromiso
direccién la direccion de la direccion
5.6 Revision por la
direccion
(titulo
solamente)
5.6.1 Generalidades
5.6.2 Informacion
para la
revision
5.6.3 Resultados de
la revisién
8.5.1 Mejora
continua

Esta tabla de correspondencia demuestra la interrelaciéon de las tres

normas, esta sera una de las herramientas que permitira la integracion

de los sistemas.

Como la empresa

tiene Implantado y certificado ISO 9001:2000,

ademas en proceso de desarrollo de las normas SO 14001 :2007, la

tarea de integracion se centrara en el sistema OHSAS 18001:2007 de

seguridad y Salud ocupacional a estos otros dos sistemas (18000 y

14000).
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2.6 Términos y definiciones

Riesgo aceptable
Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser tolerado por la
organizacion, teniendo en cuenta sus obligaciones legales y su propia

politica de Seguridad y Salud Ocupacional.

Auditoria

Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencia de la auditoria y evaluarla de manera objetiva con el fin de
determinar el grado en que se cumplen los criterios de auditorias (ISO

9000:2005, 3.9.1)

Mejora continua
Proceso recurrente de optimizacion del sistema de gestion de SySO
para lograr mejoras en el desempefio de SySO de forma coherente con

la politica de SySO de la organizacion.

Accioén correctiva
Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada

u otra situacion indeseable.
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Documento

Informacion y su medio de soporte.

Peligro
Fuente, situacién o acto con el potencial de dafno en términos de

lesiones o enfermedades, o la combinacién de ellas.

Identificacion de peligros
Proceso de reconocimiento de una situacion de peligro existente y

definicion de sus caracteristicas.

Enfermedad
Identificacidon de una condicion fisica o mental adversa actual y/o

empeorada por una actividad del trabajo y/o una situacién relacionada.

Incidente

Evento(s) relacionados con el trabajo que dan lugar o tienen el potencial
de conducir a lesion, enfermedad (sin importar severidad) o fatalidad.
Nota 1: un accidente es un incidente con lesién, enfermedad o fatalidad.
Nota 2: un incidente donde no e xiste lesion, enfermedad o fatalidad,
puede denominarse, cuasi -pérdida, alerta, evento peligroso.

Nota 3: Una situacion de emergencia  es un tipo particular de incidente.
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Fatalidad

Muerte de:

e Funcionario o Contratado/Trabajador Temporal mientras en servicio en
las instalaciones o fuera de las instalaciones de la organizacion.

¢ Visitantes de uno de los locales o instalaciéon administrados por Linde

¢ Clientes utilizando un producto (Observacion: vea también "Reporte
adicional para Productos Medicinales/Uso Médico" a seguir)

eMiembros del publico, como resultado directo de un incidente
involucrando una operacién comercial o un producto del Grupo,
incluyendo incidentes involucrando vehiculos alquilados o de

propiedad de la organizacion.

Lesiéon Grave

Funcionario o Contratado gravemente herido mientras en servicio en las
instalaciones o fuera de las instalaciones de la empresa. Incluye
también una lesion grave a un visitante o tercero en las instalaciones de

la organizacion.

Lesién grave a terceros en incidentes involucrando vehiculos alquilados
o de propiedad de la empresa o uso de productos o impacto fuera del

local resultando de un incidente de la organizacion.
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La lesion grave incluye (pero no esta necesariamente limitada a) los

siguientes:

e Fractura o disloque de hueso (excepto dedos, pulgares y dedos del
pie)

e Amputacion o pérdida del uso de dedo o miembro

ePérdida permanente de visidn o lesidon ocular por penetracion de
objetos

eDescarga eléctrica llevando a la inconsciencia o necesidad de
reanimacion

ePérdida de conciencia a través de asfixia o exposicién a sustancia
peligrosa

eEnfermedad grave a través de inhalacién o contacto con sustancia

peligrosa o agente bioldgico

Evento Grave

Los eventos graves son incidentes involucrando las operaciones de la
empresa que resultan o que podrian tener resultado en mayor dafio a
las personas, al medio ambiente y/o a Linde o a la propiedad de
terceros.

Los eventos graves son también aquellos incidentes que pueden llevar

a un significativo proceso en juicio sobre asuntos de salud, seguridad o
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ambientales.

Los eventos generalmente involucran procesos sobre asuntos de
seguridad que resultan en incendio de grandes proporciones, explosion
y/o demas pérdida de contenido y resultando en lesiones y/o dafos
significativos.

Los eventos graves también pueden incluir incidentes resultantes de
actividades peligrosas con alto potencial de dafios como izamiento

pesado o construccion.

Parte interesada
Individuo o grupo interno o externo al lugar de trabajo, interesado o
afectado por el desempeno de Salud y Seguridad Ocupacional de una

organizacion.

No Conformidad

Incumplimiento de un requisito.

(1SO 9000:2005, 3.6.2; ISO 14001, 3.15)

Seguridad y salud ocupacional (SySO)
Condiciones y factores que afectan o podrian afectar, la salud y
seguridad de empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitas y

cualquier otra persona en el lugar de trabajo.
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Sistema de seguridad y salud ocupacional
Parte del sistema de gestion de una organizacion empleada para

desarrollar e implementar su politica de SySO y gestionar sus riesgos.

Objetivos Seguridad y Salud Ocupacional
Metas de Seguridad y Salud Ocupacional, en términos de desempefio

de SySO que una organizacion se establece a fin de cumplirlas.

Desempeiio de SySO
Resultados medibles de la gestion que hace la organizacién de sus

riesgos de Salud y Seguridad Ocupacional (SySO).

Politica de SySO
Intencién y direccion generales de una organizacion (3.15) relacionada

a su desempefio de SySO formalmente expresada por la alta direccion.

Organizacion
Compainiia, corporacion, firma, empresa, autoridad o institucion, o parte
o0 combinacion de ellas, sean 0 no sociedades publica o privada, que

tienen sus propias funciones y administracion.
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Accidn preventiva
Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad (3.11)

potencial u otra situacion potencial no deseable.

Procedimiento

Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.

Registro
Documento que presenta resultados obtenidos, o proporciona evidencia

de las actividades desempefiadas.

Riesgo
Combinacion de la probabilidad de ocurrencia de un evento o
exposicion peligrosa y la severidad de las lesiones o dafios o

enfermedad (3.8) que puede provocar el evento o la exposicion(es).

Evaluacion del riesgo
Proceso de evaluacién de riesgo(s) derivados de un peligro(s) teniendo
en cuenta la adecuacidn de los controles existentes y la toma de

decision si el riesgo es aceptable o no.
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Lugar de trabajo
Cualquier sitio fisico en la cual se realizan actividades relacionadas con

el trabajo bajo control de la organizacion.

Liberaciéon Ambiental

Liberacion/derrame significativo, incontrolable y no intencional de
cualquier sustancia (gas, liquido o solido) que perjudica
significativamente el suelo, sistema de agua, el aire o los ecosistemas
y tenga el potencial de causar una polucién persistente y de larga

duracién o danos mayores al ambiente si no fuere reparado.

Control de calidad/contaminacién o falsificaciéon de producto

Casos notorios de contaminacién de producto medicinal, falsificacion o

confusion, como (pero no limitado a):

e Contaminacion de los gases medicinales como oxigeno, gases
respirables o anestésicos.

e Etiquetado erréneo de productos destinados al uso medicinal o demas
aplicaciones importantes.
Casos notorios de contaminacion de otros productos, falsificacion o
confusién, como (pero no limitado a):

e Contaminacién de productos de alimentacion/bebida con riesgo

significativo a la salud de las personas.
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¢ Un evento que damnifica el proceso de un cliente y con implicaciones
significativas financieras y/o la reputacion (ej. involucrando algunos
productos electrénicos/alta pureza.

e Un evento que lleva a o puede llevar a un gran “recall” de productos.

Transporte
Se considera las operaciones de transporte de materia Prima, producto

terminado, empleados y contratistas.

Accidentes de transporte mayores involucrando vehiculos la empresa o

contratados o productos, incluyendo:

e Si el vehiculode la organizacion o de terceros sufrid6 dafos de
impacto  significativos, por ejemplo, necesidad de reparacion
estructural en el chasis o monocasco.

¢ Si los dafos generales estimados para el vehiculo de la empresa o
de terceros, propiedad, recuperacion de productos y los costos de
limpieza exceden €75k para camiones y €15k para los vehiculos.

e Danos a la propiedad de la empresa o de terceros que requieren de
ingenieria civil significativa para reparar esos dafos si hubiere
vehiculo:

v’ volcado

v' mayor pérdida de carga
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION

ACTUAL

3.1 Descripcidon general de la Empresa

La planta de electrodos tiene implementado y mantiene un Sistema de
Gestion de la Calidad, el cual esta disefiado para mejorar
continuamente la efectividad del desempefio de sus actividades,
tomando constantemente en consideracién las necesidades y

expectativas del cliente.

Asi mismo, la organizacién en general tiene definido una estructura
por procesos para el desarrollo de sus actividades, esta estructura por

procesos soporta los requisitos del Sistema de Gestién de la Calidad.

En forma simplificada se puede enunciar que existen tres
clasificaciones de estos procesos, primero los procesos de realizacion
los cuales estan directamente orientados a la satisfaccion del cliente,
segundo los procesos de soporte que tienen por objetivo brindar el
soporte necesario para la realizacion del producto y servicio, esto

incluye los recursos de equipos, personas, infraestructura, etc.
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Ambos procesos guiados por la direccion de la compafia, que

vendria a ser el proceso de la Direccién. Lo podemos apreciar enla

figura 3.1

Procesos de la Direccion

DESEOS

PROCESOS DE REALIZACION

REQUISITOS

i M AR T £
| swuvisseassousmoa |

Procesos de soporte

(Recursos)

Figura 3.1 Proceso General Regién Suramérica

: ,|tépi:)i.=s_3ujﬂ 1 NOPDYASIIYS I

mAzm=r o

Con los procesos de la direccion, se entiende, las planificaciones

elaboradas por la directiva con la finalidad de seguir con la

mejora continua de la organizacién, estableciendo objetivos y formas

de relacionarse con los clientes.
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Los procesos de realizacion implican las gestiones necesarias para
llevar a cabo la mision de la compania, enella estd implicita los
procesos de ventas y produccion de gases.

Como procesos de soporte o recursos se tiene las actividades
operacionales, gestiones de compras necesarias para la produccion
de gases, la contratacion de personal adecuado. Todas estas
cumpliendo con las normas establecidas por SHEQ (Seguridad,

Salud, medio Ambiente y Calidad).

— =
uh"ﬁ"lﬂ |§uﬁhqu‘uieﬁahe”un=~a L

L]
| N I:l!'l.il?lh!‘lll
Hnaqauﬁu EE NN

NN N B W NN EEEEE

L:' AR EERBEDRER
N NEN
Ventas = linaustrisies

Dﬂﬂﬂﬂ"ﬂ'ﬁ‘.—;ﬂ-"!ﬂ ................

I-Especlales .

| SATISFACCION | BENEFICIOS. |

m=lzZm-=-r0

REQUISITOS {EXPECTATIVAS |

SRR

L

AR ERBEREERS

m=zZm=r 0

Figura 3.2 Modelos de Procesos Region Suramérica
Para ampliar la definicion de Procesos de Direccidn, se presenta a

continuacion una descripcion mas detallada de los sub-procesos y
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tareas que la conforman a fin de visualizar las gestiones
realizadas por la Directiva de la Organizacion para cumplir con los

objetivos principales.

Procesos de la Direccion

. ohjetives de la organizacian
* Asignacion de recursos
. Relacion con los clientes

Planificacion I
del SGC

Revision por la
1 direccion
MEjDrﬂ Acciones
£ Comecd
Continua Preveniivas
Auditorias
Internas ;:>

Figura 3.3 Proceso de la Direccion

Ampliando los sub-procesos de soporte, se puede comentar o
siguiente:
El soporte vy respaldo dado por el Sistema informatico a la

organizacién son claves para el logro de objetivos.
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Por el lado de compras, las continuas gestiones de evaluacion a
los diversos proveedores son importantes para evitar fallas o

retrasos en el proceso de fabricacion de los productos.

El departamento de recursos humanos es quien adecuadamente
fija los perfiles para la contratacion de personal. La gestidon
humana dentro de la organizacion dependera de la correcta
seleccion como de entrenamientos y evaluaciones de desempefio

frecuentes.

El area financiera da soporte ala organizacion con el desarrollo
del presupuesto anual y sus monitoreos, ademas de los controles

necesarios alas inversiones realizadas.

El area Legal como conocedor de aspectos legislativos cumple
una funcion de soporte a la organizacion para el correcto
funcionamiento de la organizacion dentro de los limites ya

establecidos.

El soporte dado por el departamento de Marketing sumamente
importante y de retroalimentacion para la organizacién a fin de

conocer el grado de satisfaccion de sus clientes.
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Respaldo de Sistemas y Bases de dalos

Evaluacion de los proveedores
Compras
Coordinacion inspeccion de recibo

Seleccion de personal
Planificacion y entrenamiento
Evaluacion de |a eficacia de los entrenamizntos

Monitoreo del presupuesto e inversiones

Asesoramiento en aspectos de legislacian.

Analisis de clientes
Medicion de satisfaccion del cliente junto con ventas

Figura 3.4 Proceso de Soporte

Todas estas areas ejecutan sus gestiones siempre cumpliendo las
normas establecidas por la organizacién en temas de Seguridad,

Salud, Medio Ambiente y Calidad.

Dentro de los subprocesos de realizacion, como se menciond

anteriormente, estdn todas las operaciones necesarias para la
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fabricacion de los gases vy su distribucion. Partiendo de los

requerimientos del cliente, ejecutado por el area de ventas.

_F‘ROGESOS DE REALIZACION

Opsraciones Produccion | Distrbucion de Liguidos &
Liguido . instalacion Clantes
Operaciones Comerciales

Ciparaciones en Cilindros Produccion v
destribueisn

Venias Cases Indusinales

Ventas Medicinal

Figura 3.5 Procesos de Realizacion de la empresa

En este grafico se muestra claramente las gestiones de ventas,
tanto de Gases industriales como de Medicinales para las
operaciones de produccion vy distribucion de liquidos, instalaciones

en clientes; operaciones Yy distribucion de cilindros y soldadura.
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En una organizacion matricial es comun que todos los procesos
interactuen con todos los demas procesos, pero existe una secuencia y

unas interacciones principales que se describen a continuacion.

