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INTRODUCCION

El sistema de gestion de riesgos de trabajo para la disminucion de accidentes
laborales en la microempresa “Maquinarias Espin”, esta encaminado a mejorar la
seguridad y salud de los trabajadores mediante una cultura de prevencion de
riesgos, identificando los factores de riesgo en cada seccion de trabajo y
proponiendo medidas preventivas ante los mismos, esta investigacion contienes 6
capitulos los cuales se detallan a continuacion:

El Capitulo I: se efectGa una investigacion sobre las condiciones actuales de la
microempresa, definiendo, analizando el objeto de estudio, es decir delimitando
y justificando el problema de investigacion.

El Capitulo I1, Capitulo 11, es la fundamentacidon tedrica que justifica el objeto de
estudio e investigacion Y la aplicacion de la metodologia para tener una idea mas
clara de lo que se pretende realizar. Para mas tarde mediante el uso de técnicas de
recoleccion de datos, conocer un poco més a afondo sobre la situacion actual y el
estado en el que se encuentra la microempresa, mediante lo cual se obtuvo la
identificacion de los procesos, condiciones y acciones, factores de riegos a los

gue se encuentran expuestos los empleados en cada seccién de trabajo.

El Capitulo 1V, contiene el anélisis e interpretacion de resultados, e decir aqui se
tabulan los datos obtenidos de la aplicacion de las técnicas de investigacion,

mediante lo cual se puede tener una idea de la situacion actual de la empresa.

El Capitulo V, contiene las conclusiones y recomendaciones que se obtuvieron de

realizar la investigacion.

El Capitulo VI, se da inicio de lo que es el desarrollo del proyecto, mediante el
cumplimiento de los elementos a los que se encuentra sujeto el Sistema de
Gestion de Riesgo ,teniendo en cuenta el uso de métodos, técnicas que permiten
identificar, evaluar y controlar los riesgos para mejorar las condiciones de

trabajo, seguridad y salud .
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RESUMEN EJECUTIVO

El desarrollo y elaboracién del sistema de gestion de riesgo de trabajo, permite
identificar, evaluar y propones medidas o acciones preventivas con la finalidad
de minimizarlos accidentes laborales, controlarlos riesgos existente y con ello
prevenir y por ende disminuir lo que son los accidentes laborales. Es necesario el

uso de procedimientos, métodos y técnicas estandarizados.

Se pudo identificar los factores de riesgo, el nivel de riesgos presente en cada
seccién de trabajo y en cada proceso, analizarlos y establecer medidas
preventivas, con la finalidad de concientizar al personal y poner en conocimiento
de los mismos de manera que se ponga en practica al momento de realizar un
determinado trabajo, y de cdmo actuar o que se debe hacer al momento también
de sufrir una emergencia ya sea de incendio , terremoto o derrame de sustancias
en manipulacion y con ello se evite tener accidentes laborales y en un futuro

enfermedades profesionales

Se Establecio las rutas de evacuacion en caso de alguna emergencia mediante la
elaboracion de un plan de contingencia, sefializacion, como seleccionar un EPP y

cuando se debe realizar programas de mantenimiento.
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CAPITULO I

EL PROBLEMA

1.1 Tema:
Sistema de gestion de riesgos del trabajo para la disminucion de accidentes

laborales en la microempresa Maquinarias “ESPIN™.

1.2 Planteamiento del problema

1.2.1 Contextualizacion

En este mundo empresarial globalizado las condiciones de trabajo peligrosas o
poco higiénicas, son aun mas frecuentes , debido a que las empresas solo centran
en la satisfaccion del cliente con un producto de calidad, olvidando que la
consecuencias de los accidentes que afectan a los trabajadores, constituyen una de

las tantas responsabilidades sociales de la compafiia.

Este tipo de organizaciones ha tenido que tomar medidas para implantar una
cultura preventiva, teniendo en cuenta la integracion de la actividad en el conjunto
de actuaciones y decisiones de las organizaciones, lo cual incluye tanto los
procesos técnicos, los de organizacion del trabajo y la implicacion de todos los

niveles de la linea jerarquica.

Pocas empresas ecuatorianas toman en cuenta lo que es la integridad fisica y
salud de las personas, dando cumplimiento a las normas legales , asi como en la
concienciacion del uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP) , las condiciones
de vida desfavorables para los trabajadores es muy seria, ya que las pérdidas en la
industria ecuatoriana incide directamente en los costos de produccion lo cual
encarecen el producto final y la empresa pierde competitividad en los mercados y

mas aun no las permite ser competitivas a nivel mundial



En la provincia de Tungurahua pocas son las empresas que dan cumplimiento a
las normas legales desde su creacion y funcionamiento, que se imponen en
nuestro pais; como por ejemplo el cumplimiento del cddigo del trabajo con
respecto al cuidado de la salud e integridad de sus trabajadores, concienciacion
sobre el uso de los EPP e incluso definiendo las zonas de mayor riesgo como son

las areas de produccion.

Mediante la elaboracién de un Sistema de Gestion de Prevencion de Riesgos
Laborales, se pretende que todos los niveles organizativos del taller “ESPIN”
tengan a su alcance métodos y herramientas de gestion y de trabajo que les
permitan actuar adecuadamente, dentro del campo de la prevencién de riesgos
laborales, no solo sobre los procesos productivos, sino también a través de la
gestion de los procesos preventivos.

Maquinarias “ESPIN” , a pesar de que se caracteriza por brindar un buen servicio
a todos sus clientes , posee un gran problema ya que no cuenta un Sistema de
Gestion de Riesgos del Trabajo, para prevenir los riesgos laborales que pueden
afectar a la integridad fisica y salud de las personas , debido a que estos trabajan
con maquinaria industrial y diversos procesos mecanicos , el ruido, la falta de
ventilacién, la inexistencia de sefializacidn correspondiente en el area de trabajo y
el desorden ha generado un ambiente inseguro para que los trabajadores y
estudiantes no puedan desempefiar sus actividades con normalidad.
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Figura 1: Arbol de problemas
Elaborado por: La Investigadora



1.2.2 Anélisis critico

Magquinarias “ESPIN”, actualmente no cuenta con un sistema de gestion de
riesgos de trabajo en el area de produccién, que aporten al crecimiento de la
microempresa. Los estudios realizados deben plantear soluciones a los problemas

que aquejan en la microempresa.

La inadecuada distribucion de la maquinaria y el desorden para realizar los
procesos en cada una de las operaciones, provoca demoras en las operaciones de

produccion y accidentes laborales.

Ante la inexistencia de sefializacion en el area de trabajo y el desconocimiento de
las zonas de mayor riesgo, ponen en verdadero peligro, tanto la integridad fisica y
salud del personal de la microempresa, produciendo asi efectos como: caidas,

choques y pérdida de tiempo al movilizarse.

El excesivo nivel de ruido y las altas vibracién de maquinaria, estd generando una
gran insatisfaccion en los trabajadores ya que tienen que adaptarse a realizar su
trabajo de forma incomoda, lo que provocara con el tiempo Enfermedades

profesionales.

La falta de concientizacion y capacitacion en la utilizacién de EPP por parte de la
alta gerencia y el trabajar con exceso de confianza por parte de los empleados da
como resultado el aumento de Lesiones provocadas por: equipos herramientas,
entre otros y lo que es mas grave aun, dard como resultado en un futuro

enfermedades profesionales.

1.2.3 Prognosis

Si no se da solucion al deficiente Sistema de Gestion de Riesgos de Maquinarias
“ESPIN®“ aumentaran aun mas los accidentes y enfermedades profesionales,
incrementando costos de produccion y lo que es mas se disminuiran los niveles
de produccidn y sus entregas no se efectuaran a tiempo, dando como resultado la
pérdida de credibilidad por parte de sus compradores, disminuyendo de manera
notable las ventas del producto e incluso puede llegar a cerrarse, ya que cada



empleado es parte importante del proceso productivo y con un incidente laboral se
da lo que es pérdida de tiempo productivo y descontento por parte de los

empleados bajando asi su nivel de rendimiento y seguridad.

1.2.4 Formulacion del problema
¢Como incide el deficiente Sistema de Gestion de Riesgos del Trabajo en los

accidentes laborales de la microempresa Maquinarias “ESPIN"?.

1.2.5 Preguntas directrices
¢Como afecta la distribucion actual de planta, el nivel de ruido y la falta de EPP

en la ocurrencia de accidentes laborales?

¢Cémo influye el desorden, falta de estandarizacion y la inexistencia de

sefializacion en el trabajo productivo de Maquinarias “ESPIN”?

¢Sera conveniente elaborar un Sistema de Gestion para la prevencion de riesgos

laborales en Maquinarias “ESPIN?

1.2.6 Delimitacion del problema

1.2.6.1 Lineas de investigacion

Area académica: Industrial y Manufactura.

Linea de investigacion: Industrial.

Sublinea: Sistema de administracion de la salud, seguridad ocupacional y medio
ambiente.

Delimitacion espacial: este proyecto se realizard en Maquinarias “ESPIN”,
ubicada en la provincia del Tungurahua.

Delimitacion temporal: Seis meses a partir de su fecha de aprobacion.

1.3Justificacion

El estudio planteado constituye una necesidad para la microempresa, ya que en la
actualidad es necesario contar con un sistema de gestion de riesgo de trabajo para
mantener la integridad y salud ocupacional de los empleados , formando un

ambiente de trabajo amigable , agradable para cada uno de ellos , brindando



también lo que es seguridad en las actividades que cada uno desempefia, logrando
que el trabajo lo realicen con responsabilidad y eficiencia; permitiendo que la
productividad de la microempresa aumente, pero que disminuya los costos de
produccidn para ser competitiva. Todo esto se alcanzara, cumpliendo con las leyes

de seguridad que el pais propone.

Esta investigacion beneficiar tanto a los trabajadores como al propietario de la
microempresa, ya que con la elaboracion del sistema de gestion se podra prevenir
y disminuir notablemente los accidentes laborales. De esta forma sera una norma
llevar el equipo de proteccion adecuado para cualquier tipo de actividad que la
microempresa requiera, de manera que ningln operario se encuentre expuesto a
sufrir ningun tipo de lesiones o accidentes laborales y previniendo también

enfermedades profesionales.

Para dicha investigacion se posee recursos necesarios y suficientes que ayudaran
a dar solucién al problema que posee la empresa como: fuentes de informacion,
asesoria personal y sobre todo la participacion y apoyo del personal que labora en

la microempresa Maquinarias “ESPIN *.

1.5 Objetivos
Objetivo General
« Analizar la aplicacion del Sistema de Gestion de Riesgos del Trabajo y sus
incidencia en los accidentes laborales de la microempresa Maquinarias
“ESPIN”
Objetivos Especificos

» Determinar los riesgos existentes en el area de produccién de Maquinarias

“ESPIN”
« ldentificar la frecuencia de accidentes laborales en la microempresa
Magquinarias “ESPIN”

« Proponer un proyecto alternativo de aplicacion de un sistema de gestion de
riesgos de trabajo que disminuyan los accidentes laborales en la

microempresa Maquinarias “ESPIN”



CAPITULO 1l
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes investigativos
Para la presente investigacion, se ha tomado en consideracion trabajos similares
en cuanto al sistema de gestion en la FISEI-UTA e internet, pudiendo constatar

que existen los siguientes trabajos investigativos:

Titulo: Sistema integral de gestién de riesgos de trabajo para una empresa de
Perfileria”
Autor: Ricardo Paul Vega Pérez
Afio: 2008
Lugar: Ambato-Ecuador
Objetivos
Objetivo General
» Elaborar un Sistema Integrado de Gestion de Riesgos de Trabajo de una
Empresa de Perfileria
Objetivos Especificos
» ldentificar los elementos que representan riesgos para los trabajadores en
todos los puestos de trabajo y corregirlos.
» Proveer de seguridad, proteccion y atencion a los empleados para el
desempefio de su trabajo y con mejor grado de ergonomia.
En sus conclusiones expresan lo siguiente:
La falta de sefalizacién dentro de la empresa de Perfileria en cada area de
produccion puede dar origen a un incidente o un accidente de trabajo, este
problema viene dado por el desconocimiento de seguridad que deben conocer
todos los trabajadores, miembros de la empresa y demas colaboradores que se

encuentran expuestos a estos riesgos.



La mayoria de riesgos que posee la empresa se da por la falta de capacitacion y
concientizacion del personal, como es el caso de la mala utilizacion de los EPP, el
orden y limpieza en los puestos de trabajo, inadecuada utilizacion de

herramientas, maquinas y sustancias quimicas peligrosas.

Titulo “Elaboracién de un Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en
el trabajo en la empresa Carrocerias IBIMCO S.A para prevenir enfermedades y
accidentes laborales”
Autor: Magaly Sailema Rea
Ano: 2010
Lugar: Ambato-Ecuador
Objetivos
Objetivo General
» Realizar un estudio acerca del Sistema de Administracion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo para la prevencion vy control de riesgos y/o
enfermedades laborales en la industria Carroceria “IBIMCO S.A”
Obijetivos especificos
» Investigar la situacion actual de la empresa Carroceria “IBIMCO S.A”,
respecto a Seguridad y Salud ocupacional para la obtencion de
informacion real
» ldentificar y analizar los riegos laborales de acuerdo al puesto especifico
de trabajo del obrero mediante el uso de una matriz de riesgo actualizada
que permitira conocer el tipo y nivel de riesgo existente
En sus conclusiones expresa lo siguiente:
Se realizé una investigacion de campo exhaustiva, para obtener una informacion
real acerca de seguridad industrial en la empresa utilizando varias herramientas
(mapa de riesgos, matriz de riesgo, encuesta general y fichas de diagnostico), esto

permite concluir que falta crear una cultura de seguridad en lo trabajadores.

Luego de identificados y analizados los riegos laborales existentes se encontraron
que varios de ellos como polvos de fibra y masillas, ruido , soladura y gases de

pintura ,son ubicados en la zona de riesgo importante de la matriz de riesgo ,



debiendo tomarse medidas preventivas y/o correctivas para reducirlos, evitarlos o
en lo posible eliminar la actividad que lo genera e implementar controles para

prevenir lesiones graves

En mi opinion: los causales de accidentes laborales en las diferentes empresas es
por falta de sefializacion de las zonas de trabajo y por ende el desconocimiento de
las zonas de mayor riesgo , ademas por la falta de concientizacién en el uso de
EPP adecuados para cada trabajo, cabe mencionar que los trabajos investigados
servirdn de guia para la elaboracion de la presente investigacion , por lo que se
puede concluir que la elaboracion de este proyecto ser4 de mucha utilidad |,
porque ayudard a ampliar el conocimiento acerca de la prevencion de riesgos
en la microempresa maquinarias “ESPIN” ,  quitdndolo de la lista de empresas
que no posee un sistema de gestion de prevencién de riesgo y a la vez dando
confianza y credibilidad tanto a sus operarios como a sus clientes.

2.2 Fundamentacion legal

Cadigo del trabajo:

CAPITULDO I11: De los efectos del contrato de trabajo

Art. 38.- Riesgos provenientes del trabajo.- Los riesgos provenientes del trabajo
son descargo del empleador y cuando, a consecuencia de ellos, el trabajador sufre
dafio personal, estard en la obligacion de indemnizarle de acuerdo con las
disposiciones de este Codigo, siempre que tal beneficio no le sea concedido por el
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

CAPITULO 1V: De los riesgos del trabajo

Art. 347.- Riesgos del trabajo.- Riesgos del trabajo son las eventualidades
dafosas a que estd sujeto el trabajador, con ocasién o por consecuencia de su
actividad. Para los efectos de la responsabilidad del empleador se consideran
riesgos del trabajo las enfermedades profesionales y los accidentes.

Art. 348.- Accidente de trabajo.- Accidente de trabajo es todo suceso imprevisto
y repentino que ocasiona al trabajador una lesion corporal o perturbacion
funcional, con ocasién o por consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta

ajena.



Art. 349.- Enfermedades profesionales.- Enfermedades profesionales son las
afecciones agudas o cronicas causadas de una manera directa por el ejercicio de la
profesion o labor que realiza el trabajador y que producen incapacidad.

Art. 355.- Imprudencia profesional.- La imprudencia profesional, o sea la que
es consecuencia de la confianza que inspira el ejercicio habitual del trabajo, no
exime al empleador de responsabilidad.

CAPITULO V: De la prevencion de los riesgos, de las medidas de seguridad e
higiene, de los puestos de auxilio, y de la disminucion de la capacidad para el
trabajo

Art. 410.- Obligaciones respecto de la prevencion de riesgos.- Los empleadores
estdn obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no
presenten peligro para su salud o su vida. Los trabajadores estan obligados a
acatar las medidas de prevencion, seguridad e higiene determinadas en los
reglamentos y facilitadas por el empleador. Su omisién constituye justa causa para
la terminacion del contrato de trabajo.

Art. 432.- Normas de prevencion de riesgos dictadas por el IESS.- En las
empresas sujetas al régimen del seguro de riesgos del trabajo, ademas de las reglas
sobre prevencion de riesgos establecidas en este capitulo, deberdn observarse
también las disposiciones o normas que dictare el Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social.

Resolucion 957, Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud
en el Trabajo.

