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RESUMEN

MABE Ecuador, dedicada a la manufactura de cocinas, al igual que todas las
fabricas dependen de su recurso humano para su éxito, es por ello que se
debe velar por su seguridad. El objetivo de esta tesis es la basqueda de cero
accidentes, en ella se encontrardn algunas herramientas para conseguir este

propdsito.

El primer paso en la blsqueda de cero accidentes sera la evaluacién de la
situacion éctual de la fébrica, se analizaran las heramientas utilizadas y los
datos abtenidos por estas. A partir de la informacidn recolectada se realizaréd
un diagnidstico situacional, enfocandose exclusivamente ‘en el area de
Metalmecanica, la cual de acuerdo a las estadisticas manejadas por Mabe

Ecuador es la de mayor accidentalidad.

Posterior al diagndstico se identificardn y analizaran los riesgos presentes
en el area de Metalmecanica, para ello se realizaran las inspecciones
planeadas, el andlisis de tareas criticas y la topologia de riesgos. Una vez

identificados los riesgos, estos se valoraran, se determinardn los riesgos a



ser solucionados y la causa basica de estos con el fin de darles una solucion

adecuada.

Una vez que los riesgos han sido claramente identificados y determinado las
causas basicas de estos se establecerdn programas, planes de mejora,
procedimientos, formatos, dispositivos, etc., con el fin de reducir el nivet de
accidentalidad. Aunque ta aplicacidn de un buen programa de seguridad
procura cuidar todos los recursos de una empresa, esta tesis se enfocara en
et fecurso humano. Se estudiara no sdlo al hombre, sino que se tratard de .

descubrir a los factores que mas influyen en vla seguridad det trabajador.
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INTRODUCCION

La industria ecuatotiana presenta el desafio de ser cada dia mas competitiva,
no sélo a nivel nacional, es por ello que estan en la continua blsqueda de
ahomros a través de la eficiencia y la reduccién de costos. Muchas
compafiias cuando se trata de reduccién de costos la brimera estrategia que
utitizan es la reduccién de personal, sin embargo una estrategia de mayor
impacto es la produccidn més limpia. Produccidon Mas Limpia ha sido
definida como la aplicacion continua de una estrategia ambiental preventiva,
integrada a los procesoé, productos y servicios, en aras del bien social,
sanitario, ambiental y la seguridad (F’NUMA, 1998). Al considerar obsolétas
tas practicas de colectar y tratar los residuales “al final del tubo®, plaﬁtea un
enfoque diferente de la gestidn ambiental, aplicable a todos los sectores de la
produccion y los servicios, que contribuye a mejorar el desempefio ambiental
de las emprésas y a encaminar su gestion hacia la sostenibilidad, a parﬁr de
un incremento de la eficiencia y competitividad, la optimizacion det uso de los
recursos naturales, tecnolégicos, financieros y humanos y la disminucion de

los costos de produccién y de manejo de residuales.

Toda actividad representa cierto peligro para el hombre, solamente con la
prevencidon podemos disminuir estos resgos. Es por ello que existen

reglamentos y leyes que tienen la intencidn de prevenir y protegen al hombre



de los riesgos en su ambiente de trabsjo, sefialando las obligaciones det

empleador.

‘Los empleadores estdn obligados a asegurar a sus trabajadores

condiciones de &abajo gue no presenten peligro péra su salud o su vida".ﬂ
(Codigo de trabsjo Capftuto V De la prevencién de los riesgos,_ de las

medidas de seguridad e higiene, de tos puestos de auxilio, y de la

disminucién dé la capacidad para et trabgjo, Art. 416.), es bor ello que el no

proveer un ambiente adecuado de trabajo conlleva sanciones economicas

gue afectaran direétahente sobi‘e el patrimonio individuat vde la empresa. En

cuanto no haya una sancion especial el director o los subdirectores del

trabajo podran imponer multas de hasta doscientos dolares de los Estados

Unidos de América. Los jueces v los inspectores del trabajo podran imponer
-multas hasta cincuerta détares de los Estados Unidos de América. Para la

aplicacion de las multas, se tomardn en cuenta las circunstancias vy la

gravedad de la infraccion, ast como la capsacidad econdmica det trasgresor.

(Codigo de trabsgjo Capitulo V De la prevencion de los riesgos, de las

medidas de seguridad e higiene, de los puestos de awdlio, y de la

disminucién de la capacidad para el trabgjo, Art. 626). En caso de

reincidencia en una misma infraccién, la multa seé aumentada en un tanto

por ciento prudencial, o se impondra el maximo. lguat regla se observara

cuando haya concurencia de infracciones (Cadigo de trabajo Capitulo V De
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la prevencién de los resgos, de las medidas de seguridad € higiene, de los
puestos de auxiio, y de ta disminucion de ta capacidad para et trabajo, Art.
630). Las sanciones pueden fegar hasta ta suspension de las actividades o
el cierre de los tugares o medios colectivos de tabor, en los que se atentare o
| afectére a la salud y seguridad e higiene de los trabajadores, o se
| contraviniere a las medidas de seguridad e higiene dictadas, sin perjuicio de
las demas sanciones tegates. Tat decisidn requerira dictamen previo det Jefe
del Departamenic de Seguro e Higiene del Trabajo (Cédigo de trabajo
Capitulo V De ta prevencion de los riesgos, de tas medidas de seguridad e
higiene, de los puestos de auxilio, y de ta disminucion dé ta capacidad para &l

trabajo, Art. 443).

tas empresas que realicen una eficiente labor de prevencidn de riesgos se
haran acreedoras a menciones honorificas y a ta reduccién de las primas que
se pagan al IESS, por concepto det seguro de riesgos del trabajo en los
porcentajes que fije la Direccidn de Asesoria Matematico Actuariat (Codigo
de Trabajo, Documento 26 Reglamento de seguridad y salud de los
trabgjadores y mejoramiento det medio ambiente de trabajo, Titulo Vit

incentivos, Responsabitidades y Sanciones).

Et capital humano es lo mas importante para el éxito de cualquier compaitia

por lo que su seguridad es muy valorada, es por elio que haygspge legal




que protege at empleado y repercute econdmicamente at empleador en caso
de no cumplir con las normas establecidas. El trabajador accidentado
ademss de ia lesion fisica queda marcado en su mente por el miedo de
volverse a accidentar, es por ello que las empresas tienen el departamento
de seguridad industrial con el objetivo de eliminar estos riésgos y ta

bésqueda de cero accidentes.

MABE ECUADOR, antes DUREX se ha especializado en ta fabricacidén de
cocinas a gas y midas dentro det mercado iatinoamericano, et nivel de
accidentalidad de tas cpmpaﬁias gue se dedican a esta actividad es aito
debido a muchos factores que van desde el material utilizado hasta et
proceso. Durante el 2003 se presentaron un total de 68 accidentes
incapacitantes temporales, siendo los de mayor frecuencia los cories en
manos y brazos con el materiat debido at constante manipuleo, perdiendo en
total 323 dias laborales. La blisqueda de cero accidentes es el propasito de
esta tesis, en ella se encontraran diversos meétodos para conseguir este
propésito.  Aunque ta aplicacion de un buen programa de seguridad procura
guidar todos los recursos de una empresa, esta tesis se enfocara en &l
recurso  humano. Se estudiard no sOlo al  hombre,

~se descubriran los factores qt.xé mds influyen en la seguridad det trabajador.




CAPITULO 1

1. GENERALIDADES
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1.1 ANTECEbENTES DE LA EMPRESA
1.1.1 Nombre de la empresa

Mabe Ecuador S. A. es la razdn social de la fitial de Mabe México

en Ecuador, e nombre de MABE proviene de la unidn de las dos

primeras silabas de los apellidos de sus fundadores mexicanos

Egon Mabardi y Francisco Berrondo.

1.1.2 Actividad que realiza

Actuaimente Mabe Ecuador es especialista en la fabricacion de
cocinas y cocinillas de uso doméstico, claro esta en d'tferen{es

modelos, marcas, tamario y colores de acuerdo al pais de destino.



Atiende el mercado nacional con las marcas Durex, Mabe y GE
ademas del mercado intemacional; ya que el 60% de su
produccién es para dichc mercado, entre los mercados
intemacionales atendidos tenemos  los siguientes con sus

respectivas marcas regionales:

TABLA 1

MERCADOS INTERNACIONALES

PAIS MARCA REGIONAL
Centro America {EM, Hotpoint, Kelvinator, EASY
México Excell, General Electric

Perd INRESA Y Durex
Venezuela Regina, Condesa
Colombia Centrales

Mabe Ecuador actuasimente con las marcas (Durex, Mabe, GE)
domina el mercado local con una participacion mayoritadia a la de
Sus nbtorios competidores locales INDURAMA y ECASA, ademas
de las marcas extranjeras que estan asentandose en el mercado

nacional. Obteniendo el liderazgo del 49% de participacion det



mercado nacional Consolidandose como una de las empresas

mas grande del pais.

La participacion nacional se expresa de la siguiente manera:

TABLA 2
PARTICIPACION NACIONAL

MARCA PARTICIPACION
DUREX 7%
MABE 10%
GE 2%
INDURAMA 32%
ECASA ' 5%

1.1.3 Localizacion

Mabe Ecuador con sus instalaciones industriales esta ubicada en

el Km. 14.5 via a Daule, teniendo una extension de 147.622 m2.



1.1.4 lunicio y evolucion

Mabe, lider indiscutible en la fabricacidn y comerciatizacion de
articulos de linea blanca fue fundada en 1948 en ia ciudad de
México por los sefares Egon Mabardi y Francisco Bemrondo donde
se iniciaron en un pequeiio taller que se dedicaba a fabricar bases "

para lamparas fluorescentes.

En 1953, se inicia la produccion de cocinas a gas bajo ta marca
Mabe, fabricando 50 diarias, aistribuidas dentro de lg nacion

mexicana. Para consolidarse

o

t &l wmercadc mexicano e
internacional, Mabe ha logrado reunir en un solo producto los
siguientes atributos: timpieza, calidad y precios competitivos, que le

ha permitido obtener el éxito det que disfruta hoy.

Nuestra empresa cuenta con 4 plantas dedicadas a ia fabricacion
de cocinas: en San Luis de Potoéi, México D.F., Guayaquit y Sao

Paulo.

En 1964, se comienza a fabricar refrigeradoras, a las qué,
adelantandose a su época les adiciona interiores de plastico, de

gran uso actualmente, y 13 afios mas tarde se inaugura industriat



Astral, la primera planta de refrigeradoras fuera de la ciudad de

México.

General Electric interesada por aliarse con nuestra empresa
empieza en 1985 las negociaciones. para fusionarse, dando sus
frutos 2 afios mas tarde, en la que ambas empresas se asocian,

iniciando la exportacion de cocinas a los Estados Unidos.

En 1989 Mabe adquiere Confad, fabricante ntimero 1 de lavadoras
de México, de las marcas Easy y Cinsa, iniciando la produccién de
lavadoras, cerrando el circulo de fabricacion de linea blanca.
Ademas por proceso de alianzas y fusiones Mabe abre sus
operaciones en América Central y en Sudamérica, consolidando su

liderazgo dentro de Latinoamérica.

En . 1995 Mabe adquiere Electrodomésticos Durex, donde
actualmente tiene una participacion de mas del 56 % det mercado,

teniendo su planta principal en Guayaqsil.

Durex, empresa que nacié de la idea del Sr. Plutarco Avités:
Merizalde fue fundada el 4 de Abril de 1964, y comenzé sus.

operaciones con i linea de vajiitag de herro enlozades,
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primera industria que manufacturaba estos productos en el pals,
produciendo en 1987 la primera cocina de acero porcelanizado del

pais.

En 1970 Durex celebré contrato de licencia con General Electric
Co. produciendo la primera refrigeradora bajo esta licencia con
activa participacion en el mercado nacional con sus
electrodomeésticos de linea blanca, exportando a otros palses
sudamericanos, siendo nuestros productos ampliamente aceptados
en el mercado andino por su conocida y reconocida calidad, lo cual

es motivo de orgullo y satisfaccion.

Durex tuvo una participacién en el mercado nacional superior al
55% en promedio y algunas de sus lineas de electrodomésticos
superaron el 80 % de participacién, comercializando sus productos
a base de distribuidores mayoristas autorizados tanto para el
mercado nacional como intermacional y a su vez cada distribuidor
autorizado tiene una amplia red de sub-distribuidores que cubren
todo el territorio nacional, lo que ha permitido que sus productos se
encuentren disponibles en todo el pais. Este sistema de
comercializacion ha sido la clave para el desarrollo e incremento

de las ventas de la empresa.
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Con la asociacién entre Mabe y Durex, se consolidé el
posicionamiento. de Mabe dentro del mercado latinoamericano,
convirtiéndose en la fabricante nimero 1 de productos y servicios
de linea blanca en nuestro pals, distanciandonos cada vez mas de

la competencia.
1.1.5 Descripcién del producto

MABE Ecuador se ha especializado en la fabricacion de cocinas
de 20", 24", 30" y 35", ademas se fabrican cocinetas. A
continuacién se presentaran algunos modelos que se fabrican en

MABE Ecuador, con sus caracteristicés mas significativas.
CARACTERiSTICAS SIGNIFICATIVAS DE COCINAS:

® Tapa de cristal templado que mantiene limpia la cubierta
de su cocina y protege los quemadores.

# Cubierta de acero inoxidable que le brinda una mayor
durabliidad y facliidad de limpieza.

® Sistema de limpieza continua en el homo, el cual
mantiene su homo limplo y sin grasa.

¢ Termocontrol en el horno que regula los niveles pre-

establecidos de temperatura.
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¢ Luz en el horno con la cual podra visualizar 1a coccion de
sus alimentos.

4 Timer mecanico con el cual podra medir el tiempo exacto
de coccién de sus alimentos.

¢ Grill superior 2 gas que dora y gratina sus alimentos.
Funciona independiente del horno.

4 Cajon calienta piatos abatible con parrilia asadora.

4 Bandeja recoge gotas, que permite acumular el exceso

de liquidos en el horno.

ALGUNOS MODELOS DE COCINAS

FIGURA 1.1 FIGURA 1.2
COCINA DE 20 EM20S COCINA DE 20 EM20P
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FIGURA 1.3 : FIGURA 1.4

Cocinas de 24 EM24Z COCINA DE 24 EM24M

FIGURA 1.5 FIGURA 1.8

COCINA DE 24 EM245 COCINA DE 24 EM24P
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CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS DE COCINETAS:

+ Tapa de acero esmaitado que mantiene limpia la cubierta de su
cocineta y protege los quemadores.

¢ Quemadores a gas de aluminio que le garantizaran durabilidad y
facilidad de limpieza.

Disponibilidad en colores | Blanco y Almendra.

+ Copete esmaltado que realza la estética de su cocineta.

\ e |
s - < mem N
FIGURA 1.7 FIGURA 1.8
COCINETAS F10T COCINETAS F10T

1.1.6 Descripcion general del proceso de produccion

Actualmente Mabe Ecuador dispone de cuatro galpones, de los

cuales 3 son utilizados en el proceso de fabricacion de Iaé cocinas
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y el cuarto es utilizado como bodega de producto terminado. La
distribucién de la planta se basa en un proceso en U, permitiendo
la facilidad para realizar los procesos con un fiujo continuo de
fabricacién. Se puede definir 3 grandes 4reas de produccién, sin
embargo por ser un proceso continuo existe una dependencia

entre ellas. Estas areas son:

% Metalmecanica
4 Acabados

4 Ensamble

Estas dreas tienen a su vez algunos procesos, esto se debe a la
gran cantldad. de partes y piezas que se necesitan para la
fabricacion de una cocina, incluso muchasA de ellas son
tercerizadas. A continuacion se explicarA cada una de estas

areas.

METALMECANICA
El 4rea de metalmecdnica, considerada la de mayor
accidentalidad esta formada por los siguientes sub-centros de

produccién: Corte, Prensa y Accesorios.
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Corte: Este comienza con el desenvolvimiento de las bobinas de
acero negro (materia prima) maximo cada bobina pesa 5
toneladas; si se trata de acero inoxidable estas vienen cortadas a

medidas estandares, lo mismo con el acero galvanizado.

Prensas: Una vez cortadaé a Ias‘medidas requeridas, pasan a
las prensas hidraulicas o0 mecanicas en la cual se le dara la forma
requerida, ya sea embutiendo, troquelando, perforando, etc. Las
prensas .estén ordénadas en dos lineas de produccién de tres
prensas cada una, siendo sus caracteristicas las siguientes: en la
primera prensa hidraulica de 220 Tn se realiza la operacion de
embutido. 'La segunda prensa (mecanica de 250 Tn. se realiza la
operacién de corte y perforado. La tercera operacion el corte y
perforado perimetral es realizada por .una prensa hidraulica de

220 Tn.

Una vez procesadas las piezas en metalisteria, inmediatamente
pasan a fa seccidn de bodega de crudo para el respectivo
inventario de cada una de las piezas elaboradas, pasando luego al

area de acabados.
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Accesorios: Esta drea se divide en dos secciones tubos y
parrillas en estas secciones se realizan como su propio nhombre lo
indica las piezas pequefias de una cocina como el sistema de

combustion, y las parrillas.

'La materia prima de esta secciébn son ‘tubos de 6 metros de
diametro 3/4” y 5/8”. Realizando los siguientes productqs: Tubos
quemadores, Tubos rampa, Tubos horno recto, Tubos horno u.
Los tubos pasan por los procesos de corte, doblado, prensa,
soldadura y pulido. Una vez terminado este proceso los tubos
rampa pasan al area de pintura y los tubos de horno a esmaltado,
los tubos quemadores no necesitan ser esmaltado o pintados por
ser galvanizados pasando directamente después de su

produccion a la linea de ensamble.

La materia prima en parrillas es el alambrén negro que llega en 3
medidas:

4.1 mm que sirve para el mallado de parrilla

5.5 mm para el marco de patrrilla 24”

6.5 mm para marco de 35"
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FabricAndose diferentes tipos de parrillas como: Parrilla superior
de horno, asta asador, soporte rosticero, brazo de parrilla. El
alambroén es cortado, doblado de acuerdo al modelo de la cocina
y se sueldan las varillas, un proceso similar al de los tubos. Las
parrilas pasaran posteriormente a su decapado y posterior

esmaltado.

ACABADOS
Esta area se divide en 2 secciones:
*+ Porcelanizado

# Pintura.

Porcelanizado: Las ‘plezas que necesitan porcelanizarse son
aquellas que soportan temperaturas de la estufa a gas. Previo a
ia porcelanizacién las plezas deben de decaparse, este proceso
liberara las  piezas metdlicas de toda grasa o impurezas y
proporcionarles una pelicula de rugosidad para obtener
adherencia del esmalte. Las piezas metalicas son di'spueétas en
canastas de acera inoxidable y estas son sumergidas- en- ocho

tinas, las cuales sof:.

# Tina de desengrase alcalino# 1y #2,.
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+Tina de enjuagues #1y #2,
4 Bafio de acido sulfarico

4 Tina de enjuague frio

# Tina de neutralizante

# Secador

Una vez que las piezas estan debidamente decapadas y secas
pasan al area de aplicacion de base o fundente, esta aplicacion
podra ser por inmersién o por aspersién, transcurrido‘el proceso
de aplicacion las piezas son colocadas en una cadena
transportadora por medio de ganchos y son conducidas a un
secador cuya temperatura fluctia entre los 90°C y 95°C.
Posteriormente las piezas pasan al' horno VGT (Vereininte —
Gross Almeroder — Thonwerke) en donde se cristalizara la base,
para que esto suceda la temperatura de dicho horno debe de ser
de 800°C, de lo contrario la base saldra cruda y la adherencia de
esta en el metal sera minima. El tiempo de esta operacién es de

40 minutos.

Pintura: En el area pintura se realiza la pintada de piezas que no
tienen contacto directo con la temperatura del horno de la cociha

como piezas que son. laterales, base de cocina, manijas,
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cornisas, zocalos, tubos de combustion etc. Previo a la proceso
de pintado estas piezas deben de pasar por el proceso de
fosfatizado. La funcion basica del fosfatizado es aislar la
superficie metélica mediante un recubrimiento de fosfato, que
posea una elevada resistencia a la corrosion, y que ofrezca una
base adherente para la pintura. Las piezas son colgadas en
dispositivos especiales los mismos que son colocados en una
cadena transportadora, ésta a su vez atraviesa una cabina donde

se le aplicaran los siguientes tipos de bafios:

#Desengrase 1y 2
$ Enjuague 1y 2
4 Bafio de fosfato y

4 Enjuagues

Una vez que las piezas estan debidamente fosfatizadas, estas son
dispuestas en unos dispositivos especiales y alzadas en una
cadena transportadora. Posterior a ello pasan a la primera cabina
donde le dan el primer recubrimiento de pintura anticorrosiva
(bicromato de zinc), para proteger a la lamina de cualquier
oxidacién, esto lo realiza una persona por medio de soplete.

Seguidamente las piezas pasan a una segunda camara en donde
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se le aplica la pintura solamente en las aristas, esto lo realiza una
persona por medio de un soplete. Para el siguiente paso del
proceso la pieza pasa a una tercera cdmara en donde se efectiia
el proceso de pintado por electrélisis, este proceso da la garantia
de que la pieza obtenga la capa adecuada de pintura y no
presente problemas como piel de'naranja, chorrea&o o tonalidad

diferente.

Después de todo el proceso de pintado himedo sobre hiimedo las
piezas pasan a una cuarta camara, ésta se encuentra a 120° C,

para efectuar el cocido de la pintura.

ENSAMBLE

‘Una vez todas las piezas manufacturadas en cada una de las
4reas y componentes comprados pasan a la linea de ensamble
para comenzar el ensamblado de las cocinas elaboradas en la
planta Mabe Ecuador. Esta area consta de 3 lineas de produccion,
siendo una exclusivamente para el ensamble de cocinetas. Enla
linea de cocinas se sube el horno debidamente porcelanizado
sobre un transportador y en cada estacion de trabajo se le

colocaran los diferentes accesorios.



Una vez ensambladas pasan a la bodega de producto terminado,

donde se almacena y se despacha el producto.

1.1.6 Diagramas de flujo
APENDICEAYB

1.2 CONCEPTOS BASICOS GENER)\LES”
1.2.1 SEGURIDAD INDUSTRIAL
“Seguridad Industrial es el arte y la ciencia que se énc;rga de
controlar que todos los procesos hayan sido debidamente
planeados para‘que los recursos que intervienen en el proceso

productivo no sufren interrupciones irregulares.”

La Seguridad Industrial debe de ser considerada una de las
estrategias mas importantes a seguir en cualquier empresa, y
concebirse como parte de ella. Su objetivo priricipal es juchar
contra los accidentes de trabajo, evitando que se produzcan

minimizando sus consecuencias inmediatas.

Este objetivo es alcanzado mediante el mantenimiento y
correccién de cada proceso de trabajo que se realiza a través de

la inspeccidn, investigacién y analisis de estos.



1.2.2

23

L Inspeccion: Que consiste en la verificacion y observacion
de las instalaciones.

L ] Investigacion: Que se centra en la comprobacion del
gra_do de riesgo, mediante los mecanismos propios del ramo y la
materia. (Por ejemplo, componentes quimicos, catalizadores,
luxé metros, sondmetros, etc.)

L ] Analisis: Detectado el riesgo de un accidente laboral, se
debe redactar un informe detallado, en el cual debe constar un
estudio de las circunstancias, causas, motivos y sugerencias

para las posibles soluciones, asi como el grado de prioridad.

HIGIENE INDUSTRIAL

La higiene ocupacional, parte de la seguridad industrial, ha sido
definida como: “la ciencia y el arte dedicado a la prevencion,
reconocimiento, evaluacion y control de los factores que surgen
en el lugar de trabajo y que pueden causar enfermedades,
deterioro de la salud e incapacidad e ineficiencla marcada entre

los trabajadores y los miembros de la comunidad”.

La higiene industrial es una técnica no médica que actia sobre
el medio ambiente y las condiciones de trabajo, tiene como

objetivo corregir o eliminar los factores de riesgo que perjudican
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la salud de los trabajadores, previniendo de esta forma las
enfermedades profesionales. La higiene ‘industrial estudia y
valora los diferentes tipos de contaminantes, presentes en los
puestos de trabajo tras una detallada toma de muestras y su

posterior analisis, comparandola con los valores permitidos.'