En la siguiente figura 3.6, se aprecia claramente las interacciones
desde el cliente hasta el servicio de post venta. Una vez tomado el
pedido al cliente de parte del vendedor, este pasa a Produccion vy
asi comienzan a interactuar tanto Produccion de Gases o Gases
Especiales con el departamento de mantenimiento, ya que es este
el responsable del correcto y normal funcionamiento de las plantas.
Asi mismo existe una interaccion directa entre el Departamento de
Distribucién, instalaciones, cobranzas y cliente; debido a que
distribucion debera coordinar con Instalaciones el tiempo en que
se ejecutaran todos los trabajos necesarios para la posterior
entrega al cliente, y a su vez confirmarlo y programarlo con el

cliente , previa autorizacion del departamento de Cobranzas.
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Mantenimiento
cilindros y
criogénico

Instalaciones|_
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Gases |
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Gases Especiale&—l

Preparacidon
de la mezcla

Cobranza

—

g
.{' .
\ Cliente )

Figura 3.6 Interacciones de Procesos de Realizacién de la

empresa fabricante de electrodos

3.2 Anadlisis de los procedimientos existentes.

3.2.1 Relaciones de Procedimientos a Normas ISO 14001 :2004

OHSAS 1800 :2007 e 1ISO 9001:2000

En el capitulo 3.1 se detall6 el esquema que soporta a la empresa, misma

que cuenta con lineamientos locales y regionales. Estos son procedimientos

(PRO), instructivos (INS) y directrices (DIR) que tienen aplicaciones
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regionales y locales. A continuacion una tabla en que se detallan los

procedimientos que sigue la planta de electrodos para su operacion y como

se encasillan en aspectos de Calidad, Salud-Seguridad y medio Ambiente

TABLA 9

TABLA PROCEDIMIENTOS PLANTA DE ELECTRODOS

Clasificacion
Interna

EC INS
0023

EC INS
0064

EC
MAUAL
001

EC PRO
0020

EC INS
0040

EC INS
0015

EC PRO
0041

EC PRO
0034

Version

00

00

10

03

00

01

00

00

Procedimientos Planta de
Electrodos

INSTRUCCION DE
CONTROL DE
DOCUMENTOS

OBJETIVOS DE CALIDAD

MANUAL DE CALIDAD

CONTROL DE PRODUCTO
NO CONFORME

MANEJO DE RESIDUOS

IDENTIFICACION DE
REQUISITOS LEGALES

CONTROL DE EQUIPOS
DE PROTECCION
PERSONAL

SISTEMA DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Procedimientos
Especificos de
calidad

Procedimientos
de Medio
Ambiente

Procedimientos
de Seguridad y
Salud
Ocupacional



EC PRO
0033

EC INS
0051

EC PRO
0021

EC INS
0034

EC INS
0018

EC DIR
005

EC INS
0016

EC INS
0017

EC INS
0032

EC INS
0046

EC INS
0047

EC PRO
0035

EC PRO
0037

00

00

03

00

01

00

00

00

00

00

00

01

00

MANEJO DE
EMERGENCIAS

INVESTIGACION DE
ACCIDENTES/INCIDENTES

CONTROL DE RECLAMOS
CLIENTES BASE LEMS

LAY OUT ESQUEMATICO
DE LAS PLANTAS

CONTRATACION DE
EMPRESAS DE
PRESTACION DE
SERVICIOS

SALUD OCUPACIONAL

PROCESOS DE
OPERACION DE PLANTA
DE ELCTRODOS

OPERACION,
CALIBRACION Y AJUSTES
DE EQUIPOS EN PLANTA
DE ELCTRODOS

TECNICAS ESTADISTICAS
PLANTA DE ELECTRODOS

PLAN DE
MANTENIMIENTO DE
EDIFICIOS PLANTA
ELECTRODOS

PLANES DE INSPECCION
PLANTA DE ELECTRODOS

CONTROL DE LA
PRODUCCION PLANTA DE
ELECTRODOS

CONTROL DE
DISPOSITIVOS DE
MONITOREO PLANTA DE
ELECTRODOS
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IDENTIFICACION Y

cE)ocsg RO 00 TRAZABILIDAD DEL X
ELECTRODO
PROGRAMA DE
EOCJRO 00 PRODUCCION PLANTA X
ELECTRODOS
IDENTIFICACION Y
50855 RO 02 EVALUACION DE
ASPECTOS AMBIENTALES
RS PRO 00 PROGRAMA DE GESTION
0053 AMBIENTAL
RS DIR 03 GESTION DE CAMBIOS DE X X
0015 INGENIERIA (EMOC)

Este listado consta de los procedimientos que la planta de electrodos posee
y se encuentran registrados en su SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD,
como vemos muchos de los procedimientos existentes se relacionan a Medio

Ambiente, Salud y Seguridad Ocupacional.

Con esta clasificacion a campos especificos de la Normas OHSAS
18001:2007 se empezara la integracion al Sistema de gestién de calidad ISO

9001:2000 e ISO 14001:2007.

3.2.2 Requisitos Legales
En la clausula 4.3.2 (Requisitos Legales y otros) de la norma OHSAS

18001:2007 La organizacion debe establecer, implementar y mantener
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uno o varios procedimientos para identificar y acceder a los
requerimientos de SySO legales y otros que son aplicables; asi
también la Norma ISO 14001:2004 en su clausula 4.5.2 en sus
literales 4.5.2.1 y 4.5.2.2 se refiere en similares términos tanto en texto

como en concepto a los lineamientos de SySO.

La organizacién cumple estas clausulas con el instructivo EC-INS

0015 siendo los requisitos legales los siguientes:

Principales cuerpos legales sobre seguridad y salud

v Cédigo del trabajo — miscelaneos.

v Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y

mejoramiento del medio ambiente de trabajo — Decreto 2393 .

v" Normativa para el proceso de investigaciéon de accidentes —
incidentes del seguro de accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales.

v" Reglamento para el funcionamiento de los servicios médicos de

empresas.
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v' Reglamento general del seguro de riesgos del trabajo.

v" Resolucion N° 172 del IESS.

v" Reglamento de seguridad para la construccién y obras publicas.

v Reglamento de seguridad del trabajo contra riesgos en

instalaciones de energia eléctrica.

Principales cuerpos legales sobre Medio Ambiente

v" Ordenanzas municipales.-Ordenanza, que regula la obligacion
de realizar estudios ambientales a las obras civiles, y a los
establecimientos industriales, comerciales y de otros servicios,
ubicados dentro del Cantdén Guayaquil”, promulgada el 15 de
febrero del 2001 y publicada en el diario ElI Universo de

Guayaquil el 22 de febrero del 2001.

v' La Ordenanza Sustitutiva de Edificaciones y Construcciones del
Cantén Guayaquil, expedida por la M.l. Municipalidad de

Guayaquil el 24 de Junio del 2000.
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v' Ordenanza contra ruidos promulgada por M.l. Municipio de
Guayaquil, el 20 de abril de 1960 y reformatorias a la misma

en mayo 6 de 1985.

v' Requisitos para Descargas de Aguas Residuales Industriales a
la Red de alcantarillado Sanitario. Norma N-1 de la Empresa
Cantonal de Agua Potable y alcantarilado de Guayaquil.

ECAPAG.

LEGISLACION NACIONAL

v' La Constitucion Politica de la Republica del Ecuador.

v Ley No. 374 de Prevencién y Control de la Contaminacién
Ambiental, publicada en el registro oficial No. 97 en mayo de

1976.

v" Reglamento (registro oficial No 726 del 15 de julio de 1991) a la
Ley de Prevencion y Control de la Contaminacion Ambiental
que establece las Normas de Calidad del Aire y sus

Métodos de Medicion.
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v Ley de gestion ambiental, publicada en el registro oficial

No.245 del 30 de julio de 1999.

v" Reglamento para la Prevencion y Control de la Contaminacion
Ambiental por Ruidos publicado en registro oficial No. 560 el 12

de noviembre de 1990.

v Reglamento a la Ley de Prevenciéon y Control de la
Contaminacion en lo referente al manejo de los Desechos
Sdlidos (Ministerio de salud publica: acuerdo ministerial 14630),

publicada en el registro oficial No 991 del 3 de agosto de 1992.

v/ Cédigo de Salud publicada en el registro oficial No. 158 del 8

de febrero de 1971.

v' Régimen Nacional para la Gestion de Productos Quimicos
Peligrosos, publicado en el Registro Oficial No. 47 del 15 de

Octubre de 1.998.



69

v" Norma INEN para el manejo Integral de sustancias y materiales
peligrosos. Norma INEN 439 para el uso de colores sefales y

simbolo de seguridad.

v Norma NTE INEN 2 266:2000, para el transporte,

almacenamiento y manejo de productos quimicos peligrosos.

v Norma NTE INEN 2 288:2000, para productos quimicos

industriales peligrosos. Etiquetado de precaucion.

v' Decreto Ejecutivo 1802 del 1°. de julio de1994 publicado en el
R.O. 456 del 7 de julio de 1994, relacionado con el Plan

Ambiental Ecuatoriano.

3.2.3 Parametros de las descargas de residuos liquidos.

"ART. 34".- La Subsecretaria de Saneamiento Ambiental fijara en

cada caso las normas que deben cumplir las descargas a un cuerpo

de agua o a un alcantarillado...."
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"ART. 43".- Toda descarga a un cuerpo de agua debera cumplir, por

lo menos, con las normas que se sefialan en el cuadro de este

articulo:
TABLA 10
NORMA DE DESCARGA DE AGUAS RESIDUALES A CUERPOS
DE AGUA
; VALOR MAX.
PARAMETROS EXPRESAD
O COMO PERMISIBLE
Potencial de Hidrogeno PH 5-9
Temperatura °C <35
Material flotante - Ausencia
Aceites y grasas - Ausencia
Sélidos suspendidos, - Remocion > 80%
- . . en carga
Domésticos o industriales
Demanda bioquimica de D-B-Os Remocion > 80%
en carga

oxigeno para desechos
domeésticos e industriales.

Fuente: Art. 43 del Reglamento a la Ley de Prevencién y Control
de la Contaminacion en lo relativo al recurso agua.

3.2.4 Parametros de la calidad del Aire
En el reglamento a la Ley de Prevencion y Control de Ia

Contaminacion Ambiental en lo referente a la Calidad de Aire

establece las siguientes normas, resumidas en la siguiente tabla:



TABLA 11

NORMAS DE CALIDAD DEL AIRE

PARAMETROS

Particulas sedimentables. (recolectadas
en forma continua durante 30 dias.)

Particulas totales en suspension
(muestras diarias, continuas en 24
horas, durante 12 meses).

Valor maximo de una sola muestra en 1
afo.

Dioxido de azufre (SO,). - (muestras
diarias en 24 horas, durante 12 meses).
Valor maximo de una sola muestra en 1
afo.

Valor maximo recolectado en 3 horas.
Monoxido de carbono (CO) (recolectado
en forma continua durante 8 horas).
Muestra recolectada en forma continua,
1 hora.

Oxidantes fotoquimicos, expresado.
como O; (recolectados en forma
continua durante 1 hora)

Oxido de nitrégeno, como NO,
(muestras diarias, continuas en 24
horas, durante 12 meses).

Plomo (muestras diarias, continuas en
24 horas, durante 3 meses).

Fuente: Reglamento a la Ley de Prevencion y Control de la Contaminacion

Ambiental

VALORES MAXIMOS
PERMISIBLES

1 mg/cm’ x 30 dias.

80 pg/m’ (promedio geomeétrico.
250 pg/m®(maximo).

80 pg/m’ (promedio geométrico).
400 pg/m®
1500 pg/m®

10 mg/m® (promedio aritmético
movil).
40 mg/m®

200 pg/m’

100pug /m’ (promedio aritmético).

1.5 ug/m® (promedio aritmético).

3.2.5 Parametros de control de emisiones de ruido
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En el articulo 20 del Reglamento a la Ley de Prevencion y Control de
la Contaminaciéon Ambiental originada por la Emision de Ruidos, se

indica: “los procesos industriales y maquinas que produzcan ruidos
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sobre los 85 dB(A), deberan ser aislados adecuadamente y se
protegeran paredes y suelos con materiales no conductores de
sonido. Las maquinas se instalaran sobre plataformas aisladas y
mecanismos de disminucion de la vibracién, reduciendo la exposicion

al menor numero de trabajadores y durante el tiempo indispensable.”

El articulo 2, del Manual operativo del Reglamento en mencion dice:
Para ruido continuo se establecen los siguientes limites permisibles
asi como tiempo de exposicién bajo el criterio de dafno auditivo, ver

tabla 12.

TABLA 12
LIMITES PERMISIBLES PARA RUIDO INDUSTRIAL

NIVEL DE PRESION TIEMPO MAXIMO DE

SONORA EXPOSICION
DB (A) Horas
75 32
80 16
85 8
90 4
95 2
100 1
105 0.5
110 0.25
115~ 0.125

* IRy . P .- . .

No se permitird ninguna exposicién que sobrepase esta presién sonora sin equipo de
proteccion auditiva.

No se permitir4 ninguna exposicién que sobrepase esta presién sonora.
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Fuente: Manual Operativo del Reglamento para la Prevencion y
Control de la Contaminacion Ambiental originado por la
emision de ruidos: Art. 2, Capitulo |, Titulo |

El articulo 8 del capitulo Ill: De los niveles de presion sonora
permitidos, Titulo II: De los ruidos en el ambiente exterior, del Manual

Operativo del Reglamento en mencion dice:

Art. 8.- En el ambiente exterior no se deberan producir ruidos que

excedan los niveles fijados en la siguiente tabla:

TABLA 13
NIVELES DE PRESION SONORA PERMITIDOS EN EL AMBIENTE
EXTERIOR

N.P.S. eq. MAXIMO PERMITIDO dB (A)

TIPO DE ZONA
06h00 a 20h00 20h00 a 06h00
a. Hospitalaria, educativa y
45 35
recreacional
b. Residencial exclusiva 50 40
c. Residencia mixta 55 45
d. Comercial 60 50
e. Industrial Mixta 65 55
f. Industrial 70 60

Fuente: Manual Operativo del Reglamento para la Prevencion y Control de
la Contaminacion Ambiental originado por la emisién de ruidos:
Art. 8, Capitulo Ill, Titulo I1.
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3.3 Anadlisis de los procesos

La planta de electrodos inicia las operaciones en el afio de 1967 en
produccién y comercializacion de electrodos revestidos para soldadura

por arco eléctrico bajo licencia Oerlikon Welding Ltd. (Suiza).

El Departamento de Desarrollo y Control se empezé a desarrollar en el
afo de 1984 y se ha constituido en un valioso apoyo a la produccion
con calidad del electrodo, con equipos de laboratorio de alta precision y

confiabilidad que aseguran el producto en el mercado.

Actualmente la empresa produce 16 tipos de electrodos entre:
celuldsicos, rutilicos, basicos y especiales en diametros de: 2.5 mm,
3.25mm, 4.0 mm vy 5.0 mm; los mismos que se detallaran mas
adelante.

Secciones que componen el proceso:

m Trefilacion B Presecado y horneado

m Corte y enderezado ® Empaque e identificacion
B Premezclado B Paletizado

B Mezclas secas y humedas ® Despacho

B Extrusion
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Otras secciones:

B Bodega de materia prima m Enfriamiento de equipo

B Bodega de repuestos B Recuperacién de varillas

B Bodega de materiales varios B Taller de dados

B Taller de mantenimiento m Taller de prueba de soldabilidad
(general)

3.3.1 Materia Prima

Una de las principales materias primas para elaborar los electrodos
son los rollos de alambron de 2.000kg de peso y 5.5 m de diametro,
revestidos de calamina y son almacenados en los patios de la

empresa a la intemperie formando pilas de tres unidades de alto.

Figura 3.7 Materia Prima Alambrén
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En la tabla 14 se muestran las materias primas, insumos y

materiales utilizados para producir electrodos de soldadura.

TABLA 14

LISTADO DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y AUXILIARES

N° Materias primas, insumos y auxiliares Tipo de embalaje
MATERIA PRIMA

1.  Alambran 1008 Rollos 2000 kg

2. Celulosa Sacos 20 kg

3. Silicato de sodia Tangue 200 lts

4.  Silicato de potasio Tangue 200 Its

5.  Ferro mangansso Bull bag

6. Talco chino Sacos 25 kg

7. Oxido de titanio Sacos 25 kg

8. Titanato Sacos 25 kg

9. Rufilo Bull bag

10, Dolomita Bull bag

11. Carbonato de calcio

Sacos 25 kg

12. Polvo de hierro

Sacos 25 kg

13. Carbonato de calcio

Sacos 25 kg

14. Magnesio

Sacos 25 kg

15. Espato fllor

Sacos 25 kg

INSUMOS
1. Fundas plastica unidades
2. Caja de carton unidades
3 Goma recipientes
4 FEtiguetas unidades

3.3.2 Productos terminados

Los productos que elabora la planta de electrodos son los

siguientes:

Producto Descripcidn

Flectrodos de soldadura

Electrodos para scldadura N L
partes de hisrro.

utilizados

para soldar




CcODIGO AGA

C-13

R-10

R-60

R-63

R-65
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Dando a su vez una gran variedad de tipos de electrodos, como se

detalla a continuacion en la tabla #15.

TABLA 15

TIPOS DE ELECTRODOS

CODIFICACION COLOR IDENTIFICACION CARACTERISTICAS
AWS REVESTIMIEN AWS
E 6011 BLANCO PUNTA AZUL CLARO TIPO CELULOSICO PARA

SOLDADURAS DE PENETRACION.