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

1 Gestion administrativa 1 Gestion del talento humano

] Gestion técnica ) Procesos operativos basicos
Convenio 148 de la OIT, sobre la proteccion de los trabajadores contra los

riesgos profesionales debidos a la contaminacion del aire, el ruido y las

vibraciones en el lugar de trabajo. Adoptado el 20 de junio de 1977.
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2.3 Categorias fundamentales

2.3.1Gréfico de inclusién de variables

Figura 2: Categorias fundamentales de la variable independiente: Figura 3: Categorias fundamentales de la variable dependiente:

SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS DEL TRABAJO ACCIDENTES LABORALES

Elaborado por: La Investigadora Elaborado por: La Investigadora

11



2.3.2.-Constelacion de ideas

gl " =~ SISTEMA DE /O“"‘_"'*b. i .
- . ‘ > o etivo
.« Identificacionde ™ GESTION DE 4 ) _d
/ . ~ -
[ peligros y ] RIESGOS DE I --
A riesgos o TRABAJO
N s
//” -z \\\ ------ \ I/ . \\\\
,~~ Evaluacion | Accidentes e
1 - o o
¢ del riesgo ,,'(\ . 9 incidentes
\ P \ . A 1
. . ) gprra . laborales :
_ . i Eleme* % y N - y

~
- S~ amm—
PR \‘\ ’// ll Rle’ ‘l - - ’ ,’ \\\
- ~ - . p’
~ S - \‘ -, ~< / N
~ - \ 1 ~
) 4 -___‘_/ . laborales ;7 P ]

// =7z Y
| ‘ \éa:or_acmn ) N -~/ Prevencién ' Enfermedades
el riesgo - IR : ' ; \ '\ profesionales
| o =<
\ y . \\\ de riesgos " S
pRE --7 /" Seguimientoy . y .
/ e ’ Ss o
] control del 1 ~ . B e
S riesgo. _ \_
pS > Tipos de \ ~ P
\\5_ ——’z r \ ”,— —§\ // \\\
o riesgos - 3 ‘ .
lab g I ;T A /  Técnicasde
4 7
O . Métodos de ‘; . prevencion
S~ - -7 / identificacion S y
. y N 4
; de riesgos . Pt
\ 7 ==
\ 4
N ,’
~ -
Figura 4: Constelacion de ideas de la variable dependiente A s -

Elaborado por: La Investigadora
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2.3.3.-Fundamentacion Tedrica

Seguridad Industrial
Mangosio (2008), afirma que: “seguridad industrial, es la ciencia que tiene por
objeto la prevencion de accidentes de trabajos, su accion se manifiesta sobre el

individuo y sobre las fabricas y maquinas” (p.4).

Salud laboral
Mangosio (2008), escribe que:
Salud ocupacional es aquella que tiene como finalidad promover y mantener el
mas alto grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas
las profesiones , evitar todo dafio a la salud causado por las condiciones de
trabajo , protegerlos en sus ocupaciones de los riesgos resultantes de la presencia
de agentes nocivos ; ubicar y mantener a los trabajadores en tareas adecuadas a
sus aptitudes fisioldgicas y psicoldgicas. Y en suma adaptar el trabajo al hombre
(definicion del comité de expertos del OIT/OMS).(p.2)

Sistema de gestion de riesgos del trabajo
Sistema de gestion de riesgos del trabajo es un conjunto de elementos
interrelacionados para mejorar la seguridad y salud de los trabajadores. Estructura,
procesos, procedimientos y recursos necesarios para gestionar sistematicamente la

prevencion de riesgos laborales en la empresa.(Qué es un sistema de gestion de la
prevencion de riesgos laborales(SGPRL), 2009)

Sistema de gestion de la prevencion de riesgos laborales: Es un instrumento para
organizar y diseflar procedimientos y mecanismos dirigidos al cumplimiento
estructurado y sistematico de todos los requisitos establecidos en la legislacion de
prevencion de riesgos laborales. Estd compuesto por un conjunto de elementos
interrelacionados o interactivos que tienen como objeto establecer unas directrices
y unos objetivos en prevencion de riesgos laborales y alcanzar dichos

objetivos.(Sistema de gestion de la prevencion de riesgos laborales, 2004)
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Objetivo

Realizar estrategias preventivas para evitar que la salud de los trabajadores se
vaya deteriorando con el paso del tiempo ya que lo mas importante y el principal
motivo por el cual se debe lograr una buena gestion de riesgos es para garantizar
una seguridad en las actividades ademés de una confianza por parte del trabajador

hacia la empresa y viceversa.(Prevencion de riesgos laborales)

Importancia Sistema de Gestion Riesgos Laborales

» Leyes yseguros » Responsabilidad social

» Imagen publica « Mejoras en otros sistemas
« Demostrar compromiso  Integrar esfuerzos

» Globalizacion * Reduccion de costos

(Santo Domingo, 2009)

Elementos del Sistema de Gestion Riesgos Laborales

— Identificacién de peligros y riesgos
Es la actividad realizada para reconocer los peligros y riesgos existentes y poder
determinar posteriormente la magnitud de afectacion que estos puedan presentar.

La NC 18000: 2005 define la identificacion de peligros como: "proceso que
consiste en reconocer que existe peligro y definir sus caracteristicas".

La identificacion de peligros y riesgos es la actividad mas importante dentro de
las organizaciones, en materia de Seguridad y Salud Ocupacional, pues es la méas
compleja y la que requiere mayor nivel de atencion cuando se habla de
prevencion. Una correcta identificacion de peligro y riesgos asociados a este
disminuira la probabilidad de ocurrencias de accidentes e incidentes de trabajo, asi
como la aparicion de enfermedades profesionales. La organizacion debe
establecer y mantener procedimientos para la continua identificacion de peligros,
evaluacion de los riesgos e implementacion de las medidas de control necesarias.
Estos procedimientos deben incluir:

« Actividades rutinarias y no rutinarias;
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Actividades de todo el personal con acceso al lugar de trabajo (incluidos
subcontratistas y visitantes);
Servicios o infraestructura en el lugar de trabajo, proporcionados por la

organizacion o por otros.

La metodologia de la organizacion para identificacion de peligros y evaluacién de

riesgos debe:

Estar definida con respecto a su alcance, naturaleza y planificacion de
tiempo para asegurar que es proactiva antes que reactiva;

Proveer lo necesario para la clasificacion de los riesgos y la identificacion
de aquellos que deban ser eliminados o controlados;

Ser coherente con la experiencia operacional y las capacidades de las
medidas de control de riesgos empleadas;

Proporcionar datos de entrada en la determinacion de requisitos de los
servicios o infraestructura, identificacion de necesidades de formacion y(o
desarrollo de controles operacionales;

Proveer lo necesario para el seguimiento de las acciones requeridas con el

fin de asegurar la eficacia y la oportunidad de su implementacion.

— Evaluacién del riesgo

Una vez identificados los peligros presentes en el area, se pasara a su evaluacion.

Para la evaluacion de riesgos, no pocos autores especialistas en el tema, han

definido un sin nimero de métodos que arrojan resultados tanto cualitativos como

cuantitativos. EI método que se muestra a continuacion, entra dentro del grupo de

los cualitativos, mediante el analisis de dos indicadores para su determinacion:

Probabilidad de ocurrencia del dafio

Consecuencias del dafio

Dentro de la etapa de evaluacion de riesgos se desarrollan las siguientes fases:

Estimacion del riesgo:

La NC 18000: 2005 ha definido la estimacion del riesgo como "proceso mediante

el cual se determinan la frecuencia o probabilidad y las consecuencias que puedan

derivarse de la materializacion de un peligro™.
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Para cada peligro detectado debe estimarse el riesgo. Aqui se valoran
conjuntamente la probabilidad y la potencial severidad (consecuencias) de que se
materialice el peligro. La estimacion del riesgo proporcionard la informacion
necesaria para determinar de qué orden de magnitud es este. A pesar de la
existencia de diversos métodos de evaluacion de riesgos, en todos los casos se han
de llegar a definir dos conceptos claves: probabilidad y consecuencia.

Probabilidad: que es la posibilidad de ocurrencia del riesgo, que puede ser medida
con criterios de frecuencia o teniendo en cuenta la presencia de factores internos y
externos que pueden propiciar el riesgo, aungue éste no se haya presentado nunca.
Consecuencia: que es la materializacién de un riesgo puede generar consecuencias
diferentes, cada una de ellas con su correspondiente probabilidad.
A mayor gravedad de las consecuencias previsibles, mayor debera ser el rigor en
la determinacion de la probabilidad, teniendo en cuenta que las consecuencias del
accidente han de ser contempladas tanto desde el aspecto de dafios materiales
como de lesiones fisicas, analizando ambos por separado.
Probabilidad de que ocurra el dafio
La probabilidad de que ocurra el dafio se puede determinar con el siguiente
criterio:

» Probabilidad alta: el dafio ocurrira siempre o casi siempre

» Probabilidad media: el dafio ocurrird en algunas ocasiones

» Probabilidad baja: el dafio ocurrira raras veces.
Consecuencias del dafio
Para determinar las consecuencias del dafio, debe considerarse:

 Partes del cuerpo que se veran afectadas

» Naturaleza del dafio, clasificandolos en:

+ Ligeramente dafinos
+ Dafiinos

+ Extremadamente dafinos

— Valoracion del riesgo
La valoracion del riesgo ha sido definida por la NC 18000: 2005 como:

"procedimiento basado en el analisis del riesgo para determinar si se ha alcanzado
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el riesgo tolerable", especificandose por la misma norma el término de riesgo
tolerable como: "riesgo que es aceptado en un contexto dado, basados en los

valores actuales de la sociedad y criterios predeterminados”.

Teniendo en cuenta el nivel de cada riesgo y los controles existentes se podra
decidir si el riesgo esta controlado o no, si se puede minimizar o no. En este paso,
con la estimacion del riesgo identificado y comparandolo con el valor del riesgo
tolerable definido o con resultados de periodos anteriores, se emite un juicio sobre
la tolerabilidad del riesgo en cuestion. De existir un riesgo determinado como
moderado, importante o intolerable, se debera controlar con la aplicacion de
medidas correctivas y darle posterior seguimiento. Si de la evaluacion de riesgos
se deduce la necesidad de adoptar medidas preventivas, se debera:

« Eliminar o reducir el riesgo, mediante medidas de prevencion en el origen,
organizativas, de proteccion colectiva, de proteccion individual o de
formacion e informacién a los trabajadores, y

» Controlar periédicamente las condiciones, la organizacién y los métodos

de trabajo y el estado de salud de los trabajadores.

— Control y seguimiento de los Riesgos Laborales
La NC 18000: 2005 define el control del riesgo como: "proceso de toma de
decision para tratar y/o reducir los riesgos, a partir de la informacion obtenida en
la evaluacion de riesgos, para implantar las acciones correctivas, exigir su
cumplimiento y la evaluacion periddica de su eficacia".
Los métodos de control de riesgos deben escogerse teniendo en cuenta los
siguientes principios:
« Combatir los riesgos en su origen
« Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la
concepcion de los puestos de trabajo, asi como a la eleccion de los equipos
y métodos de trabajo y de produccién, con miras, en particular a atenuar el
trabajo mondtono y repetitivo y a reducir los efectos del mismo en la salud
» Tener en cuenta la evolucion de la técnica
« Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro

« Adoptar las medidas que antepongan la proteccién colectiva a la individual
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» Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

Para la etapa de control de los riesgos se requiere de la sistematicidad en la
implantacion de medidas para la prevencién, disminucion y erradicacion de estos,
también se debe comprobar y chequear periddicamente que el sistema implantado

sea eficaz y se sigan las practicas y procedimientos requeridos.

El resultado de una evaluacion de riesgos debe servir para hacer un inventario de
acciones, con el fin de disefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es
necesario contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las

medidas de control que sean precisas después de la evaluacion de riesgos.(Gestion

de riesgos laborales)

Riesgos laborales
Son todas aquellas situaciones en las cuales ponemos en riesgo nuestra integridad

fisica, mental y emocional.(Riesgos laborales)

Incidente
Es un suceso del que no se producen dafios o estos no son significativos, pero que

ponen de manifiesto la evidencia de riesgos derivados del trabajo.

Enfermedad profesional
Es la causada de manera directa por el ejercicio de la profesion o el trabajo que

realice una persona y que le produzca incapacidad o muerte.(Albaladejo, 2010)

Factores de riesgos laborales

Son aquellos que se relacionan directamente con la actividad ejercida en el lugar
de trabajo y mediante esta informacion clasificar cual fue la razén del accidente
mediante trabajo multidisciplinario de distintos profesionales en materia de;
Higiene, Medicina del trabajo, Ergonomia y la Psicologia, con el objeto de

poder.(Riesgos laboralesl)

19


http://www.monografias.com/trabajos11/conin/conin.shtml
http://es.wikipedia.org/wiki/Higiene
http://es.wikipedia.org/wiki/Medicina
http://es.wikipedia.org/wiki/Ergonom%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Psicolog%C3%ADa

Tipos de riesgos laborales

Riesgos Fisicos: Su origen esta en los distintos elementos del entorno de
los lugares de trabajo. La humedad, el calor, el frio, el ruido, la
iluminacién, las presiones, las vibraciones, etc. pueden producir dafios a
los trabajadores. Ejemplo: sordera, estrés térmico, disbarismos.

Riesgos Quimicos: Son aquellos cuyo origen estd en la presencia y
manipulacion de agentes quimicos, los cuales pueden producir alergias,
asfixias, etc. Ejemplo: asfixiantes, irritantes, dermatitis, cancer.

Riesgos Bioldgicos: Se pueden dar cuando se trabaja con agentes
infecciosos.

Riesgos Ergonomicos: Se refiere a la postura que mantenemos mientras
trabajamos. Ejemplos: Agotamiento o cansancio, desordenes o molestias
musculo esqueléticas, problemas circulatorios.

Factores psicosociales: Es todo aquel que se produce por exceso de
trabajo, un clima social negativo, etc., pudiendo provocar una depresion,
fatiga profesional, etc. Ejemplos: apatia, frustracion, estrés laboral, acoso

laboral (acoso moral 0 mobbing), condicion postraumaética.(Pereira, 2009)

Métodos de anélisis de riesgos

En el proceso de evaluacion de riesgos, se pueden aplicar diferentes métodos de

analisis, y segun los resultados que puedan brindar, pueden ser:

— Meétodos cualitativos de analisis de riesgos

Estos métodos permiten determinar los factores de riesgos y estimar las

consecuencias, permitiendo adoptar las medidas preventivas teniendo en cuenta,

"la experiencia, buen juicio, buenas practicas, especificaciones y normas" .Los

métodos cualitativos que por lo general mas se utilizan son:

¢Qué ocurriria si....?

Listas de chequeo o listas de comprobacion
Analisis del arbol de fallos

Anadlisis de seguridad de tareas

Anadlisis de peligros y operatividad.

20



— Meétodos cuantitativos de analisis de riesgos

Entre los métodos cuantitativos mas utilizados se pueden mencionar:
e Analisis del arbol de efectos
o Anaélisis del arbol de sucesos
e Meétodo para célculo del dafio

e Meétodo para causa del efecto. (Riesgo laboral)

Prevencion de riesgos
La prevencion en riesgos laborales no solo se trata de resguardar la integridad

fisica de los trabajadores sino también la psicolégica, y emocional.(Prevencion de

riesgos laborales)

Técnicas de prevencion de riesgos

Siendo evidente que las condiciones de trabajo generan riesgos para la salud de
los trabajadores, es necesario adoptar una serie de medidas —técnicas preventivas—
que eliminen o atenlen los riesgos en la ejecucion de la prestacion laboral. Por lo
demas, las acciones o medidas preventivas en materia de salud laboral que

conviene retener aqui, son las siguientes:

a) Medidas de prevencion sobre el elemento humano

El factor humano es uno de los componentes que interviene siempre en el
momento de producirse un accidente de trabajo, siendo la finalidad de toda accion
preventiva el impedir que el trabajador sufra algin dafio, sea de accidente o de
enfermedad. A partir de esa consideracion se comprende que las personas sean el
centro principal de la prevencion y el objetivo directo a preservar.

» Prevencion meédica. Las medidas de prevencion sanitaria son aplicadas por
los profesionales de la medicina, siendo propias de la especialidad de
medicina de empresa 0 medicina del trabajo. Como tales se consideran: los
reconocimientos médicos; los tratamientos preventivos (vacunaciones,
tratamientos diversos...); implantacién de medidas de higiene personal. La
Medicina del trabajo actGa valorando la influencia que tienen

determinados agentes o condiciones de trabajo sobre la salud de los
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trabajadores, y mediante la vigilancia de la salud, intenta diagnosticar
precozmente la enfermedad para evitar su progreso.

Prevencién psicosocial. La psicologia trata de actuar a través de la
profundizacién en el conocimiento y en el control de los factores
psicosociales que pueden influir en los accidentes de trabajo; factores de
tipo individual, como: personalidad, inteligencia, aptitudes, psico-
motricidad; factores de tipo socioldgico referidos a grupos de trabajo:
relaciones y comunicacion, estilo de mando...; o0 aquellos que se dirigen al
tipo de trabajo y su organizacion. La psicosociologia actla
preventivamente con la finalidad de conseguir la adaptacion social del
trabajador al medio laboral; intenta evitar y corregir aspectos tales como la
falta de promocion, la inestabilidad del empleo, la falta de adecuacién al
trabajo, la incomunicacién o la monotonia que son considerados factores
de riesgo psicosocial capaces de generar insatisfaccion en el trabajador.
Insatisfaccion que a la larga, se traduce en agresividad, depresion,
ansiedad, insomnio, dolores musculares, etc., sintomas todos ellos de
demostrada y negativa repercusion sobre los accidentes de trabajo,
absentismo y la productividad

Prevencion formativa. La accion formativa se encauza en tres direcciones

+ La divulgacion trata de actuar sobre las personas difundiendo de
manera persuasiva mensajes concisos de facil recuerdo, que llaman
la atencién a quienes los vean, los oigan o los lean, apoyandose en
principios psicoldgicos o técnicos.

+ La informacion o instruccion trata de proporcionar la preparacion
concreta que un trabajador ha de poseer de los riesgos existentes en
la realizacion de su trabajo, conocimiento pormenorizado de todos
y cada uno de ellos, asi como de los riesgos generales existentes en
la empresa o en el ambito en el que él ha de moverse;
conocimiento extensible a las actitudes que ha de adoptar ante la
presencia de cada riesgo.

+ La educacion, en fin, pretende inculcar, suscitar, desarrollar el

espiritu de prevencién laboral, promoviendo una predisposicion
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favorable, de pensamiento y mentalizacion, transformables en
actos encaminados a evitar riesgos. Formar al trabajador para que
pueda protegerse adecuadamente de los riesgos existentes en su
puesto de trabajo es una forma de evitar que pierda la salud, pero al
mismo tiempo es una forma de conseguir que el trabajador se

responsabilice de su salud.

b) Medidas de prevencion técnica

En todo accidente participa el factor humano y el factor técnico. En consecuencia,

la forma maés préctica y eficaz de evitar los accidentes laborales es la actuacion

sobre el factor técnico. Por las especiales caracteristicas que rodean al trabajo y

por sus consecuencias sobre la salud, es por lo que surgen las especialidades que

van a ocuparse directamente de la prevencion de esa patologia.