La higiene industrial basa su actuacién preventiva en tres.

aspectos diferentes:

+ Estudio de las condiciones de trabajo y la identificacién del
riesgo.

+ Evaluacion del riesgo

4 Aplicacion de medidas correctoras.

Para determinar el dafio que se produce al organismo se utilizan
diferentes criterios, pero todos ellos consideran, entre otros, los

siguientes factores:

a) Tipo de agente: Puede ser agente fisico, quimico o biolégico,
y dentro de ellos unos causan fnés dafios que otros.

b) Via de entrada: dependiendo del estado fisico del agents
determinard la cantidad y la via de entrada de este en el

organismo, los daflos que ocasione y los efectos posteriores.
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c) Tiempo de exposicion: Determinara la dosis del agente que
ingresa dentro del organismo.
d) Intensidad de la exposicién: La intensidad el agente

determinara los efectos de este dentro del organismo.

Ademas de los factores antes mencionados también se debe de
considerar la resistencia de la persona, por lo que dos personas
sometidas al mismo agente, en el mismo tlempo de exposiclon y

con {a misma intensidad, pueden tener respuestas diferentes.
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TABLA 3

CLASIFICACION DE AGENTES CAUSALES

(- ruido
- radiaciones ionizantes
- radiaciones no ionizantes
< - vibraciones
- ventilacion
- iluminacién
- presion
- temperatura

1. Agentes fisicos

(- nieblas
- humos
2. Agentes quimicos < - vapores
- gases
- polvos

- bacterias
3. Agentes biologicos - hongos
- insectos

TR uroass. - mal disefio
CIB-BSPOL 4 Agentes ergonémicos < - operaciones inadecuadas
- - condiciones inadecuadas

=%
@/

Las vias de entrada de los agentes causantes de enfermedades

ocupacionales son:
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TABLA 4
VIAS DE ENTRADA DE LOS AGENTES CAUSALES DE
ENFERMEDADES

Principales vias de entrada de los agentes causales de
enfermedades ocupacionales

Auditiva (ruido)

Visual (iluminacion, radiaciones)
Respiratoria (agentes quimicos y bioldgicos)
Digestiva (agentes quimicos y biolégicos)

ahON=

Piel (todos)

1.2.3 SALUD OCUPACIONAL

Es el conjunto de actividades de las ciencias de la‘_salud
dirigidas hacia la promocién de la calidad de vida de los
trabajadores a través del mantenimiento y mejoramiento de las
condiciones de salud. Estudia la relacién Salud-Trabajo,
iniclando con el examen de pre-empleo, pasando por los
examenes de control periédico, investigaciones de la interaccién
salud con los ambientes de trabajo, materias primas, factores de
riesgo psicosocial y en ocasiones actividades de medicina
preventiva éomo control de Hipertensfén, vacunacion contra el
Tétano y prevencién cancer ginecolégico. La salud ocupacional
junto con la higiene se han desarrollado debido al amplio campo

de las enfermedades ocupacionales
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1.2.4 ACCIDENTE DE TRABAJO
Un accidente es un suceso inesperado que interrumpe el
procesb del trabajo y conlleva el potencial de dafio o de
perjuicio. Los accidentes pueden o no, ocasionar la muerte,
lesiones o dafio eﬁ la propiedad, pero si tienen el potencial para
hacerlo (Firenze, 1988). Un accidente puede atribuirse a un
factor humano, a un factor de trabajo (operaciones,

herramientas, equipo y/o materiales) o a un factor ambiental.

Si embargo Ios,.accidentes estan precedidos de los incidentes,
estos son sucesos no planeados ni previstos que, pudiendo
producir dafios o lesiones, por alguna casualidad no los
produjeron. Sin embargo no hay que subestimar los incidentes
ya que son i’mportantes por tres fazonesé

a) El mecanismo que produce un incidente es exactamente el
mismo que produce un accidente. Los dos son igualmente
importantes, e incluso, el incidente lo es mas, pues al no
producir dafios ni lesiones, tenemos una “segunda oportunidad”
para prevenirios. |

b) Si bien el incidente no produce lesiones ni dafios, si ocasiona

pérdidas de tiempo.
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c) Los incidentes son importantes por su frecuencia. La
siguiente figura nos muestra que por cada accidente con lesion
incapacitante ocurren 600 incidentes. Si acumulamos las

pérdidas de tiempo por incidentes, veremos que son cuantiosas

| \ 600 / INCIDENTES
3 DANOS A LA
PROPIEDAD

\ 1

0
0 / ACCIDENTES LEVES
1 ACCIDENTES
INCAPACITANTES

FIGURA 1.9 PROPORCICN DE ACCIDENTES DE ACUERDO

A SU GRAVEDAD

La mentalidad con respecto a los accidentes es
predominantemente correctiva, en vez de preventiva, nos
preocupan los efectos y no las causas. Sin embargo por cada
600 incidentes existe un accidente incapacitante por 0 que un
incidente es una “sefial de aviso” que nos advierte que un

accidente iba a ocurrir.

La anica forma de prevenir un accidente y evitar sus
consecuencias consiste en saber como se producen. Los-

accidentes no son hechos aislados, sino la consecuencia de una
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serie de factores previos (acto inseguro o condicién peligrosa),
de un pasado inmediato o tardio, y que pocas veces analizamos,
un accidente es un sintoma de pérdidas originadas por

deficiencias administrativas.

Todq accidente de trabajo proviene de dos factores:

1. La realizacidon de un acto inseguro, lo que se debe al factor
humano

2. La existencia de una condicién peligrosa, lo que se debe al

factor técnico

Las causas de los accidentes se pueden dividir en dos grupos
genéricos:

a) Las causas basicas. Son el resultado de la falta o deficiencia
administrativa, Las causas basicas son el origen de los
accidentes, sin embargo las practicas y condiciones inseguras
son lo primero a corregir. Las causas basicas estan arraigadas
al funcionamiento de la empresa por io que es dificil
maodificarlas, sin embargo cuando se logre un control adecuado
sobre las practicas y condiciones inseguras se podra dedicar
tiempo y esfuerzos a la deteccion y correcciéon de las causas

primarias (este beneficio ser4 mas impactante y permanente).
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b) Causas inmediatas. Las causas inmediatas son mas faciles

de detectar y corregir que las causas bésicas, y en segundo

‘lugar proporcionan un beneficio inmediato. Sin embargo si

posteriormente no tratamos de corregir fas causas basicas lo

mas probable sera que nos pasemos corrigiendo las mismas

practicas o condiciones inseguras.

CAUSAS BASICAS

CAUSAS INMEDIATAS

CONSECUENCIAS

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA
+
v ¥
FACTORES
PERSONALES FACTORES DE
INADECUADOS TRABAJO
NO SABE - NO PUEDE INADECUADOS
- NO QUIERE
—————— '—-————-——————————-——d‘ — vy ——
PRACTICA CONDICION
INSEGURA INSEGURA
|
7
L ACCIDENTE '
¥

ey — — -

LESIONES
PERSONALES

P

_—_.L PERDIDAS

DANOS A LA
PROPIEDAD

FIGURA 1.10 MODELO DE CAUSALIDAD

l.___
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El Intemational Control Institute menciona quede cada 100
accidentes, 85 ocurre por practica insegura y sélo 1 ocurre por
condicién insegura. El 14% restante ocurre por la combinacién

de ambas causas.

Los costos generados por los accidentes son directos e
indirectos. Directos, son los recuperables (valores asegurados).
Indirectos, son de dificil cuantificaciéon. La relacién de los
costos directos con los indirectos es de 1 a 6 pudiendo llegar la

relacién con respecto a los indirectos hasta 53 segin Frank Bird.
1.2.5 RIESGO DE TRABAJO

El riesgo profesional se define como posibilidad de dano a las

personas o bienes, como consecuencia de circunstancias o

condiciones de trabajo.

Existen una serie de factores que determinan el grado de riesgo

en el trabajo

1. Factores psicosociales -
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A) Segun condiciones y organizacion del trabajo: Trabajo
nocturno o a turnos, estabilidad en el puesto de trabajo, exceso
de carga laboral, cohesién y comunicacién del grupo, seguridad,
participacién, el estilo de mando, los factores fisicos y quimicos
del medio de trabajo, el sistema de remuneracién y régimen de
vacaciones, condiciones de bienestar y jorﬁada de trabajo

B) Segun el tipo de trabajo: Tareas repetitivas, aislamiento,
responsabilidad, aptitud

2. Factores quimicos y biolégicos

3. Factores fisicos

Entre los factores fisicos mas importantes estan:
Riesgos eléctricos.- Es la posibilidad de que circule una
corriente por el cuerpo humano. También se conoce como

riesgo de electrocucién.

El ruido.- El efecto nocivo del ruido en el oido es el de reducir
la capacidad de produccion de impulso eléctricos de las células
de caracol. El primer sintoma es la sordera temporal reversible
tras una exposicion prolongada a un exceso de ruido, que

desaparece tras unas horas de cesar la exposicion.
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Cuando la exposicién es intensa y prolongada, la sordera
temporal es irreversible, para acabar en la muerte celular y con
ella la sordera permanente. Este proceso no se presenta
bruscamente, sino que es progresivo a medida que va
aumentando el nimero de células muertas, por ello es posible

detectarlo precozmente mediante pruebas (audiometrias)

Pero las lesiones originadas por el ruido van mucho mas aila de
la sordera, ya que pueden provocar la aparnciéon de ulceras y
otras .dolencias digestivas, problemas respiratorios y vasculares,
disfunciones en el sistema nervioso, central y endocrino con
segregaciéon de adrenalina y cortisol (hormona del colesterol),
afecciones a la vista e incluso cambios de la composicion
quimica de fa sangre. Aparte se han de considerar los
problemas psicolégicos, como el insomnio, ansiedad e

irritabilidad.

El ruido en la vida cotidiana oscila entre 35 y 85 dB sin contra los
ruidos de pico. A menos de 45 dB, nadie sufre molestias; pero a
55 dB, el 10 por 100 de la poblacién se siente perturbada; y a

mas de 85 dB, todo el mundo se ve afectado, ya que de 45 a 84
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dB, el sonido no se duplica sino que su intensidad aumenta

10.000 veces.

El nivel sonoro maximo admisible sera de 85 dB en el ambiente
de los talleres, en que el operario mantiene habitualmente la
cabeza, en las oficinas y Iugares de trabajo donde predomina la
labor intelectual, el nivel sonoro no podra ser mayor de 70dB.
Para los casos indicados, en que se exceda de estos niveles,
deberan proveerse y utilizarse los elementos de proteccion

adecuada.

Para el ruido de impacto, el nimero maximo de golpes que se

toleran al dia es:

TABLA S

IMPACTOS MAXIMOS PERMITIDOS

IMPACTOS DIA | dB PICO
100 140
1.000 130
10.000 120
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Los niveles de ruido quedan establecidos de la siguiente
manera:

4 Hasta 80 dBA/8 horas diarias, nivel aceptado.

¢ Exposicidn superior a 85 dBA/8 horas diarias, se informaré
y formara a los operarios del riesgo que fmplica la exposicién al
, ruido y el tema concerniente al uso de los protectores auditivos.
Se recomienda la reduccién del ruido y la proteccion del
personal.

4 Exposicion superior a los 80 dBA/8 horas diarias o valor
maximo de la presién actstica instantanea superior a 140 dB de
pico, se emplearan preceptivamente protectores auditivos, se

intentara reducir el tiempo de exposicion y se sefializara la zona.

Las vibraciones.- Las personas que ée encuentran sometidas .
a una serie de vibraciones mecanicas de forma prolongada
pueden llegar a sufrir una serie de trastorno de salud que
afectan a su capacidad de trabajo, a su comodidad y a su
seguridad, lo cual puede dar lugar a enfermedades

profesionales.

Los trastornos por las vibraciones en el organismo son multiples,

- los efectos varian segun el 6rgano que recoge la vibracion, por
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ejemplo, si se frata del oido intemo, se producen alteraciones
del equilibrio y mareos. Si se trata de los érganos de la vision,
se producen pérdidas de agudeza visual, y si quien recoge las
vibraciones son los receptores mecanicos, se producen

alteraciones en el sistema respiratorio y el cardiovascular.

La radiacién.- Las radiaciones ionizantes, por norma general,
son provocadas por los rayos X, particulas alfa (o), particulas

beta(B), rayos gamma (y) y neutrones.

Este tipo de radiaciones no se pércibe por los sentidos, sino
por los efectos que producen a su paso y que se pueden
manifestar a corto y a largo plazo; por ejemplo, a corto plazo
pueden manifestarse por vémitos, quemaduras, hemorragias,
etc., segun la dosis a la que se haya expuesto. A largo plazo los
efectos son mas graves ya que pueden producir alteraciones
ireversibles en las células, de modo que las consecuencias

pueden transmitirse también a la descendencia del trabajador.

Se tratara de una contaminacién externa cuando sélo afecte a la

piel, y de una contaminacién interna cuando penetre en el
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organismo por cualquiera de las tres vias (respiratoria, digestiva

o parental).

Ambiente térmico y condiciones termohigrométricaé.- El
confort térmico se puede definir como la conformidad de cada
individuo en el ambiente térmico que le rodea, por ello, debido a.
la variabilidad biolégica de cada uno, es imposible conseguido
en un colectivo, cualesquiera que sean las condiciones térmicas

existentes.

La realizacién de trabajos que requieren grandes esfuerzos
fisicos .en ambientes muy calurosos puede dar lugar al llamado
“estrés térmico”, que puede influir provocando la disminucién de

la atencién, de la destreza manual y de la rapidez de reaccioén.

La Hluminacién.- La iluminacién es un factor que condiciona la
calidad de vida y determina las condiciones de trabajo en que se
desarrolia la actividad laboral. Es indudable que una iluminacion
inadecuada dificulta el trabajo y es una de las causas que
contribuye a aumentar el nimero de accidentes laborales.
Cuando menos luz haya, mayor sera el tiempo que necesiten los

ojos para “captar la imagen” y, por lo tanto, el peligro. Si esas
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condiciones persisten, se empiezan a sufrir molestias que unas
veces van relacionadas directamente coh los ojos, como
imitaciones, dolores oculares, etc., y otras veces molestias no
oculares como dolores de cabeza o fatiga.

La tabla que se muestra a continuacién indica los valores
minimos de iluminacion recomen&ados para los diferentes

trabajos:

TABLA 6

VALORES MINIMOS DE ILUMINACION

VALORES MINIMOS DE ILUMINACION
ESTABLECIDOS EN LA ORDENANZAS GENERAL
DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO

LUX TIPO DE TRABAJO
1.000 Joyeria y relojeria
Imprenta.
500 a 1.000 |Ebanisteria.
300 : Oficina, bancos de taller
200 Industrias conserveras.

Carpinterias metalicas.

Salas de maquinas y calderas
Depésitos y almacenes

50 Manipulacién de mercanclas.

20 Patios, galerias y @ares de paso

100
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1.2.6 ENFERMEDADES PROFESIONALES
La enfermedad ocupacional es consecuencia de la exposicion
continua a los agentes agresores del medio de trabéjo. La
enfermedad ocupacional no es traumatica, sino que mas bien,
provoca alteraciones paulatinas en los vérganos del cUerpo, y su’
funcionémiento; La diferencia entre un acqidente y una
enfermedad esta en el tipo de efecto y la velocidad con que éste

se produzca en el organismo

Sus efectos se ponen de manifiesto varios afios mas tarde a su

. exposicién y generaimente son irreversibles.

1.2.7 ERGONOMIA
La palabra ergonomia proviene de las palabras griegas ergon, la
cual significa trabajo, y nomos: leyes o reglas, por lo que

literalmente ergonomia quiere decir: “las leyes del trabajo”.

La ergonomia consiste en el estudio y adaptacion dei trabajo y
sus medios a las condiciones psicolégicas y fisioloégicas del
hombre. Es una técnica de lucha contra la fatiga mediante la

adaptacién del puesto de trabajo al individuo. La finalidad es
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conseguir una disminucion del esfuerzo del trabajador

contribuyendo a su bienestar y evitando situaciones insalubres.

La ergonomia es una disciplina que, conjuntamente con la
Seguridad, Higiene, Medicina Laboral, Psicosociologia, etc.,
pretende alcanzar la thima adaptacion del trabajo al hombre;
por tanto, el maximo bienestar y satisfacciéon en el trabajo. |
Atiende y analiza en la organizacién del trabajo, los horarios,
turnos, ritmos de produccién, pausas, disefio de puesto,
comunicacion entre los comparfieros y jefes, capacidades y

limitaciones fisicas y psiquicas.

La ergonomia es la técnica preferida para prevenir lesiones
musculoesqueléticas en el trabajo en el trabajo. Debido a que
es una ciencia interdisciplinaria, la ergonomia toma el

conocimiento de diversas fuentes
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- . Ciencias Ciencias del
Matematicas , Ingenierfa médicas comportamiento
Biomecanica
ocupacional
Ergonomia

FIGURA 1.1 La ciencia de la ergonomia (Imai, 1986.)

FIGURA 1.11 LA CIENCIA DE LA ERGONOMIA (IMAI, 1986)

1.2.8 TEORIA DE TIEMPOS

El estudio de tiempos y movimientos se ha venido realizando
desde aproximadamente 1760 cuando un francés (Perronet);
aplico estos estudios en su fabrica de alfileres. El estudio de
movimientos, segun Frank B. Gilbreth es "el estudio de los
movimientos del cuerpo humano que se utilizan para ejectitar una
operacion laboral determinada, con la mira de mejorar ésta,
eliminando los movimientos innecesarios y simplificando ios
necesarios, y estableciendo luego la secuencia o sucesién de

movimientos mas favorables para lograr una eficiencia maxima".
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Sin embargo en téminos de seguridad industrial un analisis de
estudio de tiempos no es lo suficientemente completo para
determinar los potenciales de perdida que se encuentran dentro
del proceso. En esta tesis se utilizara el andlisis de tareas
criticas que es un estudio de procesos en el cual se identifica los
potenciales de pérdida descomponiendo la tarea en pasos o
actividades significativas que permitan determinarlos, en este
criterlo se asemeja a los fundamentos del estudio de tiempos. En
la teoria de tiempos el objetivo es determinar el tiempo que se
demora en esta actividad para determinar un estandar de tiempo
del proceso, en las tareas criticas se halla el riesgo que se

encuentra en ésta actividad.

La metodologia empleada por tareas criticas que sera explicada
en el capitulo 2 de esta tesis en muchas ocasiones abarca
muchas pequefias tareas en una sola con el fin de que sea mas
sencillo encontrar los potenciales de perdida en el analisis, sin
embargo se puede perder valiosa informacion en este intento.
Por este motivo nos hemos apoyado en los fundamentos del
MTM, Medida del Tiempo de los Métodos” (Methods-Time—

Measurement), el cual tiene definidos algunos movimientos que



nos pueden servir para descomponer las tareas y encontrar

riesgos, en especial los ergonémicos.
A continuacion los movimientos mas comunes:

Alcanzar (R). Es el movimiento basico de la mano o los
dedos utilizados, cuando el proposito es mover la mano o los

dedos a un lugar.

@
/-

FIGURA 1.12 ALCANZAR 1 FIGURA 1.13 ALCANZAR 2

Mover (M). Es el movimiento basico de la mano o del dedo
empleado, cuando el propésito predominante del movimiento, es

transportar un objeto hacia su destino.
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FIGURA 1.15 MOVER 2

Girar (T). Es el movimiento basico para rotar la mano sobre el

eje del antebrazo.
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FIGURA 1.16 GIRAR

Aplicar Presién (AP). Es una aplicacién de fuerza muscular
durante la cual la resistencia del objeto tiene que ser superada de
cieta manera, acompariada esencialmente de la falta de

movimiento (1/4" 0 menos).

1. Aplicar presiéon se percibe como una ligera vacilacion o un

pequerio movimiento.

2. Lafuerza requerida por un AP es mayor que la requerida por

un Mover normal o un girar contra una resistencia.

3. El aplicar presion se nota frecuentemente por una contraccion

de los musculos.

4. El aplicar presion puede ser ejecutado por cualquier miembro

del cuerpo.
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No se considera un movimiento basico, sino un elemento, ya que
de hecho no involucra ningin movimiento. Este llegaaserde5a

6mm, cuando mucho.

El aplicar presién puede ser hecho con un movimiento de torsion,

o con jalén o empuje rectos.

Asir (G). Es el movimiento bdsico de la mano o del dedo

empleado para asegurar el control de un objeto.

1. La mano o los dedos debe lograr el suficiente control del

objeto para poder lievar a cabo el siguiente movimiento basico. .

2. El objeto puede ser un objeto solo o un conjunto de objetos
apilados o acomodados que pueden manejarse como si fueran

un solo objeto.
3. La mano o los dedos son los que obtienen el control.

4. El objeto cogido debe esta a la vista —excepto para el G2 o el
G3 que pueden hacerse en cualquier situacién-. Si el objeto no

esta a la vista, el método para cogerlo'puede ser diferente.
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5. EIl control de los objetos a veces se consigue por medio de
pinzas, tenazas, u otros medios mecdanicos. Cuando esto sucede

los movimientos usados suelen ser MOVER y no Coger.

6. Los elementos complicados que a veces se presentan al
Coger pueden ser analizados con MTM, dividiendo los elementos

en movimientos basicos como Alcanzar, Mover, Girar, stc.

FIGURA 1.17 ASIR 1

FIGURA 1.18 ASIR 2
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Soltar (RL). Es el movimiento basico de los dedos de la mano,

requerido para dejar de tener control sobre un objeto.
El soltar se ejecuta Unicamente con 0s Dedos o la Mano.

Es un movimiento muy corto, ya que el control se pierde en el
momento en que los dedos se separan del objeto. El soltar se
hace con los dedos 0 la mano. El soltar plezas sostenidas con

pinzas o tenazas es un mover

FIGURA 1.19 SOLTAR

Colocar en posicién (P). Es el elemento basico realizado por
el dedo o la mano ’empleado con el fin de alinear, orientar y
ensamblar un objeto con otro para cumplir con cierta relacién

especifica.

Los movimientos son tan pequefios que no se justifica el

clasificarlos como movimientos basicos independientes.
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1. Debe lograrse una relacién exacta y predeterminada entre los

dos objetos.

2. Esta relacion puede se una insercidn o puede ser solo la

localizacion visual de un objeto sobre otro.

3. Normalmente solo se posicionan objetos. Ocasionalmente el
dedo o la mano, al ser usados como herramientas, pueden

considerarse que son posicionados.

4. Alinear es poner una pieza de modo que su eje coincida con

el eje de la ofra pieza.

5. Orientar es Girar la pieza alrededor del eje comin de modo

que se pueda insertar en la otra pieza.

6. Encajar es meter la pieza en el hueco o cavidad de la otra, de

acuerdo con la relacién especifica que deben tener ambas.

PefepeBe
e /|
B-BaEe <

"

FIGURA 1.20 COLOCAR EN POSICION
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Crank (C). Es el movimiento de los dedos, manos, mufeca y
antebrazo en una trayectoria circular, mientras el antebrazo

utiliza al codo como pivote.

Este movimiento fue ag.regado posteriormente a la clasificacion |
original de los movimientos del MTM, ya que anteriormente se le
consideraba como un Mover, pero al encontrarse importantes
diferencias con el tiempo real, se _hicieron estudios muy

completos para obtener estos tiempos reales.

FIGURA 1.21 CRANK



CAPITULO 2

2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1 Recopilacion de informacion
2.1.1 Nivel de accidentalidad det area

Los indices de accidentalidad ilevados por MABE Ecuador se han

reducido considerablemente desde 1996 cuando estaban en 2.13%

hasta tlegar a 0.22% actual.