E 6013 GRIS CLARO PUNTA AZUL TIPO RUTILICO DE ARRANQUE RAPIDO
EN FRIO Y DE FACIL REMOCION DE
ESCORIA

E 6013 AZUL PUNTA AZUL ADECUADO PARA SOLDADURA DE
LOS ACEROS DE BAJO CARBONO SIN
ALEA-
CION

E 308L-16 MARRON PUNTA GRIS TIPO RUTILICO QUE DEPOSITA UN
ACERO INOXIDABLE AUSTENITICO.
BUENA  RESISTENCIA A LA
CORROSION Y A LOS AGENTES
OXIDANTES.

E 316L-16 MARRON PUNTA CAFE TIPO RUTILICO PARA SOLDAR
ACEROS INOXIDABLES TIPOS AISI
316L Y 317L. RESISTENTE A LA
CORROSION INTERCRISTALINA Y POR
ACIDOS.

E 309L Mo-16 GRIS PUNTA CAFE ELECTRODO RUTILICO QUE DEPOSITA
UN ACERO AUSTENITICO CON APROX.
15% DE FERRITA, LO QUE MEJORA SU
RESISTENCIA AL AGRIETAMIENTO EN



R-67

R-91

B-80

B-83

B-84

B-85

X-41

E 310-16

E 312-16

E 7018

E Fe Mn A

E NiCl

GRIS CLARO

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

PLOMO
OSCURO

NEGRO

PUNTA ROJA

PUNTA VERDE

PUNTA BLANCA

PUNTA VERDE

PUNTA AMARILLA

PUNTA ROJA

PUNTA AZUL

PUNTABLANCA
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CALIENTE.

ELECTRODO PARA ACERO
INOXIDABLE ESPECIAL, DEL TIPO 25/
20 CrNi.

ESPECIAL PARA APLICAR CON BAJOS
AMPERAJES EN TODO TIPO DE
ACERO, ESPECIALMENTE LOS DEL
TIPO AISI 312.

REVESTIMIENTO DE BAJO
HIDROGENO, CON POLVO DE HIERRO.
INDICADO PARA SOLDADURAS DE
ACERO DE ALTA RESISTENCIA A LA
TRACCION ASi COMO PARA ACEROS
DE CONSTRUCCION

ELECTRODO IDEAL PARA RECUBRI-
MIENTO PROTECTOR. DEPOSITA UN
ACERO AUSTENITICO CON 14% DE
MANGANESO. IDEAL PARA
RECUPERACION DE PIEZAS DE
MAQUINARIA PESADA.

ELECTRODO DE BAJO CONTENIDO DE
HIDROGENO PARA SOLDADURAS DE
CONSTRUCCION.

AGA B-84 ES UN ELECTRODO PARA
REVESTIMIENTO DURO SOBRE
ACEROS ALEADOS Y ACEROS AL
CARBONO.

ALTO CONTENIDO DE CROMO, LO
CUAL HACE SU DEPOSITO MUY
RESISTENTE AL DESGASTE POR
ABRASION Y ROZAMIENTO MUY
SEVERO.

ELECTRODO CON NUCLEO DE NIQUEL
PURO PARA SOLDADURA DEL HIERRO
COLADO. EL DEPOSITO ES BLANCOY
EXCELENTE MAQUINADO.



x-48

X-99

E St GRIS

ROSADO PUNTA ROJA
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ELECTRODO PARA HIERRO COLADO
CUANDO NO SE DESEE MAQUINAR
POSTERIORMENTE.

ELECTRODO PARA CORTAR,
PERFORAR Y BISELAR TODOS LOS
METALES. EL  REVESTIMIENTO
ESPECIAL EVITA QUE SE RECALIENTE
EL ELECTRODO.

3.4 Diagramas de Proceso de Produccién de electrodos

El proceso también es posible separarlo en 2 partes:

Proceso de Fabricacion de electrodos.

Proceso de elaboracion del revestimiento de los electrodos.



3.4.1 Diagrama de Flujo de fabricacién de electrodos

PROCESO
Materias pnl}l_as, Ei?ue_ntes Residuos Solidos Emtsm'n_es
auxiliares Liquidos Atmosféricas

Rollos de alambre
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1. TREFILACION

Alambre fuera de
especificaciones

Jabdn de trefilar = : Ruido
Kérex enfriamiento « Polvo de calamina
ALAMBRE TREFILADO e |lodos de jabdn y kerex
2. ENDEREZADO Y
Agua de CORTE « \Varillas fuera de Ruida
enfriamiento especificaciones Calor
VARILLA DE 350 mm de
LARGO
Revestimiento himedo 3. EXTRUCCION « Electrodo fuera de Ruido
e Agua de = z
de los electrodos S especificaciones Material
ELECTRODO « Residuos de revestimiento particulado
REVESTIDO ¥ HUMEDO
4. SECADO Vapor de agua
ELECTRODO Calor

REVESTIDO Y SECO

Cajas de carton
Fundas plasticas
Goma

Etiquetas

5. PESADO Y
EMPACADO

ELECTRODO
TERMINADO

Cajas carton dafiadas
Fundas plasticas dafadas
Etiquetas dafiadas
Electrodos fuera de
especificaciones




3.4.2 Diagrama de proceso de fabricacion de revestimiento de electrodos

ENTRADAS PROCESOPRODUCTIVO]  SALIDAS |

Materias primas, insumos y o : e Emisiones

+ Ferroaleaciones en polva
+ Refractarios en poivo
2 ;ﬂ’tﬁg’:]msom i 1. PESADO DE POLVOS «  Sacos de papel y
* Hielro enpolvo potiiiceio = Material
: P EE: s« Tambores :
s Titanatos en polvo particulado
* Alginatos en polvo
* Feldespatos en polvo
» Polvos metdlicos A DL
Pigmento
* g REVESTIMIENTOS
= Silicato de Sodio EE E.LI;Ef’?ggSDE = Tangues plasticos
» Silicato de potasio o Q
CARGA DE AGLUTINATES
EE: - METCLA Ruido
MASA DE REVESTIMIENTO
4. PRESADO
E.E:

TOCHOS DE MASA




82

3.5 Proceso de fabricacion de electrodos

3.5.1 Proceso trefilacion

El proceso trefilacidon se realiza el proceso de fabricacion del
alambre, consta de los procesos de devanado, decapado, trefilado,
y limpieza. En el primer proceso los rollos de alambron que se
encuentran en una zona de almacenaje donde estan debidamente
identificados por colada, son llevados con ayuda de un
montacargas a un caballete devanador con capacidad de 4000
kilos; una vez aqui son cortadas las amarras de cada rollo y su
punta en 50 cm. de largo, la misma es soldada (soldadora de
puntas) con la cola del rollo que esta por terminar, de modo que el

proceso sea continuo.

La maquina trefiladora empieza a halar el alambrén y lo guia a
través de dispositivo de decapado mecanico consistente en un
juego de seis rodillos de acero colocados a 90° uno del otro, que
por fraccionamiento desprende la calamina que recogida en un

recipiente bajo los rodillos.

En el proceso de trefilado el alambron es guiado hacia el primer
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paso de Trefilacion, pasando primeramente por un recipiente que
contiene jabdn lubricante en polvo, el mismo que se impregna en el
alambrén para evitar el desgaste excesivo de la herramienta que
realiza el trefilado llamado dado de trefilacion, dicho dado se halla
colocada al final del recipiente y tiene como objetivo reducir el
diametro requerido, la reduccién del alambre es realizada por
estiramiento en frio del mismo, esto es lo que se denomina Paso de
Trefilacion, cada paso va disminuyendo gradualmente el diametro
del alambre, el numero de pasos depende del diametro final
requerido, usualmente son cinco pasos. En cada paso el alambre
se va enrollando y almacenando en una bobina giratoria, la misma
que entrega al siguiente paso a excepcidén de la ultima bobina
donde antes de llegar a ella pasa a través de una caja limpiadora
(caja de Kerex) la cual limpia todo exceso de jabon lubricante, en la
ultima bobina es recogido el alambre con una arafia y con ayuda de
un teclee se lleva el rollo de alambre trefilado para ser amarrado e

identificado y almacenado en un lugar predeterminado.

3.5.2 Proceso Corte

En el proceso Corte se lleva a cabo el proceso devanado,

enderezado y el corte, el rollo de alambre trefilado es montado en
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un dispositivo giratorio (devanador) con ayuda de un puente grua,
se cortan las amarras del rollo. y se guia al alambre al interior de la
maquina previamente calibrada a través de un par de rodillos
impulsores y luego a través de un cuerpo enderezador, que se
encarga de enderezar el alambre al pasarlo por cinco pares de
mordazas alineadas en forma senoidal y girando a elevadas
revoluciones, la cual obliga al alambre a perder su curvatura inicial,
pasa luego por otro juego de rodillos impulsores que dirigen el
alambre a través de un casquillo que en juego con una cuchilla de
corte y un tope, cortan la varilla al largo de 350 mm, a raz6n de dos
cortes por cada ciclo (ida y vuelta), estas varillas caen por gravedad
en una bandeja, para luego ser recogidas manualmente y
colocadas en cajas especialmente disefiadas, una vez llenas son

identificadas y almacenadas.

3.5.3 Proceso Pesaje
Por otro lado, en el proceso pesaje se inicia el proceso de
fabricacion del revestimiento, consta de los procesos pesaje de
fluxes y pesaje de silicatos. En el proceso de pesaje de fluxes se
pesa varios componentes quimicos en polvo segun el tipo de
electrodo, estos componentes son vertidos en pequefos

contenedores montados en una balanza donde Iluego son
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pesados, los mismos que van siendo agregados hasta completar
los kilos que indica la formula que se esta trabajado, luego se lo
traslada al area de almacenamiento por medio de un teclee y se lo

identifica con el nombre respectivo.

En el proceso Pesaje de silicatos, se pesan los respectivos silicatos,
estos aglutinantes son vertidos en un recipiente montado en una
balanza donde son pesados y luego transportados neumaticamente

a la tolva de la mezcladora.

3.5.4 Proceso Mezcla

Este proceso consta del proceso mezcla seca y proceso Mezcla
Humeda, y briqueteado. En el proceso Mezcla Seca, los
componentes quimicos son vertidos en la mezcladora que posee un
par de ruedas y raspadores que permite un buen amasado de los
componentes, una vez colocado el flux es mezclado en seco

durante 5-7 minutos.

En el proceso mezcla humeda se introduce los silicatos desde una
tolva donde cae por gravedad hacia el interior de la mezcladora

para formar una mezcla pastosa durante aproximadamente 15-20
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minutos de amasado dependiendo de la formula.

En el proceso de briquetado la masa pastosa es bajada de la
mezcladora mediante una compuerta a un plano inclinado, hacia
una prensa de briquetas donde se procede a compactar la masa

dandole una forma cilindrica (tochos).

3.5.5 Proceso de Extrusion

El proceso de extrusion consta el proceso de extrusion, cepillado,

lijado y rotulado.

El proceso de extrusion empieza cuando las varillas cortadas con
cargadas en la tolva de alimentadora, la varilla cae por ayuda de
una arbol de levas hacia los rodillos alimentadores dentados que
impulsan la varilla hacia la extrusora, luego pasan por un juego de
rodillos que los aceleran a 1000 varillas /min (aproximadamente
350 m/min) hacia un tubo guia de varilla y luego al dado de varilla.
Por otro lado, los tachos son ingresados por una compuerta a la
Extrusora para ser comprimida a la varilla, por un espacio que hay
entre el dado de varilla y el dado de masa fluye la masa a

elevadas presiones (unos 400 Kg/cm2 dependiendo del tipo de
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electrodo), los electrodos revestidos salen hacia la banda
transportadora, para luego caer hacia otra banda transportadora

45 grados.

En el proceso de cepillado los electrodos son llevados a la
cepilladora compuesto por dos gratas una superior y una inferior,
entre ellas se desgarra masa, dejando un extremo pelado de unos

25 mm.

En el proceso lijado los electrodos son llevados a la lijadora
compuesto de un cilindro que contiene una lija, en donde el
electrodo es lijado la punta realizando un chaflan a 45 grados.
En el proceso rotulado los electrodos son debidamente rotulados
tanto en la punta como en el extremo, identificando el tipo de
electrodo que se ha producido, finalmente son recogidos en

bandejas y colocados en soportes e identificados.

3.5.6 Proceso Secado

El proceso secado consta del proceso pre-secado y el proceso

horneo, en el procesode pre-secado los electrodos son

estacionados en una area asignado para ello, permaneciendo ahi
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de 24 a 72 horas dependiendo el tipo y diametro, en esta area el

electrodo pierde aproximadamente el 50 % de humedad.

En el proceso de horno, una vez completado el tiempo de pre-
secado, son llevados al horno para que se realice el secado
completo durante una hora vy calentando los electrodos de 100 a

400 grados Centigrados dependiendo del tipo de electrodo.

3.5.7 Proceso de Empaque

En la seccion de empaque los electrodos horneados son hechos
un muestreo y probados en los talleres de prueba de soldadura,
luego de ser probados son inspeccionados visualmente, pesados,
enfundados, colocados en cajas de cartdn, rotulados y embalados
en palletes para ser llevados y almacenados en la bodega de
producto terminado, para posterior entrega a los diferentes

clientes.
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3.6 Diagrama de Flujo de Procesos Unificado
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I:l inspecaddn

los

tiempos de

produccion en la fabricaciéon de electrodos, asi como las distancias

recorridas entre procesos.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO “PLANTA DE ELECTRODOS ”

ESTUDIO NO 1

PRODUCTO : C- 13
CANTIDAD : Rollos de 355 KG.
LOTE

CODIGO  :E-6011 1/8”
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Se usa teclee elect.

Observacion

Se usa teclee elect.

Espacio reducido

Llevar desde Briqt.

Medidor electronic:

Aireacion al amb.
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3.9 Diagrama de control de calidad de: materias primas, proceso y

producto terminado
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Como se aprecia en el diagrama, existen ocho puntos de control

del producto alolargo de la linea de produccion.

Determinacion del Alcance del Sistema de Seguridad, salud

Ocupacional y Medio Ambiente

El alcance de este proyecto comprende el control de los riesgos
a la Salud y Seguridad Ocupacionalasi como los aspectos
ambientales que pueden ocurrir en el proceso de fabricacion de
Electrodos; a su vez integrar estos sistemas al de calidad a través de la

definicion de objetivos comunes.

Analisis de la Politica de seguridad, salud ocupacional y Medio

Ambiente

La empresa fabricante de electrodos tiene una politica de Calidad,
Seguridad, salud ocupacional y medio ambiente bien estructurada en la
que se detallan cuales son los compromisos de la gerencia para el
cumplimiento de la misma; con objetivos especificos que demuestran
estar alineados a la seguridad, salud y al medio ambiente. Estos

seran definidos en el siguiente capitulo (3.12).
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La seguridad, la proteccion de la salud y del medio ambiente y la

calidad son la base de toda actuacion en esta empresa.

Uno de los lineamientos base de la politica de calidad y seguridad
radica en la responsabilidad de cada uno de los miembros
personalmente de la aplicacion y el cumplimiento de la Politica
Seguridad y calidad.

Dentro de la estructura organizacional, los directivos se comprometen a
liderar la aplicacion y el cumplimiento de la politica. Aplican esta
politica a su comportamiento y a sus decisiones diarias. Esto lo han
llamado “LEADING”, que es el liderazgo en seguridad y salud basado

en el ejemplo y comportamiento rutinario.

- El sistema
gerencial y las
normas conocen los
requerimientos

Sistemas y
Normas

obliffatorios

+Comportamiento
gerencial DEPENDE
de la gerencia

su gerencia.

Comportamiento

media y de
gerencia SHEQ *La gerencia Yy ciertos
empleados muestran u
comportamiento
ind p ﬂianla
l | -
Creacion Normas Avanzado Clase Mundial/

LIDERAZGO
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Estas directrices son parte esencial de la estrategia de la empresa y
son revisadas periodicamente por el Consejo de Administracion de la

Organizacion.