La Seguridad en el trabajo, la seguridad en su afan por evitar los
accidentes de trabajo, acta en primer lugar previsoramente: detectando el
riesgo antes de que se materialice; en segundo lugar, preventivamente
adecuando las méaquinas, los equipos de trabajo y el medio ambiente
laboral para evitar los riesgos o para conseguir que los que no han podido
ser evitados lleguen a materializarse y ocasionen un accidente; y en
altimo lugar, protegiendo al trabajador, mediante equipos de proteccion
individual —EPIs— para evitar que sufra dafios en la salud, aun cuando el
riesgo se llegue a materializar.

La Higiene Industrial, se define como la técnica no médica de prevencion
de los riesgos laborales relativos a la posibilidad de sufrir alteraciones de
la salud por una exposicion a agentes fisicos, quimicos y biolédgicos; actla
con caracter esencialmente preventivo por procedimientos técnicos
mediante, en general, la siguiente metodologia: identificacion de los
diferentes agentes de riesgo; medicion, en el caso que sea necesario, de la
exposicion al agente; valoracion del riesgo de exposicion, comparando las
dosis de exposicion con los valores de referencia segin los criterios
establecidos; correccion de la situacion, si ha lugar; controles periodicos

de la eficacia de las medidas preventivas adoptadas y de la exposiciéon y
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vigilancia periodica de la salud. La higiene industrial tiene como
objetivos principales, la identificacion, medida, correccion y control de
los ambientes laborales con el fin de prevenir la aparicion de
enfermedades.

« La ergonomia, como técnica preventiva, tiene como objeto elaborar, con
el concurso de diversas disciplinas cientificas, un cuerpo de
conocimientos que, desde una perspectiva aplicativa, debe desembocar en
una mejor adaptacion al hombre de los medios tecnoldgicos de
produccion y de los entornos de trabajo y vida. En fin, la ergonomia como
disciplina preventiva es la encargada de conseguir la maxima eficiencia
proporcionando al trabajador el méaximo de confort fisico y mental
durante la realizacion de su tarea para evitar la fatiga y para conseguir que
el trabajador realice su tarea lo mas cbmodamente posible, la ergonomia,
entre otras actuaciones, organiza los ritmos y tiempos de trabajo, teniendo
en cuenta las exigencias de la tarea —la carga fisica y mental- y adecua el
trabajo al trabajador intentando adaptar el entorno y la tarea —espacios de
trabajo, iluminacion, asientos, herramientas, maquinas...— a las
caracteristicas fisioldgicas y antropométricas del trabajador —agudeza
visual, constitucion, edad, talla, peso.

¢) Medidas de prevencidn politico-sociales

En ellas caben todas las medidas y medios que los poderes del Estado
proporcionan a éste para regular las condiciones de trabajo. En efecto, a los tres
poderes del Estado, cada uno en su respectiva competencia, les corresponde la
proposicion, aprobacién, ejecucion y control de las disposiciones normativas que
deben regir, ordenar y colaborar en la finalidad de velar, cuidar y mejorar la salud
de los trabajadores. En consecuencia, las medidas politico-sociales estaran
recogidas dentro la normativa legal, en sus diferentes niveles. Por tanto, la
concienciacion de la sociedad ante los riesgos laborales que ponen en peligro un
bien insustituible como la salud, provoca, que la salud laboral en su conjunto, sea

objeto de una especial atencion por parte de los legisladores.(Prevenir riesgos)
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d) Sefalizaciéon

Segun el Real Decreto 485/1997, de 14 de abril, sobre disposiciones minimas en

materia de sefializacion de seguridad y salud en el trabajo, se define la

sefializacion de seguridad y salud en el trabajo, como aquella indicacién que

proporciona una informacién relativa a seguridad o salud en el trabajo. La

utilizacion de la sefializacion en el campo de la prevencion de riesgos laborales,

tiene como objetivos:

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

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

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

Orientar e informar a los trabajadores que efectian maniobras
peligrosas.

Conviene resaltar, que al igual que los equipos de proteccion
individual, la sefializacién de seguridad no elimina el riesgo, por lo que

deberan, ademas, adoptarse las medidas preventivas que correspondan.

Las sefiales pueden ser, basicamente, de dos tipos:

— Sefiales en forma de panel: sefiales de advertencia

Sefiales de prohibicién
Sefiales de obligacion
Sefales indicativas

Sefales de salvamento o socorro

— Sefiales luminosas y/o acusticas (ver cuadrol y figura 6,7,8,9,10)
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Cuadro 1: Colores de seguridad: caracteristicas, significado e indicaciones

COLOR DE SEGURIDAD | SIGNIFICADO INDICACIONES
Rojo Prohibicion Comportamientos peligrosos
Peligro-alarma Alto. parada, dispositivos de
desconexion de emergencia
Evacuacion
Material de Jucha Identificacion y localizacion
contra incendios
Amarillo Advertencia Alencion, precaucion
Anl Obligacion Comportamiento especifico
Obligacién de uso de EPI
Verde Salvamento Puertas, salidas
Situacion de seguridad  Vuelta a la normalidad

Fuente:http://www.samst.es/pdf/PublicacionessMANUAL%20B%C1SICO0%20DE%20P
REVENCI%D3N%20DE%20RIESGOS%20LABORALES.pdf

A A A

Riesgo de tropezar

Caida a distinto nivel

Vehiculos de manutencion

Figura 6. Algunos ejemplos de sefiales de advertencia

Prolubido fumar

Prohibido fumar y

Prohibido pasar

Figura 7: Algunos ejemplos de sefiales de prohibicién

Q@ 0

Proteccion obligatoria
de los pies

Proteccion obligatoria

del oido

Proteccion obligatoria
de las manos

Figura 8: Algunos ejemplos de sefiales de obligacion

Salida de socorro

+

Primeros auxilios

Figura 9: Algunos ejemplos de sefiales de obligacion
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00 B

Manguera para Extintor Escalera de mano
meendios

Figura 10: Algunos ejemplos de sefiales de salvamento o socorro
Fuente:http://www.samst.es/pdf/Publicacioness MANUAL%20B%C1SICO%20DE%20P
REVENCI%D3N%20DE%20RIESGOS%20LABORALES.pdf

Ingenieria Industrial
Chiavenato (2004), considera que: “Ingenieria industrial constituye dos
actividades intimamente relacionadas para garantizar condiciones personales y
materiales de trabajo capaces de mantener cierto nivel de salud en los empleado”
(p. 422)
Ambiente laboral
Es todo aquello que rodea al trabajador, con una triple vertiente hacia los aspectos

materiales, psicoldgicos y sociales.(Alvarez, 2010)

Accidente laboral
Es toda lesion que una persona sufre a causa o con ocasién del trabajo, y que le
produce incapacidad o muerte. Son también accidentes del trabajo los ocurridos
en el trayecto directo, de ida o regreso, entre la habitacion y el lugar del trabajo,
aunque correspondan a distintos empleadores.(Legrand, 2010)

Acto Inseguro

Es la violacién de un procedimiento normalmente reglado y aceptado como
seguro (realizar una operacion sin autorizacion, trabajar en forma muy rapida o
demasiado lenta, o arrojando los materiales, utilizar material inseguro, trabajar
sobre equipos en movimiento, distraer, molestar sorprender, no utilizar los

materiales de proteccion personal.).
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Condicion Insegura

Son aquellas condiciones de trabajo que no cumplen con las normas de seguridad

y por lo tanto presentan un alto riesgo de accidentes laborales (por ej. pisos sucios

y resbaladizos, iluminacion deficiente, alta temperatura, sobrecarga de horas de

trabajo, falta de capacitacion para la tarea a desarrollar, no utilizacion de los

materiales de proteccion). (Accidentes de trabajo, 2009)

Clasificacion

Tipo de accidente se puede definir como la forma en que se produce el contacto

entre el accidentado y el agente.

— Accidentes en los que el material va hacia el hombre

Golpeado por — causado por una fuente externa que golpea al trabajador
mientras realiza sus labores.

Atrapado por — el trabajador es oprimido, aplastado o comprimido entre
un objeto en movimiento y otro estacionario, o bien, entre dos objetos en
movimiento.

Contacto con — el trabajador hace contacto con algin objeto o sustancia

que transmite energia y lesiona sin necesidad de que exista fuerza.

— Accidentes en los que el hombre va hacia el material

Pegar contra — causado al golpear el trabajador con su cuerpo alguna
fuente fija y que le produce dolor o dafio al cuerpo.

Contacto con — el trabajador hace contacto con algun objeto o sustancia
que transmite energia y lesiona sin necesidad de que exista fuerza.
Aprisionado por — el trabajador o algun segmento corporal de €l es
aprisionado en algun recinto o abertura.

Caida a nivel — cuando el trabajador cae al mismo nivel donde se
encontraba trabajando.

Caida a desnivel — cuando el trabajador cae a un nivel inferior a aquel

donde se encontraba antes de la caida.

— Accidente en los que el movimiento relativo es indeterminado

L]

Por sobre esfuerzo — el trabajador se lesiona por esfuerzo fisico que

excede a su capacidad de resistencia.
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» Por exposicion — cuando el trabajador sufre dafio al estar expuesto a

radiaciones ionizantes, infrarrojas, ultravioleta, ruido, polvo, etc.(Accidentes

del trabajo: causas, clasificacion y control)

Factores de los accidentes

Materiales: Instalaciones, equipos, herramientas, productos y sustancias.

Ambientales: Entorno fisico, medio ambiente

Organizativos: Organizacion, métodos y procedimientos de trabajo.

Humanos: Comportamiento (aptitud y actitud), carga mental, fatiga, ambiente

psicosocial.

Causas
Los accidentes ocurren porque la gente comete actos incorrectos o porque los
equipos, herramientas, maquinarias o lugares de trabajo no se encuentran en

condiciones adecuadas.

Causas bésicas, por ejemplo puede ser que el equipo de proteccidn no se utilice
porque resulta incébmodo, y se subdivide en:
Factores personales

+ Falta de conocimiento o de capacidad para desarrollar un trabajo

+ Falta de motivacion

« Tratar de ahorrar tiempo y espacio

» Lograr la atencion de los demas

Factores de trabajo
« Falta de normas de trabajo o negligencia laboral.
« Disefio inadecuado de las maquinas y equipos.
o Desgaste de equipos y herramientas.

e Mantenimiento inadecuado a las maquinas y equipos.

Causas inmediatas de un accidente, por ejemplo puede ser por la falta de

equipo de proteccion, pero la causa basica, y se subdivide en:
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Causas técnicas: Condiciones peligrosa o inseguras: Es todo factor de riesgo
que depende Unica y exclusivamente de las condiciones existentes en el ambiente
de trabajo. Algunos ejemplos:

« Falta de mantenimiento preventivo a equipos y maquinaria

 Falta de equipos de proteccion individual

+ Falta de condiciones en lugares de trabajo

+ Falta de sefializacion

+ Falta de dispositivos de seguridad a los equipos de trabajo

+ Falta de comunicacion entre empresa y trabajadores/as

» Malos procedimientos de trabajo

« Falta de orden y limpieza

Causas humanas: Actos inseguros: Violacién a normas o procedimientos de
trabajo, motivados por practicas incorrectas que ocasionan el accidente es la causa
humana, es decir, lo referido al comportamiento del trabajador/a. (Distraccion,
temeridad, exceso de confianza...).Algunos ejemplos:

» Exceso de confianza

» No usar los equipos de proteccion individual

» Imprudencia del trabajador/a

« Falta de conocimiento de la actividades y operaciones a realizar

» Adoptar posiciones inseguras

» Malos procedimientos de trabajo(Accidentes)

Consecuencias
Las consecuencias de los accidentes pueden ser lesiones, dafios, pérdida de
tiempo, etc., sin embargo, decimos que son “azaristicas” pues puede haber un

accidente sin que se produzcan estas consecuencias.

Consecuencia para los trabajadores:
a) Desconfianza en si mismo — El que se accidentd una vez puede estar
pendiente si se volvera a accidentar y tendra miedo, de volver al mismo lugar

en que se accidento.
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b)

d)

Desorden de la vida familiar — La persona que se accidenta muchas veces se
molesta al sentir que no puede colaborar en su casa. Dafio psicoldgico en los
familiares que sufriran dolor al mirarlo postrado en una cama.
Desorganizacion de actividades fuera del hogar — No podra asistir a
reuniones con amigos, practicar deportes o recrearse.

Reduccidn de sus ingresos — Aunque el seguro cubre la mayor parte de los

gastos, el accidentado no tendra los mismos ingresos.

Consecuencias para la empresa:

a)
b)

c)
d)

Pagos de horas extraordinarias para reemplazar el trabajador lesionado.
Disminucion de la productividad, ya que ningin trabajador podra hacer el
trabajo de la misma forma que el trabajador titular de esa actividad.

Falta de &nimo y baja moral de los demas trabajadores.

Pérdida de tiempo de todos los trabajadores por atender al lesionado o

comentar el accidente entre ellos.(Accidentes de trabajo, 2009)

2.4 Hipotesis

El Sistema de gestion de riesgos del trabajo influye en los accidentes laborales

de la microempresa Maquinarias “ESPIN. “

2.5 Seflalamiento de variables

Variable Independiente:

« SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS DEL TRABAJO

Variable Dependiente:

« ACCIDENTES LABORALES
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CAPITULO 11l

METODOLOGIA

3.1 Enfoque

La presente investigacion tiene un enfoque cualitativo y cuantitativo.

Cualitativo porgue se recogera informacion necesaria y suficiente, basdndome en
métodos de recoleccién de datos como: observacion, encuesta, de manera que se
pueda analizar criticamente el problema de investigacion y cuantitativo porque
se realizara la investigacion desde lugar de los hechos, para saber exactamente en
qué porcentaje afecta el problema, en cual direccidn va y qué tipo de incidencia

existe entre sus elementos.

3.2Modalidad Bésica de Investigacion

Investigacion Bibliografica

Se realizarda una  investigacion bibliografica  porque proporciona el
conocimiento de las investigaciones ya existentes acerca del tema o problema a
investigar o resolver mediante el uso de libros, revistas, internet, proyectos

existentes, entre otros

Investigacion de Campo

La presente investigacion es decampo porqué se efectta en el lugar y tiempo en
que ocurren los fendmenos del objeto de estudio. Ademas se aplicaran técnicas
de investigacion para verificar el problema tales como la observacion, encuestas y

entrevistas.

Aplicada
Porque a traves del conocimiento se buscara hacer un documento de como

prevenir los riesgos
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3.3 Nivel o Tipo de Investigacion

El presente proyecto se basa en el nivel descriptivo, porque se describen los
hechos como son observados, y se utiliza el método de analisis para el problema
de investigacion y explicativa, ya que se busca el porqué de los hechos,

estableciendo relaciones de causa- efecto.

3.4Poblacion y Muestra

Maquinarias” ESPIN” dedicada a la construccion de maquinas, destinada
exclusivamente para trabajar en madera, posee una poblacién conformada con 9
personas, las cuales 3 son Administrativos y 6 son operarios .Como la poblacion
existente en la microempresa es pequefia no es necesario sacar muestra por lo que

se trabajara con la poblacién total.
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3.5 Operacionalizacién de variables

Cuadro 2: Operacionalizacion de la variable independiente

CONCEPTO DIMENSIONES | INDICADORES ITEMS BASICOS TECNICAS
INSTRUMENTALES
Sistema de gestion de Accidente ¢Cudles son los tipos de riegos labo- | Observacion y encuesta diri-
Riesgos del trabajo. Riesgos laborales | Incidentes rales existentes en la microempresa? | gida al area productiva de la

Conjunto de elementos
interrelacionados que
permiten organizar 'y
disefiar  procedimientos
y mecanismos necesarios
para gestionar sistema-
ticamente la prevencion
de riesgos laborales en la
empresa para mejorar la
seguridad y salud de los

trabajadores.

Seguridad

Salud

Tipos de riesgos

EPP

Sefializacion
Manual de seguri-
dad

Higiene Industrial
Enfermedades
profesionales
Enfermedades

laborales

¢Cual es el indice de accidentes e in-

cidentes?

¢ Se toma en cuenta medidas de se-
guridad y el uso de EPP en la rea-
lizacién de actividades de produc-

cion?

¢Existe una higiene industrial ade-
cuada en la microempresa?

¢Conoce Ud. si ha existido caso de
enfermedades profesionales y labo-

rales en los trabajadores?

microempresa.

Observacion y encuesta diri-

gida al area productiva de la

microempresa.

Observacion y encuesta diri-

gida al area productiva de la

microempresa.

Elaborado por: La Investigadora
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Cuadro 3: Operacionalizacion de la variable dependiente

CONCEPTO

DIMENSIONES

INDICADORES

ITEMS BASICOS

TECNICAS
INSTRUMENTALES

Accidentes laborales.-
suceso no deseado que
produce en el trabajador
lesion funcional o corpo-
ral, temporal, permanen-
te, inmediata o posterior,
0 la muerte ocasionada
por la concurrencia de
actos y condiciones in-
seguras, a causa 0 con

ocasion del trabajo.

Actos inseguros

Condiciones

inseguras

Desorden

Falta de capacitacion
Adoptar posiciones in-
seguras

Trabajar a velocidades

excesivas

Falta de manteni-
miento en equipos y
maquinaria
Almacenamiento inco-
rrecto de materiales
Espacio fisico limita-
do

¢Conoce cuales son los actos
inseguros que contribuyen a la

ocurrencia de accidentes labo-

rales?
¢.Conoce cuales son las
condiciones inseguras que

ayudan al incremento de acci-

dentes laborales?

Observacion y encuesta diri-
gida al area productiva de

la microempresa.

Observacion y encuesta diri-
gida al area productiva de

la microempresa.

Elaborado por: La Investigadora
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3.6 Recoleccion de informacion

Se aplicard técnicas como encuesta y observacion para recolectar informacion
necesaria que ayudard a verificar el problema, asi como para tener un mejor
conocimiento del tema de investigacion, permitiendo plantear soluciones correctas

y adecuadas.

Cuadro 4: Recoleccion de informacién

PREGUNTAS BASICAS EXPLICACION

1. ¢Paraqué? Para recolectar informacion necesaria con

la finalidad de cumplir los objetivos.