Este indice de accidentaﬁdad esta determinado por:

indice = Dias perdidos x 8 (horas trabajadas ai dia) X100
Total de horas trabgjadas &l afo




TABLA 7
ACCIDENTALIDAD 2003
- .- PR Dias pergdidos #DE
MESES | HH TRABAJADAS b——smemr GEREROS | EMPLEADOS ]| ACCIDENTES

ENE 0630 1600 T3 o 3

FEB T8.603 14.00 74 3 5

AR 5717 10,00 e ] 5

ABR 103 659 3500 5 ] 2

MAY 103877 3200 36 3 7

TON 118422 2 00 31 1 3

JOL TARER 34,50 15 5 7

RGO o5 269 74.00 8 ) 2

SEP 39775 30,00 0 0 7

OCT 90.248 41.00 41 0 g

NOV 93209 26,00 26 0 8

Bic T5470] 25,00 7 3 3
BOTAL 1 147 0025[ T 00]28800] 0] 78,001

CBR EhE :

{iNﬁiCE TOTAL 2003 { 0,225} 0,202* 0,024}

tas siguientes tablas son ta manem como MABE ECUADOR

establece las areas, los dias perdidos y et nimere de accidentes

que estan ocum'endo en ellas. El area de porcetanizado es ta que

. tiene el mayor namero de accidentes reportados por el dispensario

con un 21.8% (et dispensario reporia también accidentes menores

gue no son reportados at IESS).

El area de Porcelanizado y

Pintura forman al departamento de Acabados que tiene un

porcentaje total del 28.2%.

formada por Metalisteria Cocinas,

El grea de Metalmecanica esta

Metalisteria Centrales,
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Metalisteria Congeladores, Accesorios, Tubos y Parrillas, a la que

le corresponde el 46% de los accidentes.

TABLA 8

ACCIDENTES REPORTADOS POR EL DISPENSARIO 2003

ACCIDENTES REPORTADOS POR EL DISPENSARIO _
[FEB ABR [MAY LJUN [0 [AGO [oEP JOGT [NOV D6 | [TOTAL] %
METALIGTERIA CORTE O O o O [ O O & O O o 8 0 00
METALISTERIA COCINAS 2 O % 1 1 2 3 1 3] 0; s} 1 141 17.9¢
METALISTERIA CENTRALES v 1 1 Y O 1 O 1 G 4 0 2 10§ 128
METALISTERIA CONGELADORES e Lt O 2 k& 9 O & 0] 1 1 O 4 53
PLASTICOS D O 2 O [s; Of O O Of O O O 2} 26
PINTURAS 0 & O 1 O 2 0 O O O 2 [y 5 64
PORCELANIZALD v A 3 1 3 s 3 U P4 2 1 [y 17§ 218
o o o 4 9 3 9 o o 1 © 5 84
3 @ o 1 & 1% O g O 1 % o 2 4 51

ENSAMBLE CENTRALES Of O o 2 2 s O 0 & 1 [y} O o 64
]BQBEBAS BE AGCESORIGS k1, it 1 4 o O @ o 1 O [t} & 21 28
BODEGA DE PROD. TERMINADO o O 0] o O O 0 0 O O 0] G 4 09
MANTENIMIENTO O] [&; 1 £ . 0O 1 D O [ o} 0 2% 28
TALLER MECANICOC [ 0O [ IR O [ 3 Of O 0 4 O ¢t 0.0
SERVICIO TECNICT

MCLOEQINYECTORAS O O Of Gi O Of 0 O O & (& [ 0.
‘waos ALCON of of of 1 o o o o o U o 1 3 38l
PARMILAS ALCON o o o 1 o o o o o 2 o E EEE)
(o3istel] Ao o o & 9 o o o o 1 o 3 28

TOTAL I I . I O I A T I O IS 78] 100]
Los dias incapacitantes generados por los estos accidentes

reportados por el dispensaric son 337.28 dias.

El area de mayor

porcentaje de dias perdidos es el area de metalisteria con un

38.2%, en segundo lugar esta la de acabados con un 15.2% y en

tercer lugar la de Accesorios con un 14.7% que al igual que el area

de Metalisteria pertenece al area de Metalmecanica junto con

corte.



TABLA S
DIAS PERDIDOS POR ACCIDENTES INCAPACITANTES 2003

DIAS INCAPACITANTES POR ACCIDENTES

ABR JMAY JJUN JUUL
174145 1

3 sl 5
02,351 18,31 3,13} 2811238} 3 4
|EN3AMBLE |ENSAN of of 651 1l a5l of O
JiNG. DE PLANTA . PTA of of 151 2t o of 15
IBOD. MATERIAPRIMA  JEMP 4o i/ 0 ¥
BOD. PROD. TERMINADO |BP T of of o of of of o
SERVIPLUS ISERV) of of of of of of o
TALLER MECANICO T. MEC of of of of o O o
HNTINIRE/ADMINISTRA,  KOTRAS ot O 5{ Ol 5! 1§ 19
{TOTAL 161159 41g{261[34g22§ 35]

De los 78 accidentes reportados por el dispensario médico, sélo 68
accidentes y 323 dias fueron reportados ai IESS debido a su
gravedad. Como dato estadistico MABE ha establecido que
pierde por cada accidente 4.75 dias. Ademas por cada 100
trabajadores, de los 517 obreros que frabajan y estdn expuestos,

13.1S trabajadores se accidentaron an al 2003.

Dias perdidos por accidentes

4,75

dic-3 Proy 2003 Obj 2003

FIGURA 2.1 DIAS PERDIDOS POR ACCIDENTES
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Accidentes por cada 100 trabajadores

1477
124
104"

[= T S L
N Y

—f

2002 dic-03 Proy 2003 Obj 2003

FIGURA 2.2 ACCIDENTES POR CADA 100 TRABAJADORES

2.1.2 Investigacion de accidentes ocurridos
El reporta inicial de invastigacion de accidantes de Maba Ecuador
es realizado por el departamento de Seguridad coh la ayuda del
Supervisor de area y el accidentado. En este se ingresaran
detalles del empieado como el nombre, edad, el tiempo que ha
tenido en la empresa y en el puesto. Se ingresaran detalles sobre
el accidente como el fipo de lesion, descripcidn del accidente,
causa del accidente, el ftratamiento meédico y los dias

incapacitantes. Ademas se determina la causa basica, raiz y las
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acciones correctivas a tomar. El apéndice C muestra et formato

utilizado.

Como resultado de las investigaciones se ha determinado gque las
areas det cuerpo mas afectadas por {os accidentes son los dedos
de las manos con un 38%, brazos en un 26% y manos en 14%,
siendo el 58% heridas abietas. E! mecanismo de estos
accidentes tiene como principates causas los golpes y los

movimientos repetitivos.

TABLA 10
AREAS LESIONADAS
NO. DE B
AREA AFECTADA LESIONES PORCENTAJE

CABEZA 5 3
0J0OS 3 2
CARA 2 1
COLUMNA 5 3
BRAZOS 38 26
MANOS 20 14
DEDO MANOS 58 38
TRONCO 5 3
PIERNAS 4 3
PIES 9 6
TOTAL 146 100
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TABLA 11
TIPOS DE LESION
NG. DE
TIPOS DE LESION LESIONES PORCENTAJE

@ JFRACTURA 5 A

¥  |FRACTURAEXPUESTA ) 0

3 [NELRMS 3 5

O  HENDENTS 3 2

‘é’ + 11 GRADO 12 9
a

= {2GRaDO 1 1

z .
34
: .

T [3ERADOD 0 o

ABIERTA 81 58

@  [EXCORIACION ) 4

a  |AMPUTACION 0 0

&  |APLASTAMIENTO COMPRESION 3 2

T |CUERPOBORANO 1 1

loTrROS 19 14

g ESGUINCE LUMBAR 5 4
w
-

% IESGUINCES 0 o
&
8

o  JFATIGA MUSCULAR 0 0

TOTAL 139 100
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TABLA 12
MECANISMOS DE LESION
MECANISMO DE NO.DE
| ESION L ESIONES PORCENTAJE
GOLPEADO POR 39 28
GOLPEADO CONTRA 17 12
ATRAPADO 5 4
CAIDA 4 3
{CONTACTO TEMP. ' 10 7
CONTACTO ELECT. 0 0
CONTACTO QUIMICO 4 3
SOBRE ESFUERZO | 4 3
MOV. REPETITIVO 39 28
POSICION INCOMODA 5 4
OTROS 11 8
POSTURA ESTATICA 7 7
TOTAL _ 138 100

2.1.3 Determinacion de los costos de los accidentes
En MABE Ecuador no se lleva un controt de los costos generados
por los accidentes, sin embargo llevan una estadistica de los dias
perdidos por los accidentes ocurridos y et costo promedio de hora
hombre. Con estos datos determinan que los gastos generados

por accidentes es de USD $4.339,272.
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TABLA 13
INDICADORES DE RECURSOS
HUMANOS 2003
MES § COSTOH. DIAS COSTO DE DIAS
2003 { HOMBRE { PERDIDOS PERDIDOS
ENE 1,61 16 206,08
FEB 161 15,9 204,792
MAR 1,61 416 535,808
ABR 1,61 26,1 338,168
MAY 1,61 348 448 224
JUN 1,61 228 204 952
JuL i 161 35 450,8
AGO 161 14,8 190,624
SEP 1.61 32,4 417 312
acT 1,61 41,8 538 384
NOV 1,61 26,6 342 608
DIC 1,61 29 373,62
TOTAL DE PERDIDA 4.338,27

2.2 INSPECCION DE LAS INSTALACIONES
MABE ECUADOR no posee un pian de inspecciones planeadas, sin
embargo poseen un formato para inspeccidnes de las instalaciones
aungque no poseen estadisticas © regisims de las inspecciones

realizadas. En el Apéndice D se encuentra et formato utilizado.

Es importante que toda empresa tenga un plan de inspecciones
planeadas, puesto que estas son una herramienta imporiante para
identificar problemas potenciales y evaluar sus riesgos antes que

ocurran los accidentes y otras pérdidas. Ademas estas ayudan a
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involucrar e informar a la administracion sobre los problemas de

seguridad y saiud.

Hay dos tipos de inspecciones, las planeadas e informales.
informales, las cuales no tienen un proposito o fecha determinada,
su limitacion radica en que no son sisteméticas pues no tienen un
plan o guia. Las inspecciones formales ¢ planeadas, cuentan con

una lista de verificacion para efectuarias y necesariamente tienen

" un seguimiento. .

En esta tesis nos enfocaramos en las inspecciones planeadas.

Estudio de tiempos de los procesos — Tareas Criticas

En MABE ECUADOR se ha realizado con anterioridad estudios de
tiempos con el fin de estandarizar los procesos utilizando la técnica
MTM. Este es un estudio de tiempos predeterminados, en el que la
operacidn es dividida en pequefios movimientos cuyos valores
estan definidos en tablas determinados por los esfuerzos,
desplazamientos, angulos, etc. Sin embargo el fin de esta tesis no
es determinar el método més eficiente 0 répido para realizar un
trabajo, sino el método mads seguro y eficiente para realizar la labor.
Para este objetivo es necesario realizar un analisis de tareas, este

tipo de estudios no es realizado por MABE ECUADOR.
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2.4 Andlisis de la informacion

El objetivo de este capitulo ha sido mostrar la si_tuacién actual de la
compaitia en cuanto a seguridad industrial, sus indices, lLa
investigacion de accidentes, los costos generados y las heramientas
utilizadas para la identificacion de condiciones y actos inseguros. De
ta informacidn recolectada se analizara lo bosith)o y n'egativo, con el

fin de determinar cuales son los problemas mas graves y determinar

planes de accion.

$PO,

B-

A

Los primero que se analizd en este capitulo fue la determinacion de

los fndiceé de accidentes. El primer indice definido por MABE es &l

porcentaje de tiempo perdido que se calcula entre los dias perdidos
por accidentes y los dias trabajados trabajados. Este indice es
determinado para empleados y para obreros, lo cual es beneficioso
porque este reflejard exactamente lo que esta sucediendb en la
planta y fuera de ella. Sin embargo MABE comete un etror en la
determinacion de este porcentaje pues el nimero de horas
trabajadas que utiliza para el célculo de este es el total de horas
trabsjadas entre obreros y empleados, cugndo se o deberia
determinar con el nimero de dias perdidos de obreros por el total de
horas trabajadas por los obreros, y de la misma forma para los

empleados.
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Otras dos tablas que se presentéron determinan el porcentaje de
dias perdidos y accidentes para cada area, lo cual es muy Gtil para
determinar donde estan ocurriendo los accidentes y que tan criticos
son. Sin embargo estos indices son determinados a partir de los
totales de dias perdi.dos y accidentes lo cual no reftejara la realidad
de cada area, puesto que en cada una de ellas trabaja distinto
ndmero de personas .y por lo tanto distinto nimero de horas por lo
que los indices de cada area deberian ser determinados con &t
namerc de horas y personas trabajadas en el area. Es importante
que este claro que no es lo mismo que en un area de 10 personas
ocurra un accidente, que en un area de 3 personas ocurra el mismo
accidente, el porcentaje de accidentalidad del segundo es mucho

mayor que el primero.

Las estadisticas analizadas tienen como fuente de informacion ta
investigacién de accidentes realizada por MABE, en el formato
utitizado se encontrara toda la informacién necesaria para determinar
cuales fueron ias causas que produjeron et accidente. El formato
utitizado es muy compileto, sin embargo en este se quiere determinar
cuat ha sido la causa bésica y causa raiz det accidente por lo que

queda claro que ta definicion de estos para ellos es incorrecta.



64

Causa basica 0 raiz son lo mismo, son el origen de los accidentes,
por lo que faltaria incluir en su formato la causa inmediata que

provoco el accidente.

Las estadisticas de accidentes son de gran ayuda para enfocar los
esfuerzos de la compaiiia en lps problemas de mayor gravedad,
pues cada accidente genera gastos no planeados que afectan la
rentabilidad de la fabrica. Casi todas las empresas estan en la
constante blsqueda de posibitidades de negocios que permitan la
reduccion de costos y ahorros, con el fin de obtener un mayor
margen de ganancia y ofrecer un buen precio a sus clientes. Sin
embargo en esta blsqueda muchas veces olvidan los “ahorros” que
podrian obtener mediante la prevencion de accidentes, MABE no
tleva un controt de los gastos incurridos por los accidentes, en sus
reportes sGlo presentan el costo de dias perdidos. Aunque la
determinacion de costos de accidehtes no es el objetivo de esta
tesis, es impottante que quede claro que en eltos no sélo se debe de
incluir el tiempo perdido por el empleado accidentado, hay muchos
otros costos mas involucrados. Posteriormente se estimara un valtor
de perdida de acuerdo a este gasto determinado, aungue este no

sea el (nico, con &l fin de que la compaiiia pueda tener una idea de
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cuanto gasta y por lo tanto cuanto puede ahomrar si toma las

acciones correctivas adecuadas para evitar los accidentes.

En esta tesis a mas de determinar la solucion para los accidentes
que han ocurrido, también se buscara preveniros, a través de la
b&squeda y solucidn de riesgos presentes en la fabrica. Algunas de
las hermamientas utilizadas para la determinacién de tos riesgos son
la inspeccion de las instalaciones y el andlisis de tareas criticas,
ninguna de tas dos herramientas u otra es utilizada con este fin. Sin
embargo, posee un formato de inspeccidon de instalaciones pero no’
se tiene definido un plan de inspeccion, ni los resultados de las

inspecciones anteriores.

Por o que podemos observar MABE conoce algunas de las
herramientas utilizadas para un mahe}o adecuado de la Seguridad
: Industrial, sin embargo estas no han sido implantadas 0 manejadas

cotrectamente. En los proximos capitulos se determinaran riesgos,

e mostraran herramientas que serviran para detectaros y planes de

..::'-ﬁ-mejora para reducirtos y evitar accidentes.
CIB - ESPOL ~
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2.5 lntegracion det diagndstico
La situacion actual de MABE puede ser mejorada considerablemente
mediante un programa de prevencidn, reduccidén y eliminacion de
riesgos. Entre los principales problemas que podemos observar es
que los riesgos permanecen ocuitos hasta que ocurre et accidente,
inclusive ocurrido este, pues no se utitizan herramientas que
permitan identificarios y solucionarios a tiempo, y el manegjo de las

estadisticas de accidentes es inadecuado.

Aungque las estadisticas no‘ sean llevadas comectamente nos
- muestran que los accidentes ocurren con mayor frecuencia y
~gravedad en el &rea de metalisteria, lo cual es coroborado

histéricamente, pues los accidentes con pérdida de vida y miembros

det cuerpo han sucedido en esta areg, lo que la convierten en el area

critica a tratar. En esta area la materia prima (acero, tubos y

alambre) es cortada, doblada, soldada, y para estos procesos el

operador tiene contacto directo con las maquinas, las cuales no
tienen las protecciones debidas que eviten la ocurrencia de
accidentes. A mas deAios dispositivos necesarios que debe de tener
toda maquina para hacer el proceso mas seguro, es indispensable
gue el operador utilice implementos de seguridad industrial que

disminuyan los riesgos que no puedan ser eliminados, sin embargo
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los utilizados por MABE no dan la proteccion debida al operador.
Hay otros factores que aumentan la probabilidad de accidente o
enfermedad laboral de un trabajador, entre ellas estan las
condiciones  det medio de trabajo, las instalaciones, herramientas,
etc., mdchds de los cuales no son manejados correctamente, incluso
generan riesgos como el mantenimiento inadecuado de las

instalaciones.

Se ha tratado hasta el momento las condiciones fisicas que afectan
la seguridad del operador, sin embargo una éapacitacién adecuada
puede reducir sustancialmente los accidentes. La principal
capacitacion gue se le puéde dar a un operador es sobre &l broceso
en el cuatl trabajg, sin embargo MABE no posee los procedimientos,
por lo que sl operador no tiene definido como hacer exactamente su
trabajo lo que puede provocar actos inseguros que den como
resultados accidentes. Es indispensable que se capacite
adecuadamente a los bperadores para crear conciencia en elios
sobre los riesgos preséntes, métodos seguros de traba}o, las
caracteristicas del producto, logrando con ello reduccion en el nivel

de accidentalidad y adicionalmente mejoras en la eficiencia.
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Se puede llegar a la conclusidn de que la mayoria de los problemas
son consecuencia de deficiencias administrativas, no hay inversiones
de la compaiiia en cuanto ha seguridad, no existen planes de
mejora, procedimientos, mantenimiento de las instalaciones, aunque
se conozcan algunas herramientas estas no son manejadas de
forma correcta. MABE no se ha dado éuenta que invirtiendo en
seguridad puede shorrase todos los gastos incurridos en los
aceidentes, gue es mucho mas que lo determinado por ellos en el
costo de dias perdidos por operadores lesionados. Los costos de los
accidentes estan conformados por costos directos e indirectos. Los
costos directos son aquellos que cubren las compaiiias de seguro, y
que, por lo tanto, son recuperables {(gastos médicos, dafios a
instalaciones o equipos cubiertos por las pdlizas de seguros,
pérdidas de materia prima, producto en proceso o producto
terminado). Los costos indirectos son entre otros: gastos legales;
gastos de equipos y provisiones de emergencia, renta de equipos de
reemplazo, tiempos de investigacion det accidente, salarios pagados
al personal que dejo de trabajar para atender al lesionado y
trasladario a la enfermeria o al hospitat; tiempo dedicado a reclutar,
seleccionar y capacitar al personal que reemplace al lesionado,
tiempo perdido por el nuevo trabajador mientras se acostumbra a su

nuevo trabajo, etc.



69

Es dificit determinar los costos indirectos por lo que Frank Bird
determiné que la proporcién de costos directos e indirectos es muy
critica, pues por cada délar de costo directo, se pueden ocasionar
desde 6 hasta 53 délares de costos indirectos. De acuerdo a esta
relacion si a | MABE le cuesta USD $4.339,272, solo los dias
perdidos, en realidad puede estar gastando de USD $26.035,632
hasta USD $§ 229.981,416, el dato real de los costos directos no ha

podido ser determinado por faita de informacion.

Con el proposito de conseguir cero accidentes se determinaran los
riesgos presentes y se estableceran planes de accion en el area
determinada comd critica, Metalmecanica. Muchos de estos planes
podran también ser utilizados en otras areas logrando con ello
mejoras en toda la planta, seguridad para tos operadores y ahorros

para la compaitia.



3. IDENTIFICACION A

1 n” B iR

DE RIESGOS

ALISIS Y GERENCIAMIENTO

—#8.1 identificacion de riesgos
JOLIICYICA 81, LITORAL
CIB - ESPOL Para la identificacion de riesgos se han utilizado tres
herramientas:
¢ Tareas criticas

+ Inspeccion de instalaciones

¢ tluvia de ideas

3.1.1 TAREAS CRITICAS
t.a técnica de tareas criticas que se describe aqui analiza el

trabajo sistematicamente desde la perspectiva de la



71

seguridad, la calidad y la eficiencia de la seguridad, la
caiidad y la eficiencia, todas ai mismo tiempo. El uso de
esta técnica exige de una comprension adecuada de los

términos que se empiean.

TRABAJO 7 TAREA.- Una seccidn del trabajo, una
asignacion especifica de trabgjo, un conjunto de acciones

necesarias para completar un objetivo especifico de trabajo.

PROCEDIMIENTO.- Una descripcion paso-a-paso sobre
como proceder, desde el comienzo hasta ei finai, pama
desempediar correctamente una tarea.

PRACTICA.- Un conjunto de pautas positivas, Gtiles para fa
ejecucion de un tipo especifico de trabajo que puedé no

hacerse siempre de una forma determinada.

Las practicas son particutarmente Gtiles para las personas
que trabsjan en compraventa, en artesania, en
mantenimiento, y en manejo de materigles. La distincion
entre procedimientos y practicas se hacer para evitar

intentos de ajustar a procedimientos tareas que, en reatidad,
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no pueden serto ya que se podria obtener un producto final

que no fuera practico.

Si se ejecutan de manera adecuada, los procedimientos y
las practicas se encuentran entre las herramientas mas
valiosas que se pueda imaginar para actividades tan
importantes como ia orientacidbn para el trabajo, la
instruccidn para las tareas, la observacion de las tareas, las
comunicaciones con grupds, el entrenamiento de los
trabajadores, la investigacion de ios accidentes / incidentes,

el entrenamiento de habilidades.

Entrenamiento de Habilidades.- Consiste en dar at individuo
un conjunto de conocimientos, habilidades y destrezas
sobre las cuales ya existen conocimientos basicos y esta

destinado at reforzamiento de conductas ya adquiridas.

Revision de ta higiene industrial.- Determinar la manera de
eliminar o disminuir {a accidn negativa de un agente que
puede causar enfermedades, perjuicios a la satu’d o al
bienestar, o incomodidades e ineficiencia entre los

trabajadores.
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Reglas especiales.- Utilizadas en 10s trabajos de alto riesgo
0 especiales como es la manipulacidn de quimicos que
requieren reglas especificas para la manipulacién de este

guimico.

Para realizar un analisis de tareas criticas como primer paso
se realiza un inventario de cargos, que a su vez servira
¢cOMo base para determinar todas las tareas o actividades
que se realizan en el darea. Mabe Ecuador no posee una
descripcion de cargos por lo que se realizd una lista de
todas las maquinas existentes en las tres areas de
Metalmecanica. (Apéndice E, F y G). Sin embargo la
operacion de muchas de astas maquinas es idantica, por 1o
que se realizd6 una nueva lista resumen con el fin de

determinar Jos cargos existentes (Apéndice H y ).

El siguiente paso en el analisis de tareas criticas es dividir
cada cargo en tareas, con el fin de determinar si es critica o
no. Es decisivo que esta lista sea absolutamente completa

8 incluya no solo las tareas que una pearsona realiza, sino
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también aquellas que le podrian corresponder desarroliar en

situaciones extraordinarias.

Toda tarea presenta cierto grado de riesgo, es por ello que
- @s muy dificil realizario sin un criterio de evaluacion. Parala
evaluacion de tareas criticas se han determinados tres

criterios a utilizar:

+gravedad,
+repetitividad, y

#probabilidad de pérdida.

La gravedad
Determinada por las pérdidas © posibles que hayan
resultado por la ejecucion incorrecta de la tarea. Se ha

utilizado una escala de cero a seis.
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TABLA 14
ESCALA DE GRAVEDAD

Sin lesion o enfermedad.
Perdidas inferiores a US$ 100.

Lesién o enfermedad leve, sin pérdidaj
2 jde tlempo

Perdidas de $ 100a $ 1.000.

Una lesion o enfermedad con pérdid
4 de  tiempo, sin  incapacid
permanente.

Pérdidas entre $ 1.000 y $ 5.000.