3.12 Definicion de Objetivos y metas del sistema de Seguridad, salud

Ocupacional y Medio Ambiente

Luego de evidenciar las interrelaciones entre la Norma OHSAS
18001:2007, la Norma ISO 14001:2004 con la ISO 9001:2000 y revisar
los procedimientos de la planta de electrodos; los que fueron
clasificados a las normas especificas se podra integrar el Sistema ISO
14000, Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional al SISTEMA DE
GESTION DE CALIDAD; para ello se define los siguientes objetivos que

agrupan en un sélo Sistema Integrado estas tres normas:

1. El objetivo planteado es tener Cero incidentes; la definicion de

incidente se encuentra en el capitulo 2.5.

2. Cero danos a las comunidades.

3. Condiciones de trabajo seguras y saludables para los empleados y

para todos los que trabajanindirectamente para la compaiia,
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destinando un 5% adicional del presupuesto del 2008 para adquisicion
de equipos e implementos de seguridad. (Presupuesto 2008 U.S.

$6.600 para Equipos de Proteccion de Personal).

. Suministro permanente de productos y servicios seguros asi como
respetuosos con el medio ambiente, cumpliendo los reglamentos

gubernamentales y municipales (Norma INEN 2266)

Consumo responsable de los recursos naturales, mediante la
disminucién de un 5% del consumo energético promedio mensual
2008 (50.600 kwh) y otro 5% en el promedio de consumo diario de

agua (6.76 m3/dia).

. Satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes, esto
se controlara bajo la base de reclamos que maneja la compaiia, a
través del numero 1800 AGAGAS; se plantea la reduccion en el 50%
de los reclamos registrados en la base, el promedio mensual es de un
reclamo al mes, el 90% de los mismos estan relacionados a logistica

de entrega, y este sera el punto a mejorar.

. Cumplir y monitorear los procesos en funcién de los parametros del

reglamento 2144 de la ley de Prevencion y Control de la



101

contaminacion Ambiental referente a Calidad de Agua, calidad de Aire

y limites de Ruido.
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CAPITULO 4

4. PLANIFICACION

4.1 ldentificacion de peligros.

Para realizar la identificacion de peligros se visitd la planta y se
observdé cada uno de los procesos, los cuales fueron evaluados segun
la Matriz de riesgo explicado en el capitulo1 en su seccion 1.3

Metodologia.
Obteniendo los siguientes resultados por procesos:

4.1.1 Recepcion de Materia Prima
Se observan peligros relacionados a vehiculos en movimiento
como accidentes vehiculares (Montacargas); lesiones
osteomusculares indexadas a la materia prima de gran peso (rollo
de alambréon 2tn 'y 55 m de Diametro), irritacion  por
almacenamiento de productos peligrosos; danos a la
infraestructura por transito de montacargas en espacio limitado;

atropellamiento en senda peatonal por sistema de advertencias
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inadecuados para transporte de carga pesada. Todos estos

enunciados en la tabla #16.

Figura 4.1 Almacenamiento de Alambrén

TABLA 16

MATRIZ DE RIESGOS EN RECEPCION DE MATERIA PRIMA

IDENTIFICAR
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIPCION DEL PELIGRO RIESGO
recepcion de materia transporte Operadores Rutinaria Vehl.cu.lo en espacio reducido Accidente vehicular
prima montacarga movimiento
almacenamiento almacenar alambron Operadores No .. |Almacenamiento caida de rollos de alambron Lesiones
montacarga Rutinaria osteomusculares
. . Operadores No Producto/ sustancia . . L .
almacenamiento almacenamiento - o . materia prima irritantes Irritacion
montacarga Rutinaria |quimica peligrosa
Sistema de|
traslado transporte Operadores Rutinaria |advertencia conducir en pasos peatonales |Atropellamiento
montacarga N
inadecuadn
traslado transporte Operadores Rutinaria [Manejo de cargas |caida de cajas de soldadura Dafio infraestructura
montacarga
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4.1.2 Trefilacion

En esta area se constatan los siguientes riesgos de Salud

y Seguridad Ocupacional:

e Riesgo de golpes por giro de caballete (mantenimiento);
Cortaduras o punzonamientos en manos, debido al manejo de

alambron, alta probabilidad de tétanos (presencia de Oxido).

Figura 4.2 Manipulacién de alambrén al area de Trefilacion

o Existe riesgo de atrapamiento de manos en la manipulacion del
alambrén en trefiladora, cortaduras por particulas y superficies

cortantes en este proceso.
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Figura 4.3. Area de Trefilaciéon

Quemaduras por altas temperaturas (1600° C) en soldado para
union de rollos de alambrén. Electrocucién a causa de las
instalaciones eléctricas de los equipos que realizan la funcién
de soldadura entre rollos.

Probable atrapamiento de mano, en el procesos de Aguzado
(proceso de pulir punta de alambrén), electrocucion a causa de
mal aterrizaje de maquina para aguzado.

Golpes, por mal ajuste de prisioneros que sujetan el alambrén
para proceso de devanado.

Atrapamiento causado por tambores en rotacién.

Hipoacusia, por ruido extremo mas de 85 decibeles, este peligro
sera analizado mas adelante en un estudio acustico.

Danos en infraestructura, por altas vibraciones en equipos de
soporte del proceso de trefilacion. (esmeriles)

Afectaciones respiratorias por la presencia de polvos finos, que
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sirven como lubricantes de la trefiladora. (equipos de proteccion
personal inadecuados)

o Cortaduras, debido a residuos de alambre en el suelo propios
del proceso; caidas al mismo nivel por suelo resbaladizo
(presencia de polvo).

e Golpes, mal manejo de herramientas (esmeril, maquina de
soldar)

¢ Electrocucién debido a la exposiciéon de los tableros de fuerza
que se encuentran en la misma area de trefilado. Este peligro
sera tratado con mayor claridad en capitulo 4.6 (Mapa de
riesgos)

¢ Golpes, por aflojamiento de cadena al gancho o arana del
puente grua.

e Cortaduras cuando se amarra el rollo de alambre trefilado
(rollos de 200kg); Golpes, por ruptura de amarras de rollos de

alambre trefilado.

Los riesgos mencionados en este proceso de Trefilacion, se detallan en

la tabla # 17 (Matriz de Riesgos).



MATRIZ DE RIESGOS EN PROCESO DE TREFILACION

TABLA 17
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IDENTIFICAR
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIPCION DEL PELIGRO RIESGO
alimentar caballete |carga de alambron CREIRJOT MO Y Rutinaria EauAinstadon giro del caballete Golpes
ayudante en mal estado
operador trefiladora y sl conaramartas, e los ios Cortaduras 0

alimentar caballete

corar amarras

ayudante

Rutinaria

Manejo de cargas

esta esta bien sujeto y se
produce rebote de estos

punzonamiento

Bacterias, )
. operador frefiladora y|_ . . lastimaturas con alambron|Coraduras ]
alimentar caballete |cortar amarras Rutinaria |Honges, Virus,| . =
ayudante 2 oxidado, tetanos punzonamiento
parasitos
decapado decapado mecanico SPEEdgnadoeay Rutinaria I-.-lec.gm.smns = atrapamiente de mano Atrapamiento
ayudante movimiento
operador trefiladora y = gz Equipo:Proliecon particulas, superficies [Cortaduras o
soldado unir alabrom e Rutinaria |Personal g
ayudante i cortantes punzonamiento
inadecuado
operador trefiladora y =2 i EAS e T soaon Cuemaduras
soldado unir alabrom Rutinaria |Personal temperatura exirema G
ayudante 5 termica
inadecuada
soldado unir alabrom U.DEFBUCIF ietiadoea:y Rutinaria Eqmpusmjstalacm mala puesta a tierra Electrocucian
ayudante nes eleclricas
aguzado sacar punta o.peractor ineiadora:y Rutinaria I-.-1ecgn|.sm05 En atrapamiente de mana Atrapamiento
ayudante mavimiento
aguzado sacar punta o.peractor inetiadoraiy Rutinaria Equmosr\ljstalacm mala puesia a tierra Electrocucidn
ayudante nes eleclricas
Equipo o ; .
operador trefiladora y seiz _ i mal ajuste de prisioneros, =
trefilado devanado ayudante Rutinaria h.-srrar?'l'lentas =] At deadar Golpes
YIOACION
trefilado trefilacion BpErador HeRAdoray Rutinaria I-.-1ecgn|.sf|11as #Mtambores ratando Afrapamiento
ayudante movimiento
trefilado trefilacion operador eniEdoe VRutinaria Eqtino o pm;eso ruide extremo Hipoacusia
ayudante que genera ruido
) operador trefiladora y|_ . [EAuIpe Olpartido  de pemos  en|_. . .
trefilado trefilacion Syadanie Rutinaria h;rra.j'l{lentas €00 |aspaldares Dario infraestructura
MOracian
% operador trefiladora y =R E QAT HEISon polvos finos en lubricante de|Afectacion
trefilado trefilacion Rutinaria |Persanal 3 u
ayudante IR i; trefilacion Respiratoria
inadecuado
trefillado trefilacion operadar tgRiadora:y Rutinaria Falta_ e anen alambre en el piso Conadurag 9
ayudante aseo punzonamiento
trefillado \refilacion o.perador trefiladora Y rutinaria Falta de orden ¥ Kb Caidas al mismo
ayudante aseo nivel
P— N Herramienta.
trefillado trefilacion opedra ?r nacu Y Rot' . |equipo @|mal manejo de herramienta |Golpes
ayudante utinaia | oo
operador trefiladora y —_— . aflojamiento de cadena al
amarre alzar alambre con tecle Rutinaria [Manejo de cargas 5 Golpes
ayudante gancho o arana
operador trefiladora y|_ . . it rleson Coraduras ]
arrarre cortar y amarrar Rutinaria |Personal superficies cortantes, 1
ayudante 3 punzonamiento
inadecuada
Herramienta,
arrarre amarrar it Rutinaria |° 1 "2 2 amarras fragiles Golpes
ayudante materiales

defectuosos
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Peligro hipoacusia por exceso de ruido de maquina del proceso.

En el capitulo 4.5 se realizara estudio acustico.

TABLA 18

Figura 4.4 Area de Corte

MATRIZ DE RIESGOS DENTRO DEL PROCESO DE CORTE

IDENTIFICAR

ETAPA

ACTIVIDAD

CARGO

TIPO

PELIGRO

DESCRIPCION DEL PELIGRO

RIESGO

corte

Devanado enderezado |
corte

operador de cortadora

Rutinaria

Equipo o proceso
que genera ruido

Ruido extremo

Hipoacusia

4.1.4 Extrusion

Peligro hipoacusia por exceso de ruido de maquina del proceso.

En el capitulo 4.5 se realizara estudio acustico con sectorizacién

de ruidos dentro de la planta.




TABLA 19
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MATRIZ DE RIESGOS DENTRO DEL PROCESO DE EXTRUSION

IDENTIFICAR
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIPCION DEL PELIGRO RIESGO
extrusion, cepillado, lijado operador de extrusora Equipo o proceso
extrusion ’ P! M y operador de|Rutinaria quip P ruido extremo Hipoacusia
y rotulado rotuladora que genera ruido

4.1.5 Secado.

Existe el riesgo de quemaduras por altas temperaturas, si se

produce contacto con las paredes externas del horno cuya

temperatura interior es de hasta 600°C, y existe la posibilidad de

que el aislamiento no se encuentre en buen estado.

TABLA 20

MATRIZ DE RIESGOS DENTRO DEL PROCESO DE SECADO

IDENTIFICAR
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIPCION DEL PELIGRO RIESGO
secado horneado operador de HORNO  [Rutinaria Temperaturas Quel"nadu‘ras por contacto (Falla Quemaduras térmica
extremas de aislamiento)

4.1.6 Mezclado

En el proceso de pesaje de los fluxes, al verter estos compuestos

a la bascula produce una pequefa nube de polvo que puede
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afectar a las vias respiratorias.

Figura 4.5 Area de Pesaje de fluxes

En la mezcla de los fluxes que previamente fueron pesados, se
produce una nube de polvo que podria causar complicaciones a la
salud relacionadas a las vias respiratorias. En cuanto a otros
posibles problemas revisaremos las Material Safety Data Sheet

(MSDS) de los productos relevantes.

Figura 4.6 Area de Mezcla de fluxes y silicatos
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TABLA 21

MATRIZ DE RIESGOS DENTRO DEL PROCESO DE MEZCLADO

IDENTIFICAR
ETAPA ACTIVIDAD CARGO TIPO PELIGRO DESCRIPCION DEL PELIGRO| RIESGO
mezcla pesaje de fluxes operador de Bascula |Rutinaria | Material Particuladd Al verter los fluxes en |a Basoulg Afect.amon.
se levantan en forma de polvo |Respiratoria

al mezclar los diferentes fluxes
Rutinaria | Material Particuladdse forma un levantemiento de
los mismos en forma de polvo

Afectacion

operador de
Respiratoria

mezcla mezcla de fluxes
mezcladora

4.2 Estadisticas de Accidentes

En la planta de electrodos no se ha presentando un accidente
incapacitante en los ultimos 10 afos. Sin embargo, no se llevan
registros de incidentes menores y se encuentra una gran posibilidad

para llevar este tipo de registros.

4.3 Evaluacién de Riesgos

Siguiendo el mismo procedimiento para la deteccion de peligros y

riesgos a través de una matriz que pondera la probabilidad versus la

consecuencia: se evaluara las caracteristicas de los riesgos por los



112

procesos que se revisaron en el capitulo 4.1; y se clasificaran en bajo,

medio y alto.

El proceso de disefio asi como los criterios para elaborar la matriz se
encuentran en el capitulo 1.3 Metodologia. La matriz cuenta con 5
columnas en las que se detallan los siguientes parametros. A

continuacion la definicion de los conceptos que se usara:

Tiempo de exposicion (T.E).- Este factor viene dado por horas de

exposicion al peligro relacionado al proceso.

Numero de empleados expuestos (W.E).- Detalla la cantidad de

individuos que se ven expuestos al peligro y que podrian ser afectados.

Probabilidad.- La Probabilidad se califica en un rango de 1 a 5 de
acuerdo con la posibilidad de ocurrencia (criterio 1) y la eficacia de los
controles existentes para prevenir la ocurrencia del evento (criterio 2).
El analisis se desarrolla bajo el contexto de los ultimos 10 afos. Al no
existir eventos registrados, se conversoé con el personal de operacion y

se asigno los valores a los procesos.
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Consecuencia.- Este valor esta parametrizado en una escala que va
de 1 a 5 siendo 5 la consecuencia mas grave; en caso de presentarse

un accidente ocasionado por el riesgo relacionado al area.

Valoraciéon de Riesgos.- La valoracién del riesgo la obtenemos

multiplicando; la probabilidad por la consecuencia. Y va de 1 a 25.

Nivel de riesgo.- El nivel de riesgo va de bajo, medio y alto, segun los
valores obtenidos en la valoracion de riesgo, la escala queda de la

siguiente manera:

De 1 a 4 puntos es considerado un riesgo BAJO
De 5 a 14 puntos se considera un riesgo Mediano y

De 15 a 25 puntos se considera un riesgo Alto

Riesgo No tolerable (RNT).- Dependiendo la severidad del nivel de
riesgo, hemos considerado clasificarlos en No tolerables y tolerables.
Todo nivel de riesgo alto, es no tolerable, los medios y bajos entran a

un analisis basado mas en la consecuencia que en la probabilidad.
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4.3.1 Recepcidén de Materia prima

Se detectd 5 riesgos de los cuales se enfocaran tres, (Irritacion,

atropellamiento y dafio a la infraestructura) los mismos que fueron

catalogados como riesgos no tolerables, partiendo de la Matriz de

valoracio

n de riesgos que se explico en el capitulo 2.