2. ¢A qué personas 0 sujetos? Personal de la microempresa , maquinas,

herramientas

3. ¢Sobre qué aspectos? Riesgos laborales, seguridad laboral

4, ¢Quién? ;Quiénes? Operarios

5. ¢Cuando? 2012

6. ¢Donde? Magquinarias “ESPIN”

7. ¢Cuantas veces? Las necesarias

8. ¢Qué técnicas de recoleccion? | Encuesta , observacion

9. ¢Con qué? Preguntas  elaboradas, fichas de
observacion

10. ¢En qué situacion? Durante la investigacion

Elaborado por: La investigadora

3.7 Procesamiento y analisis de la informacion

La informacion obtenida de la aplicacién de técnicas como: entrevista y
observacion seran tabulados, representados graficamente, analizados
minuciosamente para luego ser interpretados Yy finalmente llegar a conclusiones
I6gicas que ayuden al tema de investigacion , mediante el uso también de fuentes

bibliogréficas y trabajos existentes
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

1. ¢Harecibido Ud. Alguna Capacitacion sobre el uso de los EPP (equipos de

proteccion personal)?

Cuadro 5: Capacitacion uso EPP

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 0 0%
No 6 100%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

CAPACITACION USO EPP

LN
ENO

Figura 11: Capacitacién uso EPP
Elaborado por: La investigadora

Analisis
De la encuesta realizada, el 100 % de los operarios manifiestan que durante su
vida laboral jamas han recibido una capacitacion referente al uso de EPP.

Interpretacion
La falta de capacitacion y concientizacion sobre el uso de Equipos de Proteccion
Personal por parte de la alta gerencia hacia el personal productivo conlleva a la

generacion de accidentes laborales con mayor frecuencia.
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2. ¢Utiliza Ud. equipos de proteccion personal al realizar sus tareas?

Cuadro 6: Equipos de proteccion personal

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Siempre 2 33%
A veces 4 67%
Nunca 0 0%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

EQUIPOS DE PROTECCION
PERSONAL

B SIEMPRES
W AVECES
NUNCA

Figura 12: Equipos de proteccién personal
Elaborado por: La investigadora

Andlisis
El 33 % del personal productivo manifiesta que siempre usa EPP existente al

momento de realizar sus actividades, mientras que el 67% lo usa a veces.

Interpretacion

El uso de EPP por parte del personal productiva ayuda a que la ocurrencia de un
accidente disminuya de manera notable, pues estos protegen al trabajador frente
agresiones externas de tipo fisico, quimico, mecanico, entre otros, que existieran o

se generaran en el desempefio de una actividad laboral determinada.
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3. ¢Conoce Ud. claramente cudles son sus funciones y responsabilidades?

Cuadro 7: Funciones y responsabilidades

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 6 100%
No 0 0%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

0%

LN
mNO

Figura 13: Funciones y responsabilidades
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
De la encuesta realizada el 100% del personal operativo manifiesta que conoce

claramente cuales sus funciones y responsabilidades.

Interpretacion

El personal productivo, sabe con certeza cuél es su trabajo y cual es su funcion
dentro de la organizacién. , por lo que cabe manifestar que la micro empresa
posee un personal calificado en el momento de realizar o elaborar su trabajo, sin
embargo el exceso de confianza por parte de los mismos puede ocasionar algun

tipo de accidente laboral.
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4. ¢A qué tipo de riesgos cree Ud. que se encuentra expuesto en su area de

trabajo?

Cuadro 8: Riesgos

Riesgos Factos de riesgo Frecuencia

[N

Humedad

Calor

Frio
Fisico Ruido

lluminacién

Presiones

Vibraciones

Ergonémico | Cansancio

Molestias musculares

Mecénico | Peligro de corte o atrapamiento

Quimico | Asfixiantes

Irritantes

Apatia

Frustracién

Psicosocial | Estrés laboral

O oo O O W o O W O & k| O & N DN

Acoso laboral

o
o

Total

Elaborado por: La investigadora

40



Cuadro 9: Frecuencia acumulada de riesgos

Riesgos Abreviatura Factores de riesgo Frecuencia Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulada acumulado

Psicosocial PS Estrés laboral 6 6 13% 13%

Mecénico M Peligro de corte o 6 12 13% 26%
atrapamiento

Ergondmico E Cansancio 5 17 11% 37%

Fisico F [luminacién 5 22 11% 48%

Vibraciones 4 26 9% 57%

Ruido 4 30 9% 65%

Quimico Q Asfixiantes 4 34 9% 74%

Irritantes 3 37 7% 80%

Ergonomicos E Molestias musculares 3 40 7% 87%

Fisico F Frio 2 42 4% 91%

Calor 2 44 4% 96%

Humedad 1 45 2% 98%

Presiones 1 46 2% 100%

Psicosocial PS Apatia 0 46 0% 100%

Frustracion 0 46 0% 100%

Acoso laboral 0 46 0% 100%

Total 46 539 100%

Elaborado por: La investigadora
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Figura 14: Riesgos
Elaborado por: La investigadora

Anélisis

En el diagrama de Pareto se puede apreciar que los factores de riesgo a los que
estdn expuesto los trabajadores son: estrés laboral, peligro de corte o
atrapamiento, cansancio, iluminacion, vibracion, ruido, asfixiantes  que
corresponde al 80% de las causas mas importantes por la que produce un
accidente, mientras que el 20% corresponde a causas triviales que influyen de

manera minima.

Interpretacion
Los riesgos que afectan el area productiva son: psicosocial, ergonémico, quimico,
fisico y mecanico; cada tipo de riesgo afecta al personal operativo en distinto

porcentaje por lo que influye en la ocurrencia de accidentes.
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5. ¢Ha padecido Ud. Algun tipo de accidente en su area de trabajo?

Cuadro 10: Accidentes laborales

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 4 67%
No 2 33%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

ACCIDENTE

mSl
mNO

Figura 15: Accidentes laborales
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
El 67% del personal operativo manifiesta que ha sufrido algin tipo de accidente
en su area de trabajo, mientras que el 33% responden que no han sufrido ningun

tipo de accidente.

Interpretacion

La mayoria del personal productivo ha sufrido algin tipo de accidente en su area
de trabajo, pues son muchos los factores a los que se hallan expuestos, tales como:
el ambiente laboral, la maquinaria, los métodos de trabajo, los riesgos tanto
fisicos, quimicos, mecanicos, entre otros, ademas por las acciones y condiciones
del personal productivo, todo esto influye de manera notable a que se produzca

un accidente laboral.
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6. ¢Padece Ud. algun tipo de enfermedad profesional?

Cuadro 11: Enfermedad profesional

Alternativa Frecuencia |Porcentaje
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

ENFERMEDAD PROFESIONAL

m Sl
mNO

Figura 16: Enfermedad profesional
Elaborado por: La investigadora

Analisis
El 83% del personal productivo no posee ningun tipo de enfermedad profesional,

mientras que el 17% manifiesta que si.

Interpretacion

La pérdida de audicién , es una de las enfermedades profesionales ,cuyo origen
puede ser situado en el trabajo, ya sea en las condiciones ambientales del lugar de
trabajo, en la presencia de agentes propios o contaminantes de los procesos
productivos, pero también directamente generados por la forma de trabajar, sea

por los ritmos, intensidades, cargas, la organizacién misma del trabajo.
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7. ¢Considera Ud. que el ambiente laboral es el mas adecuado para la realizacion
optimas de sus tareas?

Cuadro 12: Ambiente laboral

Alternativa Frecuencia |Porcentaje
Si 3 50%
No 3 50%
Total 6 100%

Elaborado por: la Investigadora

AMBIENTE LABORAL

LN

mNO

Figura 17: Ambiente laboral
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
El 50% del personal productivo manifiesta que el ambiente laboral es el adecuado

para la elaboracion de sus tareas, mientas que el 50% opinan que no.

Interpretacion

El ambiente laboral en el que se desenvuelve el personal productivo es aceptable
pues se practica lo que son las relaciones humanas tanto con sus superiores como
con sus comparieros, donde los conflictos y las discusiones no son frecuentes,
cabe mencionar que es un factor de distincién e influencia en el comportamiento
de quienes integran la organizacién tanto dentro como fuera, obteniendo como
resultado una incidencia en el desempefio correcto y apropiado de los
trabajadores a la hora de realizar una actividad por lo tanto influye también en la

productividad.
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8. ¢Ha escuchado hablar sobre la técnica 5’s (clasificar, organizar, limpieza,

estandarizacion, disciplina)?

Cuadro 13: Conocimiento de la técnica de las 5’s

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%

Elaborado por: la investigadora

5'S

LN
mNO

Figura 18: Conocimiento de la técnica de las 5’s
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
El 83% del personal productivo manifiesta que desconoce sobre la técnica de las

5’s, mientas que el 17 % opinan lo contrario.

Interpretacion

El desconocimiento del personal productivo a cerca de la técnica de las 5’s es
considerable, pues los trabajadores no dan un mantenimiento total a la fabrica es
decir no se genera un clima de seguridad, limpieza, orden y constancia en sus

aéreas de trabajo, lo que genera una mayor indice de accidentes.
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9. ¢Existe sefializacion en su area de trabajo?

Cuadro 14: Sefalizacion existente en el area laboral

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 0 0%
No 6 100%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

SENALIZACION

m S|

Figura 19: Sefializacién existente en el area laboral
Elaborado por: La investigadora

Andlisis

El 100% del personal operativo manifiesta que no existe sefializacion en el &rea

de trabajo

Interpretacion

La sefializacion en el lugar de trabajo es un tipo de comunicacion para con los
trabajadores, pues son los encargados de indicar que deben o no realizar para asi
evitar un accidente, como por ejemplo a traves de ellos se puede identificar
inmediatamente las zonas de mayor riesgo, asi como también para indicar el

emplazamiento de dispositivos y equipos que tengan importancia desde el punto

de vista de seguridad, el uso de EPP, entre otras cosas
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10. ¢(Conoce Ud. Sobre la existencia de una bodega de almacenamiento de

materia prima?

Cuadro 15: Bodega de almacenamiento de MP

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 4 67%
No 2 33%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

BODEGA DE ALMACENAMIENTO

L
mNO

Figura 20: Bodega de almacenamiento MP
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
De la encuesta realizada el 67% del personal productivo manifiesta de la
existencia de una bodega de almacenamiento, mientras que el 33% desconoce

sobre la existencia de la misma.

Interpretacion

La existencia de una bodega de almacenamiento de materia prima es de vital
importancia pues esto ayudaria a disminuir el desorden existente en cada area de
trabajo, por lo tanto también a la ocurrencia de accidentes.
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11. ;Ha recibido Ud. Algun curso referente al manejo o mantenimiento de

maquinaria?

Cuadro 16: Capacitacion de manejo o mantenimiento de maquinaria

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

CAPACITACION MANEJO O
MANTENIMIENTO DE LA MAQUINARIA

m Sl
ENO

Figura 21: Capacitacion manejo o mantenimiento de maquinaria
Elaborado por: La investigadora

Andlisis
El 83% del personal productivo manifiesta que no estd capacitado referente al

manejo 0 mantenimiento de maquinaria, mientras que el 17% opina que si.

Interpretacion

El personal productivo esta propenso a sufrir algun tipo de accidente pues el
manejo de maquinaria es vital para el desempefio de su actividad vy el
mantenimiento de la misma permite tener una idea clara de funcionamiento

correcto de la maquinaria.
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12. ;Existe alguna persona encargada de dar mantenimiento a las maquinarias?

Cuadro 17: Mantenimiento de maquinaria

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA

m S|
ENO

Figura 22: Mantenimiento de maquinaria
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
El 67% del personal productivo manifiesta que no existe ninguna persona
encargada de dar mantenimiento a las maquinarias, mientras que el 33% dicen que

s

Sl

Interpretacion

La no existencia de una persona encargada del mantenimiento de las maquinarias
genera un ambiente de desconfianza para con los operarios pues como saber si la
maquina a la que opera funciona correctamente , o si ocasionalmente sufre fallos
creando un ambiente de trabajo inseguro de tal manera que se incremente el nivel

de accidentes laborales.
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13. ¢Sabe Ud. durante qué tiempo pasan en funcionamiento las maquinarias

Cuadro 18: Tiempo de funcionamiento de la maquinaria

Alternativa | Frecuencia | Porcentaje
2 horas 0 0%
4 horas 1 17%
8 horas 2 33%
mas de 8 horas 3 50%
Total 6 100%

Elaborado por: la investigadora

FUNCIONAMIENTO DE LA
MAQUINARIA

0%

W 2 HORAS
W 4 HORAS
8 HORAS
m MAS DE 8 HORAS

Figura 23: Tiempo de funcionamiento de la maquinaria
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
El 50% del personal productivo manifiesta que las maquinas estdn en
funcionamiento durante méas de 8 horas, el 33% dice que las maquinas estan en

funcionamiento 8 horas y el 17% opina que pasan en funcionamiento 4 horas.

Interpretacion

El estado de las maquinarias existentes es considerable, debido al tiempo de
funcionamiento de las mismas Yy la trayectoria que tiene ya la microempresa,
ademas factores como suciedad, desorden y elementos que no forman parte de la
maquinaria, influye directamente en la vida atil de la misma, y en el proceso
productivo, ademas cabe destacar que la mayoria de los accidentes laborales, esta

relacionado con maquinas o con el uso de herramientas.

51



14. ;Cada qué tiempo se le da mantenimiento a la maquinaria?

Cuadro 19: Periodo de mantenimiento de la maquinaria

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
6 meses 2 33%
1 afo 1 17%
Més de 1 afio 3 50%
Nunca 0 0%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

PERIODO DE MANTENIMIENTO

0%

M 6 MESES
m 1 ANO

MAS DE 1 ANO
m NUNCA

Figura 24: Periodo de mantenimiento
Elaborado por: La investigadora

Anélisis

El 50% del personal productivo manifiesta que se le da mantenimiento a la
maquinaria mas de 1 afio, el 33% dice que el mantenimiento a las maquinas se les
da en 1 afioyel 17% opina que el mantenimiento a la maquinas se produce
cada 6 meses.

Interpretacion

El dar mantenimiento es fundamental para la vida util de una maquina, ayuda al
buen funcionamiento de la misma, impidiendo que se genere fallas mecanicas e
incrementando el nivel de riesgo y por ende a que se genere algun tipo de riesgo

laboral y porque no un accidente.
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15. ¢Considera. Ud. que el espacio fisico de &rea de trabajo es el adecuado para

la realizacioén de sus actividades cotidianas?

Cuadro 20: Espacio fisico adecuado en el area laboral

Alternativa Frecuencia | Porcentaje
Si 3 50%
No 3 50%
Total 6 100%

Elaborado por: La investigadora

ESPACIO FiISICO

LN
mNO

Figura 25: Espacio fisico adecuado en el area laboral
Elaborado por: La investigadora

Anélisis
El 50% del personal productivo opina que el espacio fisico es adecuado para la

realizacion de las actividades mientras que el 50% manifiesta que no.

Interpretacion

El espacio fisico del area de trabajo es bastante aceptable , sin embargo el
desorden , la inadecuada distribucién y la falta de almacenamiento de
herramientas hace que este se torne pequefio e incomodo para cada trabajador ,
pues de él depende que el area de trabajo se encuentre totalmente ordenada y se
minimice los peligros existente.
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DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
El personal productivo de la microempresa maquinarias ESPIN, se encuentra
expuestos a riesgo fisico, quimicos, mecanicos y ergonémicos presentes en las
distintas secciones de trabajo, es decir en el area productiva, originados por la
elaboracion en si, de los productos ademas , el exceso de confianza al momento
de realizar una actividad laboral ,la falta de equipos de proteccion personal como
gafas , orejeras ,cascos ,también el desorden existente en el area productiva , la
carencia de sefializacion , ocasiona una mayor probabilidad de sufrir algin tipo

de accidente .

De manera que se pueda determinar o identificar facilmente los riesgos a los que
se encuentra expuesto esta microempresa se detalla a continuacién las respectivas
areas o estaciones de trabajo ,basandose en la hoja de observacion de riesgos
(Ver Anexo 2).

Estaciones de trabajo

Seccion bodega MP

Figura 26: Bodega MP
Elaborado por: La investigadora
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o Descripcion
Almacenar materia prima proveniente de proveedores externos, para luego
distribuirlos a los distintos puestos o secciones de trabajo existentes en el area de

produccién acorde a las necesidades.

o Funcion

Realizar pedidos de MP a los proveedores externos cuando se requiera
Realizar control de calidad de MP con lo especificado

Almacenar la materia prima

Distribuir MP a los clientes internos

o Maquinas existentes

Cuadro 21: Maquina para transporte de material
Nombre Cantidad

Montacargas 1

Elaborado por: La investigadora

o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo

La bodega de materia prima es el elemento esencial en el proceso de produccion,
pues este provee el material necesario para iniciar el proceso productivo a cada
una de las areas de trabajo, por lo tanto los riesgos presentes en este
departamento, son: fisico como : ruido, en el momento de descargar el material al
piso y al momento de colocarlos uno sobre otro, riesgo mecanico : atrapamiento,
golpes , manipulacién de materiales y riesgo ergonémicos: sobresfuerzos fisicos,
posiciones incomodas ,cansancio, debido a que el transporte de la materia prima
como vigas se lo realiza manualmente hasta colocarlo en una estanteria ubicada
al otro extremo del galpén. Cabe mencionar la carencia de equipos de proteccién

personal como orejeras y zapatos de trabajo.
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Seccion cortado

Figura 27: Seccion cortado
Elaborado por: La investigadora

o Descripcion

Segun las especificaciones y dimensiones deseadas se coloca la materia prima
para realizar el respectivo corte, esto se lo realiza de dos maneras: mediante el
uso de un arco de plasma que utiliza un chorro de gas (C0,)a alta temperatura y
gran velocidad para fundir y eliminar el material, el arco de plasma se emplea para
cortar materiales dificiles como el acero inoxidable y las aleaciones de aluminio y
mediante sierras :cortador de vaivén y sierra circular ,suelen tener un banco o
marco, un tornillo para sujetar la pieza, un mecanismo de avance y una hoja de

corte.
o Funcién

Cortar la materia prima para la elaboracion de distintas partes de las maquinas
Mediante el plasma se obtiene cualquier tipo de formas (rectas, curvas, arcos)
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o Maquinas existentes

Cuadro 22: Maquina para cortar el material

Nombre Cantidad
Cortador arco plasma 1
Sierra de vaivén 2
Sierra circular 1
Cizalla 1

Elaborado por: La investigadora

o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo

Al realizar el proceso de cortado con las diferentes maquinas existentes el
operario se encuentra expuesto a riesgos fisicos: como la temperatura alta, debido
al uso del arco plasma , el ruido, debido al proceso en si , riesgos quimicos como:
humos metalicos(residuo del proceso ),material particulado , contacto con
sustancias limpiadoras y combustible , riesgos mecéanicos como : la proyeccion o
desprendimiento de particulas del material que estd sometido a corte, golpes,
cortadura por la manipulacién de la materia prima ,desorden existente en el area
de trabajo, riesgos ergonémicos como: el sobreesfuerzo fisico y a las posiciones

incomodas , pues se trabaja con acero .