Incapacidad permanente 0 una pérdidai
6 lde vida o de una parte de} cuerpo.
Pérdidas mayores a los $ 5.000. '

La repetitividad
Evalda cuantas veces una tarea es repetida, se puede

determinar mediante la tabla siguiente:

TABLA 15
REPETITIVIDAD DE LA TAREA

NUMERO DE VECES QUE LA TAREA ES
NUMERQ DE
PERSONAS QUE EJECUTADA POR CADA PERSONA
REALIZAN LA MENOS QUE | ALGUNAS VECES AL | MUCHAS VECES AL
TAREA DIARIAMENTE ola oiA
Pocas 1 1 2
Numero moderado 1 2 3
Muchas 2 3 3
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La Probabilidad
Esta determinara cual es la probabilidad de qgue las cosas
resulten mal como consecuencia de la ejecucidn de esta

tares.

TABLA 16

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Menor que la probabilidad
-1 promedio de pérdida
0 Probabilidad promedio de

pérdida

Mayor que la probabilidad
1 promedio de pérdida

Una vez analizada a tarea bajo estas tres escalas se suman
los puntos. La escala de criticidad va del 0 al 10, menos de
3 puntos son descartadas desde un punto de vista del
control de pérdidas, y no sean incluidas en la lista como
tareas criticas. Las tareas a las que se lés haya asignado 8
puntos © mas, se consideran como las mas criticas, que
demandan una atencion inmediata. Se ha determinado que
a partir de 8 son tareas criticas, puestoc que una tarea -
aungue tenga una gravedad de 6 y una repetitividad de 3, si

la probabilidad de que el riesgo ocurra es baja (-1) no es
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necesaria a ser tratada con urgencia. Esto es debido a que
en foda actividad o ambiente hay peligros, pero para gue
sea un riesgo que deba ser tratado debe de exstr la

probabilidad de que el accidente ocurra.

Ademas de evaluar la criticidad de la tarea en la hoja de
trabajo del inventario de tareas criticas, también se
determinara si esta tarea para mejorar en su funcionamiento
0 seguridad necesita de:

+ Procedimiento

#Practica

#Entrenamiento de Habilidades

#Revision de la higiene industrial

+Reglas especiales

En el Apéndice J se encuentra 1a evaluacion de la tareas
realizadas por lo operadores de acuerdo a los criterios antes

mencionados.

En el Apendice K se encuentra una lista resumen de las

tareas con su puntuacion.
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DESCOMPONER LA TAREA CRITICA EN PASOS O
ACTIVIDADES

Una vez determinadas las tareas criticas, en totat cinco, a
estas tareas se las divide en los pasos necesarios con et fin
de determinar las exposiciones a pérdidas. Se debe
considerar cada aspecio de la tarea, incluyendo Ia
seguridad, ia calidad y {a produccion. Es fundamental que
los pasos sean los necesarios, puesto que si tas tareas son
divididas en demasiados o pocos los riesgos no podran ser
identificados. También se han utilizado tos principios de ia
técnica det MTM para dividir las tareas con el fin de

determinar si existen riesgos ergondmicos.

IDENTIFICAR LAS EXPOSICIONES A PERDIDAS

Para identificar ias exposiciones a pérdidas se ha filmado
las tareas con calificacion de criticas {mas de 8 puntos) y
con el apoyo del departamento de seguridad industrial y
coordinadores de area se han determinado ias exposiciones

a pérdidas encontradas.
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Para determinar las exposiciones a pérdidas se tomd en
cuenta como pueden afectar en la seguridad, calidad vy
productividad los siguientes elementos:

1. Gente.

2. Equipos.

3. Materiales

4. Ambiente

La identificacion de las exposiciones especificas a pérdidas
es un paso fundamentat en una prevencion y un control de

éstas mucho mas efectivo.

EFECTUAR UNA VERIFICACION DE LA EFICIENCIA

Con el fin de que esta herramienta sea atractiva para ias
areas de produccion et analisis de tareas criticas también
busca mejorar ia eficiencia a través de ta reduccion de
pérdidas en ia produccion y ta basqueda de controles para

reducirias.

Esenciaimente, el realizar una verificaciéon de ta eficiencia
consiste en formular las preguntas adecuadas y buscar

respuestas que mejoren los costos, produccion, calidad y



seguridad. Las preguntas deben de estar relacionadas con
ta gente, equipos, materiales y ambiente. Las preguntas
tradicionales Quién, D6nde, Cuando, Qué, Por qué, Como,

son de mucha ayuda para esta evaluacion.

En et Apéndice L se han dividido las tareas definidas como
criticas en los pasos necesarios con el fin de determinar
posibilidad de pérdida, verificar la eficiencia y determinar

controtes.

DESARROLLAR CONTROLES

Los controles son las acciones y precauciones que
impediran que ocurran las pérdidas potenciales vy
aseguraran que el trabgjo se realice con la maxima

eficiencia.

PONER AL DiA Y MANTENER LOS REGISTROS

Es importénte llevar registros con respecto a las tareas
criticas, puesto que serviran para los posteriores anglisis si
el potencial de pérdida se ha eliminado o reducido. Toda

tarea que haya sido determinado comao critica deberd ser
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analizada en el siguiente estudio que se realice. A

continuacion se presente un modelo de registro

TABLA 17

REGISTRO DE TAREAS CRITICAS

REGISTRO DE TAREAS CRITICAS
REALIZADO POR FECHA:
AREA TAREA CONTROL RESULTADO
Elifing 6
reduce

INSPECCION DE LAS INSTALACIONES

Se realizd una inspeccion planeada pues en esta el

inspector prepara sus ©Ojos para observar y encontrar

condiciones y actos peligrosos, no solo se revisa lo visible,

e mira dentro de las piezas y compartimentos cerrados y

también, a los equipos que no se encuentran en uso. Se

observa alrededor, detras, debajo y por sobre la actividad

operativa.

ETAPAS DE LA INSPECCION

ETAPA PREVIA. Para poder realizar esta inspeccion se

hacasita una preparacién previa que implica en primer lugar
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determinar cuat es et objetivo de ta inspeccion, en que se va
a enfocar la basqueda, puesto gque hay algunos tipos de
inspecciones planeadas. En el Apéndice 15 se presenta un
formato propuesto que puede ser dividido para lo que se

quiere inspeccionar o .utilizario todo para reatizar una

. inspeccion generst planeada. Este formato sera una lista de

verificacion que garantizara que pueda reslizar una

inspeccion completa det area destinada a revisar.

Es importanie que el inspector revise toé resultados de las
inspecciones previas y determine los lugares donde se
producen los accidentes. Sin embargo, esto no debe afectar
negativamente en lg actitud del inspector, este debera
también observar los puntos positivos que encuentre. El
objetivo de una inspeccién no es encontrar culpables o
errores, sino oportunidades de mejorar el trabajo y hacerilo

mas seguro para et trabajador.

INSPECCION. Durante fa inspeccion se utifizara una fista
de verificacion. En el caso de encontrar actos o condiciones
peligrosas cuyos efectos sean un riesgo potencial inmediato

se deberan tomar medidas temporales inmediatas. Durante
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la inspeccidn se encontraran algunos peligros los cuales

deberan ser calificados de la siguiente forma:

TABLA 18

TIPOS DE PELIGROS

TIPO ESPECIFICACION

Practica © condicidn que puede causar
incapacidad permanente, pérdida de la vida

A de alguna parte del cuerpo, ylo pérdid

considerable de la estructura, equipos ©
materiales.

Condicién o practica capaz de causar lesién
o enfermedad grave, provocand
incapacidad temporal ¢ daic a la propiedad
de tipo destructive, perc nc muy extenso.

Condicion o practica capaz de causar
c lesiones menores no  incapacitantes,
enfermedad leve, © dafio mencs a la
propiedad.

Durante la inspeccién no soOlo se deberé observar los
peligros inmediatos (actos o condiciones subestandares)
puesto que estos son los resultados, se intentara determinar

las causas b4sicas de estos.

En el Apéndice P se adjunta et resultado de la inspeccion

realizada.



POSTERIOR. Después de cada inspeccion se debe realizar
reportes que indiquen los aspectos detectados, y se
planteen recomendaciones a seguir. Es importante que
estos reportes sean detattados y exactos pues en base a
| este se determinaran las posibles alternativas de control de
acuerdo ai potenciat de ta perdida, el costo del control, el
grado probable de control. Servira de referencia para las
proximas ihspecciones para determinar el _cufnptimiento y
efectos de las recomendaciones dadas. Es importante que
se establezca periodos para la realizacion de las
inspecciones, ‘estas dependera de la empresa y de que tan
frecuentes se produzcan los cambios dentro de ella. En
MABE Ecuador los cambios en ios procesos no son
constantes, sin embargo deberian ser realizados cada vez
que se introduzca un nuevo material 0 matriz en la
produccion. Aunque estos cambios no se presenten con
frecuencia se debe determinar un plan a seguir para evitar
que practicas y condiciones inseguras se establezcan en et

trabajo cotidiano.
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Ademds de un plan de inspecciones a cada accion
correctiva se le debe designar un responsabie de la
implantacidn vy de seguimiento de esta. Previo a la
implantacién de una accion correctiva se debera informar de
ta necesidad de esta a la gerencia y at area productiva
donde esta se deba desarrofiar. La decisién y ta basqueda
de esta accion correctiva deberan contar con ta cotaboracion
y aprobacion de todos los involucrados de ta actividad, con
el fin de buscar ia mejor solucion que garantice ia seguridad

det trabajador y no afecte a ia productividad.

A continuacion se presenta un formato de seguimiento de ia

accion cotrectiva
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TABLA 19
FORMATO DE SEGUIMIENTO DE ACCION
CORRECTIVA
FECHA:
AREA: ACTIVIDAD: %S Oz

FECHA DE DETECCION:
RESPONSABLE DE ACCION CORRECTIVA:
ACTO O CONDICION PELIGROSA:

ACCION CORRECTIVA:
- FE?'.".’?‘P.E_ OBSERVACION
SEGUIMIENTO
GERENTE DE COORDINADOR DEL JEFE DE SEGURIDAD
AREA AREA INDUSTRIAL

3.1.3 Liuvia de ideas
Otra de las herramientas para ta identificacion de riesgos ha
sido una lluvia de ideas En esta ha interverﬁdo las

siguientes personas:

Carlos Vera: Inspector de Seguridad tndustriat

Baotivar Espin: Jefe de Seguridad tndustrial
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Coordinador de Parillas: Julio Fiallos
Coordinador de Tubos: Pedro Trivifio
Coordinador de Metatisteria: Carlos Martinez
ingeniero de Parritlas y Tubos: Guillermo Fiallos
ingeniero de Metalisteria: Jorge Ldpez
Operadores: Femando Vera_

Carios Castro

Pedro Moreno

Mario Espinoza

Los riesgos encontrados por estas tres hemramientas se

encuentran detaltados en et Apéndice Q.

.2 Valoracion detl riesgo ocupacionat

Para ia valoracion del riesgo se evaluara cada riesgo determinado en
el inciso anterior a través de la topologia de riesgos. La topologia de
riesgos se desarrolla en ia siguiente tabla y ta elaboracion se detalla a

continuacion.
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TABLA 20
TOPOLOGIA DE RIESGOS
RIESGO PROBABILIDAD | IMPACTO | CONTROLABLE de EXPOSICION |CONSENSO
T7313 315 (1]213]41511121321415 :
albleid|ejfigihlijilkjifmin]e o
A ) B C
ALCion
Responsable
Luegodelaaccion fafblcfdlelfiginfililkltiminio B
A B o
Riesgo secundario

A= (1*a+2*b+3*c+4*d+5%e)/5"n
B= (1%+2°g+3*h+4%+5%)/5n

A= (1*k+2*1+3*m+4*n+5%0)/5*n

En ia topologia de riesgo cada riesgo se aval(ia en una escala del 1 al

| 5 en términos de:
& La probabilidad gque ocuira &l riesgo

& La magnitud de las consecuencias

] La habilidad del equipo a responder (controlar) el riesgo

Evaluaci6n de la probabilidad

Determina la probabilidad de que &l accidente ocurra.
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TABLA 21

EVALUACION DE LA PROBABILIDAD

Puntuacion Probabilidad
1 Practicamente imposible
2 Rél’flétar'ﬁéﬂté posiblé 6 sé sabe que
ha ocumido
3 Posible
4 Completamente posibie
5 Es seguro que ocurre

Evaluacidén del impacto
En este punto se evallia el impacto del accidente, en el caso de que

este ocurra, en términos de gravedad de lesiones y ¢ostos.

TABLA 22

EVALUACION DEL IMPACTO

Puntuacién impacto

1 Sin lesién y/o dafo, costos menores aj
les USD$ 100

{esiones con pérdida de una jomadaj

2 de trabajo, y dafios entre USD $100Y

UsD$ 1000

Lesiones con pérdida de méas de unaj

3 jomada de trabajo, y dafos con costos

mayores a los USD$ 1000

Fatalidad o muerte

Catastrofe 0 numerosas muertes.

S

o




Evaluacion de control

Es la habilidad que tiene el equipo de trabajo de controlar el riesgo

TABLA 23

EVALUACION DE CONTROL

Puntuacioh

Cotitrolable

Facii

Posibie

Medianamente dificil

Dificil

O DO |-

imposible

Finalmente se califica la probabilidad, el impacto y exposicion de

acuerdo a los promedios obtenidos y la siguiente tabla:

TABLA 24

RANGOS DE CALIFICACION DE PROBABILIDAD, IMPACTO Y

CONTROLABILIDAD
PROBABILIDAD| IMPACTO | CONTROLABLE Ye
BAJA BAJA FACIL < 30%
MODERADA | MODERADA POSIBLE 2 30%, < 50%
ALTA ALTA DIFICIL > 50%, < 75%
MUY ALTA MUY ALTA | INCONTROLABLE |2 75%




La clase del riesgo, es una guia sobre la respuesta al riesgo y se

TABLA 25

EXPOSICION A PERDIDA
PROBABILIDAD| IMPACTO | EXPOSICION
BAJA BAJA BAJA
BAJA MODERADA |BAJA
BAJA ALTA BAJA
BAJA : MUY ALTA |BAJA
MODERADA BAJA BAJA
MODERADA MODERADA |BAJA '
MODERADA __ |ALTA MODERADA
MODERADA MUY ALTA |ALTA
ALTA BAJA BAJA
ALTA MODERADA [MODERADA
ALTA ALTA ALTA
ALTA MUY ALTA (ALTA
MUY ALTA BAJA BAJA
MUY ALTA MODERADA IALTA
MUY ALTA ALTA ALTA
MUY ALTA MUY ALTA |MUY ALTA

calcula de acuerdo a lo siguienta:

2

En otro caso se reduce o transfiere.
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Si la exposicién al riesgo es baja entonces se acepta-el riesgo, -

St ia contrabilidad es Dificil o incontroiabie entonces se elimina

Cualquiera que sea la respuesta al riesgo, a excepcion de que se

acepte puede genarar un riesgo secundario desarrollado a partir de la
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respuesta podria ser identificado y procesarse como un riesgo, si este

€s Mas serio gue el original, 1a respuesta debe ser reconsiderada.

Cuando a todos los riesgos identificados junto con los riesgos
secundarios han recibide una respuesta, entonces la topografia
contendra todos los riesgos retenidos, esos riesgos retenidos, que no

pueden sar aceptados deben sar continuamente monitoreados.

Consenso da una identificacién del grado de consenscs de las

opiniones. Este puede ser:

# Pobre
L] Bajo
& Bueno

+ Muy Bueno
Cualquier resultado diferente a bueno o muy bueno debe de ser

reéxaminado

En el Apéndice R se ha realizada el andlisis de topologia de riesgos.
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3.3 Determinacion de riesgos a solucionar

DEPARTAMENTO DE METALMECANICA

L

L

Caidas de nivel por el suelo de cemento con grietas y baches.
Fallas en la operacion por desconocimiento de procedimientos
de trabajo ya que no hay manuales de procedimientos para la
capacitacion |

Conrtes con el material debido a los guantas inadecuados

AREA DE METALISTERIA

#

%

Riesgo de cortes por rﬁanipuiacién inadecuada del material
Disefio inadecuado del puesto de trabajo en la prensa Hudson
Riesgo guimics por el humo generado por ia soldadora electro
mechanique — Bruxelies.

Riesgo de amputacion en cizalla MCO7D puesto que la parte
mbvil {cortante) no esta resguardada. |

Diseilo inadecuado el puesto en la Cizalla MCO7D (fuerza los
0jos) |

Riesgo de aplastamiento en la Prensa Mecanica 3C23-63
Marca XIAMEN MD21D (aplica también a prensa MD23Dvyala

prensa Moreno machina Utensili MD24D).



AREA DE PARRILLAS

* Riesgo quimico producido 'por el humo generado en las
soldadoras.

AREA DE TUBOS

L Riesgo mecanico de aplastamiento en la prensa mecanica
Xiamen GT23D (aplica también a Prensa Mecanica 3C23-63
Marca XIAMEN CT24D y Prensa AL-29 CT25D).

# Disefio del puesto inadecuado en Taladro de pedestal CT28D,
lesiones en el hombro (El operador tiene que alzar el brazo
sobre este para realizar ia operacion}.

+ Riesgo quimico por el humo generado por la soldadura.

# Riesgo de aplastamiento y quemadura en la soldadora LORDS
MACHINERY AL-127, CT30D (aplica tambien a soldadora
Soldadora Ro Man Manufacturing Inc. CT12D).

% Riesgo de aplastamiento y duemadura en la soldadora
Soldadora SEISA Mod. SP 75, CT47D (Aplica también a
Soidadora Mod. 140 AP Marca LORDS MAGHINERY CT48Dj)

: Riesgo de caidas por piso mojado
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3.4 Modelo de causalidad de los riesgos a solucionar

Caida por et suelo de cemento con grietas y baches %SP 0[
DEFICIENCIA g@?
g ADMINISTRATIVA
CAUSAS BASICAS
| i,
Faita de mentenimento gel CIB - ESPOL
suelo de la planta
CALUSAS INVEDIATAS Suelo congrietas y
’ baches
E_ X N ¥ K F ¥ KN ¥ ¥ N "F "N ¥ ¥ "F " F 1 F—————————————:
Caida
L8 8 A X % _ & R 8§ X ¥ ¥ 8 3 % _§& _§ 1 L—-----_______|
¥
CONSECUENCIAS LESIONES
PERSONALES
I
¥

PERDIDAS




Fallas en la operacion por desconocimiento

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

I

CAUSAS BASICAS
No hay manuel de

procedimientos de los procesos

_—'________-_—___-_---__---_--i - — o . -

CAUSAS INVEDIATAS ' Personaf desconoce
como reslizar a

CONSECUENCIAS LESIONES L .

L J
%
3
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Cortes generados por el material y residuos

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA
i
y y

Y
LOS GUANTES SON MANIPULEO INADECUADO
CAUSAS BASICAS CORTADOS FACILMENTE POR DEL MATERIAL

EL MATERIAL

) )

DESLIZAMIENTO DE DESLIZAMIENTC DE
MATERIALES RESIDUOS

CORTES

S S S L W T G I WA WS NG END ESD HSD ST ST LD NG SO SND D SR (N D S S S S Smat SmeS §
b

CONSECUENCIAS LESIONES
PERSONALES

A
PERDIDAS
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AREA DE METALISTERIA

Riesgo fisico en la prensa Hudson

DEFICIENCIA CIB - ESPOL
ADMINISTRATIVA

v

No hay topes que guien la
colocacion del material

CAUSAS BASICAS

CAUSAS INMEDIATAS El operador esfuerza su
vision para colocar
corectamante &l matenial

Enfermedad profesional

DANOS EN

CONSECUENCIAS | pEFICIENCIA VISUAL MATERIAL

3
h

PERDIDAS




Riesgo quimico por el humo generado por la soldadora electro

mechanique — Bruxelles.

CALBAS BASICAS B rreteria no tiene calided
requexida para el trabeio
[

____—____________———__-*-'—‘——————.

Huaro ganerado por d
C Sl
CALIBAS INVEDIATAS \a

yiamenteca

Enfermedad profesional

—————————————— r—.—.—.—.——.—:l—-—.—-—.—-—-.n_l

Daffos materigdes

2
g
B
;
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Riesgo de amputacion en cizalla MCO7D puesto que la parte movil

{cortante} no esta resguardada.

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

A
CAUSAS BASICAS . .
.. PARTE MOVIL DE LA CIZALLA

NO ESTA RESGUARDADA

CAUSAS INMEDIATAS A CORTES CON LA PARTE
MOVIL DE LA CIZALLA

oS B K K X R R__R__§E__§R__§__8__§X K F¥__& E_J¥_J _J __§__J§_J P——_-_—Ei

4 ¥
LESIONES PERSONALES DANOS EN MATERIAL

ey r—w

CONSETCUENCIAS

4
h 4

h

PERDIDAS
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Riesgo fisico en la Cizalla MCO7D (fuerza los ojos)

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

!

mraytopesmemmla
colocacion del material

CONSECUENCIAS

DEFICIENCIA VISUAL o  DANOSEN

MATERIAL

Y 3

PERDIDAS
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Riesgo de aplastamiento en ta Prensa Mecanica 3C23-83 Marca

XIAMEN MD21D (aplica también a prensa MD23D y a la prensa

Moreno machina Utensili MD24D).

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

y
CAUSAS BASICAS :
MANQ INGRESA HASTA LA
PARTE MOVIL DE LA PRENSA

CAUSAS iINMEDIATAS APLASTAMIENTC CON LA PART
MOVIL DE LA PRENSA

R S S S e S a = =

+ ¥

CONSECUENCIAS | | £SIONES PERSONALES . fgg‘;ﬁfﬁv
. Vi { A 1
MATERIAL

PERDIDAS
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AREA DE PARRILLAS

Riesgo quimico producido por el humo generado en las

soldadoras.
CAUSAS BASICAS El materiat se oxda si no es
cubierto por € aceite
CALSAS INVEDIATAS Humo genarada por al

v el aceite quemado

Enfarmadad profasional

- ¥ ¥ F-F ¥ ¥ F ¥ F FF-F FUE ¥ _F-oF-F ¥ F_F i ¥ _F_F F _F ¥ F ¥
A

CONSECUENCIAS ! |

h

Deficiencia pufmonares ¢ Dafios materiales

Pérdidas

v
4
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AREA DE TUBOS
Riesgo mecanico de aplastamiento en la prensa mecanica Xiamen

CT230 (aplica también a Prensa CT124D y Prensa CT25D).

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

CAUSAS BASICAS

MANO INGRESA HASTA LA

PARTE MOVIL DE LA PRENSA
CAUSAS INMEDIATAS APLASTARMIENTO CON LA PARTE
MOVIL DE LA PRENSA
A4
ACCIDENTE
CONSECUENCIAS L R DANGCS EN
t ESIONES PERSONALES MAQUINARIA Y

MATERIAL ]

PERDIDAS
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Riesgo ergondmico en Taladro de pedestatl CT28D, lesiones en el
hombro (El operador tiene que ailzar el brazo sobre este para realizar

la operacion).

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

A

i A
CAUSAS BASICAS LA MAQUINA ES MUY ALTA PARA
_ EL GPERADOR

CAUSAS INMEDIATAS EL OPERADOR ALZA EN BRAZO
EN LA OPERAGION MAS ARRIBA
DEL HOMBRO

ENFERMEDADES
PROFESIONALES

CONSECUENCIAS LESIONES
PERSONALES

A 4
PERDIDAS
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Riesgo quimico por el humo generado por la soldadura.

CAUSAS BASICAS El mataﬁ.al sa axida si no a8
cubierio por ef aceite

CAUSAS INMEDIATAS Humo generado por el contacto de ia
L soldadura y el aceite que protege de
oxidacion al fubo
P
Enfermedad profesional
e o e o o e o e e e o o e e e e e e e .
CONSECUENCIAS L d

y 3
[
c2
o
on
(]
w"
=
i)
o~
t
ot |
ar
[41]
w"

Deficiencia pulmonares

> Pérdidas

A
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Riesgo de aplastamiento y quemadura en la soldadora LORDS

MACHINERY AL-127, CT30D (aplica tambien a soldadora CT12D).