TABLA 22

MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS RECEPCION DE MATERIA

PRIMA
IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DEL RIESGO
RIESGO VALORACION NIVELDE ¢ ES UNRNT

T.E. W.E. PROBABILIDAD CONSECUENCIA RIESGO RIESGO 2
Accidente vehicular 3 2 5 2 10 medio no
Lesiones 3 2 2 1 2 no
osteomusculares
Irritacion 1 1 5 1 5 medio si
Atropellamiento 2 2 2 5 10 medio si
Dafio infraestructura| 1 1 5 1 5 medio si

4.3.2 Trefilacion

Se trabajo sobre los RNT, estos son: Golpes a consecuencia del

giro del

caballete, atrapamiento de mano en el decapado del

alambrén, quemadura térmica en el momento de unir alambrén,
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hipoacusia por ruido de trefiladora, afectacion respiratoria por
presencia de polvos finos lubricantes de la trefilacion, golpes por
caida de subproducto de alambre, manipulado con puente grua.

Cortaduras o punzonamientos, enel momento de amarrar
subproducto al final del proceso de trefilado. (Rollos de alambre

trefilado).
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TABLA 23

MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS DE PROCESO TREFILACION

IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DEL RIESGO
RIESGO VALORACION NIVELDE ¢ ES UNRNT

T.E. W.E. PROBABILIDAD CONSECUENCIA RIESGO RIESGO 2
Golpes 1 1 5 1 5 medio si
Cortadura§ o 1 1 2 2 4 no
punzonamiento
Cortadura§ o 1 1 3 1 3 no
punzonamiento
Atrapamiento 8 2 5 2 10 medio si
Cortadura§ o 1 1 2 2 4 no
punzonamiento
Quemaduras 1] 2 4 8 medio si
térmica
Electrocucion 1 1 2 3 6 medio no
Atrapamiento 1 1 2 4 8 medio no
Electrocucion 1 1 2 3 6 medio no
Golpes 8 2 5 2 10 medio no
Atrapamiento 8 2 3 2 6 medio no
Hipoacusia 8 2 5 4 20 si
Dafio infraestructura| 8 2 4 1 4 no
Afectacion 8 | 2 5 2 10 medio si
Respiratoria
Cortaduras °l 8 | 2 5 2 10 medio no
punzonamiento
Qa|das al mismo 8 2 5 1 5 medio no
nivel
Golpes 1 2 4 1 4
Golpes 3 2 3 4 12 medio si
Cortadura§ ol & 2 4 4 16 i
punzonamiento
Golpes 2 2 3 1 3 no
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4.3.3 Corte

Dentro del proceso de corte solo se detectd el riesgo de
hipoacusia, y tuvo un nivel de riesgo alto, lo cual significa que es

hiperativo trabajar en este punto.

TABLA 24

MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS DEL PROCESO DE CORTE

IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DEL RIESGO
RIESGO PROBABILIDA VALORACION NIVELDE ¢ ES UNRNT
T.E. W.E. D CONSECUENCIA RIESGO RIESGO 2
Hipoacusia

4.3.4 Extrusion

Al igual que en el proceso de corte el riesgo encontrado fue la
exposicién a Ruido y el peligro de Hipoacusia, con un nivel de
riesgo alto, en el capitulo 4.5 se confrontara estos resultados de la

matriz contra un estudio de ruido.
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TABLA 25

MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS PROCESO EXTRUSION

IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DEL RIESGO
RIESGO PROBABILIDA VALORACION NIVELDE ¢ ES UNRNT
T.E. W.E. D CONSECUENCIA RIESGO RIESGO 2

Hipoacusia

4.3.5 Secado
En este proceso se detectd un solo riesgo, el mismo que luego de
ser sometido a la matriz de evaluacién arroj6 el resultado de ser
un riesgo tolerable, debido a esto no se tomara en cuenta para el

plan de mejoray control o monitoreo.

TABLA 26

MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS PROCESO DE SECADO

IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DEL RIESGO
RIESGO PROBABILIDA VALORACION NIVELDE ; ES UNRNT

T.E. W.E. D CONSECUENCIA RIESGO RIESGO 2

Quemaduras térmica 2 1 3 2 6 medio no
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4.3.6 Mezclado

La evaluacion mediante ponderaciéon concerniente al riesgo de
afectacién respiratoria, en el proceso de mezclado (Pesaje y
Mezcla), fueron catalogados como riesgos no tolerables, y en el
capitulo 4.7 se presentaran los planes y medidas para eliminar o

mitigar el riesgo.

TABLA 27

MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS PROCESO DE MEZCLADO

IDENTIFICAR VALORAR
ESTIMACION DEL RIESGO
RIE 5 ;
SGO TE. WE. PROBABILIDA CONSECUENCIA VALORACION NIVELDE ¢ ES UNRNT

D RIESGO RIESGO

Afectacion
Respiratoria

2 2 3 2 5 medio

?

si

Afectacion

) ) 2 2 3 2 5 medio
Respiratoria

si




4.4 Aspectos medio ambientales

ASPECTOS FISICOS
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Para la identificacion de los posibles impactos ambientales de los

procesos de la planta de electrodos se usara las matrices

explicadas en el capitulo 1.7 4.

4.4.1 ldentificacion

A continuacion se presenta la tabla de identificacion de los

principales impactos ambientales hallados en la planta de

electrodos.

TABLA 28

MATRIZ DE ASPECTOS AMBIENTALES

Componentes Ambientales

SUELO
Desechos solidos
Contaminacién de Suelos
Manejo de Residuos peligrosos
Recursos Naturales
AIRE

Ruido
Material particulado

Gases de combustion COV's, malos
olores

Radiaciones ionizantes y no ionizantes
AGUA

Calidad de agua

Contaminacion de aguas superficiales

Contaminacion de aguas subterraneas

No

X X X X



ASPECTOS
BIOTICOS

ASPECTOS SOCIOECONOMICOS

FLORA
Alteracion de la vegetacion Terrestre
Alteracion de la vegetacion acuatica
FAUNA
Afectacion a la fauna terrestre
afectacion a la fauna acuatica

SERES HUMANOS

Calidad de Vida X

Tiempos de Viaje

Seguridad

Empleo y mano de Obra X
PAISAJE

Acabado superficial

Propuesta de paisajismo

Alumbrado y sefializacién de las vias
Disefio del Puente / Estética del Puente
Tribunas de observacion

Estacionamientos

ACTIVOS MATERIALES

Mejora de Infraestructura
Energia (Alumbrado)

PATRIMONIO CULTURAL

Dano de piezas de de valor cultural
TOTAL 5

Del Cuadro se desprende que los aspectos ambientales son:

v" Ruido

v" Material particulado
v Calidad del agua
v’ Calidad de vida

v" Generaciéon de empleo.

X X

X X X X X X

19

121



122

El impacto por ruido es generado en el area de la trefiladora,

cortadora, extrusiéon y mezcla de polvos.

El impacto ambiental es debido al material particulado que se
genera en el manejo de la materia prima, en el cepillado de los

electrodos y en la elaboracion del revestimiento del electrodo.

En los procesos de produccion de electrodos no se generan gases
de combustion como un impacto negativo, por cuanto el horno es

eléctrico.

La empresa suministra al personal los correspondientes equipos
de proteccion personal, segun las funciones que realiza y los

riesgos a los que estan expuestos.

Las descargas de aguas residuales industriales cumplen la

normativa ambiental.

Los desechos sdélidos son manejados adecuadamente en
contenedores metalicos; se realiza la segregacion de los residuos

domeésticos y residuos peligrosos. Por lo tanto, los impactos a los
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componentes fisicos no son significativos, a excepcion de los

arriba indicados.

No existe un impacto a la flora y a la fauna de la zona debido a
que la planta de electrodos de AGA S.A. se encuentra localizada
en un sector industrial mixto totalmente intervenido, donde no
existe un habitat natural que pueda ser cambiado o impactado por

la actividad industrial.

Existen impactos positivos en el aspecto socio econémico ya que
AGA S.A. genera empleos contratando mano de obra directa para

sus actividades; pagando sueldos acorde a la ley y competitivos.

4.4.2 Comparacion de los aspectos Ambientales
Para evaluar los impactos ambientales se compara entre si los
aspectos ambientales y se los valora en forma matricial para

ponderar cual es el mayor impacto que se produce.
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TABLA 29

MATRIZ DE COMPARACION DE ASPECTOS AMBIENTALES

¥
[0

¥ g
N® Aspecto ambiental B 5 gl= |. % E% -
BEHE 3|i= 55 22| &

= Z G ElSElas

1 Huido 1 1] 1] 1 1 3 ] 0%

2 oo 1] 1 1 2 13%

3 |Calidad del agua 1] i i T

4 Calidad de vida 1 g | 33%

5 =mpleo y mano = chra 41 27%

] MIOMIMAL ] 0%
|TDTAL 15 | 100%

Los impactos negativos en orden de importancia son:
El ruido con 20%
El polvo con 13%

Calidad del agua 7 %

4.4.3 Evaluacion de impactos ambientales negativos

Luego de identificar los impactos negativos sobre el medio ambiente de
los procesos de la planta de Electrodos se evaluara los mismos versus
posibles acciones para disminuir o eliminar los impactos sobre el medio

ambiente.

Evaluacién del impacto Generado por el Ruido
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(-9
. s|EF
Accion = g o«
£l 5| &
- . - & -
Estudio de reduccion de ruido { PROPUESTA 1) 1 1 3 50%
Uso de EPP (PROPUESTA 2) 1 1 2 33%
No Accidn 1 i 1 17%
Nominal 0 0 0 (%
TOTAL 6 ]100%
Evaluacion del impacto por el material particulado
CR
wdl 28
c 5 s E
Accion = ol S LR
£l 8| £4d8 3| <
£ ZhsdE 8 £ 5
Z z S¢edE58s 3 g
Eliminar focos de polucion { PROPUESTA 1) 1 1 1 3 50%
Uso de respiradores ( PROPUESTA 2) 1 1 1] 2 33%
No Accidn 1 i [0 ] 17%
Nominal 0 i} [ 1] (1%
Total 6 |100%
Evaluacion del impacto por la calidad del agua
_:
Accion E .g b P p
£ E ZE = <
P 2 |58 2 4
Calidad del agua (propuesta 1) i 1 1 3,0 50%
Instalar bomba secundaria (propuesta 2) 1 1 2,0 33%
No Accién 1 0 0 1,0 17%
Nominal 0 0 0,0 0%
Total 6 ]100%

De la evaluacién realizada se desprende que tanto el ruido generado en

el area de trefilacion, como el material particulado que se genera en el

proceso de pesaje de las materias primas y la descarga de agua
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residuales industriales, son los tres componentes ambientales
importantes significativos. En esta matriz existen propuestas que han
sido comparadas entre si para reducir o eliminar el impacto ambiental

negativo, valorandose las mismas y dando el siguiente resultado:

Ruido:

Estudio de ruido, que comprende el monitoreo y control de ruido
(propuesta 1) 50 %

Uso de Equipos de Proteccion Personal EPP (propuesta 2) 33%

La no accién 17%

Material particulado:
Eliminar focos de polucién (propuesta 1) 50%
Uso de respiradores (propuesta 2) 33%

La no accién 17%

Calidad del agua:
Mejora de los patrones de drenaje (propuesta 1) 50%
Instalar bomba secundaria (propuesta 2) 33%

La no accién 17%
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4.5 Estudio de Ruido

Como se indico enla matriz de identificacion de peligros y
evaluacion de riesgos para la salud y seguridad ocupacional, asi
como en la ambiental, la existencia del alto riesgo de hipoacusia
en los operarios de ciertos procesos, obliga a realizar un estudio
de ruido en la planta y determinar las areas de la empresa
afectadas por niveles de ruido fuera de norma. De esta forma
proponer un plan para la toma de las acciones correctivas y
preventivas que concuerden con los objetivos de Seguridad y Salud

Ocupacional de la empresa y a los ambientales.

En este estudio se comienza mencionando los equipos o fuentes
generadoras de ruido en la planta y sus horas de funcionamiento,

en la siguiente tabla #30.
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TABLA 30

MAQUINARIA EN PLANTA DE ELCTRODOS

. . Horas de
Cantidad i funcionamiento/fdia
4 Trefiladora Desma 16 horas
1 Trefiladora Koch 16 horas
1 Cortadora SOR 3 16 horas
1 Cortadora REL 3 16 horas
1 Mezclado 16 horas
1 Prensado 16 horas
1 Extrusion 16 horas
1 Secado 16 horas

La planta de electrodos de AGA S.A. funciona 16 horas al dia. No todas
las maquinas funcionan a la vez, ya que depende de factores tales
como la disponibilidad de materia prima, demanda de producto,

mantenimiento preventivo/correctivo.

Las mediciones de niveles de presidon sonora fueron realizadas de
acuerdo a lo determinado en el Codigo del Trabajo, Cap.V (Ref. 1) y en
el Reglamento para la Prevencion y Control de la Contaminacion

Ambiental Generada por la Emision de Ruidos, R.O. 560, 1990 (Ref. 2).

Las mediciones de niveles de presidén sonora para analisis de ruido

relacionado con los trabajadores deben ser tomadas con un sonémetro,
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en escala A. El Tiempo de Exposicién establece el tiempo maximo
permisible de exposicion bajo el criterio de dafo auditivo para un
trabajador. Los tiempos de exposicion admisibles estan dados en la
siguiente tabla #31.

TABLA 31

TIEMPOS MAXIMOS DE EXPOSICION (RUIDO CONTINUO)

Tiempo maximo de Nivel de presion
exposicion /dia sonora
[hr] [dBA]
32 75
16 80
8 85
4 90
2 95
1 100
0.5 105
0.25 110
0.125 115

El monitoreo de la presidbn sonora se realizd en diez puntos
seleccionados de la planta electrodos en dependencia del tipo de
fuentes de ruido y su incidencia sobre el medio ambiente. Las
mediciones de ruido se realizaron durante nueve horas de trabajo y los
sitios seleccionados para realizar la evaluacion de niveles de presion

sonora se describen a continuacion:

R1 Garita

R2 Trefiladora
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R3 Cortadora

R4 Extrusion

R5 Mezcla de polvos

R6 Laboratorio

R7 Extrusion lijada

R8 Empaque

R9 Escuela de Soldadura

R10 Area de reciclaje

Los valores se reportan en decibeles (dBA), medidos en la banda A en
respuesta lenta. En las tablas de datos se presentan los resultados
de las mediciones sonoras en los lugares previamente seleccionados y
en las Graficos 4.7 al 4.16 se representan graficamente los niveles de

presion sonora.