Seccidn torneado

Figura 28: Seccion torneado
Fuente: La investigadora
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o Descripcion

Mecanizar piezas de forma geométrica de revolucion, que permite la
transformacion de un sélido indefinido, haciéndolo girar alrededor de su eje y
arrancandole material periféricamente a fin de obtener una geometria definida

(s6lido de revolucion)

o Funcion

Mecanizar piezas, para obtener superficies: cilindricas, planas, conicas, esféricas,
perfiladas, roscadas, como rulimanes, roscas, pernos, cilindrado exterior e interior
como:

- Refrentado

- Torneado de conos exteriores.

- Troceado y ranurado.

- Otros trabajos de torneado.

- Roscado en el torno.

o Maquinas existentes

Cuadro 23: Maquina para el proceso de torneado
Nombre Cantidad

torno 4

Elaborado por: La investigadora

o Situacion actual de seguridad en los puestos de trabajo

Al momento de trabajar con torno, hay que tener en cuenta ciertos factores de
manera que no se produzca accidente alguno , por ejemplo conocer el correcto
funcionamiento, el colocar correctamente las herramienta de corte y la pieza a
trabajar , pues muchos factores influyen en este proceso por lo tanto los riesgos a
los que se encuentra expuesto esta area de trabajo son mecanicos, como el
desprendimiento de viruta , riesgos de corte o atrapamiento al momento de
mecanizado por el movimiento rotacional de la maquina ,riesgos fisicos debido al
ruido que emite esta maquina al momento de realizar un trabajo, por la fuente de

alimentacion (electrocucién, roturas o fugas de aire comprimido, etc.), riesgos
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ergonomicos debido a las posiciones incomodas al momento de mecanizar y
sobresfuerzo fisico pues se trabaja con acero, quimicos, debido al contacto con
manteca vegetal usado en el maquinado . Es importante considerar en esta seccion
de trabajo la carencia de orejeras, la minima limpieza en el area de trabajo

debido a la viruta que se produce o desprende del proceso de mecanizado.

Seccion fresado

Figura 29: Seccidn fresado
Fuente: La investigadora

o Descripcion
Mecanizar piezas por arranque de viruta por medio de una herramienta
denominada fresa que se mueve con movimiento de rotacion, mecaniza

superficies de piezas que se desplazan bajo la herramienta con movimiento

rectilineo.
o Funcién

Realizar mecanizados por arranque de viruta, para obtener superficies de las mas

variadas formas:
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* Planas

» Concavas

* Convexas

* Combinadas
» Ranuradas

* Engranajes

* Hélices.

Aqui se obtiene por ejemplo los chaveteros externos e interno.

o Maquinas existentes

Cuadro 24: Maquina para el proceso de fresado
Nombre Cantidad

Fresadora 2

Elaborado por: La investigadora

o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo

Al trabajar con una fresadora , el operario esta expuesto a riesgos fisicos como el
ruido por el proceso en si, electrocucion por la fuente de alimentacion, riesgos
mecanicos como contactos accidentales con la herramienta o con la pieza en
movimiento, atrapamiento por los 6rganos de movimiento de la maquina,
proyecciones de la pieza, de la herramienta o de las virutas, cortes , golpes ,
debido al proceso de maquinado, minimo orden y limpieza, riesgos ergonémicos:

posiciones incomodas debido al proceso de mecanizado
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Seccion limado

Figura 30: Seccion limado
Elaborado por: La investigadora

o Descripcion

Mecanizado de piezas por arranque de viruta, mediante el movimiento lineal
alternativo de la herramienta 0 movimiento de corte. La mesa que sujeta la pieza a
mecanizar realiza un movimiento de avance transversal, que puede ser
intermitente para realizar determinados trabajos, como la generacién de una
superficie plana o de ranuras equidistantes. Asimismo, también es posible
desplazar verticalmente la herramienta o la mesa, manual o automéaticamente, para

aumentar la profundidad de pasada.

o Funcion

Desbaste y acabado de superficies planas (Dejar caras de una pieza totalmente
planas).

Moleteado.

o Maquinas existentes
Cuadro 25: Maquina para el proceso de limado

Nombre Cantidad

Limadora 1

Elaborado por: La investigadora
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o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo

Al trabajar con una maquina herramienta como la limadora los riesgos existentes
son de tipo fisico: de golpe o corte , ruido provocado por la maquina al momento
del mecanizado , riesgo mecanico :manipulacion de materiales al momento de
colocarlos en la maquina herramienta , desprendimiento de viruta por el proceso
en si , considerando también el desorden , la limpieza en el puesto de trabajo,
riesgos ergondémico: posiciones incomodas, levantamiento manual de objetos al

momento de colocar la pieza en la maquina-herramienta.

Seccidn cepillado

Figura 31: Seccion cepillado
Elaborado por: La investigadora

o Descripcion

La cepilladora mueve la pieza sobre un util fijo, arrancando viruta. Después de
cada vaivén, la pieza se mueve lateralmente para utilizar otra parte de la
herramienta
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o Funcion
Obtener superficies lisas

Hacer cortes verticales, horizontales o diagonales.

o Maquinas existentes

Cuadro 26: Maquina para el proceso de cepillado
Nombre Cantidad
Cepillo de puente 1

Elaborado por: La investigadora

o Situacion actual de seguridad en los puestos de trabajo

Al trabajar con una maquina cepilladora inminentemente el operario esta
expuesto a ciertos riesgos como: mecanicos por ejemplo: el contacto con las
cuchillas de corte, debido al retroceso violento de la pieza que se trabaja, al
volteo de piezas en operaciones o deficiente emplazamiento de las manos sobre la
pieza a trabajar, golpes y/o contusiones, proyeccion de herramientas de corte y
accesorios en movimiento, que puede ser ocasionado por montaje defectuoso de
cuchillas y accesorios en el arbol, desorden provocado por el proceso en si |,
también riesgos ergonémicos como el sobre esfuerzo fisico debido a que los
materiales a ser maquinados deben ser colocados hasta la maquina herramienta,
las posiciones incoémodas al momento de realizar su laborar y riegos fiscos: como
el ruido existente en el area productiva. Ademas cabe destacar que los zapatos que
utilizan los operarios no son los adecuados, pues estos no dan proteccion contra

caida de objetos.

63



Seccion taladrado

Figura 32: Seccion taladrado
Elaborado por: La investigadora

o Descripcion

Utilizadas para abrir orificios, para modificarlos o para adaptarlos a una medida o
para rectificar o esmerilar un orificio a fin de conseguir una medida precisa o una
superficie lisa. Esto se hace con un Util de corte giratorio con una sola punta,

colocado en una barra y dirigido contra una pieza fija.

o Funcion
Perforar o hacer un agujero en una pieza de cualquier material.
Permite perforar piezas metélicas y no metalicas por medio de una herramienta

que se denomina broca.

o Maquinas existentes

Cuadro 27: Maquina para el proceso de taladrado

Nombre Cantidad

Taladro pedestal 2

Elaborado por: La investigadora
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o Situacién actual de seguridad en los puestos de Trabajo

En el proceso de taladrado los riegos a los que se encuentra expuestos los
trabajadores son de tipo mecanico pues se producen virutas en grandes cantidades
que deben manejarse con seguridad, el desprendimiento de particulas, cortes
ocasionadoras por las residuos de material, golpes, el atoramiento en una broca
en movimiento, desorden existente en el area de trabajo, riegos ergonémico:
posiciones incomodas debido al proceso de taladrado, riesgos fisico como el

ruido.

Seccion ensamblaje

Figura 33: Seccion ensamblado
Fuente: La investigadora

o Descripcién

Procedimiento por el cual dos 0 méas piezas de metal se unen por aplicacién de
calor, presion, o una combinacion de ambos, con o sin al aporte de otro metal,
Ilamado metal de aportacidn, cuya temperatura de fusién es inferior a la de las
piezas que se han de soldar, el proceso de soldadura se lo realiza de 2 formas:
Soldadura por arco con electrodo recubierto, el electrodo metalico, que es
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conductor de electricidad, est recubierto de fundente y conectado a la fuente de
corriente, el metal a soldar esta conectado al otro borne de la fuente eléctrica, al
tocar con la punta del electrodo la pieza de metal se forma el arco eléctrico. El
intenso calor del arco funde las dos partes a unir y la punta del electrodo, que
constituye el metal de aportacion.

Soldadura por arco con proteccion gaseosa: soldadura MIG, utiliza un gas
para proteger la fusion del aire de la atmosfera. Segun la naturaleza del gas
utilizado se distingue entre soldadura MIG, si utiliza gas inerte, los gases inertes
utilizados como proteccion suelen ser argon y helio; el electrodo, una varilla

desnuda o recubierta con fundente, se funde para rellenar la union.

o Funcién

Unir o ensamblar las diferentes partes de una méaquina- herramienta

o Maquinas existentes

Cuadro 28: Maquina para el proceso de soladura
Nombre Cantidad

Soldadora eléctrica 3

Elaborado por: La investigadora

o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo

En el proceso de soldadura el operario esta expuestos a riesgo mecanicos como:
desprendimiento de particulas, desorden, riesgos fisicos: electrocucion,
guemaduras debido a altas temperaturas, ruido, riesgos ergonémicos: posiciones
incomodas, riesgos quimicos: humos metalicos, desprendimiento de gases toxicos
debido al proceso de soladura, cabe destacar el inadecuado uso del EPP por parte

de los operarios.
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Seccion pintado

Figura 34: Seccidn pintado
Fuente: La investigadora

o Descripcion
Dar el acabado final a las piezas elaboradas mediante uso de pintura de manera

que se obtenga una presentacion adecuada y esbelta para los productos.

o Funcién

Mejorar la imagen de la maquina ya elaborada

o Maquinas existentes

Cuadro 29: Maquina para el proceso de pintura

Nombre Cantidad

Compresor 1

Elaborado por: El investigador

o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo
En el proceso de pintado, el trabajado esta expuesto a factores de riesgo quimicos:
inhalacion de vapores organicos y riegos mecanicos como golpes por la

manipulacion de materiales.
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Seccion fragua

Figura 35: Seccion fragua
Fuente: La investigadora

o Descripcion

El metal (acero al carbdn )se calienta al rojo vivo (1000°C)en el fuego de una
fragua, y después se golpea sobre un yunque para darle forma con grandes
martillos denominados machos de fragua, en la fragua se emplean como

combustible diversos tipos de carbdn, entre ellos coque o carbon vegetal.

o Funcion
Trabajar el metal y darle la forma deseada, por ejemplo se usa para la

Elaboracion de poleas, cajetines para colocar rodamientos.

o Maquinas existentes

Cuadro 30: Maquina para proceso de forja

Nombre Cantidad

Maquina para fragua 1

Elaborado por: El investigador

o Situacién actual de seguridad en los puestos de trabajo

En esta seccion el operario se encuentra expuesto a riegos fisicos como: la
elevada temperatura, riesgo mecanicos como: la manipulacién de superficies
calientes y riesgos ergonémicos como: sobre esfuerzo fisico y posiciones
incébmodas debido a los golpes que este debe dar al material que se esta forjando,
ademaés la falta de uso de EPP influye de manera notable para este proceso.
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A continuacion se detalla los riesgos intolerables encontrados en cada una de las
secciones de trabajo de la microempresa Maquinarias Espin, analizados en la
matriz PGV, mencionando que los riesgos mas destacados y que influyen de
manera notable en el desempefio de una actividad laboral y en la ocurrencia de
accidentes laborales son los de tipo fisico y mecénico, pues estos son comunes
para todas las secciones de trabajo por lo tanto son a los que mas cuidado se debe

tener al momento que un trabajador desempefie su actividad laboral.

Cuadro 31: Factores de riesgo intolerables

Bodega de materia prima

Ergonémicos

Sobresfuerzo fisico

Cortado Fisicos Ruido
Mecanicos Proyeccion de particulas
Ergonémicos Sobresfuerzo fisco
Torneado Fisicos Ruido
Mecanicos Maquina desprotegida
Mecanismos en movimientos
Proyeccion de particulas
Ergondmicos Sobreesfuerzos fisicos
Fresado Fisicos Ruido
Mecanicos Magquina desprotegida
Mecanismos en movimientos
Proyeccion de particulas
Ergon6micos Sobreesfuerzos fisicos
Limado Fisicos Ruido
Mecénicos Maquina desprotegida
Mecanismos en movimientos
Proyeccion de particulas
ergondémicos Sobreesfuerzos fisicos
Taladrado Fisicos Ruido
Mecanicos Maquina desprotegida
Mecanismos en movimientos
Proyeccion de particulas
ergondémicos Sobreesfuerzos fisicos
Fragua Fisicos Temperatura extrema
Mecénicos Maquinaria desprotegida
Ensamble Fisicos Ruido
Radiacion no ionizante
Mecénicos Proyeccion de particulas
Superficie 0 materiales calientes
Ergondmicos Esfuerzo fisico
Pintura Quimicos Manejo de aerosoles y pinturas

anticorrosiva

Bodega de producto terminado

Ergondmicos

Sobresfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

Elaborado por: La investigadora
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. Conclusiones
Del desarrollo del presente trabajo se puede concluir lo siguiente:

= El personal productivo de la microempresa se encuentra expuesto a riegos
que se hallan presentes en el entorno laboral (ambiente laboral ) como :
fisicos , mecéanicos ,ergondmicos ,quimicos ;causados por las acciones y
condiciones propias de cada area que ponen en peligro tanto la integridad
fisica de los trabajadores asi como también la psicoldgica, y emocional
causando: accidentes de trabajo , enfermedades profesionales |,
contaminacion.

= El indice de accidentes laborales es bastante considerable pues el grado de
seguridad de la microempresa es minimo ,ocasionado por algunos factores
que influyen bastante como: la falta de capacitacién , concientizacion en
el uso de EPP'S, y su inadecuado uso , asi como la inadecuada
organizacion , limpieza, estandarizacion en las areas de trabajo ,
evidentemente la carencia de sefialética que permitan la identificacion de
peligros , rutas, advertencias , prohibicion entre otras cosas, todos los
factores ya expuestos ayudan al incremento de riesgos o situaciones de
peligro.

= La carencia de mantenimiento en las maquinarias y el excesivo tiempo
de funcionamiento de las mismas guardan una estrecha relacion, pues el
mantenimiento adecuado tiende a prolongar la vida util de los bienes, a
obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a
reducir el nimero de fallas, evitar accidentes y por ende aumentar la
Seguridad para las personas, conservar los bienes productivos en

condiciones seguras y preestablecidas de operacion.
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= El espacio fisico del area de trabajo se encuentra en condiciones de
inseguridad, que pone en riesgo de sufrir un accidente a la o las personas
que las ocupan, ademas causa en el trabajador una inconformidad en su
desempefio laboral por lo que se ve afectado de manera directa la
productividad.

= La microempresa Maquinarias Espin no cuenta con un Sistema de Gestion
de Riesgos, por lo que personal productivo desconoce los distintos tipos y
factores de riesgos, peligros, condiciones inseguras a los cuales se

encuentran expuestos a la hora de realizar sus actividades cotidianas.

5.2. Recomendaciones

= Identificar las zonas Yy factores de riesgo en cada una de las areas de
trabajo, mediante sefializacion adecuada y correspondiente.

= Capacitar al personal referente a seguridad industrial ademéas sobre el uso
adecuado y correcto de equipos de proteccion personal y de como
clasificar, organizar, limpiar, estandarizar, y mantener disciplina en un
area de trabajo con la finalidad de disminuir el indice de accidentes
laborales.

= Dar el respectivo mantenimiento a las maquinarias existentes en la
microempresa, cada seis meses, con la finalidad de evitar fallos
mecanicos y por ende accidentes laborales.

= Distribuir adecuadamente el area de trabajo, haciendo uso también de la
bodega para el almacenamiento de MP, de manera que el espacio de
trabajo sea torne mas amplio.

= Implementar un sistema de gestion de riesgos del trabajo para la
disminucion de accidentes y enfermedades profesionales, mejorar la
calidad de vida laboral, crear un ambiente seguro y confiable, de manera
que salvaguarde tanto la integridad fisica, emocional y psicoldgica de los

trabajadores
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CAPITULO VI
PROPUESTA

6.1Datos informativos

» Titulo:

Sistema de gestion de riesgos del trabajo para la disminucion de accidentes

laborales en la microempresa Maquinarias “ESPIN”.

« Institucién Ejecutora:

Universidad Técnica de Ambato (Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica
e Industrial)

+ Beneficiarios:

Investigador

Maquinarias Espin

Estudiantes egresados de Ingenieria Industrial

Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electrénica e Industrial

Referencia para futuros trabajos de grado

+ Ubicacion:
Provincia de Tungurahua, Cantdn Ambato, Sector Huachi Chico, Calle Humberto

Fierro S/N entre Noboa y Caamafio y Medardo Angel Silva (km 1 via a Guaranda

Av. José Peralta
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e Equipo Técnico Responsable:

Investigador: Katerine Cando

Tutor: Ing. Edisson Jordan

Entidad: Universidad Técnica de Ambato (FISEI)

6.2 Antecedentes de la propuesta

Al realizar una investigacion profunda y mediante la aplicacion de técnicas de
recoleccion de datos como: encuestas y observacion, se pudo dar cuenta que la
microempresa Maquinarias Espin, se encuentra expuesta a diferentes tipos riesgos
presentes en el ambiente o entorno laboral, pues la ausencia de normas de
seguridad, el uso inadecuado de equipos de protecciéon personal, el desorden
laboral y la inexistencia de sefializacion son algunos de los factores mas
relevantes para que ocurra un accidente laboral o enfermedades profesionales, por
lo que se puede alegar que la microempresa no cuenta con un sistema de gestion
de riesgos de trabajo para la disminucion de accidentes laborales que ayude a la
prevencion de accidentes, salvaguardando tanto la integridad fisica como mental y

psicosocial.