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

A
CAUSAS BASICAS DISPOSITIVO DONDE SE COLOCA EL TUBO

ES CORTQ, LA MANO SUJETA MUY CERCA

DE LA ZONA DE SOLDADURA
L §F _F N ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ | L X N & X ¥ ¥ ] LN X ¥ ¥ ¥ | —‘- --------
CAUSAS INMEDIATAS APLASTAMIENTO O QUEMADURA
CON EL ELECTRODO
A4
ACCIDENTE
LK & X & N N N XN | LK N N ] _z - ;
CONSECUENCIAS DANCS EN
LESIONES PERSONALES 1« MAGUINARIA Y
MATERIAL

PERDIDAS

4

3
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Riesgo de aplastamiento y quemadura en la Soldadora SEISA

Mod. SP 75, CT47D {(Aplica también a Soldadora CT48D)

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA

. 1

CAUSAS BASICAS LAS MANOS QUEDAN LIBRES DURANTE A

OPERACION, TIENEN ACCESO A LA PARTE
MOVIL DE LA SOLDADORA

L F X K X X _F X K _F X X X X ¥ F _Fr ¥y X X X X X 2 X X X _ X X X X Ji

4

CAUSAS INMEDIATAS APLASTAMIENTO O QUEMADURA
CON EL ELECTRODO

! L

183 IRi= tTal =2 Y Q
CONSECUENCIAS | | EGIONES PERSONALES et

MATERIAL

L
Y

— e i .

4

-
m
Py
g
$
(V2]
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Riesgo de caidas por piso mojado

DEFICIENCIA
ADMINISTRATIVA
, )4
CAUSAS BASICAS
GOTERAS EN EL TEGHO
/_________________.__—_—_“h_______l
CALISAS INMEDIATAS PISO MOJADC

ACCIDENTE

7 i
CONSECUENCIAS | | £5IONES PERSONALES f— »  DANOSEN
MAQUINARIA

PERDIDAS




CAPITULO 4

4. MEDIDAS PARA LA DISMINUCION DE LOS  CIB- ESPOL
RIESGOS LABORALES

4.1 Programas de mejora del area

Manejo adecuado de indices de seguridad industrial

El anglisis estadistico de los accidentes del trabajo es
fundameﬁtat ya gue de ia experiencia pasada, surgen los datos
para determinar los planes de prevencion, y refiejaran a su vez
la efectividad y el resultado de las normas de seguridad
adoptadas. Es aqui la importancia de gque se maneje -

estadisticas e indices gue refiejen ia realidad de la fabrica.

A continuacion se detalla ailgunos indices a ser ltevados

ailgunos propuestos por ia norma ANSI 216 -1:
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INDICE DE INCIDENCIA

Expresa ia cantidad de trabajadores siniestrados, por cada mil
trabajadores expuestos  dividido para ia cantidad de
trabajadores expuestos en un pericdo de un afio:

Indice de Incidencia = Trabajadores siniestrados x 1000

Trabajadores sxpusstos

INDICE DE FRECUENCIA

Expresa ia cantidad de trabajadores siniestrados mutitiplicado
- por un millén de horas trabajadas, dividido para el namero de
horas trabajadas, en un periodo de un afio.

Indice de frecusncia = Trabajadores siniestrados x 1,000.000
' Horas irabajadas '

INDICE DE GRAVEDAD

Se pueden manejar dos indices de gravedad:

fndice de pérdida: El indice de pérdida refleja {a cantidad de
jomadas de trabajo que se pierden por un millon de horas
trabajadas dividido bara los trabajadores expuestos en el afio.

Indice de Gravedad =  Dias Caidos x 1,000.000
Horas rabajadas

fndice de baja: Es el promedio de los dias que se pierden en {os
accidentes, obtenido a través de la division de ios dias caidos

(perdidos) por el nimero de trabajadores siniestrados.
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Indice de Baja = Dias Caidos

Trabajadores siniesirados

INDICE DE PERDIDA

Este indices es manejado por Mabe Ecuador, en este se
aetermina gque porcentaje de tiempo se ha perdido en los
accidentes con respecto at tiempo trabajado».

indice ds Pérdida = Dias Caidos

Dias trabsjados

INSPECCIONES PLANEADAS

Las inspecciones planeadas son indispensables para detectar
los riesgos presentes en el medio, que se han desarroltado y no
han podido ser detectados en et trabajo cotidiano. MABE
Ecuador no posee un programa de inspecciones pianeadas, por
lo que los riesgos no son detectados a tiempo vy se producen los
accidentes. En el Capitulo 3 se explico y ulilizd las
ihspecciones planeadas para detectar riesgos, para ello se

utilizo el formato gque se encuentra en el Apendice O.

INVESTIGACION DE ACCIDENTES

Mabe posee un formato de investigacion de accidentes, sin

embargo este tiene un error pues hay que ilenar los campos de
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causa basica y causa raiz, lo cual por definicion son lo mismo.
Se debe de modificar el formato y cambiar el campo de causa
raiz por causa inmediata. Este formato debe servir como fuente
de informacion para la realizacidn de estadisticas e indices de
accidentes, se deberan ttenar tabias para facilitar et caiculo de

tos indices.

ANALISIS DE TAREAS CRITICAS

El analisis de tareas criticas es una herramienta muy eficaz
para detectar los riesgos presenies en los procesos. Mabe no
realiza este tipo dé estudios, el andlisis de tareas criticas fue
explicado y desarroltado en el Capitulo 3 con et fin de
determinar los riesgos presentes en los procesos. En los
Apéndices detl E al L se encuentra el desarrolio det analisis de

tareas criticas realizado a MABE.

CAIDAS DE NIVEL
Para disminuir et riesgo de caidas de nivel se debera detectar

{as gﬁetas, fisuras y fallas en et suelo y repararias.
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ACCIDENTES POR DESCONOCIMIENTO DE LA
OPERACION

Se reaglizaran manuales de procedimiento para los procesos
peligrosos detectados en el capitulo 3 en el analisis de taress,

en el punto 4.3 se presentaran los procedimientos.

CORTES PRODUCIDOS POR EL. MATERIAL

Los guantes de lana utilizados son muy finos por lo que son
facilmente cortados por el material. Se deberan utilizar guantes
de novatril, que pueden producir mat olor si no se tiene el aseo
adecuado. Se deberan utilizar guantes de lana fina bajo ios
guantes y talco antes de ponerse los guantes de novatril. Mabe
ha realizado pruebas previas con estos guantes y aunque son
mas caros que los actualmente utitizados duran 15 dias a
diferencia de los otros que solo duran 1 dia. En la siguiente
tabla se realiza un analisis de los gastos actuales y los que
tendrian utilizando los guantes de novatril, como se puede

observar habria un ahorro de  7.88 dolares por operador.
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TABLA 28

COSTOS MENSUAL DE GUANTES

PARES DE
CUANTES COSTO jCasIs
{MPLEMENTOS TIPO DE GUANTES uTiLzAaDos |uniTaRic ! ToTAL
GUANTES UTILIZADOS JGUANTES ROJOS 30 0,44 13,2
GUANTES GUANTES DE NOVATRIL 2 2
PROBUESTCS CUANTES BLANCCS 4 0,33 532

CORTES DURANTE LA MANIPULACION DE MERMAS Y
PRODUCTO TERMINADO (PIEZAS PEQUENAS)

Para evitar cortes, ademas det cambio de guantés, se debera
utiizar vantias de 30cm de largo con un gancho en el extremo

para et retiro de material.

ILUMINACION INSUFICIENTE

La iluminacion en el area de metalisteria es escasa por lo que
esta debe ser mejorada, el coordinador eléctrico deberéd
aumentaria a 100 tuxes y provista de maners lateral al operador
"como lo indica el Art. 56 detl Reglamento de Seguridad y Salud
del Codigo de trabgjo. Esta debera ser provista a través de
campanas de iluminacidn pues la luz directa puede crear

destumbramientos durante et procesamiento det material.
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ACTIVACION ACCIDENTAL DE MAQUINAS

Se debera resguardar los pedates de todas tas maquinas con et
fin de evitar una activacion accidental. Se debera colocar
carcazas que protejan al pedal, y este solo podra ser activado si

todo el pie ingresa y ia punta del pie aplasta el interior del

pedat.

MANIPULACION INADECUADA DEL MATERIAL

Segin tas recomendaciones de MTM ilas cargas faciles de
manejar liegan a un peso de 22Kg, es por ello que esta sera
nuestra carga maxima y teniendo a &,1g/cm3 como la
densidad promedio del acero se determinarg, de scuerdo at
tamaiio de la pieza, ia cantidad de piezas a trasladar. Aungue
los trastados de material deben de ser realizados con los
stockings, esta recomendacion de ’cantidad & cargar se aplicara
cuando por produccion et operador se vea obtligado a trasladar

el material

SOBREESFUERZOS EN PRENSA HUDSON-
Colocar topes inmantados que puedan ser movidos de acuerdo
a la pieza a trabsjar y guiaran la colocacion del material. En el

apéndice 14 hay un dibujo de los imanes a utitizar.
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RIESGO DE AMPUTACION EN CIZALLA MCO7D
Colocar dispositivo que impida el acceso de ia mano, pero que
permita el ingreso del material. Ademds se debera colocar

topes 0 gufas gue indiguen la colocacion del material. Ver

Apéndice N.

RIESGO DE AMPUTACION EN PRENSA MECANICA 3C23-
63 MARCA XIAMEN MD21D. (APLICA TAMBIEN A PRENSA
MD23D Y PRENSA MORENO MACHINE UTENSILI MD24D)

Incluir canaleta de alimentacion de material y tope que impida el
ingreso de la mano hasta ia parte movil de la prensa. Ver

apéndice M.

HUMO EN EL AREA DE CARRUSEL DE SOLDADO DE
PARRILLAS.

Colocar un extractor de humo en el area de acuerdo ai tamafio
de particules, usando campanas para su extraccion y usar

mascaritlas con filtros
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HUMO EN SOLDADORA ELECTRO MECHANIQUE -
BRUXELLES 263 MC27D

El contacto det electrodo de cobre con el metal cubierto de
manteca produce este humo, es por ello que se debera instatar
una campana de exiraccion de humo y utilizar mascarillas con

filtro que eviten que el humo afecte al operador

RIESGO DE AMPUTACION EN PRENSA MECANICA
XIAMEN CT23D. (APLICA TAMBIEN A PRENSA MECANICA
MARCA XIAMEN CT24D Y PRENSA AL-29 CT25D)

Incluir canaieta de alimentacion de material y tope que impida el
ingreso de ta mano hasta ia parte movil de la prensa. Ver

apéndice M.

LESIONES EN EL HOMBRO DURANTE EL PROCESO DEL
TALADRO DE PEDESTAL CT28D.

Et operador tiene que alzar et brazo sobre ia altura de este para
bajar la palanca y activar el taladro. Para disminuir este riesgo
se colocara una plataforma de madera que soporte un peso de

3001bs.
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HUMO PROVOCADQ POR LAS SOLDADORAS
Instalar campanas de extraccion de humo y usar mascarillas -

con filtros durante &l proceso de soidado.

RIESGO DE GOLPE Y QUEMADURA EN SOLDADORA
LORDS MACHINERY AL-127, CT30D (APLICA TAMBIEN EN
SOLDADORA RO MAN MANUFACTURING INC. CT12D)

Se debera alargar el dispositivo de soldadura, para de esta

forma cuando caiga sl electrodo no sea cerca de ta mano.

RIESGO DE ATRAPAMIENTO, GOLPE Y QUEMADURA DE
'DEDOS Y MANOS EN SOLDADORA SEISA MOD. SP 75,
CT47D (APLICA EN SOLDADORA MOD. 140 AP MARCA
LORDS MACHINERY CT48D)

Activar botonera simple, pues con la otra mano se sostiene et

tubo.

CAIDAS DE NIVEL DEBIDO A QUE EL PISO ESTA MOJADO
DEBIDO A GOTERAS

Detectar y arreglar todas las goteras del area
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4.2 Planes de accién para la implementacién de
los programas de mejora

Manejo adecuado de indices de seguridad industrial

La informacion de los indices debe ser obtenida de la
investigacién de accidentes, es por ello que esta debe ser
trasladado a tablas que permitan la facil obtencién de los
indices. En los apendices S5 y T se muesiran tablas que

pueden servir de ayuda para organizar la informacidn.

En &l apéndice U se encuéntra una tabla en l1a gué se han
calculado ios indices de accidentes de cada area de acuerdo a
los datos proporcionados por Mabe. A continuacion los graficos

referentes a estas tablas

BCORTE ;
INDICE DE FRECUENCIA . =
5,16 0 ACABADOS

70,39 Q00 DENSAMBLE

’ ' = BODEGA DE PROD.
TERMINADO ~=

| MANTENIMIENTO |

& SERVICIC TECNICO

nTUBCS

( mPARRILAS
5 OTROS

FIGURA 4.1 INDICE DE FRECUENCIA
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INDICE DE GRAVEDAD 8 METALISTERIA

514,75

a8 CORTE

OACABADOS
128,08
3 0 ENSAMBLE

968 62 i BODEGA DE PROD.

TERMINADO
MANTENIMIENTS
& SERVICIO TECNICO |

nTUBOS

687788 o000 17106 8 PARRILAS
= OTROS

FIGURA 4.2 INDICE DE GRAVEDAD

0,41%

0,00%

PORCENTAJES DE PERDIDA

@ CORTE

8 METALISTERIA

8 ACABADOS

O ENSAMBLE

W BODEGADE PROD.
& MANTENIMENTO

@ SERMCIO TECNICO
g TUBOS

B PARRILAS

& OTROS

FIGURA 4.3 PORCENTAJES DE PERDIDA



INDICE DE INCIDENCIA

BCORTE i

R METALISTERIA

10,87 !
{ O ACABADOS i
i

|

|

D ENSAMBLE

TERMINADO
B MANTENIMIENTO

B SERMICIO TECNICC

i
i
i
)
i
I
i

- S BOS
307 69 B TUBOS

f |
; 12r.27— 8 PARRILAS t

!

: B OTROS

FIGURA 4.4 INDICE DE INCIDENCIA

INDICE DE BAJA

CORTE ‘
@ METALISTERIA

000 461 213 —283 0 ACABADOS

£ ENSAMBLE g
| 2480 # BODEGADE PROD.

TERMINADO !
& MANTENIMENTO

& SERVICIO TECNICO |

an U
| ey 731 8 TUBOS |
j B PARRILAS !
@OTROS

FIGURA 4.5 INDICE DE BAJA

INSPECCIONES PLANEADAS

Las inspecciones deberan ser realizadas por el departamento

de Seguridad Industrial cada seis meses utilizando el formato
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gue se encuentra en el apendice O. Los resultados de esta
inspeccion deberan ser debidamente registrados para dar
seguimiento a las condiciones ¢ actos inseguros encontrados
en las futuras inspecciones, el formato propuesto se encuentra

en el Apendice V.

Las condiciones inseguras encontradaé deberan darsele una
accion correctiva y el seguimiento respectivo. En el apendice
W se encuentra et formato de seguimiento, el cual debera
realizarse para cada condicion insegura y se debera actualizar
cada dos meses para verificar si el riesgo ha sido reducido o
eliminado con la solucion propuesta, o si esta a provocado un
riesgo secuhdario. Una copia de este reporie debera ser
entregado al coordinador de area y debera participar en la
implantacion y seguimiento de la accion comrectiva, junto con los

inspectores de seguridad industrial.

INVESTIGACION DE ACCIDENTES

La realizacion de una buena investigacidn de accidentes es
fundamental para determinar los riesgos que no han sido
descubisrtos hasta que ha ocurrido &t accidente o han sido

subestimados y encontrar ias soluciones a etlos. El formato
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utitizado por Mabe ha sido corregido en el Apendice X, y ia
informacion obtenida de este debera ser organizada en ias
tablas de los apéndices S y T con el fin de servir de fuente de

informacion para determinar los indices de accidentalidad.

ANALISIS 6!—: TAREAS CRITICAS

El andlisis de tareas criticas es una herramienta Gtil para
determinar los riesgos presentes en los procesas, es por ello
que debera ser realizado anualmente y cada vez sea
introducido o modificado un proceso. Los vinspectores de
seguridad industrial realizaran este analisis, y presentaran un
informe sobre las tareas calificadas como criticas y las
soluciones gue se les han dado a estas, en el Apéndice Y se
presenta el formato que deberian presentar los inspectores. El
seguimiento de las tareas determinadas como criticas debera
ser realizado por los inspectorss de seguridad industriat y los
coordinadores de &area en conjunto, este formato de
seguimiento se encuentra en el Apendice Z. El desarrotio del
andlisis de tareas criticas realizado en Mabe se encuentra en &l

capituto 3.
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CAIDAS DE NIVEL

Para eliminar el riesgo de las caidas de nivel, provocado por las
‘ maias condiciones det piso, cada coordinador de area deberd

identificar las fallas en el piso de su area, determinando su

ubicacion y ia importancia de su solucion. . Este reporie debera

ser entregado al departamento de mantenimiento para dar

sotucion a las fallas, a continuacion mostramos un formato que

puede servir de ayuda para generar esta lista.

<SP0,

TABLA 28
DETECCION DE FALLAS EN EL PISO AN 4
TOLITSCIICA DR LITORAL
CiB - ESPOL
AREA; FECHA:
COORDINADOR; -

IMPORTANCIA

CORTES PRODUCIDOS POR EL MATERIAL Y SCRAP

Para reducir el riesgo de corte con el material cortante y con el
scrap se deberan cambiar los guantes utitizados, pues estos no
presentan las condiciones adecuadas para soporiar |la

manipulacion del material. Los guantes recomendados a
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utitizar son los guantes de novatril ios cuales resisten los cortes
y ademas no permiten que la humedad de la grasa y aceite
entren en et contacio con el operador. Para evilar el efecto
secundarnio que producen estos guantes, el matl olor si las
manos no estan limpias, previa a la utilizacion de los guantes se

_ deberan aplicar taico y unos guantes de {ana finos.

Ademas del cambic de guantes para la operacion se deberan
seguir utilizando los protectiores de brazos de jeans. Para la
manipulacidn del scrap se debera utilizar varillas de 30cm de
largo con un gancho en la punta para retirar este de las
magquinas y depositario en las canastas. Los coordinadores de
area seran los encargados de entregar a los operadores estos
dispositivos y deberan capacitar vy vigilar el correcto uso de los
mismos durante ia operacién. Durante el andlisis de tareas
criticas e inspecciones pianeadas, ios inspectores de seguridad

industrial deberan revisar el uso adecuado de los dispositivos.

ILUMINACION INSUFICIENTE
La iluminacion para el trabajo con metal debe de ser de 100
luxes y debe de proyectarse de forma lateral a la maguing, los

coordinadores de area deberan determinar cuales son las
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luminarias que necesitan mantenimiento o no cumplen con la
condicion antes mencionada. Esta lista debera ser entregada al
coordinador de mantenimiento para que este les de &l
mantenimiento adecuado o sean trasladadas. Este debera
hacer mediciones sobre el nivel de iuz y realizar la instalacion
de tuminarias donde sea necesario. Durante ia inspeccion de
i‘nstataciones el departamento de seguridad industrial debera
hacer las mediciones en las éreas de trabajo para determinar si

ta tuminacion es la adecuada {nivel y disposicion).

ACTIVACION ACCIDENTAL DE MAQUIN_AS
Las siguientes maquinas son activadas con pedat. —
TABLA 28

MAQUINAS ACTIVADAS CON PEDAL

MAQUINA ACTIVADAS CON PEDAL
Prensa Cajeadora MC20D
Soldadora Electro Mechanique - Bruxelles 263 MC27D

Soldadora Saldatrici - Automatiche - Accesori
Soldadora de Proyeccion

Soidadora de Proyeccion SEISA Mod. VI75-N

Soldadora de Proyeccion TOASEIKI Japan Mod SLP
FH-96-10 Cizalla MC0O7D
Soldadora Mod. 140 AP Marca LORDS MACHINERY AL-11 CT47D

Las maquinas a las que no se les pueda reempiazar los
pedales por botoneras se les deberan instatar protectores con

el fin de que no sean activadas accidentaimente. Esta
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proteccion esta dada por una carcaza que evita que la caida de
objetos o tropiezos active accidentaimente ta maquina. El bedat ,
sOlo podra ser activado si y sOlo si el pie ingresa
compietamente y presiona al pedal. En las soluciones proximas
se determinard en que maquinas pueden ser activadas
botoneras, para las otras el departamento de seguridad
industrat junto con et coordinador etéctrico deberan colocar las
carcazas y activar el pedal con las caracteristicas antes

mencionadas.

MANIPULACION INADECUADA DEL MATERIAL

El acero es un material cortante que debido a esta
caracteristica se debe de ser muy cautelosc en su
maniputacion, el material debe ser transporiado en stockings.
En el caso que sea necesario que el operador transporte {os
flejes para su procesamiento se han determinado cantidades
maximas de transporte, en ef Apéndice AA se encuentra {a lista
de piezas. Esta cantidad esta determinada por los 22Kg que
establece MTM como carga de facit manejo, que debido a ser

acero se toma como carga maxima.
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Se instruird a los operadores de corte sobre et apitamiento para
facilitar la manipulacion del material y evitar sobrecargas
durante el proceso. Los inspectores de seguridad industrial

seréan los encargados de verificar el cumplimiento de los limites “sp

de carga.
—_—
SOBREESFUERZOS EN PRENSA HUDSON CIB - BSPOL

En el apéndice N se encuentra el grafico de los topes que
ayudaran a guiar al operador en la colocacion del materiai,
estos podran ser mdvidos dependiendo det tamafio de la pieza
a cortar. El departamento de Seguridad industrial serg el
encargado de proveer estos dispositivos y verficar su empleo

en et proceso.

RIESGO DE AMPUTACION EN CIZALLA MCO7D

En el apéndice N se encuentra el grafico de los topes que
ayudaran a guiar ai operador en la colocacion del materiat,
estos podran ser movidos dependiendo del tamafio de la pieza
a cortar. También se implementard un dispositivo que impida et
ingreso de la mano a la cizalla, el departamento de Seguridad
industrial sera el encargado de proveer estos dispositivos y

topes, ademas de verificar su empleo en el proceso.
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RIESGO DE AMPUTACION EN PRENSA MECANICA 3C23-
83 MARCA XIAMEN MD21D. (APLICA TAMBIEN A PRENSA
MD23D Y PRENSA MORENO MACHINE UTENSILI MD24D)

En et apéndice M se encuentra la canaieta y tope que impedira
el ingreso de la mano durante la alimentacion, et .
funcionamiento adecuado de esta modificacion previa |
instatacién debera ser revisadd por el | departamento de
ingenieria y Seguridad tndustrial. Los inspectores de seguridad
industrial seran los encargados de vigilar el correcto uso e
implantacion en todas {as maquinas que sea necesario incluir

esta modificacion.

RIESGO DE AMPUTACION EN PRENSA MECANICA
XIAMEN CT23D. (APLICA TAMBIEN A PRENSA MECANICA
MARCA XIAMEN CT24D Y PRENSA AL-29 CT25D)

En el apéndice M se encuentra la canaieta y tope que impedira
el ingreso de ia mano durante la alimentacion, el departamento
de seguridad industrial debera revisar si este dispositivo tiene
un funcionamiento adecuado previa instalacion. Los
inspectores de seguridad industrial seran los encargados de
vigitar el correcto uso e impiantacion en todas ias maquinas que

sea necesario incluir esta modificacion.
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HUMO PROVOCADO POR LAS SOLDADORAS

En el proceso de soldado se produce humo provocado por et
contacto del electrodo con la grasa y et material, para elio se
utitiza mascariltas, sin embargo solo en et area de de tubos en
el carrusel se uliliza la mascarilla . 6200 filtro pt00. Esta
mascaritla esta recomendada para particulas solidas como las
que se generan en el procesamiento de minerales de hierro,
algodon, harina y algunas otras sustancias. Particulas de
liquidos o aceites en sprays que no produzcan también vapores
dafiinos. Humos de metales broducidos por soldadura,
soldadura fuerte, recories y otras operaciones que involucren
calentamiento de metales. Estas mascariltas vy filtros deberan
ser utilizados en todas las mdquinas de soldado, el
departamento de Seguridad industrial sera el encargado de
entregar de entregar las mascarillas a las areas y verficar su |

utitizacion.