PRESION SONORA EN GARITA Y AREA DE TREFILACION

TABLA 32
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Hora Garita (R1) Hora Trefiladora (R2)
aHOO 67,4 aHO0 86,3
10HOO 65.5 10HOOD 86,3
11HO0 69,6 11H00 86,3
12H00 63,6 12H00 89,8
13HO0 ai,0 13HOO 89,6
14H0O0 64,7 14HOD 85,6
15H0GO 63,7 15H0D 85,1
16HO0 66,5 16HO0 83,5
17HO0 69,9 17H00O
Promedio 65,7 Promedio 86,6
69,6 89,9

67,4
* 66,5
65,5 *
= 63,6 W7 e
o
u ﬂ u ﬂ u

9HOO

10HOQ 1IHOO 12H0O 13HOD 14500 15HCO  16HOG  17HCO

Figura 4.7 Presién sonora en Garita (R1)
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89,8 806

86,3 86,3 B6,3
dBA

85,6 35,1
{I] !Il ¥

OHOO 10HOOD 11HOO 12HO0 13H0O 14HO0 15HO00 16HOD 17HOO

Figura 4.8 Presion sonora en Trefiladora (R2)

TABLA 33

PRESION SONORA EN CORTADORA Y AREA DE EXTRUSION

Hora Cortadora (R3) Hora Extrusion (R4)
aHo0 95,6 SHOD 92.3
1OHO0 95,2 10H0 88,5
11HO0 85,6 11HO0 88,6
12Ho0 97,9 12Ho0 91,1
13H00 82,2 13H00 84,6
14H00 84,4 14H0O0 83,9
15HOOD 97,0 15HOO 81,4
1&HOn 97,3 16H00 85,6
17HO0 81,4 17H00 82,1
Promedio 90,7 Promedio 86,5
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95,6 95,2 57,9 970 973
85,6 82,2 844 81,4

9HOO0 10H00 11H00 12H00 13H00 14HO0 15H00 16H00 17HOO0

Figura 4.9 Presion sonora en Cortadora (R3)

92,3
91,1

88,5 88,6
6

85,
ion 846 g3g
ﬂ u J |

QHOOD 10HOO 11HOC 12HOC 13HOO 14HOO0 15HOO 16HOO0 17HOOD

Figura 4.10 Presion sonora en Extrusion (R4)
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TABLA 34

PRESION SONORA EN MEZCLA DE POLVOS Y LABORATORIO

Hora Mezcla de polvos (R5) Hora Laboratorio (RG]
SHOO 89,9 SHOO 59.8
10HOO 87.0 10HO0 63,7
11HO0 87,2 11HOO 61,0
12H00 86,5 12H00 66,0
13HO0 85,7 13H00 63,4
14HO0 84,5 14H00 83,9
15HOD 82,5 15HO0 60,2
16H00 84,6 16H00 65,2
17HOO 82,6 17HO0 66,0

Promedio 85,6 Promedio 63,6

89,9

g7,0 87,
5,7

2 86,5 5
84,5 84,6
dEA u ﬂ 82,5 u 82,6

SHOO 10HOD 11HOO 12HO0D 13HO0 14H00 15H00 16H00 17HOO

Figura 4.11 Presion sonora en Mezcla de Polvos (R5)



dBA

68,2
66,0 66,0
63,7 63,4 ©03.9
0
59,8 Bl 60,2

SHOO 10HOO0 11HOO 12HOO0 13HO0 14HOO 15HO0 16HO0 17HOO0

Figura 4.12 Presion sonora en Laboratorio (R6)
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TABLA 35

PRESION SONORA EN EXTRUSION Y EMPAQUE

Hora Extrusion lijada (R7) Hora Empaque (R8)
9HOD 86,6 9H00 82,6
10HO0 57.8 10HO0 84,8
11HOO 86,1 11HOO 82,7
12HO0 87,6 12H00 82,2
13HO0 81,2 13HO0 82,7
14H00 82,9 14H00 82,6
15HOO 80,1 15H00 83,5
16HO0 84,3 16HON an,9
17HON 82,2 17H00 77,2
Promedio 84,3 Promedio 82,1
57,8 87,0
86,0 86,1

84,3
82,0
! 82,2
dBA 81.2
ﬂ ¥ u

QHOO 10HOO 11HOO 12HOO 13HOO 14HOO 15H00 16HOO 17HO0O

Figura 4.13 Presion sonora en Extrusion (R7)



84,8

83,5
82,6 B2,7 gyy 827 826

80,9

dBA 77,2

QHOOD 10HCO 11HOO 12H00 13HOOD 14H0C0 15H00 16HOO 17HOOD

Figura 4.14 Presion sonora en Empaque (R8)

TABLA 36
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PRESION SONORA EN ESCUELA DE SOLDADURA Y AREA DE

RECICLAJE
Escuela de soldadura Area de reciclaje
Hora (R9) Hora (R10)
SHOO 67,4 SHOO 76,2
10HO0 85,5 10HOG0 75,4
11HOO 76,2 11HO0 F75
12H00 69,2 12H00 75,6
13HOO 87,7 13H00 75,1
14HOO 87,1 14H00 75,4
15H00 69,9 15H00 73,9
1aH00 70,1 16HOO 70,6
17H00 82,1 17H00 73,4
Promedio 77,2 Promedio 74,8
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85,5 87,7 87,1

67,4 il 69,2 69,9 70,1

82,1

dBA

SHOD 10HOO 11HOO 12H00 13H00 14H00 15H00 16H00 17H00

Figura 4.15 Presiéon sonora en Escuela de Soldadura (R9)

77,5

76,2
75,4 75,6 75,1 75,4

e 73,4

dBA
70,6

9HOO 10HOO0 11HOG 12HOD 13HOO 14HO0 15H0O0 16HOO 17HOO

Figura 4.16 Presion sonora en Area de Reciclable (R10)

De las 10 areas evaluadas, son ocho las areas que superan la
normativa ambiental (>85 dBA en 8 horas), donde los niveles de presion
sonora oscila en el rango de 85.6 — 90,7 dBA, lo que equivale a que la

emision de ruido es el aspecto ambiental mas significativo.
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Las maquinas para la produccion de electrodos que generan mayor
cantidad de ruido son las de trefilacion, las maquinas de enderezado y
corte y la maquina de extrusion, alcanzando valores pico hasta 91 dBA
y siendo la dosis de exposicién a los trabajadores de 8h00 para los que

laboran en esas areas.

Para este riesgo de hipoacusia se detallaran los planes o medidas

de accion para su reduccion en el capitulo 4.7.

4.6 Mapa de riesgos

Luego de la identificacién, evaluacion y ponderacion de los peligros
efectuada en los capitulos anteriores, se procedi6 a elaborar un

plano de la planta de electrodos zonificando los riesgos detectados.

En este plano es posible observar que uno de los riesgos
presente enla mayor parte del proceso de fabricacion es el de
Hipoacusia, seguidos por los riesgos de afectaciones

respiratorias y golpes.
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Para todos estos peligros inminentes se procedié en el siguiente

capitulo a elaborar un plan de mejoras y control de los mismos.

A continuacién se presentara el plano detallado por zona y riesgo.

4.6.1 Plano de Zonificacién de Riesgos
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4.7 Planes de Mejora

4.7.1 Riesgo: HIPOACUSIA

Descripcion

Las maquinas para la produccion de electrodos que generan mayor
cantidad de ruido son las de trefilacion, las maquinas de
enderezado y corte y la maquina de extrusiéon , alcanzando valores
pico hasta 91 dBA y siendo la dosis de exposicién a los

trabajadores de 8h00 para los que laboran en esas areas.

Medidas Propuestas

Preventivas

v Mantenimiento preventivo de las maquinas para evitar
rozamientos del metal.

v' Estudiar la posibilidad de instalar aislantes de ruido en las
maquinas.

v" Mantener un plan de lubricacion de las maquinas.

v" Dar cursos y charlas sobre los efectos negativos del ruido a la
salud.

v" Realizar un estudio especializado sobre la reduccién del ruido.
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Correctivas
El personal expuesto a niveles de ruido superiores a 85 dB A (8

horas) debera usar obligatoriamente proteccion auditiva.

Seguimiento
Supervisar uso de protectores auditivos.

Hacer pruebas audiométricas anuales al personal de planta.

Efecto esperado
Reducir el maximo de la presion sonora en la planta.
Crear el habito del uso permanente de protectores auditivos

Crear un mayor nivel de conciencia en el personal.

Indicador de cumplimiento
Cumplimiento del plan de mantenimiento y lubricacion.
Uso de los protectores auditivos.

Registros de analisis audiométricos.

Responsable de la ejecucion

Jefe de Planta

Plazo
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v" Un mes

Frecuencia

v" Mantenimiento y lubricaciéon de equipos segun manual y el plan
elaborado.

v Uso diario de protectores auditivos durante todo el turno de trabajo
para el personal que labora en planta.

v Realizar pruebas anuales audiométricas al personal

4.7.2 Riesgo: AFECTACION RESPIRATORIA

Descripcion
En el area de mezclado de materia prima y trefilado se emite al
ambiente material particulado que afecta al sistema respiratorio de

los operadores y también pérdida al ambiente de materia prima.

Medidas Propuestas
Preventivas

v Poner los sacos vacios dentro de recipientes cerrados y tapados
para evitar que las corrientes de aire esparzan el polvo por el

cuarto de pesaje.
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v’ Limpiar el piso con aspiradora industrial para evitar barrer.

v Rotar al personal sensible a afecciones respiratorias.

v' Mantenimiento preventivo a los sistemas de succion de material
particulado de la maquina de trefilacion.

v' Acumular la calamina del proceso de trefilado en recipientes

cerrados resistentes al peso.

Correctivas

v Usar obligatoriamente respiradores descartables cuando se labora
en esta area.

v Ubicar avisos de seguridad indicando el riesgo de respirar material

particulado.

Seguimiento
v Supervisar el uso de respiradores.
v’ Levar un control médico del personal que labora en esa area y sus

afecciones al sistema respiratorio.

Efecto esperado
v' Reducir las emisiones de material particulado al ambiente y por
ende pérdidas econémicas.

v’ Evitar afectar a la salud de los trabajadores.
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v Reducir riesgos de accidentes por falta de limpieza vy

contaminacion por presencia de material particulado.

Indicador de cumplimiento
v Reporte de seguimiento médico de la salud del personal.
v' Reporte del consumo y uso de respiradores.

v Reporte de inspecciones de limpieza.

Responsable de la ejecucion

v Jefe de planta

Plazo

v Dos meses

Frecuencia

v' Uso diario respiradores durante todo el turno de trabajo para el
personal que labora en las areas.

v' Reporte mensual de la salud ocupacional del los trabajadores del
area.

v" Limpiar el lugar a final de cada turno.



147

4.7.3 Riesgo: MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Descripcion

Como oportunidad de mejora se podra dar una mas
adecuada manipulacion y almacenamiento a los quimicos
usados en el proceso de mezclado. Vale recalcar que luego
de revisar las MSDS mas relevantes (ver Anexos), no se
consideran  riesgos inminentes por la existencia de los
mismos, segun criterio utilizado en la matriz de identificacion

de peligros.

Medidas Propuestas

Preventivas

v Evitar humedad en especial con el magnesio.

v" Manipular las materias primas con montacargas en forma
cuidadosa y profesional.

v' Manipular en el laboratorio los compuestos quimicos con
seguridad.

v' Mantener a mano las MSDS e instruirlas al personal.

v" Hacer uso de equipo de proteccién personal adecuado como

mascarillas, guantes, gafas protectoras.
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v' Desarrollar procedimientos para almacenar y manipular cada

tipo de quimico usados en planta.

Correctivas

v' Usar arena en caso de derrame accidental de quimicos en
estado liquido.

v" Recoger cuidadosamente los quimicos en caso de derrame de

éstos en estado solidos.

Seguimiento

v Mantener registros de accidentes y almacenamiento de
quimicos.

v" Inspecciones planeadas para observar su almacenamiento y

manipuleo.

Efecto esperado
v Evitar accidentes de derrames.
v Evitar pérdida de materia prima.

v Minimizar los accidentes e incidentes.

Indicador de cumplimiento
v" Registros de adecuado manipuleo de los quimicos.

v" Uso de equipos de proteccion personal.
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Responsable de ejecucion

v' Jefe de planta.

Plazo

v Inmediato.

Frecuencia

v Aplicar lo dispuesto en los procedimientos a diario.

4.8 Plan de emergencia
Con toda la informacion de la empresa y los requisitos de la norma

OHSAS 18001, se desarrollé el plan de emergencia.

1. Introduccién

2. Hipotesis

3. Objetivos

4. Definiciones

5. Organigrama funcional

6. Ejecucién

7. Brigadas de autoproteccion
8. Operadora

9. Generalidades
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1. Introduccion

AGA S.A. es una Compainiia dedicada principalmente a la produccion y
llenado de gases y a la fabricacién de electrodos para soldadura al arco
eléctrico; los productos mas importantes son los gases del aire como
oxigeno, nitrégeno y argon, junto con acetileno. Ademas, produce y/o
comercializa 6xido nitroso, didxido de carbono y varios tipos de mezclas

de gases.

Dadas las caracteristicas propias de las materias primas como el caso del
carburo de calcio; de sus sistemas de almacenamiento de gases en
cilindros a altas presiones y bajas temperaturas; asi como, los procesos
especificos de produccién de gases, hacen que en esas areas de trabajo
se mantengan latentes ciertos riesgos, que originarian situaciones de
emergencia de consecuencias catastroficas como: incendio o explosion
de cilindros, escapes o derrames de liquidos criogénicos; a pesar del alto
nivel tecnoldgico y seguridad de nuestros equipos y operaciones y, de la
alta calificacion, preparacion técnica y experiencia del personal que labora

en la Compaiia.

Las situaciones de emergencia suelen ser ocasionadas por eventos de

origen accidental o no, pudiendo ser ellos de caracter técnico como:
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incendios, explosiones, derrames, dafnos a maquinas, equipos etc. Asi
mismo, pueden tener su origen en acontecimientos naturales, tales como:
terremotos o inundaciones. Por ultimo, existen eventos de origen "social"

como: vandalismo o amenazas de bombas.

La estructuracion y disefio de este PLAN DE EMERGENCIA para la
Compainia pretende constituirse en la mejor garantia de que las pérdidas
humanas y materiales seran mantenidas dentro de un limite durante una
emergencia, e implica la formacién y estructuracion de grupos de
personas encargadas de realizar tareas de extincion de incendios,
evacuacion, prestacion de primeros auxilios, etc.; que involucran a todo el
personal de la Compaiiia y que para conseguir todos sus objetivos, se

necesitara del esfuerzo y colaboracién de todos

2.- Hipotesis

En cualquier momento, en la Empresa., puede suscitarse situaciones de
emergencia ocasionadas por eventos de origen accidental o no, que
ocasionarian pérdidas de vidas humanas o graves dafios materiales; en

detrimento del normal desarrollo de nuestra actividad.
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3.- Objetivos

Prevenir, limitar y reducir los efectos de un desastre.

Alcanzar una eficiente organizacion, capacitacion y adiestramiento del
personal, a fin de que cuando se presente una emergencia reaccione
inmediata y favorablemente.

Lograr el restablecimiento de las condiciones normales de operacioén, en

el menor tiempo posible, luego de controlar la emergencia.

4.- Definiciones

DESASTRE.- Es el resultado de una emergencia cuyas consecuencias
pueden considerarse de caracter grave para la Empresa.

EMERGENCIA - Es toda situacion que implique "estado de perturbacién”
parcial o total de una organizacion, por la posibilidad inminente de
ocurrencia, o la ocurrencia real de un siniestro, y cuya magnitud puede
poner en peligro la estabilidad de la empresa, o que requiere una
respuesta superior a la establecida mediante los recursos normales
disponibles, y que implique la modificacion temporal de la organizacion de

la Compainia.
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SINIESTRO.- Todo evento indeseado, no programado, que puede
generar consecuencias negativas de caracter catastrofico en una

organizacion.

MAPA DE RIESGOS.- Ubicacién geografica de los diferentes riesgos

especificos, existentes en una zona industrial.

RIESGO.- Posibilidad de dano a las personas, maquinas, equipos,

instalaciones, edificios o medio ambiente,

POTENCIALIDAD.- Es la estimacion del dafio que causaria un probable
siniestro, medida en valores econémicos, numero o tipo de lesiones,

tiempo de interrupcién de las actividades, u otro parametro.

CONTROL. Accién de eliminar o limitar el desarrollo de un siniestro, para

evitar o minimizar sus consecuencias.

INCENDIO.- Se define como un proceso quimico entre un combustible y
un comburente, relativamente rapido, de caracter exotérmico, que se
desarrolla en fase gaseosa o fase heterogénea (gas-liquido, gas-sélido),

con o sin manifestaciones del tipo de llama o de radiaciones visibles.
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EXPLOSION - Es el estallido o ruptura de un recipiente cerrado, debido a
un repentino y violento cambio de presion con una gran liberacion de

energia.

TERREMOTO.- Es un movimiento de la corteza terrestre que puede

determinar una vibracién o serie de vibraciones en el suelo.

INUNDACION.- Es una accién de la naturaleza que tiene como

consecuencia la acumulacion de grandes volumenes de agua.

ACCIDENTES DE TRABAJO.- Es un acontecimiento no deseado que da
por resultado danos fisicos (lesién o enfermedad profesional), o dafios a
las maquinas, equipos, edificios o instalaciones, y que interrumpe un

proceso de operacién o de trabajo.