6.3 Justificacion

En los dltimos afios, el conocimiento sobre accidentes de trabajo ha evolucionado
considerablemente, sin embargo el estudio de la seguridad, como disciplina, se
ha desarrollado en forma significativa, manteniendo inalterable y en su esencia el

objetivo central que es la proteccion de las personas.

Un sistema de gestion de riesgos de trabajo, es de vital importancia, pues a través
de ello se puede conocer, estudiar , analizar e identificar factores que afectan
tanto a la salud como a la seguridad del trabajador, con la finalidad de
minimizarlos , crear una forma preventiva de evitarlos , controlarlos y formar un
ambiente laboral confiable, seguro y agradable para el personal operativo de la

microempresa , ayudando de esta manera al buen desempefio laboral y en parte

73



al incremento de la productividad, ademas de brindar conocimiento acerca de las
normas de seguridad que siempre deben tomar en cuenta al momento de realizar
una actividad laboral , mejorando en si la calidad de vida de todo el personal
productivo y lo mas importante la ausencia total de accidentes laborales y de

enfermedades profesionales futuras.

Este proyecto podrad ser aplicado en fabricas similares que cuyo objetivo sea
disminuir el indice de accidentes laborales y se encuentren expuestos a los tipos

riesgos laborales como: fisicos, mecanicos, quimicos y ergonémicos.

6.4 Objetivos

6.4.1 Objetivo General
« Disefiar un Sistema de Gestion de Riesgos del Trabajo para la
disminucion de accidentes laborales en la Microempresa Maquinarias
“ESPIN”.

6.4.2 Objetivos especificos
* Analizar el mandato legal que debe cumplir la microempresa en el tema
de seguridad
» ldentificar, clasificar y valorar los riesgos existentes en el area de
produccién

» Proponer soluciones adecuadas mediante la aplicacion de normas de
Seguridad

6.5 Andlisis de factibilidad

Aspecto Socio Cultural

Es factible porque se establece una cultura de seguridad en la microempresa, pues
a través de este documento se puede dar a conocer y por ende concientizar al
personal productivo acerca de los riesgo a los que se encuentran expuestos en el

area laboral y acciones inseguras que no se debe realizar como: utilizar
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maquinarias sin tener los conocimientos necesarios, no cumplir reglas o normas
de seguridad en el trabajo, no usar los elementos de proteccion personal y por lo
tanto ayudando a la disminucién y prevenir accidentes laborales y enfermedades

profesionales que se pueda generar.

Aspecto Organizacional

Este documento se constituird en un instrumento practico, en el &mbito de
seguridad laboral, pues sera util tanto para el personal productivo como para el
gerente — propietario de la microempresa, permitiendo establecer normas vy
procedimientos adecuados, bridando mejor desenvolvimiento y control al area de

produccién .

Aspecto Econdmico

Se cuenta con el compromiso y apoyo del gerente —propietario de la
microempresa para el desarrollo de dicho proyecto, con la finalidad de mejorar la
seguridad y salud laboral de los trabajadores.

Aspecto Legal

la elaboracion de un sistema de gestion de riesgos del trabajo,ayudara a dar
cumplimento a alguna de las tantas normas legales y reglamentos que el pais
propone y se encuentra vigentes para todas las industrias ecuatorianas por
ejemplo la del articulo 326 numeral 5 de la constitucién de la replblica establece
que :toda persona tendra derecho a desarrollar sus labores en una ambiente
adecuado y propicio , que garantice su salud, seguridad , higiene y bienestar” , la
del codigo laboral articulo 410 que provee: “los empleadores estan obligados a
asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no presenten peligro para
su salud o vida , lo trabajadores estdn obligados a acatar las medidas de
prevencion, seguridad e higiene, determinada en los reglamentos y facilitadas por
el empleador 7, con la finalidad de ofrecer un nivel de seguridad al ambiente

laboral y al personal productivo .
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6.6 Fundamentacion

Gestion de riesgos

Para llegar a la definicion de GRL, se comenzara analizando el concepto de
gestion, como, “Actividades coordinadas para dirigir y controlar una
actividad u organizacion”; entonces siguiendo este enfoque y relacionandolo a
los Riesgos Laborales, la misma norma define la gestion del riesgo como:
“aplicacion sistemdtica de politicas, procedimientos y prdcticas de gestion para

analizar, valorar y evaluar los riesgos”.

Como se puede apreciar, estas definiciones enmarcan a la GRL como un proceso
que valiéndose de la aplicacion de procedimientos, politicas y practicas
relacionadas, permitira la identificacién, evaluacion, control y seguimiento de los

Riesgos Laborales.

La gestion del riesgo comprende tres etapas: analisis, evaluacion y control del

riesgo.

/|| IDENTIFICACION | | ESTIMACION | || VALORACION | conTROLDEL | |
|' DELPELIGRO ™ DELRIESGO |7 DELRIESGD M  RIESGO II
| |
\ ANALISIS DEL RIESGO /
1111111} llllllllllllIlIlEl‘:IIAIIIiII-iIAI[I:IllnllHIIEIEIII-IEIIES‘GD
GESTION DEL RIESGO
""\-\.,.H% ---_..,.
T -

Figura 36: Gestion de riesgos
Fuente: CORTES DIAS, J., (2007), Técnicas de Prevencion de Riesgos
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Diagrama de flujo de la Gestion de Riesgos

DIAGRAMA. DE Descripcién técnica y j
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GESTION DE I
RIESGOS
ldentificacidn de peligros
I
I 1
[ Determinacion de causas ] [ Determinacian de efectos ]
[Estimacién cle probabilldade% [Estlmav:lén cle consecuenma%
T T
3
[ Estimacidn del riesgo ]
| Adopcion de medidas técnicas
worganizativas v evaluacion
[ “Waloracidn del riesgo ] perigdicadel riesgo.
Control del riesgo
ceptacion o adopcidn correcciones,

[ Aceptacion delriesgo Mo se acepta el riesgo ]—

Figura 37: Diagrama de flujo de la gestion de riesgos.
Fuente: Gestion de riesgos. Recuperadodehttp://html.rincondelvago.com/condiciones-de-
seguridad-y-evaluacion-de- riesgos.html[consulta 18 de Febrero del 2013].

Elementos de la gestion de riesgos

Para la GRL, es necesario tener en cuenta los siguientes aspectos
= Identificacion de peligros y riesgos

= Evaluacién del riesgo
= Valoracion del riesgo

= Seguimiento y control del riesgo

I —
IDENTIFIGACION
DEL PELIGRO
I ANALISIS
DEL RIESGO
ESTIMACION
DEL RIESGO
X |
[ wvaLoracioN EVALUACION
DEL RIESGO DEL RIESGO

PROCESO =
- SEGURO? CONTROLADO

Figura 38: Elementos GRL
Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales INSHT. Madrid. 199
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6.7 Metodologia. Modelo operativo
SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS DEL TRABAJO
6.7.1 LA EMPRESA

MAQUINARIAS ESPIN

Figura 39: Maquinarias Espin
Elaborado por: La investigadora

Empresa con mas de 20 afios de trayectoria laboral, dedicada al disefio,

construccién y comercializacion de maquinas para trabajar madera como:

o Cepilladora

Figura 40: Cepilladora 60cm ancho
Elaborado por: La investigadora
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o Sierra circular

Figura 41: Cierra circular
Elaborado por: La investigadora

o Sierra de cinta :horizontal y vertical

Figura 42: Sierra cinta horizontal
Elaborado por: La investigadora

Figura 43: Sierra cinta vertical
Elaborado por: La investigadora
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o Cepillo machimbre

Figura 44: Cepillo machimbre
Elaborado por: La investigadora

o Cepillo doble cara

Figura 45: Cepillo doble cara
Elaborado por: La investigadora

o Afiladora de cuchillos

Figura 46: Afiladora de Cuchillos
Elaborado por: La investigadora
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o Dobladora de tol

Figura 47: Dobladora de tol
Elaborado por: La investigadora

o Canteadora

Figura 48: Canteadora
Elaborado por: La investigadora

o Tupi

Figura 49: Tupi
Elaborado por: La investigadora
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o Torno

Figura 50: Torno
Elaborado por: La investigadora

MISION

Disefiar, construir y comercializar maquinaria que cumplan con normas de calidad,

las mismas que por sus disefios, estructura y precios, van a satisfacer la demanda en el

mercado, de todas las regiones del Ecuador.

VISION
La empresa “MAQUINARIAS ESPIN™, en 10 afios sera lider a nivel Nacional en el

mercado de la comercializacion de maquinaria para el sector maderero e industrial.

VALORES EMPRESARIALES

v

AN N N Y RN

Puntualidad
Honestidad
Compafierismo
Competitividad
Responsabilidad
Fidelidad
Respeto
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6.7.2 PROCESO GENERAL DE ELABORACION DE MAQUINAS
INICIO
v

Recepcion

Control de calidad

b4

Cumple
especificacione;

Almacenamiento

Trnasporte Mp

No

L¢

Corte MP(Dimensiones
Especificas )

'
Transporte manual
MP

v

Cepillado y
rectificado

v

‘ ‘ Torno(tornillos)

Taladros(perfora

Frawa(cajetines ) ciones)

Fresadoras
(chaveteros )

| I I
v
Rectificado , pulido,
limado

No

Cumple con e
disefio

Ensablaje de piezas
(Soldadura)

Terminado(pintura)

pruebas

!

No

Si

Almacenamiento
producto terminado

v
()

Elaborado por: La investigadora
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6.7.3 POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD

Fomentar y promover la cultura de la seguridad y salud, previniendo, controlando
las condiciones que conlleven a eventos adversos relacionados con la salud y la

seguridad de las personas y procesos.

De esta politica surge que:

1. Todos los accidentes pueden y deben ser prevenidos.

2. Las causas que generan los accidentes pueden ser eliminadas o controladas.
3. La prevencion de accidentes de trabajo es una obligacion social indeclinable de
todo el personal de la empresa, cualquiera sea su fusion y de quienes se hallen

transitoriamente en ella constituyendo, ademas, una condicién de empleo.

6.7.4 ORGANIZACION

GERENTE-
PROPIETARIO

— Secretaria

Dpto disefio Dpto.produccion

Elaborado por: La investigadora

Funciones y responsabilidades
Se detallan a continuacion las principales funciones y responsabilidades

estipuladas en el decreto 2393
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Gerencia (Empleador)

Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos que
puedan afectar a la salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares
de trabajo de su responsabilidad.

Mantener en buen estado de servicio las instalaciones, maéquinas,
herramientas y materiales para un trabajo seguro

Organizar y facilitar los Servicios Médicos, Comités y Departamentos de
Seguridad, con sujecidn a las normas legales vigentes.

Entregar gratuitamente a sus trabajadores vestido adecuado para el trabajo
y los medios de proteccion personal y colectiva necesarios

Efectuar reconocimientos médicos periodicos de los trabajadores en
actividades peligrosas; Yy, especialmente, cuando sufran dolencias o
defectos fisicos 0 se encuentren en estados o situaciones que no respondan
a las exigencias psicofisicas de los respectivos puestos de trabajo.

Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la forma y
métodos para prevenirlos, al personal que ingresa a laborar en la empresa.
Dar formacion en materia de prevencion de riesgos, al personal de la
empresa, con especial atencion a los directivos técnicos y mandos medios,

a través de cursos regulares y periddicos.

Obligaciones de los trabajadores.

Participar en el control de desastres, prevencion de riesgos Yy
mantenimiento de la higiene en los locales de trabajo cumpliendo las
normas vigentes.

Asistir a los cursos sobre control de desastres, prevencion de riesgos,
salvamento y socorrismo programados por la empresa u organismos
especializados del sector publico.

Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva
proporcionados por la empresa y cuidar de su conservacion.

Informar al empleador de las averias y riesgos que puedan ocasionar

accidentes de trabajo. Si éste no adoptase las medidas pertinentes,

85



comunicar a la Autoridad Laboral competente a fin de que adopte las
medidas adecuadas y oportunas.

e Cuidar de su higiene personal, para prevenir al contagio de enfermedades
y someterse a los reconocimientos médicos periddicos programados por la
empresa.

¢ No introducir bebidas alcohdlicas ni otras substancias toxicas a los centros
de trabajo, ni presentarse 0 permanecer en los mismos en estado de
embriaguez o bajo los efectos de dichas substancias.

e Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan presenciado o

de los que tengan conocimiento.

Delegado de seguridad y Salud
e Colaborar con la direccién de la empresa en la mejora de la accion
preventiva
e Promover y fomentar la cooperacion de los trabajadores en la ejecucion de
la normativa sobre prevencion de los riegos laborales
e Promover iniciativas sobre métodos y procedimientos para la mejora de las

condiciones preventivas o correccion de las deficiencias existentes

e Ejercer una labor de vigilancia y control de la normativa sobre prevencién

de riesgos laborales.

6.7.5 Mandatos legales en seguridad y salud acorde al tamafio de la empresa

Los mandatos legales que deben cumplir una microempresa, se satisface con la
elaboracion del sistema de gestién de riesgos, pues este contiene la gestion
administrativa donde se encuentra la politica empresarial, gestion técnica donde
hallamos el diagndstico de riesgos, plan minimo de prevencién, certificados de
salud y examenes medicos preventivos, ademas conformado también de la gestion
de talento humano que es algo adicional a lo se expone en el mandato. A

continuacion se muestra el cuadro de los mandatos legales vigentes en el pais.
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Cuadro 32: Mandatos legales

la9 Microempresa Botiquin de prime-ros Diagndstico de riesgos.
auxilios. Politica empresarial.
1Delegado de segu- Plan minimo de pre-
ridad y salud. vencion de riesgos.
Responsable  depre- Certificados de salud
veéncidn de riesgos. MSP.
Exédmenes médicos pre-
ventivos
10a49 Pequefia ,Comité paritario de Politica empresarial.
empresa seguridad e Higiene Diagnostico de riesgos.
3 Servicio de enfer- Reglamento Interno de
meria SST.
Responsable de pre- Programa de prevencion.
véncion de riesgos Programa de capacita-
cion.
Examenes médicos pre-
ventivos.
Registro de accidentes e
incidentes.
Planes de emergencia.
50a99 Mediana Comité paritario de Politica empresarial.
empresa seguridad e higiene. Diagnostico de riesgos
Responsable de pre- Reglamento interno de
véncién de Riesgos. SST.
Servicio de enfer- Programa de prevencion.
meria o servicio mé- Programa de capacita-
dico. cion.
Registro de accidentes e
incidentes.
Vigilancia de la salud.
Planes de emergencia.
100 0 més Gran empresa Sistema de Gestion de Politica empresa-rial.

seguridad y salud:

- Comité paritario

de seguridad e higiene
- 4Unidad de segu-
ridad e higiene.

- sServicio médico de
empresa

- Liderazgo Gerencial

Diagndstico de riesgos.
Reglamento in-terno de
SST.

Programa de prevencion.
Programa de  capa-
citacion.

Registro de accidentes e
incidentes.

Vigilancia de la salud
Registro de Morbilidad
laboral.

Planes de emergencia.

Fuente: Ministerio de relaciones laborales
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SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS

Cddigo
DISEND, CONSTRUCCION Y MANTENIMIENTO N TITULO MAQE-SGRT-PRO-OO:L
DE TODO TIPC DE MAQUINARIA INDU STRIAL GESTION ADMINISTRATIVA Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
L 1 | 129
GESTION ADMINITRATIVA
CONTENIDO
1. FINALIDAD
2. ALCANCE
3. OBJETIVO
4, DEFINICION DE TERMINOS
5. RESPONSABILIDADES
6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
7. ANEXOS
8. REFERENCIA

Elaborado por:

NOMBRE: Katerine Cando
CARGO:
FECHA:

Revisado por:
NOMBRE: Ing.Edisson Jordan
CARGO: Tutor
FECHA:

Aprobado por:

NOMBRE:
CARGO:
FECHA:
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MAQUINARIAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
V=ooriat
DISENG, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTC _ TITULO MAQE_SG,RT_PRO_OOl
DE TODO TIFG OE MAGUINARIA INDUSTRIAL | GESTION ADMINISTRATIVA Area

PRODUCCION
# Revision Razon de la Revisién Pagina
I 2 | 129

1. Finalidad
Difundir la politica de seguridad y funciones de cada uno de los miembros de la

organizacion de la microempresa.

2. Alcance

Microempresa Maquinarias Espin.

3. Objetivo
Elaborar una politica de seguridad.
Establecer las funciones y responsabilidades de cada uno de los miembros de la

organizacion.

4. Definicion de términos

Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo.-.Proporcionar un ambiente de
trabajo seguro y saludable en todos los centros y fabricas y tomar las medidas
oportunas para evitar accidentes y perjuicios para la salud durante el trabajo,

minimizando, tanto como sea posible, las causas de los riesgos laborales.

La estructura organizacional.- definida como las distintas maneras en que puede
ser dividido el trabajo dentro de una organizacion para alcanzar luego la

coordinacion del mismo orientandolo al logro de los objetivos.

5. Responsabilidades

Gerente propietario- operarios

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
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MAQUINARIAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
ST
DISENG, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTC _ TITULO MAQE_SG,RT_PRO_OOl
DE TODO TIFG OE MAGUINARIA INDUSTRIAL | GESTION ADMINISTRATIVA Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revisién Pagina
I 3 | 129

6. Descripcion del procedimiento

— Politica:

Toda organizacion autorizada por la alta direccion debera desarrollar, difundir y
aplicar claramente una politica en seguridad y salud en el trabajo, como parte de la
politica general de la empresa y como componente importante de su gestion
administrativa, que comprenda la gestidn técnica y la gestion del talento humano,
teniendo como objetivos la prevencién de los riesgos, la mitigacion de los dafios,
la seguridad de las labores, el mejoramiento de la productividad, la satisfaccion y

el bienestar de sus colaboradores y la defensa de la salud de los trabajadores.

Estos puntos pueden ser muy utiles a la hora de la elaboracion de las
politicas:
e Servicios Ofrecidos vs Servicios Proveidos:
e Cada servicio ofrecido al usuario trae consigo un riesgo de seguridad.
e Para algunos servicios el riesgo supera el beneficio del servicio y el
administrador puede elegir eliminar el servicio en lugar de tratar de

asegurarlo.