Ademaés del uso de las mascarillas, que ya esta implantado, se
debera incluir un extractores de humo de campang, el
departamento de mantenimiento y seguridad industrial deberéan
calcular la potencia adecuada. Mabe posee un extractor que

no esta instalado, a este se le puede dar mantenimiento e
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instalario y utilizar los filtros adecuados para la soldadura de

cobre y aceite utitizados.

LESIONES EN EL .HOMBRO DURANTE EL PROCESO DEL
TALADRO DE PEDESTAL CT28D.

El coordinador de &area sera el encargado de proveer al
operador de una pltataforma que soporte su peso y det material,
esta permitira que el operador este a la altura adecuada. Los
inspectores de seguridad industrial deberan verificar ei

funcionamiento y utitizacion adecuada de las piataformas.

RIESGO DE GOLPE Y QUEMADURA EN SOLDADORA
LORDS MACHINERY AL-127, CT30D (APLICA TAMBIEN EN
SOLDADORA RO MAN MANUFACTURING INC. CT12D)

El departamento de Ingenieria enviard los dispositivos de
soldado para su alargamiento, los coordinadores de é&rea
cuidaran del mantenimiento continuo de estos dispositivos,
cada semana el sistema de ajuste sera revisado, limpiado y

engrasado.
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RIESGO DE ATRAPAMIENTO, GOLPE Y QUEMADURA DE
DEDOS Y MANOS EN SOLDADORA SEISA MOD. SP 75,
CT47D (APLICA EN SOLDADORA MOD. 140 AP MARCA
LORDS MACHINERY CT438D)

El coordinador eléctrico sera el encargado de desactivar el
pedat y activar una bolonera simple, reduciendo

significativamente el riesgo de encontrado.

CAIDAS DE NIVEL DEBIDC A QUE EL PISO ESTA MOJADO
DEBIDO A GOTERAS

Para eliminar el riesgo de tas caidas de nivel provocado por el
piso mojado, cada coordinador de &rea debera identificar las
goteras de su &rea, determinando su ubicacion. Este reporte
debera ser entregado al departamento de mantenimiento para

dar solucion a las goteras.

En el Apéndice AB esta el resumen de planes de accion para

la implementacion de los programas de mejora

Procedimientos para operaciones de alto riesgo
En los Apéndice AC y AD se encuentran los procedimientos de

tas tareas de afto riesgo.




Rl

4.4 Establecer programas de capacitacion e induccién

induccion al puesto

Previo ka la colocacion del operador en su nuevo puesto de
trabajo se le debera entregar el procedimiento de la tarea para
que lo estudie y haga las preguntas necesarias. El coordinador
del drea debera dar ta induccion al puesto, ta cual debera incluir
el proceso de trabajo y las caracteristicas deseadas en et
producto, el departamento de seguridad industrial dara las

normas de seguridad a seguir durante ia labor en la induccion.

El operador debera obéervar et manejo de la maquina junto con
un inspecior de seguridad industrial para que observe la
manera correcta de realizar el trabajo. El inspector de
seguridad industrial debera indicar al operador los riesgos
existentes en la tarea si esta no es realizada correctamente.
Pasados los tres meées se dara una reinduccion at puesto con
el fin de que si se han desarrollado actos inseguros puedan ser
commegidos.  Anuailmente se haran revisiones de los
procedimientos de trabajo con los operadores con especiat
énfasis en donde el analisis de tareas criticas haya encontrado

riesgos.



Caracteristicas de calidad de materia primay prm
Ei departamento de calidad anualmente capscitara a los
operadores sobre ia calidad requerida del acero y el producto

final con el fin de evitar pérdidas de tiempo y reprocesos.

importancia de dispositivos

Los operadores deben de ser instruidos sobre ta importancia,
ayuda y protec;cién que brindan los dispositivos, ademas se los
capacitara en el manejo adecuado de los mismos con et fin de

que estos cumplan con et objetivo de proteger at operador.

lmplementos de seguridad industrial
Anuaimente se debera recordar a los operadores los -
imptementos que deben ulitizar durante su trabajo y la
importancia de su uso. tLos operadores deberan conocer los

riesgos a loé gue se exponen si los implementos de seguridad

no son utilizados correctamente.

Riesgos det humo
Los operadores que trabajan en las soildadoras deberan ser
instruidos anualmente sobre las enfermedades provocadas por

et humo, y se los capacitara en et uso de las mascariilas.



CAPITULO 5 @@3
S

5. Conclusiones y recomendaciones

t. Mabe Ecuador posee un departamento de Seguridad industrial sin
embargo este no tiene la suficiente influencia y fortaleza para

determinar restricciones en l0s procesos.

2. El departamento de Seguridad Industrial no posee un plan anual de

trabajo preventivo, la accion es reactiva a los problemas existentes.

3. El departamento de Seguridad industriatl esta estructurado por 1 jefe y
3 inspectores los cuales conocen algunas herramientas para ia
prevencion y deteccion de accidentes, sin embargo les falta organizar

sus esfuerzos cono un plan de seguridad industrial.
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. Los riesgos encontrados en los procesos de produccion son muy
graves, pues pueden dar como resultados accidentes con pérdidas de

paries det cuerpo como manos, brazos o dedos.

. Las estadisticas de seguridad industrial correctamente manejadas
pueden sefvir de mucha ayuda para mostrar donde se encuentran los
problemas, cuando se calculd correctamente los indices se asevero
que Metalisteria es el area més critica y se puede observar que tan |

graves son los accidentes gue en esta area ocurren.

. Los procesos de soldadura generan mucho humo lo que puede
provocar enfermedades respiratorias a largo plazo, es por elio que es
indispensabie que su efecto sea reducido con implementos de

seguridad industriat y extractores de humo.

. Las inversiones gque necesita Mabe Ecuador para la reduccion de
accidentes no son muy grandes, con poco dinero pueden reducir los

costos de los accidentss y ios gastos ocuitos inherentes.

. Existen muchas herramientas preverntivas posibles a utilizar para la
deteccion y prevencion de riesgos como lo son las inspecciones y el

andlisis de tareas criticas {as cuales pueden ser utilizadas en la planta



138

de Mabe, son herramientas que deben de ser utilizadas
periddicamente y darle seguimiento a sus resultados para gue sean

efectivas.

Mabe Ecuador no lleva un control estadistico adecuado de los
accidentes ocuridos, la informacion obtenida de la investigacion de
accidentes puede ser de mucha ayuda para la prevencion de la

ocurrencia de nuevos.

RECOMENDACIONES

4

La manera mas eficaz para la reduccion de accidentes es la
prevencion, lo cual puede ser implantado a traves de un pian

preventivo que permita corregir los riesgos presentes.

En el capituio 4 se ha presentado un plan de Seguridad industrial
establecido con la ayuda de la inspeccidn realizada y el analisis de
tareas criticas, estas herramientas deberan de servir de ayuda para
determinar las actividades y mejoras a realizar en los planes afio a
aflo. Estas hemramientas permiten determinarvtos riesgos que son

imperceptibles durante et trabajo cotidiano.
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3. Los planes de seguridad industrial deben de ser revisados

constantemente debido a que hay que dar un seguimiento a los
riesgos encontrados y a los posibles riesgos secundarios

desarroliados por las soluciones dadas.

CIB - ESPOL

. Una herramienta gue puede servir de ayuda para la prevencion de

posteriores accidentes son los reportes de investigacion de
accidentes, el manejo adecuado de su estadistica y la informacion

obtenida de los mismos pueden eliminar o reducir los riesgos.

. El material procesado en la planta es acero, por 1o que el operador
debe de tener el menor contacio directo posibte con este puesio que
hay un aito riesgo de corte, es por ello que se deben de utilizar

dispositivos para la manipulacion y guia del materiat.

. Los guantes utilizados actualmente son de lana, sin embargo estos se
cortan facilmente con el material, es por ello gque para evitar el
contacto directo del material con el operador se recomienda el cambio

a los de novatril que son mas resistentes.
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7. En &l éapitulo 4 se ha recomendado la modificacion de algunas
maquinas, estas canaletas y topes no tienen un costo mayor a los US$
500 dolares, sin embargo los gastos de los accidentes que se van a
prevenir son incalculables puesto que estos pueden provocar hasta la

pérdida de miembros.

8. El proceso de soldado en metalisteria, parrillas y tubos provoca humo
que genera a targo plazo enfermedades respiratorias con el fin de
reducir el efecto del humb es necesario el uso de la mascarilla 6200
filtro p100 recomendada para esta labor. Ademds de las mascarillas,
también se deberian colocar extractores de humo de campana en
cada soldadora, en especial en el area del carrusel de parrilla donde

estan 4 soldadoras juntas y e humo es mas denso.
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~ APENDICE A

PARTES DE COCINAS

DIAGRAWMA

DESCRIPCION

Conta de baobinas y acaro inoxidable a lo desaado

Embutido de piancha de acero

Corte y perfarada de plancha

Corte perimetral de plancha

Almatenamients de ia bodegs de trude

Pieza soporta tetnperatura de la estufa

Proceso de decapado: Tina de desengrase aicalino #1

Proceso da fosfatizado: Colgado de piezas

Ting de desengrase alcalino # 2

Transporte a cabina de fosfatizado

Bafic de acido sulfGrico

Desengrase # 1

Tina ge enjuague frio

Desengrase & 2
C Tina de neutralizante
Enjuague # 1
q Secador
C Enjuague #2

Porcelanizado: Aplicacidn de base o furdente

Bafio de fasfato

 w— Transporte a secador por ganchos
CJ - Enjuagues
O Secador

Trensporte por ganches 8 primers csbing de pinturs

Homo VGT (T= 800C, T= 40min)

Pintura anticorrosiva (tera cdmaray

Pintura en ias aristas (2da comara)

Pintado por electrdfisis(3era camara)

Gacida da pintura {4ta camara)

Linea de ansamble




APENDICE B

ACCESORIOS DE COCINAS

DIAGRAMA

GESCRIFCION

Corta del material

Dobiado

Prensa

Soidadura

Pulida

El accasorio 25 un lubo quemador

Pieza soporta temperatura de la estufa (Tubos de homo vy
partillas)

Proceso de decapado: Tina de desengrase aicalino # 1

Proceso de fosfatizado: Coigado de piezas (fubos rampa)

) ngﬁﬂwﬂw
118l | &

{
\

Tina de dasengrase alcaline # 2

4

Transporie 2 cabina de fosfatizado

O\

Batto de acido suifirico

'
p

Desengrase # 1

Tina de enjuague frio

Y

Desengrase # 2

Tina de neutralizante

Enjuague & 1

Secador

Enjuague # Z

WA

Porcelanizado: Aplicacion de base o fundente

M

Bafio de fosfato

1l

Transporte 8 secador por ganchos

I

Enjuagues

N\
N

Secagof

g

Transporte por ganchos a primera cabina de pintira

Homo VGT (T= 800C, T= 40min)

Pintura anticorrosiva (tera camara)

Pintura en las aristas (Zda camara)

PWTAA0 pOT EIECTGHSIS{IEIA CAMmGTE)

01010

Cotido de pintura (412 camara)

Linea de ensamble
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APENDICE D

M be SEGURIDAD INDUSTRIAL
a&uado, INSPECCION DE EDIFICIO
FREA'
FECHA DE INSP:
' OBSERVACION

IPLANCHAS FALTANTE
TECHO {pLanCHAS FISURADAS
JPLANCHAS {PLANCHAS ROTAS

) PLANCHAS TRASL. SUCIAS

PANDEADAS
JESTRUCTIRAS JOXIMADAS
TIRANTES LIMPIEZA
TLARGUEROS DESOLDADAS

DESPINTADAS

FISUURADAS

LIMPIEZA
{PAREDES HUECOS

FALTA DE PINTARA

RESANES

FISURAS

PINTURA

JLIMPIEZA
IPILARES BAJANTES

IBAJANTES OBST,

RESANE

HUECOS

FISURA
VIGAS RESANES
JCANALONES - IPINTURA_

jLiMpEZA

HUECOS

LIMPTEZA,

JOTRAS OBSERVACIONES:




APENDICE E

LISTADO DE MAQUINAS DE AREA DE PRENSA Y CORTE

CODIGO FUNCION DESCRIPCION

Tecle Grua Polipasto
MS01D Corte Welty-Wey {143}
MS0z2D Corte Cortadora 101-A
MSO3D Corte Cortadora 101-B
MS04D Corte Cortadora 101-C
MC20D Prensa Cajeadora __ _
MC21D Prensa Prensa The V & O Press Co. Hudson - NY.
MC22D Prensa Prensa ARISA G-100-R8-1104
MGC23D Prensa Prensa Ghicago Dreis & Krump Mod. §8-L
MGC24D Prensa Prensa Chicage Dreis & Krump Mad. 68-L
MCOED Pronsa Prensa Chicago Dreis & Krump
MC250 Pransga Pransa Cincinati Sarial 41723
MC26D Prensa Prensa Chicagoe Dreis & Krump Mod. 68-L
MD220 Prense Prenea Chicego Dreig & Krump
MD250 Prensa Prensa Plegadora {LMA - SACHIO Med. PP
026D Pronsa Prensa Cincinati Shaper Co.
MC27D Scidadura Soidadora Efectro Mechanigus - Bruxsiles
+C280 Soidadura Scidadora Satdatnici - Automatichs - Accesori
MD31D Soldadura Soidadora de Proyeccion
WMbD32D Soidadura Soidadora de Proyeccion SEISA Wiod. VI7T5-N
MD30D Soldadura Soldadora ge Proyeccion TOASEIKT Japan Mod SiLP
WMCO3D Prénsa veéb- Kombinal Umformiechik * nerbér Warnke” Efifurt
MGCO40 Prensa Prensa Arraste Tipo PR. 250
MCO5D Prensa Prensa Arraste Tipo PR. 200
MDO1D Prensa Prensa Hidraulica Odder - Denmark
MD12D Prensa Cortadora 276
MD10D Prensa Prensa Hidraulica Odder - Denmark
MCQ7D Prensa Cizatla FH-96-10
MDO2D Pransa PrensaB -6%-72
MD11D Prensa Prensa Amrasate C1 Tipo PRC 315 - 1750 - 1100
MD21D Prensa Prensa Mecanica 3023-83 Marca XIAMEN (China)
MD23D Prensa '
MD24D Prensa Prensa Morenc Machine Utensili
MDO3D Prensa Corfadora 105
MD04D Prensa Cortadora 108




APENDICEF

LISTADO DE MAQUINAS DE AREA DE PARRILLAS

CODIGO FUNCION DESCRIPCION
CP19D Corte Cortadora AL-1
CP0O2D Corte Cortadora Universal
CPO1D Corte Dobladora Neumatica
CPO3D Prensa Prensa Mecanica
CPO7D Prensa Prensa AL-35
CP0OED Prensa Prensa AL-31
CP28D Prensa Prensa AL-15
CP40D Prensa Prensa HORDERN MASON EDWARDS LTD.
CP41D Prensa Prensa HORDERN MASON
CP30D Prensa Prensa Mecanica Arrasate MP 09
CPo4D Soldadura Scidadora AL-112
CPOsD Soldadira Soldadora AlL-111
Nxtsy, Prensa Prensa AL-16
cP270 Prensa Pronsa ALE
CP200 Prensa Prensa AL-24
CP24 Soldadura Scidadora AL-S
CP22D ‘Soldadura Soidadora AL-5
CP4sh Scidadura Soldadora de Proysccion WMarca SEISA
CP48D Soldadura { Soidadora de Proyeccion Marca MACHINERY
Cr470 Soldadura § Soidadora de Proyection Marca MACHINERY
CP51D Soidadura Soldadera CP51D
CP230 Puiido Esmeril dé dos cabézales
CP24D Pulido Esmeril de dos cabezales
CP25D Soidadura Soldadora AL-4
CP28D Pulido Prensa HORDERN MASON EDWARDS LTD.




APENDICE G

LISTADO DE MAQUINAS DE AREA DE TUBOS

CODIGO FUNCION DESCRIPCION
CT01D Corte Cortadora
CT21D Corte Torno Revoiver Marca BARDON OLIVER (U.S.A)
CT41D Corte Torno Revolver Mod. TR 26C Marca URASA.
CT02D Prensa - Roscadora CERGIL
CTO3D Prensa . Dobladora
T28D Prensa Dobiadora Machine Curvatubi Crippa Mod Basic 4
CT23D Prensa Prensa Mecanica 3C23-83 Marca XIAMEN [China)
CT24D Prensa Prensa Mecéanica 3C23-63 Marca XIAMEN (China)
CT25D Prensa Prensa AL-29
704D Prensa Prensa HORDERN MASON ERDWARDS LTD.
CTo5D Prensa Prensa ARISA
CT10D Pransa Prensa CALIMAG
CT27D Prensa Prensa Mecénica Mod. 21-B Marca EN BLISS CO. {(U.8.A)
CT45D Prense Prense MATIE
CT48D Prensa Prensa Al - 36
CT42 Prensa Prensa Mecanica Mod. VEE1 Marca RUSSELE (USA)
Prensa Prensa AL - 41
, TSTSa Prensg ALLEN BRADLEY
CT8D Prensa Roscadora RECORD Mod. Maschiairice
CT070 Prenisa Roscadora 1/8" - 27 NPT Reynoid (U.S.A)
CT08D Prensa Roscadora ARG TWIN
Ciii0 Soidadura Soéidadora Ro Man Manufackifing Ind.
CT120 Soldadura Soidadora Ro Man Manufacturing Inc.
CT30D Soldadura Soidadora Mod. 534 Marca LORDS MATUHINERY
CT22D Taladro Taladro de Pedestal Mod. E300S Marca MUGU! {Taiwan)
CT126D Taladro . Piston Neumatico Mod. 1993
CT28D Taladro Taladro de Pedestal Mod. K40 Marca MOGUI (Taiwan)
Taladro Taladro de Pedesta MUGUI
._CT44D Prensa Conformadora Hidraulica Eloy Vega
CT43D Prensa Conformadora Hidraulica Eloy Vega
Prensa Conformadora Hidraulica Eloy Vega
CT47D Soidadura Soldadora SEISA Mod. SP 75
£T48D Soldadura Scldadera Mod. 140 AP Marca L ORDS MACHINERY
Taladro Taladro de Pedestal KONE Mod. K-40

<SP0,
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APENDICEH

CANTIDAD DE OPERADORES POR MAQUINAS DE AREA DE PRENSA Y CORTE

CODIGO! FUNCION DESCRIPCION OPERADOR
POIDasto Grua Foipasto 4
MSC1D Corte Maquina cortadora Weity way 2
MSC28 Corls Maguina coriadera 1
MC2CD § Prensa Prensa 4
MC210 1 Pransa Pransa Tha V & O Prass Ca. Hudean - NY. 1
MC22D ¢ Prensa Prensa ARISA G-100-R8-1134 2
MCZ3D { Prensa Prensa Chicago Dreis & Krump Aiod. 63-L 1
MC25D | Prensa Prensa Cincinati Senal 41723 1
MC27D | Soldadura Soldadora Elactro Mechanigue - Brnuxelles 1
MCO03D | Prensa Veb- Kombinat Umformtechik * Herber Wamke" Erfurt 2
MCO4D | Prensa Prensa Arraste Tino PR. 250 1
MDQG2D { Prensa PrensaB-6%-72 4 , 1
MD23D | Prensa Prensa 22 1
MDO3D | Prensa Prensa 7/ ¥
MDO4D { Prensa Prensa 7).,
MCO7D | Frensa FH-96-10 AT AS
< . TOLITRCENCA DU, LYPORAL
CANTIDAD DE OPERADORES MAQUINAS DE AREA Danﬁms
CODIGO | FUNCION DESCRIPCION OPERADOR
CrPG1iD Corte Dooiaaora Neumatca 4
CPO3D | Prensa Prensa Mecdnica 1
CPOeD § Pransa Refiladora 1
CP20D | Prensa Prensa 4
£PO4n | Soldadura Saldadura 2
LCP220 1 Solkladura Soldadura 1
CP25D | Soidadura Soldadura 1
CP24D Pulido Esmeril de dos cabezales 1
CP28D | Pulido Prensa HORDERN MASON EDWARDS LTD. 1
CANTIDAD DE OPERADORES MAQUINAS DE AREA DE TUBOS
CODIGO | FUNCION DESCRIPCION OPERADOR]
CT2iD Coite ToITi0 Revoiver warca BARDON OLUIVER (U.3.A) [
Ci020 { Prensa Roscadora CERGIL 1
TO30 TSNsa Sobladera 1
123D | Prensa Prensa Mecénica 3C23-62 Merca XIAMEN (China) 1
CTA7D 1| Prenga Roscadora 1/8" - 27 NPT Raynold (118 A) 1
CT22D | Prensa | Taladro de Pedestal Mod. E300S Marca MUGU! {Taiwan) 4
CT26D Prensa Pistén Neumatica Mod, 1993 1
728D | Prensa Taladro de Pedestal Mod. KAQ Marca MOGUL {Taiwan) 1
CT43D { Prensa Conformadora Hidraulica Eloy Vega 1
CT11D _|Soldadura Soldadora Ro Man Manufacturing inc. 1
CT30D | Soldadurs Soldadora Mod. 884 Marca L ORDS MACHINERY 1
CT48D | Soldadura Soldadora Mod. 140 AP Marca LORDS MACHINERY 1




APENDICE

LISTADO DE CARGOS DEL AREA DE PRENSA Y CORTE

FUNCION _ DESCRIPCION
Polipaste {Opereder de Grua Polipesto
Corte {Operador de Méquina cortadora Welty way No. 1

Corte

Operador de Méquine cortadora Welly way No. 2

Corts

Oporador ds Maguina cortadora

Pransa

Operador de Prensa

Prensa

Operador de Prensa The V & O Press Co. Hudson - NY, i

Prensa

Operador de Prensa ARISA G-00-RS-04 No_ 1

Prensa

Operador de Prensa ARISA G-100-RS-1104 No. 2

Prenss

Operador de Prenss Chicags Drels & Krumip Mod. 88-L

Prensa

Operador de Prensa Cmcsnat Seorial 44723

Scoidadura{Operador de Soidadora Electro Mechanique - Bruxeiles

Prensa

Operador de Veb- Kombinat Umformtechik ” Herber Warnke” Erfurt No. 1

Prensa

Operador de Veb- Kembinat Umformtechik * Herber Warnke" Erfurt No. 2

Frénsa

Operador dé Prensa Afrasie Tipo PR. 250

Prensa

Cperador de Prensa 8 -8¥2 - 72

Prensa

Operador de Preasa

Prensa

Operador de Prensa No. 1

Prensa

Operador de Prensa No. 2

Prensa

Operador de Prensa No. 1

Pransa

Operadar de Pransa No. 2

Pransa

Onasadar da FH-B88-10

CANTIDAD DE OPERADORES MAQUINAS DE AREA DE PARRILLAS

FUNCION DESCRIPCION

Corte

Operador de Dobiadora Neumatica

Prensa

Operador de Prensa Mecanica

Prensa

Operador de Refitadora

Opeiador de Frensa

Soidtadura; Operador de Soidadura No. 1

SoldaduraiOperador de Soldadura No. 2

SoldadurajOperador de Soldadura

Soldadura}Operador de Soldadura

Pulido

Operador de Esmeril de dos cabezales

Pufido

Qperagor de Prensa BORDERN MASON EDWARDS LTD.

CANTIDAD DE OPERADORES MAQUINAS DE AREA DE TUBOS

FUNCION DESCRIPCION

Corte

Operador de Tomo Revoiver Marca BARDON OLIVER (U.S.A)

P{ensa

OpEtador 46 ROSCAGOTA CERGIL

Prensa

Operador de Dobladora

Pretsa

Operadot de Prensa Mecéanica 3C23-63 Marca XIAMEN (China)

Prensa

Operador de Roscadora /8" - 27 NPT Reynold (U.S.A)

Prensa

QOperador de Tatadro de Pedestal Mod. E300S Marca MUGUI! (Talwan)

Frensa

Gperador de Fision Neumalico Mod. 683

Prensa

Operador de Taladoo de Pedestat Mod. {40 Marca MOGUL (Tatwean)

Pransa

Operador de Conformadera Hidraulica Eloy Vega

Soldadural Operador de Soldadora Ro Man Manufacturing inc.