ACCIDENTE DE TRANSITO.- Es un acontecimiento no deseado que da
por resultado dafios fisicos (lesion o enfermedad profesional) a una
persona que labora en la conduccién de vehiculos; o dafos a la
propiedad de la empresa o de terceros y que interrumpe el desarrollo

normal de una actividad.
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SABOTAJE.- Son acciones intencionadas de personas que pueden

ocasionar interrupciones, disminuciones en el ritmo de trabajo o una

destruccion completa de la planta.

5.- Organigrama funcional

COMITE CENTRAL DE EMERGENCIA (1)

Lider de Control de
Desastres (2)

Jefe de Brigadas

Jefe de Relaciones
Publicas (3)

Brigada contra
Incendios

Brigada de Evacuacién,
Resguardo y Control

Brigada de
Primeros Auxilios

Figura 4.17 Organizacion para el control de emergencias

1) Integrado por: Grupo Gerencial + Jefe de Seguridad + Representante




2)

3)
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de los trabajadores
Es el Jefe de la localidad
Es el Gerente de Recursos Humanos o el Gerente o Jefe de la

localidad

6.- Ejecucion

6.1. Forma de actuar

Para alcanzar los objetivos se conformara el organigrama general del
PLAN DE EMERGENCIA; con sus estructuras funcionales vy

equipamientos para cada ZONA INDUSTRIAL.

Las estructuras funcionales estaran compuestas por BRIGADAS; las

mismas que tendran un Jefe que sera responsable de su funcionamiento.

6.2. Fases del plan

El plan se pondra en ejecucién mediante TRES fases:

PRIMERA FASE: DE PREVENCION.
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Desde: La aprobacion del presente plan.

Hasta: El dia que se produzca el desastre.

SEGUNDA FASE: DE ATENCION.
Desde: El dia que se produce el desastre.

Hasta: El momento en que se controla el siniestro.

TERCERA FASE: DE RESTABLECIMIENTO.
Desde: El momento que se ha controlado el siniestro.
Hasta: El momento en que se desarrollan las actividades normales de la

empresa.

7.-Brigadas de Autoproteccion

Brigada contra incendios

Es un "GRUPO DE ELITE" especializado y equipado, cuya finalidad es
minimizar las lesiones y pérdidas que se puedan presentar como
consecuencia de incendios y otro tipo de emergencias relacionadas; con
los propios medios de la empresa y hasta la llegada del Cuerpo de

Bomberos.
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7.1.1 Funciones

A. Fase de prevencion

A.1. Instruirse y adiestrarse en técnicas de combate de incendios de
cilindros de gas en emergencia, explosiones, control de emergencias con

liquidos criogénicos, etc.

A.2. Asistir a eventos de capacitacion, instruccion y adiestramiento en
combate de incendios y temas relacionados, dictados por organismos

especializados.

A.3. Efectuar ejercicios periddicos de entrenamiento practico con todos

los miembros de la brigada.

A.4. Participar activamente en los simulacros que se lleven a cabo, sobre

incendio, explosion, etc.

A.5. Adiestrarse en un conocimiento general de todas las instalaciones y
procesos de produccion de su zona industrial; de modo que puedan

actuar adecuadamente, en el menor tiempo posible, durante un siniestro.
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A.6. Elaborar un listado de los equipos disponibles y mantener los

suministros necesarios para realizar las operaciones de su brigada.

A.7. Coordinar el mantenimiento periddico de todos los equipos contra

incendio, incluyendo extintores.

A.8. Mantener los depdsitos de agua para combatir la emergencia de
incendio (cisternas), en Optimas condiciones, para usarlas en caso de

emergencia.

A.9. Informar condiciones de riesgo de incendio y sugerir las

recomendaciones y correctivos.

A.10. Dar soporte y trabajar coordinadamente con las otras brigadas de

emergencia de la zona industrial.

A.11. Mantener un perfecto conocimiento del PLANO DE EMERGENCIA

y en especial la ubicacién de los implementos de su brigada

B. Fase de atencion
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B.1. Poner en ejecucion todas las actividades previstas en el Plan, de
acuerdo al tipo de emergencia que se presente (incendio, explosion,

terremoto, etc.,).

B.2. Controlar el siniestro en sus inicios, hasta la llegada del Cuerpo de

Bomberos; con los equipos disponibles y de acuerdo a la magnitud del

incendio.

B.3. Prestar la colaboracién que requiera el Cuerpo de Bomberos.

C. Fase de restablecimiento

C.1. Colaborar con las acciones necesarias para que la Planta vuelva a

operar con normalidad.

C.2. Elaborar un informe, del desarrollo especifico de las acciones
llevadas a cabo por la brigada durante la emergencia, por parte del Jefe

de la Brigada.

C.3. Llevar a cabo las acciones necesarias para el restablecimiento de los

implementos y equipos usados.
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7.2. Brigada de evacuacion, resquardo y control

Esta conformada por un grupo de personas que coordinan acciones
predeterminadas, tendientes a poner a salvo por sus propios medios a las
personas amenazadas por un siniestro. Desarrollan también el rescate de

personas amenazadas que no hayan podido salir por sus propios medios.

Ejecutan también actividades tendientes a proteger o rescatar los bienes

materiales y/o activos de la Compafiia que puedan verse afectados por la

emergencia.

7.2.1. Funciones

A. Fase de prevencion

A.1. Ubicar y organizar la zona de seguridad (libre de riesgo) en el area

industrial.

A.2. Instruirse y adiestrarse en técnicas de evacuacion y rescate de

personas y bienes.
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A.3. Instruir y adiestrar al personal en técnicas de rescate y evacuacion,

mediante la ejecucion de simulacros periddicos.

A.4. Mantener un listado del personal que se encuentra dentro de la

empresa (bajo la responsabilidad del personal de guardias).

A.5. Elaborar y mantener actualizado un inventario de bienes a ser

recatados; asi como sus prioridades de rescate.

A.6. Elaborar un listado y mantener los suministros necesarios para

realizar las operaciones de su brigada.

A.7. Mantener habilitadas las rutas de evacuacioén y areas de seguridad.

A.8. Mantener un perfecto conocimiento del PLANO DE EMERGENCIA, y

en especial la ubicacién de los implementos de su brigada.

B. Fase de atenci 6n
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B,1. Poner en ejecucion todas las actividades previstas en el Plan, de

acuerdo al tipo de emergencia que se presente (incendio, explosion,

terremoto, etc.)

B.2. Evacuar al personal de la empresa por las rutas establecidas.

B.3. Buscar y rescatar a las personas que han sido atrapadas o heridas

en la emergencia.

B.4. Si la situacion lo permite realizar el rescate de bienes de acuerdo al

orden de prioridad establecido.

B.5. Mantener el orden en los puntos criticos de la zona industrial y no

permitir el acceso a ellos, especialmente durante la evacuacion.

B.6. Asegurar el edificio evacuado y la zona de seguridad, en

coordinacion con el guardia de la Compaifiia de Vigilancia.

B.7. Ayudar en la recepcion, clasificacion y atencion de heridos.

B.8. Mantener actualizada la ndmina de evacuados que han ingresado a

la zona de seguridad y también de los que ya han salido.
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B.9. Comunicar inmediatamente al Lider de Control de Desastres cuando
haya denuncia y/o localizacion de algun artefacto explosivo para que se
dé la orden de evacuacion del edificio, se aisle la zona, y se comunique
inmediatamente a la Policia Nacional, para que actue con su personal

especializado.

C. Fase de restablecimiento

C.1. Colaborar con las acciones necesarias para que la planta vuelva a

operar con normalidad.

C.2. Elaborar un informe, del desarrollo especifico de las acciones
llevadas a cabo por la brigada durante la emergencia, por parte del Jefe

de la Brigada

C.3. Llevar a cabo la rehabilitacion de las areas de evacuacion y zonas de

seguridad.

7.3. Brigada de primeros auxilios
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Es un grupo de personas capacitadas para dar atencion médica de

emergencia, mientras llega el personal médico especializado.

7.3.1. Funciones y actividades

A. Fase de prevencion

A.1. Instruirse y adiestrarse permanentemente en técnicas de primeros

auxilios.

A.2. Asistir a areas de Emergencia de los Centros Hospitalarios para
recibir instruccién practica de atencion a personas en condiciones de

emergencias.

A.3. Elaborar un listado de los equipos disponibles y mantener los

suministros necesarios para realizar las operaciones de su brigada.

A.4. Conocer las zonas de seguridad, a donde llegaran heridos, enfermos,

etc.
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A.5. Determinar la mejor ubicacion de los botiquines de primeros auxilios
y camillas; comprobar la existencia de los implementos necesarios para

primeros auxilios.

A.6. Mantener al dia el listado de médicos, unidades para transporte de
heridos, especialistas y centros de atencion con los que la empresa tenga

convenios y servicios.

A.7. Coordinar con los grupos externos de atencion médica, los

procedimientos de accion en caso de una emergencia en la empresa.

A.8. Mantener un perfecto conocimiento del PLANO DE EMERGENCIA 'y

en especial la ubicacién de los implementos de su brigada.

B. Fase de atencion

B.1. Poner en ejecucion todas las actividades previstas en el Plan, de
acuerdo al tipo de emergencia que se presente (incendio, explosion,

terremoto, etc.).

B.2. Realizar la clasificaciéon de heridos que lleguen a las Zonas de

Seguridad.
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B.3. Proporcionar primeros auxilios a heridos hasta que llegue el personal
especializado (Cruz Roja) y realice la evacuacion hacia instalaciones

hospitalarias.

B.4. De ser necesario, coordinar el transporte de las victimas por

cualquiera de los medios establecidos.

C. Fase de restablecimiento

C.1. Recuperar el nivel de las existencias de los suministros de primeros

auxilios establecidos en el plan de emergencia.

C.2. Elaborar un informe, del desarrollo especifico de las acciones

llevadas a cabo por la brigada durante la emergencia, por parte del Jefe

de la Brigada, en cuanto a victimas registradas, su atencion y su estado.

8. Operadora

Es la persona que coordina y ejecuta la comunicacion telefénica en el

interior de la empresa y con los organismos y entidades externas.
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8.1. Funciones

A. Fase de prevencion

A.1. Actualizar los numeros telefonicos de entidades externas de apoyo:
Cuerpo de Bomberos, Cruz Roja, Defensa Civil, Policia Nacional, Centros

de Salud.

A.2. Mantener actualizados los numeros telefénicos de los integrantes del

Plan de Emergencia.

A.3. Capacitarse en técnicas de identificacién y reconocimiento de

[lamadas anénimas.

A.4. Adiestrarse en técnicas de comunicacién para transmitir

comunicacion e informacion en situaciones de emergencia.

B. Fase de atencion

B.1. Recibir las llamadas de emergencia y registrar los datos, conforme lo

establecido en el Manual Operativo.
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B.2. Comunicar al Lider de Control de Desastres de la zona industrial la

informacion recibida durante una llamada de emergencia.

B.3. Poner en funcionamiento las lineas telefénicas exclusivas para casos

de emergencia.

B.4. Solicitar la ayuda correspondiente a los organismos externos de

apoyo, cuando lo haya dispuesto el Jefe de Brigadas.

C. Fase de restablecimiento

C.1. Determinar la afectacién del sistema de comunicacion y solicitar su

restablecimiento, en caso sea necesario.

C.2. Mantenerse permanentemente alerta sobre posibles llamadas

anoénimas.

8.2.1 Jefes de piso

Son personas que pertenecen a la brigada de Evacuacion, Resguardo y

control.
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Actuaran para evacuar al personal de su area especifica, cumpliendo

disposiciones del Jefe de la brigada de Evacuacion Resguardo y control.

8.2.2. Personal

Todas aquellas personas que no tienen Funciones especificas durante la
emergencia estaran a disposicién del Jefe de Piso que dirige la

evacuacion. Y en cumplimiento de las disposiciones del manual operativo.

9. Generalidades

Una vez dada la sefial de alarma, el Plan de Emergencia se activa y entra

en funcionamiento automaticamente.

Se establecera de inmediato, la respuesta para el control del evento por

los integrantes del Plan, en su ambito de actuacién.

La sefal de alerta, sera activada por la persona que detecte el riesgo,
independientemente de la organizacion de emergencia, comunicandose

inmediatamente con la operadora para describir la emergencia.
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% EI presente Plan se aplicara en todas las Localidades de AGA S.A.

Ecuador.

% En los Puntos de Venta y Centros de Llenado, se adaptara este Plan de

Emergencia de acuerdo a sus condiciones.

¢ Cualquier duda en la aplicacién del presente Plan, sera consultada a la

Jefatura Nacional De Seguridad.
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

v En este proyecto se logro identificar los procesos criticos que
pueden desencadenar en riesgos para la salud y seguridad de
los trabajadores, através de la matriz de identificacion de peligros,

evaluacion y control de riesgos (IPECR).

v' La evaluacioén de los riesgos de salud enlos procesos criticos
logré determinar los peligros inminentes en la planta de

fabricacion de electrodos utilizando la metodologia IPECR.

v’ Se establecieron planes de mejora para evaluar y establecer
controles a los peligros y riesgos asociados con las actividades y
procesos que realizan los trabajadores en la empresa y demas partes

interesadas.
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v Se elabord un plan de emergencia para situaciones potenciales de
peligro que se puedan suscitar en la planta de fabricacion de

electrodos.

v' Los aspectos de seguridad y salud ocupacional mas significativos
son el ruido generado en el area de la trefiladora, cortadora vy
extrusora. Ademas el manejo de fluxes en el area de mezclado y
material particulado en el area de treflado que atentan con

afecciones respiratorias alos trabajadores de dichas areas.

5.2 Recomendaciones

v' La contaminacién por ruido es inherente a sus procesos productivos y
por ello la sugerencia de apegarse al plan de mejora a fin de

controlar la incidencia de este riesgo.

v Para reducir la generacion de ruido se sugiere usar material aislante
para las maquinas ruidosas, con productos amigables con el medio
ambiente, cumpliendo de esta forma con la norma ISO 14001,

clausula A.3.1.
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Se recomienda también suspender con soportes las maquinas

ruidosas y asi evitar ruido por vibraciones.

Hacer una campafia contra el ruido, que parta desde la capacitacion

hasta la implementacion de soluciones sugeridas.

Pintar las areas de seguridad, las lineas amarillas y las lineas cebradas
en el area de produccién y los patios, para que se observen llamativas

al personal.

Adoptar el plan de mejora de manejo de los productos quimicos a fin
de minimizar la generacién de material particulado de los sacos,

ademas de ubicar los sacos vacio dentro de los colectores cerrados.

Se recomienda elaborar un procedimiento para registros de
productos no conformes, a fin de cumplir con la clausula 8.3

“Control de producto No conforme” de la norma I1SO 9001.

La comunicacion visual/sefializacion de la planta no es homogénea ni
acorde con los estandares internacionales de colores y tamano de

letreros por lo que se recomienda implementar las 5S japonesas.
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PLANTA DE ELECTRODOS
Departamento de Desarrollo y Control

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL MATERIAL

SILICATO DE POTASIO B-1

1. IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA Y LA COMPANIA

Caracterizacién Quimica Silicato de sodio proporcién de MOL K,0 : 8iC, =1: 3,24
Codigo de producto B-1
Proveedor OERLIKON WELDING Ltd.

Centro de informacion toxicolégica
Servicios de emergencias Suizos
Klosbachstr. 107
8032 Zurich
0041 12515151

2. COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS INGREDIENTES

Componentes riesgosos El producto no contiene ninguna sustancia que a su concentracion dada,
sean considerados riesgosos para la salud.

3. IDENTIFICACION DE RIESGO
Aunque el cdlculo no ha producido cualquier simbolo de peligro y frases de riesgo
nosotros les recomendamos para considerar las siguientes instrucciones:
Dafiino en el contacto con Ia piel y si lo ingiere.

4. MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS

Consejo General No hay riesgos que requieran medidas especiales de primeros auxilios.
Inhalacion No es peligroso por inhalacién
Contacto con la piel Lave inmediatamente con jabén y suficiente agua. Remueva inmediatamente

el matertal adherido.