La politica debe:

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

Debe contener expresamente el compromiso de mejora continua.

Comprometerse al cumplimiento de la norma legal aplicable en el campo de la

seguridad y la salud en el trabajo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
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PRODUCCION
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La politica debera ser documentada, implementada y mantenida.

Ser conocida por todos los trabajadores; por consiguiente que deberan estar

conscientes de sus obligaciones.

Estar disponible para todos los colaboradores y trabajadores de la organizacion.

Estrategia:

Las empresas que tienen éxito en lograr altos estandares en seguridad y salud en el
trabajo se caracterizan en sus operaciones por tener una politica clara, la cual
contribuye a su desempefio econémico, a la vez que permite cumplir con sus
responsabilidades respecto a personas y medio ambiente, de forma que satisface
plenamente sus valores empresariales y las exigencias legales, cumpliendo con
sus accionistas, trabajadores, clientes y con la sociedad. Debe incluir al menos los

siguientes puntos:

1. La necesidad de invertir en la gestion técnica y del talento humano con

énfasis en la capacitacion, adiestramiento, seguridad y salud en el trabajo.
2. Participacién de todos los miembros de la organizacion.
3. Asignacion de recursos.

4. Necesidad de aplicar enfoques de actuacion preventiva integrales y

modernos.

No deberiamos olvidar que la Politica de SST deberia revisarse

periédicamente para asegurarse de que sigue siendo el pertinente y adecuada

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
92




MAQUIN IAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
T

w—a4 ¥ Codig
DISENC, CONSTRUCCION Y MANTENIMIENTC _ TITULO MAQE-SGRT-PRO-001
DE TODO TIFG OE MAGUINARIAINDUSTRIAL | GESTION ADMINISTRATIVA Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revisién Pagina
I 5 | 129

la organizacion. ElI cambio es inevitable a medida que la legislacion y las
expectativas sociales evolucionan; en consecuencia, €S necesario revisar
regularmente la Politica de SST de la organizacion y su sistema de gestion de la
SST para asegurar su continua adecuacion y eficacia. (Ver Politica de
Seguridad)

— Organizacion:

La organizacion establecera y mantendra procedimientos para la identificacion
continua de los riesgos y los peligros, la evaluacion de los accidentes y
enfermedades y la implementacion de las medidas de control necesarias; deben

incluir:
1. Actividades rutinarias y no rutinarias.

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

3. Instalaciones y servicios en el sitio de trabajo.

e Estructura humana y material
Debe existir el elemento humano capacitado para desempefiar las actividades de
seguridad y salud en el trabajo.

Asi mismo deben existir los medios materiales, instalaciones y equipos para esta

actividad.

La responsabilidad maxima para la Seguridad y Salud en el Trabajo recae en la
alta direccion. Los roles y autoridades del personal que administra, realiza y revisa

acciones que tienen efectos sobre los riesgos de seguridad y salud, de las

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
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actividades, instalaciones y procesos de la organizacion, deben ser definidos,
documentados y comunicados a fin de facilitar la administracion de la Seguridad

y Salud en el Trabajo.

Funciones y responsabilidades

Entendiéndose que la Seguridad y Salud en el Trabajo es una responsabilidad
legal del empleador y de la gerencia, pero estructuralmente compartida por todos
y cada uno de los miembros de la empresa, debe existir, de acuerdo con el nivel de
complejidad de la organizacion, una Unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo,
Servicios de Salud, Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo, un Reglamento

Interno y un Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo. (Ver .Organizacion)

7. Anexos
N/A
8. Referencias
v IEES (Sistema de Administracién de la Seguridad y Salud en el trabajo)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
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GESTION DEL TALENTO HUMANO

SELECCION DEL PERSONAL

CONTENIDO
1. FINALIDAD
2. ALCANCE
3. OBJETIVO
4. DEFINICION DE TERMINOS
S. RESPONSABILIDADES
6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
7. ANEXOS
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:
CARGO: CARGO: Tutor CARGO:
FECHA: FECHA: FECHA:
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1. Finalidad

Elegir al personal adecuado para un ocupar un determinado puesto de trabajo en

la microempresa

2. Alcance

Microempresa Maquinarias Espin

3. Objetivo
Seleccionara a la persona mas idonea de acuerdo con las necesidades y

requerimientos de la microempresa

4. Definicién de términos

Seleccion del personal.- es una serie de pasos especificos que se emplean para

decidir qué solicitantes deben ser contratados

5. Responsabilidades

Gerente/empleador

6. Descripcion del procedimientos

El proceso de seleccion del personal implica, wuna sucesion definida de
condiciones y etapas orientadas a la busqueda, seleccién e incorporaciéon de
personal adecuado, tomando en cuenta especialidades, capacidades y perspectivas

que estén en coherencia con lo que se quiere lograr.

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:
CARGO: CARGO: Tutor CARGO:
FECHA: FECHA: FECHA:
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Selecciodn:

e Aptitudes: Capacidades para el desempefio de la tarea.

e Actitudes: Compromiso para la ejecucion de tareas.

e Conocimientos: Formacion cientifica técnica para el desempefio de tareas.

e Experiencia: Destrezas y conocimientos adquiridos durante el tiempo.

e Examen médico pre-ocupacional: Completo y con una orientacion al puesto

de trabajo.

7. Anexo

Anexo 4: Formato de seleccién del personal

8. Referencia
v" Decreto 2393

Elaborado por:

NOMBRE: Katerine Cando
CARGO:
FECHA:

Revisado por:
NOMBRE: Ing.Edisson Jordan
CARGO: Tutor
FECHA:

Aprobado por:

NOMBRE:
CARGO:
FECHA:
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INFORMACION DEL PERSONAL

FINALIDAD
ALCANCE
OBJETIVO

N o g s~ wDd e

ANEXOS

CONTENIDO

DEFINICION DE TERMINOS
RESPONSABILIDADES
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Elaborado por:

NOMBRE: Katerine Cando
CARGO:
FECHA:

Revisado por:
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FECHA:

Aprobado por:
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1. Finalidad

Informar al personal sobre las actividades empresariales y normas de seguridad

2. Alcance

Se aplica al area productiva de la microempresa

3. Objetivo
Explicar los procesos productivos que se llevan a cabo en la microempresa

Dar a conocer los factores de riesgo y las medidas de seguridad existentes en la
empresa

4. Definicién de términos

Informacién.- es un conjunto organizado de datos procesados, que constituyen
un mensaje que cambia el estado de conocimiento del sujeto o sistema que recibe

dicho mensaje.

5. Responsabilidades

Gerente -propietario

6. Descripcion del procedimiento

Informar a los nuevos trabajadores sobre los procesos productivos y los factores

de riesgo existentes en cada seccién de trabajo.
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Procesos productivos:
Transmitir la informacidn necesaria para el cabal conocimiento de los procesos

productivos que se desarrollan en la empresa. El derecho a saber.

Factores de Riesgo:

Conjunto de elementos capaces de producir accidentes, enfermedades, dafios

materiales y dafios al medio ambiente

El nuevo trabajador debera conocer:
e Riesgos presentes en el area de trabajo que afecten al operario
¢ Normas, medidas de prevencion ante los riegos existentes en cada area de
trabajo
e Prohibiciones , obligaciones para cada area en especifica

e Plan de emergencia en caso que se suscite alguna anomalia

Puesto de trabajo: Sobre el area especifica donde se ejecuta la tarea asignada
habitualmente.

Se deberd informar al nuevo trabajador todos los procesos que se realicen el
microempresa por ejemplo:

e Factores de los procesos productivos

e Puesta en marcha de las maquinarias

e Funcionamiento de la maquina

e Proceso de mecanizado

e Funciones propias de cada seccion de trabajo
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Esta informacion puede darse a conocer mediante diagramas de flujo, imagenes,
esquemas, simulacion real de todo el proceso en si, de manera que se tenga una
idea clara de lo que se va a realizar y como se la va a realizar (Ver proceso de

elaboracion de una maquina)

7. Anexos

Anexo 2: Fotografias de la situacion actual
Anexo 8: Matriz de riego

Anexo 9: Mapa de riesgo
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FORMACION, CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO

FINALIDAD
ALCANCE
OBJETIVO

ANEXOS
REFERENCIAS
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DEFINICION DE TERMINOS
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
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1. Finalidad

Prepara al personal productivo técnicamente para que desempefie las actividades

impuestas eficientemente

2. Alcance

Personal productivo de la microempresa

3. Objetivo

Brindar conocimientos referentes a los procesos productivos, factores de riesgo y

secciones de trabajo que se llevan a cabo en la microempresa

4. Definicién de términos

Formacioén.-educacion

Capacitacion.-medio que permite mejorar

conocimientos

las

Adiestramiento.-ensefiar instruir

5. Responsabilidades

Gerente- propietario

habilidades, destrezas y
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6. Descripcion del procedimiento

Formacién, capacitacion y adiestramiento:

a) Sistemética para todos los niveles y contenidos en funcién de los factores
de riesgos en cada nivel. La capacitacion debe tener una secuencia logica y
progresiva.

b) Desarrollar la préctica necesaria para realizar correctamente la tarea.

Capacitacion
Este contendra: temas relacionados con factores de riesgos, medidas de seguridad,
procesos, equipo de proteccion personal, procedimientos de emergencia, entre

otros.

Proceso de capacitacion

— Detectar las necesidades de capacitacion
Permite que la empresa no corra el riesgo de equivocarse al ofrecer una
capacitacion inadecuada, lo cual redundaria en gastos innecesarios. La actividad
de capacitacion debe estar fuertemente alineada con los intereses del negocio para
ser justificada. Deben realizarse tres tipos de andlisis; estos son:

Analisis Organizacional: Es aquél que examina a toda la compafiia para
determinar en qué &rea, seccion o departamento, se debe llevar a cabo la
capacitacion. Se debe tomar en cuenta las metas y los planes estratégicos de la

organizacion, asi como los resultados de la planeacidn en recursos humanos.
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Analisis de Tareas: Se analiza la importancia y rendimiento de las tareas del

personal que va a incorporarse en las capacitaciones.

Andlisis de la Persona: Dirigida a los empleados en forma individual. En este
analisis se debe comparar el desempefio del empleado con las normas establecidas

en la empresa y esta informacion es obtenida a través de una encuesta.

— Programacion de la capacitacion
Consiste en la eleccién y prescripcion de los medios de capacitacion para sanar las
necesidades percibidas. En esta etapa se toman en cuenta los siguientes aspectos:

Plantacién de la capacitacion. La programacion de la capacitacion exige una

planeacion que incluye lo siguiente:

e Enfoque de una necesidad especifica cada vez.

e Definicion clara del objetivo de la capacitacion.

e Division del trabajo a ser desarrollado, en médulos, paquetes o ciclos

e Eleccion de los métodos de capacitacién, considerando la tecnologia
disponible.

e Definicion de los recursos necesarios para la implementacion de la
capacitacion, como tipo de entrenador o instructor, recursos audiovisuales,
maquinas, equipos o herramientas necesarias, materiales, manuales, entre otros.

e Definicion de la poblacion objetivo, es decir, el personal que va a ser
capacitado, considerando:

= NuUmero de personas.

= Disponibilidad de tiempo.
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= Grado de habilidad, conocimientos y tipos de actitudes.
= Caracteristicas personales de comportamiento
e Local donde se efectuara la capacitacion, considerando las alternativas en el
puesto de trabajo o fuera del mismo, en la empresa o fuera de ella.
e Epoca o periodicidad de la capacitacion, considerando el horario mas

oportuno o la ocasion mas propicia.

Técnicas de capacitacion. Estas se dividen en:
a) Técnicas aplicadas en el sitio de trabajo:

e Capacitacion en el puesto: Contempla que una persona aprenda una
responsabilidad mediante su desempefio real.

e Rotacion de puestos: Con el fin de proporcionar a los empleados,
experiencia en varios puestos, se utiliza la rotacion del personal de una a
otra funcion.

« Relacion experto-aprendiz: utilizan una relaciéon entre un maestro y un
aprendiz se aprecian claras ventajas en la retroalimentacion que se obtiene

practicamente de inmediato.

b) Técnicas aplicadas fuera del sitio de trabajo:

e Conferencias, videos y peliculas, audiovisuales y similares

Simulacién de condiciones reales por computadoras

Actuacion o socio drama.

Estudio de casos

Cursos basados en Lectura, estudios individuales, instruccion programada
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— Ejecucion del programa de capacitacion
La ejecucion del programa de capacitacion, dependera principalmente de los
siguientes factores:
o Adecuacion del programa de entrenamiento a las necesidades de la
organizacion.
o La calidad del material del entrenamiento presentado.
o La cooperacion de los jefes y dirigentes de la empresa.

o Lacalidad y preparacion de los instructores.

La calidad de los aprendices.

— Evaluacion de los resultados de la capacitacion.
La capacitacion debe evaluarse para determinar su efectividad. La experiencia
suele. Los resultados, en cambio, suelen ser ambiguos, lentos y en muchos casos,
mas que dudosos.
La evaluacion debe considerar dos aspectos principales:
1. Determinar hasta qué punto el programa de capacitacion produjo en realidad
las modificaciones deseadas en el comportamiento de los empleados.
2. Demostrar si los resultados de la capacitacion presentan relacion con la

consecucion de las metas de la empresa.

7. AnNexos

Anexo 5: Formato temas de capacitacion

Anexo 6: Formato de capacitacion
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COMUNICACION

FINALIDAD
ALCANCE

OBJETIVO

DEFINICION DE TERMINOS
RESPONSABILIDADES

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
ANEXOS

REFERENCIA

O N o g B~ w DB
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1. Finalidad
Dar a conocer los factores de riesgos y medidas de prevencion de cada una de las

secciones de trabajo de la microempresa

2. Alcance

Personal productivo de la microempresa y visitantes

3. Objetivo

Determinar la técnica o método de comunicacion adecuados para la transmision
de informacion acerca de riesgos, medidas preventivas

4. Definicién de términos

Comunicacion.- es el proceso mediante el cual se puede transmitir informacion

de una entidad a otra.

Comunicacion interna.- dirigida al cliente interno (trabajador)

Comunicacion externa.- Es aquella que se realiza para el desenvolvimiento
diario de la actividad empresarial, se efectla con todos los publicos externos de la
compafiia: clientes, proveedores, competidores, administracion pablica

5. Responsabilidades

Gerente propietario y operarios
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6. Descripcion del procedimiento

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

los contenidos transmitidos han sido comprendidos

Para el proceso de comunicacion es necesaria tener en cuenta 2 aspectos
relevantes:

e Reclamos o sugerencias del personal: aplicamos comunicacién interna.

e Reclamos o sugerencias de la comunidad: aplicamos comunicacion

externa.

Comunicacion interna

Proceso por el cual la informacion se mueve y se intercambia, dirigido a todo el
personal de la organizacion, para la creacion y mantenimiento de buenas
relaciones con y entre sus miembros integrados y motivados para contribuir con

su trabajo al logro de los objetivos organizacionales,

Mediante el uso de esta comunicacion se logra compartir con el personal el
méaximo de informacioén posible sobre la vida interna de la organizacién y sobre la
relacién de la organizacion con su medio ambiente social. Implica reducir al

minimo posible la entidad de los llamados "secretos de empresa".

Las formas de comunicacion interna mas frecuentes son:
v' La publicacidn periddica institucional
v" Los comunicados circulares

v Las comunicaciones descendentes especificas
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Las reuniones
Las vias ascendentes directas.
Memos

Correos electronicos

AU NEE NER NN

Memorandum

Comunicacion externa

Se comunicara e informara cualquier tipo de anomalia relacionada con seguridad
(medidas de emergencia, accidentes laborales) al cliente externo (entidades de
socorro), mediante el uso de medios que permitan que la informacion viaje

rapidamente.

7. Anexos

Anexo 7: Formato comunicacién de riesgos
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GESTION TECNICA

IDENTIFICACION CUALITATIVA DEL RIESGO

CONTENIDO

FINALIDAD
ALCANCE

OBJETIVO

DEFINICION DE TERMINOS
RESPONSABILIDADES

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
ANEXOS

REFERENCIA
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1. Finalidad
Determinar cualitativamente los factores de riesgos a los cuales se encuentra

expuesto el personal productivo.

2. Alcance

Area de produccion (secciones de trabajo)

3. Objetivo
Identificar los factores de riesgo que tienen mayor incidencia en la ocurrencia de

un accidente laboral

4. Definicion de términos

Identificacién cualitativa.-. Son técnicas estandarizadas que facilitan la
identificacion de riesgos mediante la recopilacion de datos a través de la técnica

de entrevista de campo y la generacién de mapas preliminares de riesgo.

Riesgos laborales.- Es la posibilidad de que un trabajador pueda sufrir un dafio

derivado del desarrollo de su actividad profesional.
Factores de riesgo.- Es toda circunstancia o situacion que aumenta las
probabilidades de una persona de contraer una enfermedad o cualquier otro

problema de salud.

Peligro.- Situacion potencialmente dafiino
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5. Responsabilidades

Gerente —propietario

6. Descripcion del procedimiento
Para la identificacion de factores de riesgos laborales o peligros presentes en el
area de produccion, se ha utilizado algunas técnicas y métodos de recoleccion de
datos que se mencionan a continuacion:
e Encuesta, aplicada a los obreros (Anexo 1)
e Lista de verificacion o check list, para comprobar la existencia de riegos
que rodean al trabajador (Anexo 2)
e Observacion de riesgos obvios: Se refiere a la localizacion de los riesgos
evidentes que pudieran causar lesion a los trabajadores y/o dafios
materiales, a través de recorrido por las areas a evaluar (Anexo 3)

e Descripcién de la empresa por secciones

Una vez identificados los peligros presentes en el area, se inicia la estimacion
cualitativa del riesgo, para ello se procede a la elaboracion de una MATRIZ DE

RIESGO, tomando en cuenta la siguiente tabla:

Cuadro 33: Factores de la matriz de riesgo

FACTORES

FACTORES DE LA MATRIZ
DE RIESGO

Ergonémicos

Fuente:http://protejete.word-press.com/gdr_principal/matriz_riesgo/
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Mediante el método triple criterio — PGV que establece que, para cada peligro

detectado debe estimarse el riesgo.