SoldadurajOperador de Sokdadora Mod. 894 Marca LORDS MACHINERY

Soldadura}Operador de Soldadora Mod. 40 AP Marca LORDS MACHINERY
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APENDICE K.1

TAREAS DE CORTE Y PRENSA
TAREA CALIFICACION
Tecle Operador 1
Operar el tecle | 7
Maquina cortadora Welty-Wey (143) MS01D Operador 1
Operar la cortadora welty way | 6

Maquina cortadora Welty-Wey (143) Operador 2

Operar la cortadora welty way .4
Embalaje de material cortado 6
Maquina cortadora 101-A Operador 1 MS02D

Operar la maquina cortadora 7
Maguina cortadora 101-A Operador 2

QOperar la maquina cortadora 7
Prensa Cajeadora MC20D

Operar la prensa cajeadora | 6
Prensa The V & O Press Co. Hudson NY. PT22T (37961) MC21D
Montaje de matriz 4
Operar prensa Hudson ' 6
Prensa ARISA G-100-RS8-1104 Arisa Operador 1 MC22D

Montaje de matriz 4
Operar prensa 8
Prensa ARISA G-100-RS-1104 Arisa Operador 2

Operar prensa ] 5
Prensa Chicago Dreis & Krump Mod. 68-L_112 MC23D

Operar prensa 1 8
Prensa Cincinati Serial 41723 Cincinati (31817) MC25D

Operar Prensa Cincinati | 6
Soldadora Electro Mechanigue - Briuxelles 263 MC27D

Operar soldadora Electro Mechanique - Bruxelles | 6

Veb- Kombinat Umformtechik ” Herber Warnke" Erfurt Erfurt (3709) Operador 1
MC03D

Montaje de matriz 4

Operacién de prensa Erfurt 6

Veb- Kombinat Umformtechik * Herber Warnke" Erfurt Erfurt (3709) Operador
2

Montaje de matriz 4

Operacion de prensa Erfurt 8



TAREAS DE CORTE Y PRENSA

TAREA CALIFICACION
Prensa Arraste Tipo PR. 250 Arrasate 111 MC04D
Montaje de matriz 4
Operacién de prensa Arrasate 6
FH-96-10 Cizalla MC0O7D
Operar cizalla [ 8
Prensa 102 MDO1D '
Montaje de matriz 4
Operacion de Prensa 102 6
Prensa B-6%-72 154 MDO2D
Montaje de matriz 4
Operacién de Prensa B - 6% -72 154 6
Prensa 105 Operador 1 MDO3D
Montajé de matriz 4
Operacion de Prensa 105 6
Prensa 105 Operador 2
Operacién de Prensa 105 | 6

Prensa Mecanica 3C23-63 Marca XIAMEN (China) MD21D

Operar Prensa




APENDICE K.2

TAREAS DE PARRILLAS

TAREA CALIFICACION
Dobladora Neumatica AL-3 CP0O1D
Operar dobladora 1 4
Prensa Mecanica 109 CP03D
Montaje de matriz . 4
Operar Prensa 4.
Soldadura AL-112 Operador 1 CP04D
Alimentacion de dispositivo | 6
Soldadura AL-112 Operador 2
Operar soldadora | 6
Refiladora AL-16 CP06D :
Operar refiladora 1 6 -
Prensa AL-24 CP20D _
Operar prensa i 4
Soldadura AL-5 CP22D ‘
Operar soldadora AL-5 | 6
Soldadura AL4 CP25D ‘ :
Operar soldadora Al4 | 6
Esmeril de dos cabezales AL-27b CP24D
Operacion de esmeril 1 6
Prensa HORDERN MASON EDWARDS LTD. AL-131 CP28D

{Operar prensa 1 6




APENDICE K.3

TAREAS DE TUBOS
TAREA CALIFICACION

Torno Revolver Marca BARDON OLIVER (U.S.A) AL-37 CT21D |
Operar torno | 6
Roscadora CERGIL CT02D i
Qperar roscadora 1 1
Dobladora AL-52 CTO03D :
Operar dobladora L 4
Prensa Mecanica 3C23-63 Marca XIAMEN (China) AL-12 CT23D
Operar prensa [ 9
Roscadora 1/8" - 27 NPT Reynold (U.S.A) AL-80 CTO7D
Operar roscadora 1} 4
Taladro de Pedestal Mod. E300S Marca MUGUI (Taiwan) AL-53 CT22D
Operar taladro | 8
Piston Neumatico Mod. 1993 AL-123 CT28D
Operar Piston neumatico | 8
Taladro de Pedestal Mod. K40 Marca MOGUI (Taiwan) AL-122 CT28D
Operar taladro | 6
Soldadora Mod. 694 Marca LORDS MACHINERY AL-127 CT30D
Operar soldadora | 9
Conformadora Hidraulica Eloy Vega AL-126 CT43D
Operar conformadora | 8
Soldadora Ro Man Manufacturing Inc. CT11D
Operar soldadora 1 7
Soldadora Mod. 140 AP Marca LORDS MACHINERY AL-11 CT47D
Operar soldadora | 9

880,

@
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APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

01. LUGARES DE TRABAJO

1 Las caracteristicas del suelo son consistentes, no resbaladizag y de féci!' stlno

limpieza. Es un conjunto homogéneo, llano y liso y se mantiane limpio.
| 2. | |Estan delimitas y libre de obstaculos las zonas de paso. SI{NO

3. Se garantiza totalmenté la visibilidad de los vehiculos en las Zonas de paso SI|NO

4. |La anchura de las vias de circulacién de personas o materiales esf silNo
suficiente. (Como minimo un paso peatonal debera tener 1m de ancho)

5. |Los pasillos por los que circulan vehiculos permiten el paso de personasr st no
sin interferencias. (sefializar 8i es usado para los dos fines)

6. |Se raspatan las medidas minimas del area de trabajo: 3m de altura, 2m2
de superficie libre y 10m3 de volumen (deduciendo el espacio de laf SIINO
maquina, aparatos, instalaciones y materiales)

7. |{Las dimerisiones adoptadas permiten realizar movimiéntos seguros. S| NO

8. |La separaciéon minima entre maquinas es de 0,8m. SI{NO

9. |El espacio de trabajo es limpio y ordénado, libre de obstaculos y con e sil NO
equipamiento necesario.

10.lLos espacios de trabajo estdn suficlentemente protegidos de posible} silNO
rlesgos externos a cada puesto (caldas, salpicaduras, etc.).

11.|Es adecuada la iluminacion de cada zona (pasillos, espacios de trabsjo,
escaleras), a su cometido especifico (en zonas dé paso habitual minimo 50 1 Si|NO
luxes)

12 Se han implantado escaleras fijas o de servicio para accesos ocasionales. SI|NO

13.]Las escalaras de mano de madera tiene los peldafios bien ensamblado silno
los largueros de una sola pieza.

14 |Estan bien calzadas en su base con matenal antideslizante o llevan]

anchos de sujecion en el extremo superiordeapoyo,

18. Tienien longitud menos de 5 m, salvo que téngan resistencia garantizada. SI|NO

16.|Ascenso, descenso vy trabajo, se hara frente a la escalera. SliNO

17.}Cuando se apoyan en postes se emplean amarres o abrazaderas de} si/no
sujecion.

18.{No se utilizan simultaneamente por dos trabajadores. SI|NO

19.]Uso de cinturones de sequridad en alturas superiores a 3m. Si1|NO

20.}Las cargas frasladadas por lag escaleras son de pequefio peso y permiten) silNo
las manos libres. (menor a 20 Kg)

21.{Disponen las escaleras de tijera de tirante de snlace en perfecto estado. SIINO




CONDICIONES DE SEGURIDAD

02. MAQUINAS

. JL0% glementos moviles dé a8 maguinad (dé ransmision qﬁ

intervienen en &l trabajo), son inacecesibles por disefio, fabricacion y/ SH{NO
ubicacion.

2. jExisten resguardos fijos que impiden el accesc a organcs moéviles af silNo
ios que se debe accedar ocasionalmente

3. 150n de construccion robusta y estén sdlidamente sujstos. |81 NO|

4_|Estan situados a suficients distancia de la zona peligrosa. Si{NO

5 {sy fijacion esta garantizada por sistemas que raquisran el smpleo dey silNO
una harramienta para que puedan ser retirados o abiertos.

6. 15u implantacion garantiza gue no se ocasionen nuevos peligros. SI{NO

7. JExisten resguardos moéviles asociados a enclavamientos qu
ordenan la parada cuando aquellos s abren ¢ impiden la pliesta SI{NO
marcha.

8. Si es posible, cuando se abran, permanecen unidos a la maguina. SIiNO

O. |Existen dispositivos o de proteccidn que imposibilitan ]
funcionamiento de los elementos moviles, mientras el operario p SIINO
acceder a allos.

10.{Garantizan Ja inaccesibilidad a los slamentos méviles a otras] a1l no
personas expuestas.

11.{Para regularios, Se precisa una accidn voluntaria. SIiNO

12.jLa ausencia o el fallo de uno de sus érganos impide la puesta anj siiNo

- Imarcha o provoca {a parada de fos elementos méviles.
13. . ) ! -
{En operaciones con riesge de proyecciones, no eliminado por losy stino

resguardos existentes, se usan equipos de protaccion individual.

14.]Los Organos de acclonamiento son visibles, estan colocados fuera d
zonas peligrosas y su mamobra s6lo es posible de mang SI{NO
intencionada.

15.]Desde el puesto de mando, e{ operador ve todas f(as zona:x
peligrosas o en su defecto existe una.sefial aclstica de puesta e St{NO
marcha.

16.1La intarrupcidn o of restablecimionto, tras una interrupcion do laf o)
alimentacion de energia, deja la maquina en situacién sagura.

17.]Existen uno o varios dispositivos de parada de emergenci siiNO
accasiblas rapidameanta, .

18.JExisten dispositivos para la consignacidn en intervenciones) stino
peligrosas (Fj.. reparacion, mantenimiento, limpieza, etc).

18.]jExisten medios para reducir la exposicion a los riesgos o
operacionas da mantanimiento, impiaza o raglaje oon la maguina é;l SIiNO
marcha.

20-¥5) operario ha sido formado y adiestrado en el manejo de la maquina. si{NO

21 Exists un manual de instruccién donde se espacifica como realtzar def silno

manera segura la opseracionas normales u ocasionales en la maguina




APENDICE O &
FAITRCEIA B LITORSL
03. ELEVACION Y TRANSPORTE CIB - ESPOL
MONTACARGAS ‘
1. JEl acceso al puesto de conduccion al montacargas esta provisto d
medios de sujecién y de apoyo que permiten el acceso facil, cdmod SI{NO
y seguro.
2. JLa visibilidad desde el puesto de conduccion permite la condiictor
maniobrar con toda seguridad para si mlsmo y para las personasj SI{NO
expuestas.
3. JEn caso de utilizacién en lugares oscuros, el vehiculo dispona dej silno
alumbrado satisfactorio.
J4. [Las vias de circulacion estan bien senalizadas, son de a‘nchur‘j
suficiente y con el pavimento en correcto estado. (830mm mas do SI{NO
veces el ancho del montacargas)
5. |Esta limitada la velocidad de circulacién en funcién de la zona. S1INO
[6. _|Esta fijada por el fabricante la carga y ocupacion méaxima SIINO
7. |Esta equipada el montacargas con dispositivos que advierten e
. L o SI|NO
caso de sobrecarga e impiden el movimiento del habitaculo
8. JLos 6rganos de accionamiento del movimiento del habitaculo, estan
ubicados de forma que sean faciimente accesibles por susl SI{NO
ocupantes
9. ]Estos Organos prevalecen sobre los demés organos d
accionamiento de lps mismos movimientos, salvo sobre los d SI|NO
parada de emergencia.
10. JExisten dispositivos de alaima sonora y/o luminosa SIINO
TECLE
11.JE| desplazamiento realizado sobre guiag tiene dispositivos paral silno
avitar descarrilamientos
12. JEsta sefializada la carga méxima de utilizacién. SI|NO
13. Los cables, cadenas y demés accesorios de eslingado utilizados, sef silno
ajustan a los coeficientss de utilizacidn previstos por el fabricante.
14. }Todo accesorio de sujecién y elevacion en mal estado (deformado,
dashilachado, con corrosion; atc.).es sustituido inmediatamente SI{NO
desachado. 1
15. JEsta equipada la maquina de dispositivos que mantienen la amplitud silno
de movimientos dentro de los limites previstos.
16. |En caso de fallo total o parcial de la alimentacion de énérgia, esta st|No
arantizada la sujecién y estabilidad de la carpa
17. JLos medios de presion y/o sujecion son adecuados para evitar un sl NO
calda intempestiva de |a carga. al




APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

04. HERRAMIENTAS MANUALES

1.

Las hgrramigntas que se utilizan estan concebidas y son especiﬁcasl stiNo
para el tfabaio gue ha‘x‘ gue realizar.

2. JLas her[amientas que se utlizan son faciles de manejar y SOHP siino
adecuadas a los trabajadores.

3. jLas herramientas son de buena calidad SI{NO

4. JLas herramientas se encuentran en buen estado de limpieza y 1 NO
congervacion.

5. |Existen lugares y/o medios idoneos para la ubicacion ordenada dey siiNo

|{las herramientas.
6. JLas herramientas cortantes o punzonantes se protegen con log} silno
rotectores adecuados cuando no se utilizan.

7. 1Se observan habitos correctos de trabajo SI|NO

8. JLos trabajos se realizan de manera segura, sin sobreesfuerzos o} sl No
movimientos bruscos. '

9, JLos trabajadores estan adiestrados en el manejo de las] siino
herramientas. ;

10.1Se usan equipos de proteccion personal cuando se pueden producif stino
riesgos de proyecciones o de cortes




APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

05. MANIPULACION DE OBJETOS

Se utilizan objetos cuya manipulacién entrafia riesgo de cortes, caida

armitan su apllamiento estable.

de objetos o sobreesfierzos. SI{NO
2. jLos objetos estan limpios de sustancias resbaladizas SI|NO
3. {La forma y dimensiones de los objetos facilitan su manipulacion. 81| NO
4. [E! personal usa calzado de seguridad normalizado cuando la caid s1lno
de objetos puede generar dafio.
S. Los objetos o residuos estan libres de partes o elementos cortantes. 81{NO
6. JEi SI|NO
7. Se efectia de manera segura la eliminacién de residuos o elementos] siiNO
cortanes o punzantes procedentes del trabajo con objetos.
8. El personal esta adiestrado en {a manipulacion correcta de objetos. Sl|NO
9. JEl nivel de iluminacibn es el adecuado en la manipulacion vy silno
almacenamiento. (100 luxes).
10.}El aimacenamiento de materiales se realiza en lugares especificos} silno
para tal fin.
11.JLos materiales se depositan en contenadores de caracteristicas 4 asilNO
demandas adecuadas.
12.]Los espacios previstos para almacenamiento tiene ampilitud silno
suficiente y estan delimitados y sefializados.
13.JEl almacenamiento de materiales o sus contenedores se realiza por] si|no
apilamiento.
14.{El suelo es resistente y homogéneo y la altura de apilamiento ofrece sino
jestabilidad.
15.jLa forma y resistencia de log materiales o sus contenedore silno




APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

06. INSTALACION ELECTRICA

1. |El personal que realiza trabajos en alta tensién esta calificado yj 31lNo
autorizado para su realizacion.

2. ]En trabajos en proximidad de lineag eléctricas de alta tensién s
adoptan medidas antes del trabajo para evitar el posible contact 81| NO
accidental.

3. Los cuadros electricos y los receptores estan aislados y protegidos 8IINO

4. |las clavijas y bases de enchufes son correctasy sus partes en tesio
{son inaccesibles cuando la clavija estd parcial o totaimente 8I|NO
introducida.

5. JLos conductores eléctricos mantienen su asilamiento en todo ﬂ
recorrido y los empalmes y conexionas se realizan de mane SiINO

7 adecuada.

|5 Los trabajos de mantanimiento se realiza por parsonal formado y conj silNo
experiencia y se dispone de elementos de proteccién exigibles.

7. {La instalacion general dispone de puésta a tierra (TT) revisado silno
anuaimente e interruptores diferenciales dispuestos por sectores.

8. ILa instalacion general dispone de doble aistamiento, separacion d silNo
circuiitos 0 uso de fengiones de sequiidad. ~

9. JLos equipos eléctricos, receptores fijos y tomas de corriente estang stIno
{protegidos contra “"proyecciones de agua” (IPx4) :

10.]Las canalizaciones son estancas. SI|NO




APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

07. APARATOS A PRESION Y GASES

1. |Se llevan a cabo ias formalidades administrativas que requiere
estos equipos (autorizacion de puesta en marcha, revisiones Si{NO
eribdicas, etc.).
2. JExiste un registro interno de los controles y revisiones efactuados por si|no
la empresa. _
3. ISu emplazamiento esta alejado de fuentes de calor. S8t MO
4. [Disponen de valvulas de seguridad y disco de ruptura instalados y enj a1l No
condiciones cormrectas de uso,
5. {Se llevan a cabo operaciones de mantenimiento, de acuerdo a un} silno
‘ lan establecido.
6. {Los operadores astan instruidos en el manejo seguro del equipo. E
ol caso de calderas y compresores hay una persona exclusiv Si|NO
encargada. :
7. jLos compresores estan situados al airé libre 0 en un local con
aislamiento acustico, ventilado, resistente al fuego y que evite | SI|NO
roximidad a areas de trabajo.
8. |Se dispone de valvulas de biloqueo y parada para emergencias,
dispositivos de purga (agua, aceite), asi como de valvula dej 81|NO
retencion.
9. JLas tuberias auxiliares estan bien sujetas para evitara vibraciones yI siNG
|__]desprendimientos. el Bt




APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

08. INCENDIOS Y EXPLOSIONES

Se conocen las cantidades de materiales y productos inflamables]

forma permanente,

presentes actuaimente en la emprasa. Minimizar las cantidades en 811 NO
los lugares de trabajo.
2. |Estan identificados los posibles focos de ignicion. Si{NO
3. JLag tareas de encolado o limpieza con disoiventes se realizan del silNo
forma segura. A
4. |Esta prohibido fumar en zonas donde se almacenan o manejary stino
___lpr‘bductbé combustibles & inflamables.
5 Est4d garantizado que un incendio producido en cualquier zona delf si|NO
Hlocal no se prapagara librementa al resto de la planta o adificio.
8. |Un incendio producido en cualquier zona del local se detectaria co
prontitud a cualquier hora y se transmitiria a los equipos d% SIINO
intervencién,
7. [Existen extintores en nimero suficients y distribucion correcta, y def
la eficacia requerida (cada extintor cubrird un area enfre 50 Si|NO
150m2.).
8. {Existen bocas de Incendio equipadas y ubicadas cada 50m quej silno
garantizar la cobetura de toda el area del local.
9. JHay trabajadores formados y adiestrados en el manejo de los silNo
Jmedios de lucha contra incendios.
10. Los centros de trabajo con riesgo de incendio disponen al menos def silNo
dos salidas al exterior de anchura minima de puertas de 1,20m.
11 JExisten, cuando se precisa, rétulos de sefializacién y alumbrado dey silno
emergencia contra incendios y de evacuacién.
12.}8e mantienen los accesos a log bomberos libres de obstacuios del silno




APENDICE O

CONDICIONES MEDIOAMBIENTALES

la reduccién del ruido.

09. RUIDO

1. IEI ruido en el ambiente de trabajo produce molestias, ocasional of stiNO
habitualmente.

2. JEl ruido obliga continuamente a e_lgvar la voz a dos personas quef stiNo
conversen a medio metro de distancia.

3. }Se han realizado mediciones iniciales de ruido. StINO

4. 1E| nivel de ruido es mayor a 80 dB de promedio diario. SI|NO

5. ]Se realizan mediciones de ruido con periodicidad SI|NO

|8. ISe lievan a cabo reconocimientos médicos especificos a las] siino

personas expuestas al ruido.

7. |Se suministran y utilizan protectores auditivos a las personag] silno
Jexpuestas a ruldo.

8. |Se ha planificado la adecuacién de medidas preventivas tenderites aI silno




APENDICE O

CONDICIONES DE SEGURIDAD

10. ILUMINACION

1. ISe ha emprendido acciones para conocer si las condiciones de
iluminacifion dé la empresa se ajustan a las diferentes tareas SHNO
visuales que se realizan.

2. JEl nivel de iluminacion es de 100 luxes (general y localizada) en} si|No
todos los lugares de trabajo o paso.

3. |Se ha comprobado que el nimero y la potencia de los focos] stiNo
luminosos instaladoes son suficientes.

4. [Hay establecido un programa de mantenimiento de las luminancias} silno

ara asegurar los niveles de iluminacion.

15. jEntre las actuaciones previstas en el programa de mantenimiento,
estd contemplada la sustitucion rapida de los focos luminoso Si{NO
fundidos.

|6. JEI programa de mantenimiento contempla la limpieza regular dej silno
focos luminosos, luminarias, difusores, paredes, etc.

7. |El programa de mantenimiento prevé la renovacién de la pintura d
paredes, techos, etc. y la utilizacién de colores claros y material SI{NO
mates.

8. |Todos los focos luminosos tienen elementos difusores de laluz y/o) silno

rotectores antidasiumbrantes.

9. jLa posicion de las personas evita que éstas trabajen de aformaj silno
continuada frente a las ventanas.

10.§jLos puestos de trabajo estan orientados de modo lateral que evite|1 siino
los reflejos en las superficies de trabajo.




APENDICE O

CARGA DE TRABAJO

11. CARGA FISICA

1. ]JEl trabajo permite combinar la posicion de pie - sentado. SIINO
2. |Se mantiene la colimna en posicion recta (évitar torsiones & silNO
inclinaciones superiores a 20°).
3. [Se mantiene los brazos por debajo del nivel de los hombros. SI{NO
4. lLa tarea exige desplazamientos. SI{NO
5. JLos desplazamientos ocupan un tiempo inferior al 25% de la jornadaj
iaboral. ' SI{NO
|6. [Se realizan desplazamientos con cargas inferiores a8 2 kg. SI{NO
7. _E| trabajo exige un esfuerzo fisico SI|NO
8. |Ei manejo manual de cargas es frecuente SI|NO
9. JLos pesos que deben manipularse son inferiores a 25 kg. SI|NO
10.]La forma y volumen de la carga permiten asirla con facilidad. SI|NO
11.]Para realizar la tarea se utiliza solo la fuerza de las manos. Si{NO
12.]Los ciclos de trabajo 8on superiores a 1 minuto. SI{NO
13.|E! peso y tamafio de la carga son adecuados a las caracteristicas} st|No
fisicas individuales.
14.E| entorno se adapta al atipo de esfuerzo que debe realizarse. SIINO
16. Se ha formado al personal sobre la correcta manipulacién de cargas. SI|NO
18.]8e controla que se manejen las cargas de forma correcta. SiiNO




APENDICE O

CARGA DE TRABAJO

12. CARGA MENTAL

El nivel de atencion requerido para la ejecuciéon de la tarea e:

experiencia.

elevado. SI|NO
2. ]Debe mantenerse la atencién menos de la mitad del tiempo o sbio def silno
forma esporadica.
3. JAdemas de las pausas reglamentarias, el trabjo permite algunsy ;
ausa. Si{NO
Se puede cometer algin error sin que incida de forma critica sobre]
instalaciones o personas (paros, rechazos de produccion, accidnets, S1|NO
etc.).
5. |El ritmo de trabajo viene determinado por causas externas (cadena} silno
tblico, atc.).
I6. JEI ritmo de trabajo es faciimente alcanzable por un trabajador COﬁI ailno




APENDICE O

ORGANIZACION DEL TRABAJO

13. TRABAJOS A TURNOS

salud relacionados con el trabajo a turmos.