Contacto con los ojos Enjuague completamente con la suficiente agua durante por lo menos 13
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minutos y consulta a un médico.

Ingestion limpiar la boca con agua y después tomar suficiente agua.
No incluye vomitar.

Notas Medicas Este producto contiene Silicato Alcalino

5. MEDIDAS CONTRA INCENDIO

Medios convenientes de extincion
No requiere medidas especiales

Medios de extincién que no deben de utilizarce por razones de seguridad
Ninguno

Especificaciones de Riesgo Ninguna
El producto propiamente no quema.

Equipe de proteccion especial contra incendios
Procedimientos estandar para incendios quimicos.

Métodos especificos No reguiere medidas especiales

6. MEDIDAS DE DESCARGO DE ACCIDENTAL

Precauciones Personales Use equipo de proteccion personal
Precauciones Ambientales No vacie en agua o cloaca del sistema sanitario.
Meétodos para limpiar Empape con material absorbente de tipo inerte (por gjemplo: en arena,

gel de silice, carpeta dcida, la carpeta universal, aserrin). Después de
limpiar, vacie los rastros lejos con agua.

7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO

Manejo Vista equipo de proteccién personal.
Maneje y abra los recipientes con cuidado.
Evile el contacto con la piel y 1os ojos,

Almacenaje Proteja del frio
Almacénelo en el recipiente original.

8. CONTROL DE EXPOSICION / PROTECCION PERSONAL
Limite(s) de exposicion Ninguno.

Medidas disefiadas para reducir la exposicion
Maneje de acuerdo con la higiene industrial y buenas practicas de
seguridad. Lave las manos y la cara antes de los descansos e
inmediatamente despugés que se ocupe ¢l producto. Al usarle, no coma,
beba o fume.
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Equipo de proteccion personal
Proteccion Respiratoria
Proteccién de las manos
Proteccion de los ojos

Proteccion de la piel y el cuerpo

Contra el polvo
Guantes de caucho
Gafas de seguridad con escudos a los lados,

Traje protector
Remueva y lave la ropa contaminada luego re usela.

9. PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS

Forma
Color

Olor

Propiedades fisicas y quimicas

Liguido

Claro

incoloro

Inodoro

pH 1117

Punto de inflamacién : no ¢s inflamable
Densidad (20° C) : 1,39 g/ml
Viscosidad (20° C) 1275 mPa.s
Descomposicion térmica 110

Contenido sélido :39,85%

10, ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

Estabilidad
Condicicnes para evitar

Materiales para evitar

Pescomposicion riesgoza del producto

Estable en condiciones normales

No congelar
reacciona con aluminio, cine y aleaciones de estos metales
con liberacion de hidrogeno que es inflamable ¥ forma una

mezela explosiva con el aire.

Hidrégeno, por reaccion con metales,

11. INFORMACION TOXICOLOGICA

Toxicidad aguda

Efectos locales
Toxicidad a large término

Sencitizacion
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Efectos especificos No hay datos disponibles.

Experiencias humanas Mayor efecto de exposicion:

Irritacion local
Informacion mas alld El producto no contiene ninguna sustancia que a su concentracion
dada, sean considerados riesgosos para la salud.

12. INFORMACION ECOLOGICA

Ecotoxicidad Cuando el dcido principal oel producto alcalino en el efluente del

Alcantarillado de la planta, el agua desechada no debe dar un
desplazamiento del valor del pH, las perturbaciones que pueden
causar en las cleacas y los trabajos del alcantarllado biclégicos
fuera de un valor del pH de 6 a 10, Las reglas locales tienen la
prioridad. Lo ecotdxico en el producto esta principalmente basado
en su alcalinidad. Se toman los datos ecotoxicologicos de wn
tipo de producto comparable similar.

Silicato de Sodio:

Concentracion letal/96h/pescado =>100mg/l
Mobilidad Descargada apropiadamente el agua en el tratamiento biolégico ningin
efecto disociador del lodo activado en la planta serd esperado

Persistencia / Degradabilidad Descomposicién: no aplicable, producto inorgénico

Bioacumulacion No hay datos Disponibles

13. CONSIDERACIONES PRIMORDIALES

Gasto de los Residuos / Productos sin usar  Dilucién y neutralizacién con deido.

Después de la consolidacion (por ejemplo solidificacion de CaSi0s),
almacene en un depdsito conveniente en acuerdo con las autoridades

locales. Re use sin modificar en caso de que el producto no esté
sélido.

Empaque Contaminado Gracias por retornarlo al proveedor.
timpie y vacie los tambores pata poder regresarlos al proveedor.

14. INFORMACION DE TRANSPORTE

ADR/RID No es un material peligroso

MO No es un material peligroso

ICAO No disponible

Informacién mas alla No es una sustancia peligrosa como esta definido dentro de las
regulaciones.

15. INFORMA CION REGULATORIA
Informacién regulateria Veneno Suizo clase: 4
Simbolos Ninguno

Fecha: 14 — 09 - 2003
Revisién No. 0 4/5




Frases de riesgo

Frases de seguridad

Ninguno

Evite el contacto con la piel y los gjos.

16. OTRA INFORMACION

Uso recomendado

Solamente para aplicaciones industriales.
pinturas y la industria de la construccidn, elaboracion de
electrodos de soldadura y agentes de lavado.

17. GLOSARIO

LD Dosis letal
LC Concentracion letal
R — Frases: Frases de Riesgo

S —Frases: Frases de Seguridad
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PLANTA DE ELECTRODOS
Departamente de Desarrollo y Control

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL MATERIAL

1. IDENTIFICACION QUIMICA
Codigo: 58
Nombre del producto: POLVO DE MAGNESIO

Proveedor: OERLIKON Welding Ltda,

2. COMPOSICION E INFORMACION SOBRE LOS INGREDIENTES

Caracterizacién quimica; Polvo de Magnesio
No. EINECS: 231 -104-6
No. CAS: 7439-95-6

3. IDENTIFICACION DE RIESGOS

Peligros posibles

e En contacto con agua libera gases altamente inflamables. Peligro de explosion en nubes de
polvo.

« Altamente inflamable.

o Libera calor muy intenso, una luz deslumbrante y descargas significativas de humos irritantes.

4, MEDIDAS DE PRIMEROS AUXIEIOS

Medidas generales
Cuando se salpique con el producto, remueva cualquier ropa contaminada.

Después de la inhalacién (humos)
Mueva a la victima afectada al aire fresco. Manténgala en reposo y llame a un médico.

Contacto con la piel
Enjuague con abundante agua. Si se presentan sintomas llame un médico.

Contacto con les ojos

Enjuague con abundante agua. Liame a un médico para recibir el respectivo tratamiento.
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Después de ingerirlo
Enjuague la boca y beba abundante agua. Llame a un médico para la respectiva atencion,

Directrices para el médico

Sintomas

Fiebre, sintomas de enfermedad, escalofrios, problemas gastrointestinales.
Tratamiento

Trate sintomaticamente.

5. MEDIDAS CONTRA INCENDIOS

Medios de extincién
Use arena, cemento, extintores para metales ardientes, extintores para fuego en areas circundantes.

Materiales que no deben ser usados para extinguir por razones de seguridad
Agua, espuma y dioxido de carbono.

Productos de la combustion

Por el fuego pueden ser liberadas cantidades significativas de humos, luz deslumbrante, riesgo de
descarga de productos toxicos e inflamables por pirolisis.

Equipo protector contra incendios
Aparatos respiratorios independientes. Proteccién visual.

Directrices adicionales
Los residuos del incendio deben ser eliminados de acuerdo a las regulaciones locales en vigencia.
Pregunte por informacién adicional a las autoridades locales correspondientes.

6. MEDIDAS DE DESCARGO ACCIDENTAL

Medidas de proteccion personal

Prevenga la formacién de nubes de polvo. En caso de polvo excesivo, use la proteccion respiratoria
conveniente. Asegiirese de una buena ventilacién del drea. Manténgalo alejado de las fuentes
inflamables. Mantenga a las personas desprotegidas alejadas del 4rea de peligro.

Medidas de proteccién ambiental

No permita que el material pase a canalizaciones de aguas subterraneas o superficiales. Prevenga
que se extienda sobre el suelo.

Métodos para limpiarlo / recogerlo

Proteja el derrame del agua. Evite al formacion de polvo. El producto recogido debe de ser
eliminado de acuerdo a las regulaciones locales en vigencia.

7, MANEJANDO Y ALMACENAMIENTO
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Para un manejo seguro

Prevenga la formacién de nubes de polvo. En caso de polvo recurra a una recoleccién manual con
una escoba antiestatica.

Proteccién contra fuego y explosiones

Almacene lejos de las fuentes de ignicién. No fume. Evite las descargas electroestaticas. Evite los
choques mecénicos.

Requerimientos para el drea de almacenamiento y los contenedores

Almacénelo solamente en el empaque original.

Almacene los tambores en un 4rea ventilada, guarde los tambores firmemente cerrados,
Manténgalos lejos del agua y la humedad, gudrdelo completamente seco.

Directrices para ser almacenado junto a otros materiales

No almacene en la misma 4rea de los materiales combustibles. Guardelo alejado del agua v otros
materiales quimicos,

8. CONTROL DE EXPOSICION / PROTECCION PERSONAL

Directrices adicionales
Nombre quimico  Polvo de Magnesio
Valores limites 6 mg/ m’
No. CAS: 7439-95-4

Proteccién respiratoria
Use proteccion respiratoria para polvos finos de acuerdo a la norma EN 149

Proteccion de manos
Guantes protectores de cuero

Proteccion de los ojos
Gafas protectoras

Proteccion del cuerpo
Ropas y zapatos antiestaticos

Medidas de protecciéon general
No inhale el polvo. Evite el contacto con la piel y los ojos.

Medidas de higiene

No coma, beba o fume en el 4rea de trabajo. Lavese las manos antes de comer y después de dejar el
trabajo.

9. PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS
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Estado fisico

Color

Olor

Valor del pH

Punto de ebullicién
Punto de fusion

Punto de inflamacién
Ignicible

Temperatura de ignicion
Limite bajo de explosion
Limite alto de explosién
Presién de vapor
Densidad (gr. / cm®)
Densidad por volumen
Solubilidad en agua
Viscosidad

Polvo sélido

Metal plateado
Ninguno

No aplicable

No aplicable

Alrededor de los 650 °C
500 °C

Si

Entre 300 - 500 °C
Alrededor de 20 gr. / cm®
Alrededor de 6 Kg. / m’®
No aplicable

1.74

0.5-1.0gr /cm’
Reacciona con agua

No aplicable

10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

Descomposicion térmica

El producto se quema a temperaturas por encima de los 500 °C para formar 6xidos metalicos. Tiene
una temperatura de inflamacion arriba de los 2000 °C.

Peligro de reaccién
El magnesio reacciona con el agua para producir una mezcla explosiva. En contacto con el agua o la
humedad libera al aire gases inflamables. La acumulaciéon de polvo fino en contacto con el aire

puede ser peligrosa y causar una explosion por la acumulacién de polvo. Reacciona con 4cidos,
bases y agentes oxidantes.

Productos peligrosos de la descomposicién
Hidrdgeno v nitrato de manganeso (color amarillo)

Directrices adicionales
Prevenga la formacion de nubes de polvo. Riesgo de explosién por acumulacién de polvo.

11. INFORMACION TOXICOLOGICA
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Toxicidad aguda oral No aplicable
Toxicidad aguda dérmica No aplicable

Toxicidad aguda por inhalacion No aplicable

Irritacién de piel No aplicable
Irritacion de los ojos No aplicable
Sensibilizacion No aplicable
Efectos de carga genética No aplicable
Toxicidad en la reproduccién No aplicable
Cancerigeno No aplicable
Experiencia por practicas No aplicable

No hay datos toxicoldgicos por que el manganeso no es tdxico.

Informaciones generales . . .
g No tiene efectos agudos o crénicos conocidos.

12. INFORMACION ECOLOGICA

Degradabilidad de acuerdo a la ley sobre detergente
No aplicable

Toxicidad sobre los peces
No determinada

Conducta en Ias plantas de alcantarillado
En contacto con el agua forma gases altamente inflamables

Regulaciones de metales duros y sus componentes
No tiene componentes dafitnos

13. CONSIDERACIONES DE LA DISPOSICION

Dispesicion del producto

Disponga de los desechos de material como si este fuera peligroso. Para mayor informacién
consulte el proveedor.

Disposicién de los empaques sucios
Los empaques deben ser vaciados y limpiados tanto con sea posible, y deben ser eliminados de la

misma manera como se hace con el producto. Disponga del material de desecho de acuerdo a las
regulaciones locales.

Obligaciéon de identificacion
Si
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PLANTA DE ELECTRODOS
Departamento de Desarrolle y Control

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL MATERIAL

1. IDENTIFICACION QUIMICA
CODIGO DEL PRODUCTO: 56

NOMBRE DEL PRODUCTO: POLVO DE ALUMINIO

PROVEEDOR: OERLIKON WELDING Ltd.

2. COMPOSICION E INFORMACION SOBRE LOS INGREDIENTES

Deseripcién quimica  Polvo de aluminio
Concentracion Mayor al 95 %
No. CAS e

3. IDENTIFICACION DE RIESGOS

Frases de riesgo
R 10.- Inflamable
R 15.- Reacciona con el agua liberando gases extremadamente inflamables

Simbolos de riesgo
(polvo de aluminio estabilizado)

4, MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS

Informacién General Ninguna

Inhalacién Remueva a la victima afectada fuera del 4rea de exposicién
Contacto con Ia piel  Lavese con agua y jabén, remueva la ropa contaminada.

Contacto con los ojos  Enjuague con agua por al menos 10 minutos; consulte a un médico

Ingestion No induzca al vomito; llame a un médico inmediatamente.

5. MEDIDAS CONTRA INCENDIOS
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Apariencia Polvo
Color Gris

Olor Inodoro

Cambio de estado
Punto de fusion
660 °C

Punto de ebullicién
No aplicable

Punto de inflamacion
No aplicable

Temperatura de ignicion
Mayor a 400 °C

Limites de explosiéon
Minimo: 30 gr./m’
Méximo: No hay datos

Presion de vapor
No aplicable hPaa 20 °C

Densidad

Gravedad especifica
2.69 gr./cm’
Densidad de volumen
- Kg/ m’

Solubilidad
No soluble en agua

pH
No aplicable

Viscosidad
No aplicable

10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

Descomposicion termal
El producto se quema para formar 6xido de aluminio

Reacciones riesgosas

Prevenga la formacién de nubes de polvo. Riesgo de explosion de polvo. El producto reacciona con
4cidos o alcalinos (por largos contactos incluso con agua) para formar gas de hidrogeno.
Manténgalo alejado de los productos altamente oxidantes.

Productos de la descomposicién riesgosos
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Ninguno conocido

11. INFORMACION TOXICOLOGICA

Toxicidad oral LDso No hay datos disponibles
Toxicidad dérmica LDsg No hay datos disponibles

Toxicidad por inhalacién LDs¢ No hay datos disponibles

El aluminio no es toxico y no tiene efectos cronicos

12. INFORMACION ECOLOGICA.

Avise 2 la policia si la sustancia ha entrado a cursos del agua o sistemas de drenaje o ha
contaminado el suelo o la vegetacién. Tome las medidas necesarias para minimizar los efectos en

las aguas.

13. CONSIDERA CIONES DE LA DISPOSICION

Disponga del material de acuerdo a las regulaciones locales, federales y estatales.

14, INFORMACION DE TRANSPORTE

No esta regulado

15. INFORMACION REGULATORIA

Clasificacién
Inflamable

Simbolo
Ninguno

Frases de riesgo
R 10.- Inflamable

R 15.- Reacciona con el agua liberando gases extremadamente inflamables

Frases de seguridad

S 7.- Manténgase el recipiente bien cerrado

S 8.- Manténgase el recipiente en un lugar seco

S 43.- En caso de incendio utilizar arena seca, agentes extintores clase D. Nunca use agua

Valor limite de umbral: 15 mg/m® (polvo de aluminio)
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