1. JEl trabajo que se realiza es a turnos. SI{NO
{2._lEl calendario de turnos se conocen con antelacion. Si{NO
3. JLos trabajadores participan en la determinacién de los equipos. SI|NO
4. JLos equipos de trabajo son estables. SI{NO
5. |Se facllita la posibilidad de una comida caliente y equilibrada. Si|NO
6. ISe realiza una evaluacion de la salud, antes de la incorporacion af] silno
trabajo a turnos y, posteriorments, a intervalos regulares.
7. }El trabajo implica los turnos nocturnos. SIINO
8. |Se respeta el ciclo suefto / vigilia, Sl|NO
9. |Se procura que el nimero de noches de trabajo consecutivas seaj silno
Iminimo.
10.JLa duracién del turno de noches es inferior a dos semanas. SIINO
11.]Los trabajadores a turnos tienen la misma posibilidad de disponer dej si|NO
__}ios servicios de salud que los trabajadores diurmos.
12.]La carga de trabajo es inferior en el tumo de noche. SI|NO
13.]Se evitan los turnos en trabajadores de edad o con problemas del SI N O




ORGANIZACION DEL TRABAJO

14. FACTORES DE ORGANIZACION

Jmanera clara y se procura resolverlos.

1. |El trabajo implica la realizacion continuada de tareas cortas, muy} siiNo
sencilas y repetitivas. '

2. |El trabajo permite la alternancia de tareas o la ejecucién de tareas stino
variadas.

3. |Se realiza una tarea con entidad propia, completa (tareas d siiNo
praparacion, sjecucion y revision).

4. JLa preparacion de los trabajadores esta en consanancua con el st No
trabajo que realizan.

5._|El trabajador conoce Ia totalidad del proceso. SIINO|

6. ]El trabajador sabe para qué sirve su trabajo enel conjunto final. SI|NO

7. [La organizacién de las tareas est& previamente definida, y es ajen silno
al trabajador.

8. lEl trabajador puede tener iniciativa en la resolucién de incidencias. SIINO

9. [Puede detener el trabajo o ausentarse cuando lo necesita. 81{NO

10.JPuede elegir el método de trabajo. SI|NO

11.JTiene posibilidades de controlar el trabajo realizado. SliNO

12.JLas consignas de ejecucion son claras y precisas para permitir la} s1|NO
realizacion de Ias tareas.

13.JLos trqbajadores conocen las funciones que desempefian susj siINO
compafieros.

14. Se informa a los trabajadores sobre 1a calidad del trabajo realizado. SI|NO

15.{Para la gsignadbn de tareas se tiene en cuenta la opinion de los siiND
‘inter‘esados.

16.JExiste un sistema de consulta. Suelen digcutirse los problemas) silno
referidos al trabajo.

17.JCuando se introducen nuevos métodos o equipos se consultan or siiNo
discuten con los trabajadores.

18.]La tarea facilita o permite &l trabajo en grupo o la comunicacion cong stiNo
otras personas.

19.]El ambiente laboral permite una relacién amistosa. SIi NO

20.]Los conflictos entre el parsonal son inhabituales. Se manifiestan dal silno




<SP0,

T

APENDICE P CIB - ESPOL

METALMECANICA

ITEM | CONDICIONES PELIGROSAS

CALIFICACION

1

|Grietas y baches en el piso de cemento o que puede provocar caidas

2

Riesgo de corte, ampttacién y golpe en manos y dedos en cizall
MCQ7D, puesto que hay libre accaso a las partes mdviles de la méquin:l

A

Riesgo de corte, amputacién y goipe en brazos, manos y dedos
lprensa mecénica MD21D, puesto que hay libre acceso a las pa
méviles de la maquina

Riesgo de golpe en partes del cuerpo o atrapamiento de la ropa puesto
queé 1as cabézas deél éameri CP23D 1o éstan protégidas.

Rissgo de golpe en mano y dedos puesto que la parte mévil del taladr
CT28D no esta protegida

m w

Riesgo de golpe en manc y dedos puasto que la parte mdvil del taladrol
{CT30D no est4 protegida

@

Riesgo de quemadura y atrapamiento en soldadora CT30D puesto que}
el dispositivc donde se encuantra ubicado el tubo a soldar es muy corto,
por lo que al caer el electrodo este cae muy cerca de la mano.

Riesgo de quemadura y atrapamiento puesto que el operador coloca |
pleza a soldar bajo la parte mdvil de la soldadora CT48D (electrodos)
esta maquina es activada con pedal, puesto que puede haber un
descoordinacién pie mano.

existen dispositivos para consignar las intervenciones de mantenimient
o limpieza

Golpes, cortes y atrapamisnto en diferentes partes del cusrpo pues ni

10

Posibles accidentes debido al desconocimiento al realizar la tarea,
puesto que no existe un manual que especifique como realizar iaj
operacion.

11

Riesgo de corte con las herramientas cortantes ¢ punzonantes p
éstas 1o estan protegidas Con los protectores adeciiados.

12

|Riesgo de corte con las laminas de acero (materia prima) puesto
ademas de ser un material cortante estin son cublertas con grasa
su procesamiento lo que hace el material mas resbaladizo.

13

Riesgo de corle puesto que los residuos son elementos coﬁantesr
(acero).

14

Los guantes de lana utilizados no eliminan ol riesgo de corte.

15

La iluminacién no es suficiente (menor a 100 luxes) lo que afecta |
visidn. 1

16

La columna de los operadores no permanece recta durante |2 operacion)
jlo que genera problemas en la espalda.

17

No se reglizan evaluaciones fisicas a los operadores {vision, puimones,
aspalda, plal, etc), a excepcitn de los axamenes de audiometria,
ademas de la realizada al realizar la contratacién.

a] of O O

18

Riesgos en la salud, debido al humo que provocan las soldadoras.




APENDICE Q.1

RIESGOS DEL DEPARTAMENTO DE METALMECANICA

RIESGO

DESCRIPCION

Caidas de nivel

El suelo de cemento tiene grietas y baches o
que puede generar tropiezos y caidas

Riesgo mecanico

Riesgos de quemaduras, cortés, golpes,
amputacion, etc., por desconocimiento de lar
operacion a realizar

Disefio del puesto

Los montacargas no tiene cinturén de seguridad]
que proteja al conductor durante un accidente.

Riesgo de corte

Las herramientas cortantes o punzonantes nor
estan cubiertas con los protectores adecuados.

Riesgo de corte

Las laminas de acero estan resbalosas pues
estan cubiertas de grasa, necesaria para poder
realizar el proceso de embutido y los guante
utilizados no evitan que el material se resbale?
corte al operador.

_Riesgo de corte

Los residuos tienen elementos cortantes.

Riesgo de iluminacién

La iluminacion es insuficiente; es menor a los
100 luxes que exige el cddigo de trabajo

Postura habitual

En algunos puestos de trabajo la columna no §
mantiene en posicién recta pues se deben d
realizar continuos giros para tomar, apilar o dejar
material

Disefio del puesto

S6lo se realiza la evaluacion de salud al ser
contratados.




APENDICE Q.2
RIESGOS DEL AREA DE METALISTERIA

RIESGO DESCRIPCION l

Los excesos de carga dificultan el manipuleo de1
!

Riesgo de corte material, o que puede provocar caidas de
material y cortes al operador.

‘ILa Prensa Hudson no posee unos topes qu

indiquen como colocar el material por lo que el
Disefio del puesto operador tiene que esforzar sus ojos para
colocar este dentro de la maquina; en especial
en los turnos nocturmnos

Riesgo de aplastamiento y corte en [a Soldadora
electro mechanique — Bruxelies, puesto que el
electrodo esta sin proteccion que impida el
contacto con el operador.

Riesgo de aplastamiento

La soldadora electro mechaniquée — Bruxelles
genera humo al entrar contacto el electrodo con
lamina de acero que esta cubierta de grasa.

La mano y dedos tienen libre acceso a las|
Riesgo de amputacion [cuchillas o parte mévil de la cizalla MCO7D por
lo que hay riesgo de amputacién.

La Cizalla MCO7D no posee topes que guie |

colocacién dentro de la maquina lo que exig

Disefio del puesto que operador tenga que esforzar su atencion,
ojos para colocar cofrectamente la lamina dej

acero, en especial en los horarios nocturnos.
La mano puede ingresar hasta el interior de la

Prensa Mecanica 3C23-63 Marca XIAMEN
MD21Dpor error cuando se estd alimentado a
esta con material (aplica también a prensa
MD23D y a la prensa Moreno machine Utensili
MD24D).

Riesgo por el humo

Riesgo de aplastémiento




APENDICE Q.3

RIESGOS DEL AREA DE PARRILLAS

. RIESGO o DESCRIPCION |

Disefio del puesto

En el proceso de la Soldadora AL-112 CP04D el
operador tiene que cargar el dispositivo dond
se colocan las varillas para formar la parilla, e
cual por ser muy pesado genera fatiga excesiva,
y pude provocar caldas de los dispositivos
posibles dafios en la espalda.

Riesgo por el humo

Las soldadoras del carrusel del area de parrillas
al entrar en contacto con la varilla (parrilla) qu
esta cubierto de aceite quemado genera humo,
el area de parrillas aungue €s un area amplia no
tiene vias para el ingreso de aire.

Riesgo de golpe

que quita el exceso de soldadura no esta
protegida con dispositivos que impidan e
ingreso de la mano.

La parte movil de la Refiladora AL-16 CPOSOl
|

Riesgo de atrapamiento

Las cabezas del esmeril AL-27 CP24D no esté:l
protegidas por lo que se puede enredar la rop
del operador y lastimar al operador.

Postura habitual

Para el proceso de la prensa Horden Mason
Edwards AL-131 CP28D el operador se tien
que inclinar constantemente para retirar lo
excesos de soldadura de la superficie de |
malla y girar continuamente para tomar

depositar las mallas lo que puede provocar
dainos en la espalda.

Riesgo por polvo

El proceso de pintura en polvo del area contigua
bota residuos de esta al area de parrillas, dond
no estan protegidos para este quimico.




APENDICE Q.4

RIESGOS DEL AREA DE TUBOS

T RIESGO

o DESCRIPCION — |

Disefio del puesto

El operador tiene halar un tubo de 6 metros para
que este sea cortado a la medida deseada po
Torno revolver CT21D lo que puede provocar
dafios en la espalda.

Riesgo de aplastamiento

La mano tiene libre acceso a la parte mévil de |
prensa mecanica Xiamen CT23D (aplica
también a Prensa Mecanica 3C23-63 Marca
XIAMEN CT24D y Prensa AL-29 CT25D), y esta
es accionada por una botonera simple, mienta
la otra mano alimenta el material y por error
descoordinacién puede ingresar la mano hasta
el interior de la maquina.

Riesgo de golpe

El machuelo (parte movil) que quita la rebaba
del tubo del Taladro de Pedestal CT22D no esta
resguardada por lo que la mano puede entrar en
contacto con este.

Disefio del puesto

El operador tiene que alzar el brazo sobre elf
nivel del hombro para accionar la maquina por
medio de una palanca, [o que puede provocar
leslones en el hombro.

Disefio del puesto

El operador tiene que agacharse para accionar
la Conformadora Hidraulica Eloy Vega CT43D{
con una palanca por lo que puede provocar
problemas en la espalda.

Riesgo por el humo

contacto con el tubo cubiérto dé aceité genera

Los electrodos de las soldadoras al entrar en]
humo que puede provocar dafios respiratorio u

otras enfermedades en el operador.




RIESGOS DEL AREA DE TUBOS

RIESGO

DESCRIPCION

Riesgos mecanicos

Para el proceso de soldado en la maquin
LORDS MACHINERY AL-127, CT30D se ajustj
el tubo a un dispositivo, pero este es muy corto,
por lo que al soldar el electrodo cae muy cerca
de la mano que sostiene al dispositivo lo que
puede provocar quemaduras o aplastamientos,
la soldadora es activada por medio de pedal.
(aplica también a soldadora Ro Manj
Manufacturing Inc. CT12D). .

Riesgos mecanicos

Para el proceso de soldado en la maquina
SEISA Mod. SP 75, CT47D el operador coloca
una de las partes a soldar bajo el electrodo
sobre el tubo mientras acciona la maquina po
medio de pedal. Puede haber descoordinacién
accionar esta mientras la mano este bajo el
electrodo, provocando quemadura
aplastamiento. (aplica también a Soldadora
Mod. 140 AP Marca LORDS MACHINERY]
CT48D).

Riesgo de polvo

El area no esta cerrada por lo que ingresa el}
polvo de la via al interior.

Caldas a nivel

El piso del area suele estar mojada debido a queq
en el drea hay goteras.
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APENDICE T

ria prima

Operadores

Metalisteria
Parrillas
Tubos

Acabados.

Ensamble
Serviplus:
ref/Administra.

ota

Con Lesidn
Sin Lesidn

Taller mecanico
ini

Mantenimientoa
- Int

Dias. Perdidos
. Bod. mate

Bod. prod. terminado

Noviembre:

Diciembre;
Totat Anual

Operadores expuestos
Horas trabajadas
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- APENDICE V
RESULTADO DE LAS INSPECCIONES

AREA

CONDICIONES PELIGROSAS

CALIFICACION




APENDICE W

FORMATO DE SEGUIMIENTO DE ACCION
CORRECTIVA

FECHA!

AREA: ACTIVIDAD:

FECHA DE DETECCION:
RESPONSABLE DE ACCION CORRECTIVA:
ACTO O CONDICION PELIGROSA:

ACCION CORRECTIVA:
FECHA DE
SEGUIMIENTO OBSERVACION
GERENTE DE COORDINADOR DEL JEFE DE SEGURIDAD

AREA AREA INDUSTRIAL
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APENDICE AA

NUMERO DE PIEZAS A MANIPULAR

Bandeja de Horno 506 380 0,64 1,00 22
Carcaza tres quemadores 832 475 0,85 3,04 7
Contrapared Completa 480 560 0,55 1,20 18
Contrapuerta calientaplatos abatible de 35" 215 869 0,64 1,00 22
Contrapuerta Calientapiatos Ctpx, 24" 518 283 0,64 0,91 24
Contrapuerta de Horno 35" 497 892 0,85 3,41 [¢]
Contrapuerta de Horno Cotopaxi 20" 630 555 0,64 1,81 12
Contrapuerta de Horno Cotopaxi 24" 710 550 0.64 2,02 11
Contrapuerta de Horno Galaxi 555 433 0,64 1,25 18
Caopete alto Lamina 24" 593 257 0,95 1,17 19
Copete Alto 20" 250 596 0,8 0,87 23
Copete de 20" solar 580 192 0,64 0,58 38
Copete de 20" Std 6810 195 0,64 0,62 36
Corniza superior de 35" 860 83 0,64 0,37 59
Cubierta Cocina Vesta Inox. 558 570 0,64 1,66 - 13
Cubierta Cocineta 570 530 0,55 1,35 16
Cubierta Cotopaxi 20" 558 590 0,64 1,71 13
Cubierta Cotopaxi 24" 690 555 0,64 1,89 11
Cubierta Cotopaxi Inox 20" 558 590 0,64 1,71 13
Cubierta Cotopaxi inox 24" 558 690 0,64 2,01 11
Cubierta Vesta de 35" 530 830 08 3,19 7
Cubierta Vesta de 35" inox 530 930 0.64 2,57 9
Cuerpo de hornp 20" ) o 1380 465 0,55 286 8
Cuerpo de homo 24" : Lateral horno 24" 497 485 0,55 1,07 20
Cuerpo de horno 24" : Techo de horno 24" 556 465 0,55 1,15 19
Cuerpa de horno 35" : 1,- Lateral de horno 465 565 0,64 1,36 16
Cuerpo de horno 35" : 2.- Refuerzo lateral 404 110 0,64 0,23 95
Cuerpo de horno 35" : 4, Techo de horno de 35° 817 439 0,64 1,86 12
Espaldar 20" 843 550 0,55 2,07 11
Espaldar 24" 1Cuerpo 843 550 0,55 2,07 11
Espaldar 24" Horno Empotrable 526 550 0,55 1,29 17
Espaldar de Horno 35" 915 860 0.64 4,08 5
Espaldar Principal Homo Empotrable 24" 593 605 0,55 1,60 14
Esquinero cubierta 1220 126 0,64 0.80 28
Fondo calientaplatos 20" 24" 425 430 0,55 0,81 27
Fondo de homo de 35" 799 435 0.8 2,25 10
Frontal Plano Cocina 583 155 0,55 0,40 55
Frontal Plano Cocineta 583 155 0,55 0,40 55
Frontal 35“ 934 166 0,8 1,00 22
Frontal Cotopaxi 20" 650 285 0,64 0,98 22
Frontal Cotopaxi 24" 740 285 0,64 1,13 18
Frontal curvo 595 195 0,64 0,60 37
Lateral Cocina 868 442 0,64 1,99 11
Lateral Cocineta 447 170 0,45 0,28 79
Lateral Principal Horno Empotrable 441 568 0,55 1,12 20




Manija Metalica 20"

1,5

S0
Manija Rolada 35" 820 53 0,95 0,33 66
Marco de horno 20" 758 550 0,55 1,88 12
Marco de hormo 24" 640 757 0,55 2,16 10
Marco de homo empotrable 24" 606 547 0,55 1,48 15
Marco de horno: 1,-Vertical Der-izg, 35" 715 84 0,95 0,46 48
Marco de horno: 2,- Travesanio Inferior 800 x 87 800 87 0.8 0,45 49
Marco de homo: 3 - Travesafio intermedio 800 x 87 800 87 0,8 0,45 49
Marco de horno: 4 - Travesaiio superior 800 x 91 800 91 0,8 0,47 47
Portagrupo 35" 473 880 0,64 2,16 10
Protector Foco 208 142 0,55 0,13 167
Puerta Calientaplatos 20" Galaxi 600 300 0,55 0,80 27
Puerta Calientaplatos Cotopaxi 20" 605 365 0,55 0,98 22
Puerta Calientaplatos Cotopaxi 24" 695 365 0,64 1,32 17
Puerta Calientaplatos Cotopaxi 24" inoxidable 695 365 0,64 1,32 17
Puerta Calientaplatos Vesta 35" 930 234 0,64 1,13 20
Puerta Calientaplatos Vesta 35" inox 930 235 0,64 1,14 19
Puerta de Horno Galaxi 460 590 0,64 1,41 16
[Regulador de aire 1220 93 0,71 0.65 34
Soporte Cocina 1220 160 1.4 2,21 10
Soporte Codo Inyector 1220 102 0,85 0,96 23
Soporte Copete 1220 23 1,4 0,32 69
Soporte Doble Vidrio (Abrazadera vidrio) 1220 | 53,5 0,8 0,42 52
Soporte Frontal Cocineta 1220 41 0,95 0,38 57
Soporte Frontal Curvo 1220 44 0,95 0,41 53
Soporte tubo Combustion Cocinas 1220 83 0.95 0,78 28
Soporte tubo Rampa 35" vesta 1220 24 15 0,36 62
Soporte tubo Rampa cipx B 1220 66 1.5 0,98 22
Suelo de Horno 20" 440 450 0,55 0,88 25
Suelo de Horno 24" 550 440 0,64 1,25 18
Suelo de Momo 35" 792 404 0,64 1,66 13
Tapa de Cocineta 640 565 0,64 1,87 12
Tapa Sup. inf. Horno Empotrable 435 568 0,55 1,10 20




APENDICE AB

PROGRAMA DE MEJORA DEL AREA DE METALMECANICA

HE d -
s e indices de

Manejd dey estadistica

RESPONSABLE

b AR

Seguridad Industrial

Seguridad Industrial

Programa de Inspecciones Planeadas

Seguridad Industrial

Seguridad Industrial

Analisis de tareas criticas

Seguridad Industrial

Seguridad Industrial

Reparacion de grietas en el suelo

Coordinadores de érea
Y Mantenimiento

Seguridad Industrial

Cambio de guantes de lana a novatril

Seguridad Industrial

Seguridad Industrial

Sistema de iluminacion

Coordinadores de area
y Coordinador Eléctrico

Seguridad Industrial

Implantacion de protectores de pedales

Seguridad Industrial

Seguridad Industrial

Dispositives de manejo de scrap

Seguridad Industrial

Seguridad Industrial

Maximos de carga para traslado manual de material

Seguridad industrial

Instalacion de topes inmantados en Prensa Hudson

Seguridad Industrial

Seguridad industrial

Instalacién de topes y dispositivos en Cizalla MCO7D

Seguridad Industrial

Seguridad industrial

Instalacién de canaleta y topes en Prensa Mecénica 3C23-63;
Marca XIAMEN MD21D, Prensa MD23D y Prensa Moreno
machine Utensili MD24D

Ingenieria Industrial

Seguridad Industrial

Implantacion de mascarilias en todas las soldadoras

Seguridad Industrial

Seguridad {ndustriai

Mantenimiento, adecuacion @ instalacién de extractor de humo en
carrusel de parrillas

Mantenimiento y
Sequridad Industrial

Seguridad Industrial

instalacién de canaleta y topes en Prensa mecénica Xiamen
CT23D, Prensa mecdanica Marca XIAMEN CT24D y Prensa AL+
28 CT25D

Ingenierfa industrial -

Seguridad industrial

Colocar plataforma y verificar que esta tenga la resistenciai
suficiente para aguantar el peso del operador para poner al
operador a la altura de la maquina Taladro de pedestal CT28D.

Coordinador de Tubos

Seguridad Industrial

Alargar o dispositivo de soldadura de la maquina LORDS
MACHINERY AlL-127, CT30D y Soldadora Ro Man Manufacturing
Inc. CT12D

Ingenjeria Industrial

Seguridad Industrial

Activar botonera simple, pues con la otra mano se sostiene el tubo
en Soldadora SEISA Mod. SP 75, CT47D y Soldadora Mod. 140
AP Marca LORDS MACHINERY CT48D

Coordinador Eléctrico

Seguridad Industrial

Detectar y arreglar todas las goteras del area

Coordinador de &rea y|

Segiifidad Industrial

Seguridad Industrial
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APENDICE AD

Especificaciones Criticas del Acero

Water and Fiust Proof Paper -

- Meta! Band Strupping

Stecl Sheet-- —

- Protective Steel Ring

Marang

Descripcion Acero Laminado en frio
Norma e Galidad Opeién identificacion y Embalaje Apariencia
Referencia
Din 1623 Tipo EK 2 e (T Tdentiicacion Q8D COlOCArSs en 1as caras | 1.- Libre Ge oxido, humedad y manchas
111 Ek 4 e iaterales y en el cilindro interior de la bobina observables a simpie vista.
BS 1449 CR2VE Alternativa 1 casc de planchas 1a igenticacion Gebe 2.~ Libre de quisbres, goipes, estrias, repabas y
CR1VE colocarse en las partes laterales y supsrior. ondulaciones.
FEK1 - — Embalaje 3 Acabado opaco.
DR EN A0 200 FERd AN [ Dobs ser snvitura on papel ranay pigtico;  [4.- Debe presentarse una capa de aceite
ASTHA A424 Tipo |1 DQ Atorativa _ |cubiertas con forro metdlico, zunchada a o fargol facilmente removible con cualquier sclvente
A 424 Tipo 11 DDQ v ancho qus no sxcedan fos 5000 Kp. Planchas “Almacenamiento
JIS G 3133 SPP Altemativa __|sstibadas en palist de madera. T.- Apilar jas bobinas hasta wes hieras
CESP1-P 2.- Debidamente rotulada con el codigo, 2 Almacenar an iugarss limpios y secos.
JIS CESP2-C Aliernativa  |dimensiones, peso, dureza, lote, provesdory | w
CESP1-D fachas 4"'Ev=ta el eenmu Ton Sustancias externas
Identificacién del acero £ cenamiento

Tolerancias dimensionales Eqnipo a utilizar
Tolerancia Tolerancia en Acabado | Curvatura
Diiession (e dimensional Esi il espesores Plgnitid {micras} | (2000 mm}} Fiaxdmetro, Micromelro
Mats. Rade
Todas +4.00 mm Todos £ 0,030 m_x_n_ 2mm 0.60 8 1.90 2mm
Composicion Quimica (%) Composicion Quiraica del
c 1 Mn | S | S AL | i | proveeder
£.0800% Méax _!_ 0,1800% ] 0,0200% 0,0200% 0,0520% | 0.0070% Max. | 0,0120%
AU i _.J—l_.,__.........!._._l_...—
Propledades Mecanicas
Resist. Fluencia| Resist Traccién RT Dureza Valor Composicidn Quimica del
RY Mpa Mpa Elongacién min.| Relacién RY/RT HRB Embuticién Efhsa proveedor
230 350 40% 0.65 Max. B2Max. | 9.2 mmMax. | 8.2mm
TLASEDE i1 Acero blandcs Sin alear para Esmaitado T T
ACERO 2.- Acerocon calidad de embutido profundo,
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