Para cualificar el riesgo (estimar cualitativamente), el o la profesional, tomaré en
cuenta criterios inherentes a su materializacion en forma de accidente de trabajo,

enfermedad profesional o repercusiones en la salud mental.

Cabe mencionar que en este método se considera tres parametros como:
e La probabilidad de ocurrencia
e Lagravedad del dafio

e lavulnerabilidad

Quedando definido la estimacion del riesgo mediante la siguiente formula:

R (Riesgo) = P (Probabilidad) + G (Gravedad) + V (Vulnerabilidad) (1)

La estimacion se lo realiza de la siguiente manera:

Mediante una suma del puntaje de 1 a 3 de cada parametro establecera un total,
este dato es primordial, para determinar prioridad en la gestién, basandose en la

tabla siguiente:
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Cuadro 34: Método PGV

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV
PROBABILIDAD DE .
OCURRENCIA GRAVEDAD DEL DANO VULNERABILIDAD ESTIMACION DEL RIESGO
1. Ts
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RIESGO MODERADOD RIESGO IMPORTANTE RIESGO INTOLERABLE

Fuente:http://www.lacamara.org/website/images/Seminarios/-Material/Diciembre/m-matriz-

riesgo-02.pdf

Sin embargo es importante tener en cuenta lo siguiente:
Probabilidad de que ocurra el dafio, se puede graduar, desde baja hasta alta, con

el siguiente criterio:

Cuadro 35: Probabilidad de que ocurra el dafio

BAJA El dafio ocurrira raras veces
MEDIA El dafios ocurrira en algunas ocasiones
ALTA El dafio ocurrira siempre o casi siempre

Fuente: Evaluacién de Riesgos Laborales, INSHT
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A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las medidas
de control ya implantadas son adecuadas. Para determinar la potencial severidad
del dafio, consideraremos:

a) Partes del cuerpo que se veran afectadas

b) La naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafiino a

extremadamente dafino.

Cuadro 36: Severidad del dafio

Lesiones sin incapacidad: cortes y magulladuras

LIGERAMENTE pequefas, irritacion de los ojos por polvo.

DANINO Molestias e incomodidad: dolor de cabeza, di confort.

Lesion con incapacidad temporal: laceraciones,
guemaduras, conmociones, torceduras importantes,
fracturas menores.

DANINO 5 _ N
Dafio a la salud reversible: sordera, dermatitis, asma,
trastornos  mausculo-esqueléticos, enfermedad que
conduce a una incapacidad menor.
Lesion con incapacidad permanente: amputaciones,
EXTREMADA- fracturas mayores.

Dafio a la salud irreversible: intoxicaciones, lesiones
maltiples, lesiones fatales, cancer y otras enfermedades
cronicas que acorten severamente la vida.

MENTE DANINO

Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales, INSHT

Considerado estos aspectos se procede a la estimacion del riesgo, los valores

asignados son llenados en la matriz de cualificacion o estimacion cualitativa del
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riesgo, de esta manera se identifica el nivel de riesgo de cada uno de los factores

peligros identificados

Ahora mediante el uso de la siguiente tabla se procede a conocer cuéles son las

acciones que se debe emprender ante estos niveles de riesgo

Cuadro 37: Nivel de riesgo

RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION

TRIVIAL No se requiere accion

No se necesita mejorar la accién preventiva , sin embargo
TOLERABLE se debe considerar soluciones mas rentables o mejores
gue no suponga una carga econdémica , se requieren
comprobaciones para asegurar que se mantienen las
medidas de control

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para
reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

MODERADO | Cuando el riesgo moderado estd asociado con
consecuencias extremadamente dafiinas, se precisara una
accion posterior para establecer, con mas precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la
necesidad de mejora de las medidas de control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido
el riesgo. Puede que se precisen recursos considerables
para controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a
un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el
problema en un tiempo inferior al de los riesgos
moderados.

IMPORTANTE

Fuente: Evaluacion de Riesgos Laborales, INSHT
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Finalmente se inicia la posibles acciones preventivas para la los distintos niveles
de riesgo identificados en cada area laboral de la empresa, para luego ponerlos en
conocimiento y a disposicion de cada una de las personas que laboran en dicha

institucién.

7. Anexos

Anexo 1: Encuesta

Anexo 2: Lista de verificacion de riesgos

Anexo 3: Identificacidn de riesgos (segun el registro de observacion)

Anexo 8: Matriz de riesgo

8. Referencias
v Evaluacién de Riesgos Laborales,INSHT
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IDENTIFICACION CUANTITATIVA DEL RIESGO

CONTENIDO

1. FINALIDAD

2. ALCANCE

3. OBJETIVO

4. DEFINICION DE TERMINOS

5. RESPONSABILIDADES

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7. ANEXOS
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1. Finalidad
Determinar cuantitativamente los riesgos existentes en el area de produccién con

la finalidad de estimarlos y proponer controles.

2. Alcance

Area produccion

3. Objetivo
Identificar cuantitativamente los riesgos existentes en cada una de las secciones

de trabajo.

4. Definicién de términos

Identificacién Cuantitativa.-permite determinar factores de riesgo y estimar las
consecuencias, permitiendo adoptar las medidas preventivas teniendo en cuenta,

“la experiencia, buen juicio, buenas practicas especificaciones y normas”.

5. Responsabilidades
Gerente —Propietario

6. Descripcion del procedimiento

Con la informacion obtenida de la :descripcién de las secciones que conforman el
area de produccion, la lista de verificacion de riesgos , la encuesta y observacion
de riesgos obvios , mencionados anteriormente se procede a la identificacion

cuantitativa del riesgo mediante la elaboracién de un mapa de riesgo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:
CARGO: CARGO: Tutor CARGO:
FECHA: FECHA: FECHA:

121



MAQUINARIAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
=Srs
DISENG, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTC TITULO MAQE_SG,RT_PRO_OOl
DE TODG TIPC OE MAQUINARIA INDUSTRIAL IDENTIFICACION Area
CUANTITATIVA DE RIESGOS PRODUCCION
# Revision Razon de la Revisién Pagina
I 34 [ 129

MAPA DE RIESGO
Es un documento que contiene informacion sobre riesgos laborales existentes en
la empresa .Permite localizar los peligros y valorar los riesgos asi como conocer

el grado de exposicion a que estan sometidos distintos grupos de trabajadores.

De acuerdo con esta definicion se puede concretar los objetivos principales:
a) ldentificar, localizar y valorar riesgos existentes en una determinada
empresa y las condiciones de trabajo relacionadas con ello.
b) Conocer el nimero de trabajadores expuestos a riesgos en funcién de

departamentos o secciones , horarios y turnos

Todo ello permitira poder disefiar y poner en practica la politica prevencionista
mas adecuada a la empresa analizada estableciendo un orden de prioridades y

estrategias preventivas para su logro.

La elaboracion de un mapa de riesgo exige el cumplimiento de los siguientes

pasos:

Formacion del equipo de trabajo.- En este caso esta integrado por el gerente-
propietario que es el encargado de la salud y seguridad del personal laboral.
Seleccion del ambito.- Geogréafico, empresarial (area de produccién)
Recopilacién de informacion.- Se procede a la identificacion de factores o
agentes generadores de riesgos en cada una de las secciones del area productiva,

tales como ruido, iluminacion, temperatura, golpes, entre otros.

Una vez identificado los factores o agentes generadores de riesgo se procede a la
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representacion grafica de los mismos, sobre el plano de la empresa, para los cuales

se utiliza simbolos preestablecidos:

Cuadro 38: Simbologia mapa de riesgo

Factor de riesgo Simbolo Factor de riesgo Simbolo
Ruido Q Eléctrico 7
luminacién Ergonémico L.
Particulas @ Caida *
Temperatura extrema Superficies cortantes ]

<> A
Radiacion ionizante + Golpeado por ﬁ
Asfixia por emersion Vibraciones rra
Atrapado por &h Gases, polvos o vapores @
Contacto con .

. g Incendio ﬁé
quimicos
Explosiones ‘

Fuente: http://www.sigweb.cl/biblioteca/mapaderiesgos.pdf

Mediante la elaboracion del mapa de riesgo se puede identificar facilmente los
factores de riesgos existentes en la empresa, para tomar acciones preventivas ante

el mismo y evitar accidentes laborales y con ellos su disminucion.

7. Anexos
Anexo 9: Mapa de identificacion de riesgos
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MEDICION DE RIESGO

CONTENIDO

FINALIDAD
ALCANCE

OBJETIVO

DEFINICION DE TERMINOS
RESPONSABILIDADES

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
ANEXOS

REFERENCIAS
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1. Finalidad
Determinar la gravedad del problema mediante la medicién de los factores de

riesgo usando métodos y técnicas de valoracion.

2. Alcance

Area productiva de la empresa

3. Objetivo
Conocer el nivel de riesgo existente en el area de produccion

Proponer acciones preventivas ante el nivel de riesgo existente

4. Definicién de Términos

Ruido.- Es un sonido no deseado.

Sonido.- Es un fendmeno vibratorio transmitido en forma de ondas

Decibel (A).- Unidad que expresa el nivel sonoro utilizando el filtro de valoracion
A, proporcionando una respuesta aproximada al comportamiento del oido
humano. Simbolos dB(A).

Nivel de Presién Sonora Equivalente (Npseq).- Es aquel nivel de presion sonora
constante, expresado en decibeles A [dB(A)], que en el mismo intervalo de

tiempo, contiene la misma energia total que el ruido medido.

Iluminacién .- Cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de trabajo del
empleado cuya finalidad es facilitar la visualizacion de las cosas dentro de un

contexto espacial.
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La radiacion.- Es una energia que se trasmite, emite o absorbe en forma de ondas

0 particulas de energia.

Incendio.- Es una ocurrencia de fuego no controlada que puede abrasar algo que

no esta destinado a quemarse.

Fuego.- Es el resultado de la combinacion quimica de un material combustible

con el oxigeno en presencia del calor.

Combustible.- Es cualquier material capaz de liberar energia cuando se oxida de

forma violenta con desprendimiento de calor poco a poco.

Calor de combustion.- Cantidad de calor por unidad de masa que un material
combustible desprende al quemarse. Se expresa en J/Kg, KJKg o MJI/Kg.
También en Kcal /Kg o Mcal/kg.

Combustion.- La combustion es una reaccion de oxidacion entre un cuerpo
combustible y un cuerpo comburente (generalmente oxigeno), provocada por una
fuente de energia, normalmente en forma de calor. Esta reaccion es exotérmica

(desprende calor).

Combustion completa.- Cuando el combustible se combina totalmente con el

oxigeno sin dejar mas productos residuales que CO2 y vapor de agua

Carga combustible.- Cantidad total de calor que se desprenderia por combustién
completa al incendiarse totalmente un edificio o parte de él. Se expresa en J o sus

multiplos MJ o GJ. También en Kcal o Mcal.
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Densidad de carga combustible media.-Carga combustible de un edificio o parte
de él dividida por la superficie de planta correspondiente. Se expresa en MJ/m2 o
Mcal/ m2.

Foco de ignicidn.-Aportan la energia de activacion necesaria para que se

produzca la reaccion.

5. Responsabilidades

Gerente —propietario

6. Descripcion del procedimiento
Mediante la ayuda del procedimiento de identificacion de riesgos, realizado
anteriormente se procede a la mediacion de riesgos tanto fisicos, mecanicos,

quimicos y ergonémicos, utilizando diferente métodos descritos a continuacion.

EVALUACION DE FACTORES DE RIESGO MECANICO

METODO DE FINE
Método probabilistico mas usado, permite calcular la Magnitud del Riesgo o
grado de peligrosidad de cada riesgo identificado, a través de una férmula
matematica

GP=C*E*P (2)
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Donde:

C: Consecuencia
E: Exposicion
P: Probabilidad

Al utilizar la férmula los valores numéricos asignados o cddigos asignados a cada

factor estan basados en el juicio del investigador.

Para realizar el célculo se toma se cuenta los siguientes items y tablas:
Consecuencia (C): Se define como el dafio debido al riesgo que se considera,

incluyendo desgracias personales y dafios materiales.

Los valores numéricos asignados para las consecuencias mas probables de un

accidente se pueden ver en la tabla siguiente:

Cuadro 39: Valoracién de la consecuencia

ITEM CONSECUENCIA VALOR
1. | Catéastrofe:  numerosas  muertes, grandes 100
dafios(>1.000.000)
2. | Varias muertes: dafos desde 500.000 a 1.000.00 50
3. | Muerte: dafios de 100.000 a 500.000 25
4. | Lesiones  extremadamente  graves(invalides 15

permanente): dafios de 1.000 a 100.000

5. | Lesiones con baja : dafios hasta 1.000 5

6. | Lesiones sin baja : pequefias heridas 1

contusiones, golpes, pequefios dafios

Fuente:http://metodo_fine.pdf
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Exposicion (E): Se define como la frecuencia con que se presenta la situacion de
riesgo, siendo tal el primer acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia
del accidente. Mientras mas grande sea la exposicion a una situacion

potencialmente peligrosa, mayor es el riesgo asociado a dicha situacion.

El cuadro siguiente se presenta una graduacion de la frecuencia de exposicion:

Cuadro 40: Frecuencia de exposicion

ITEM. EXPOSICION VALOR

1. Continuamente(muchas veces al dia) 10

2. Frecuentemente (una vez al dia) 6

3. Ocasionalmente (una vez por semana a una 3
al mes)

4. Irregularmente(de una vez al mes a una vez 2
al afo )

5. Raramente (se ha sabido que ocurre) 1

6. Remotamente posible (no se ha sabido que 0.5
ocurre)

Fuente:http://metodo_fine.pdf

Probabilidad (P): Este factor se refiere a la probabilidad de que una vez
presentada la situacion de riesgo, los acontecimientos de la secuencia completa

del accidente se sucedan en el tiempo, originando accidente y consecuencias.

El cuadro siguiente se presenta una graduacion de la frecuencia de exposicion
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Cuadro 41: Valoracién de la probabilidad
ITEM. PROBABILIDAD VALOR
1. Lo maés probable y esperado si se presenta 10
el riesgo
2. Completamente posible (probabilidad 50%) 6
3. Seria secuencia o coincidencia rara 3
4. Consecuencia remotamente posible (se sabe 1
aocurrido)
5. Extremadamente remota pero concebible 0.5
6. Préacticamente imposible (uno en un millén) 0.1

Fuente:http://metodo_fine.pdf

Calculada la magnitud del grado de peligrosidad de cada riesgo (GP), utilizando
un mismo juicio y criterio, se procede a ordenar segun la gravedad relativa de sus

consecuencias o pérdidas

Cuadro 42: Valoracion e interpretacion del grado de peligrosidad

VALOR ACTUACION

Mayor a 400

200 a 400

70 a 200 Riesgo notable: necesita correccion. las medidas par a
reducir el riesgo deben implementarse en un tiempo
Nno mayor a un mes

20a70

Menor que 20

Fuente: http:// 1192539006 _fine.pdf
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Finalmente se establece el Grado de Repercusion (GR) de cada uno de los riesgos
identificados, indicador que refleja la incidencia de un riesgo con relacion a la
poblacion expuesta. Permite visualizar claramente cual riesgo debe ser intervenido

prioritariamente

El célculo del grado de repercusion (GR) estd dado por la siguiente férmula

matematica;
GR=GP*FP 3)
Donde:

GP: Grado de peligrosidad
FP: Factor de ponderacion

Factor de ponderacidn que se lo obtiene de una tabla de acuerdo con el porcentaje

de personas expuestas a dicho peligro.

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

(4)

# trab. Expuestos

. X 100%
# total trabajadores °

% Expuestos =

Donde el nimero de trabajadores expuestos, se refiere a los trabajadores que se

encuentran cercanos a la fuente del peligro.

El nimero total de trabajadores, se refiere al numero de trabajadores que se
encuentran laborando en el area donde se esta realizando la identificacion de

riesgos.
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Una vez calculado el porcentaje de expuestos, se procede a designar el factor de

ponderacién, cuyo valor se lo encuentra en la siguiente tabla

Cuadro 43: Factor de ponderacion

% EXPUESTO PSQSEF?ECE:EN
1-20 1
21 -40 2
41 - 60 3
61 - 80 4
81 - 100 S

Fuente: http://html.rincondelvago.com/analisis-de-riesgos.html

Una vez obtenido el valor del grado de repercusion para cada uno de los riesgos

identificados se los procede a ordenar de acuerdo con la siguiente escala:

Cuadro44: Valoracion e interpretacion del grado de repercusién

VALOR INTERPRETACION
0 A 2000 Bajo
2001 A 4000 Medio
MAYOR A 4000

Fuente: SILVEIRA, Alberto, Método Fine, Evaluacién y Control de riesgos

Con la finalizacion de este proceso se puede priorizar los riegos empezar a atacar

a los de mayor peligrosidad y plantear acciones preventivas

EVALUACION DE RIESGOS FiSICOS

La valoraciéon de los riesgos fisicos deberd hacerse efectuando las mediciones

necesarias e imprescindibles, mediante el uso de los diferentes sistemas de
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lectura directa, de manera que se pueda comparar las mediciones obtenidas con
las preestablecidas para determinar la gravedad del problema y realizar un
diagndstico de la situacion actual como punto clave para proponer acciones

preventivas.
Ruido

Se fija como limite mé&ximo de presion sonora el de 85 decibeles escala A del
sondémetro, medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene habitualmente la
cabeza, para el caso de ruido continuo con 8 horas de trabajo. No obstante, los
puestos de trabajo que demanden fundamentalmente actividad intelectual, o tarea
de regulacion o de vigilancia, concentracion o calculo, no excederdn de 70

decibeles de ruido

Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medidos en decibeles con el
filtro "A" en posicién lenta, que se permitiran, estaran relacionados con el tiempo
de exposicion segun la siguiente

Cuadro 45: Niveles Sonoros

Nivel sonoro | Tiempo de exposicion por
/dB (A-lento) jornada /hora

85 8

90 4

95 2

100 1

110 0.25

115 0.125

Fuente: Decreto ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad y
Salud de los Trabajadores y mejoramiento del Medio
Ambiente del Trabajo.

Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes tiempos de exposicion
permitidos sefialados, corresponden a exposiciones continuas equivalentes en que

la dosis de ruido diaria (D) es igual a 1.
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En el caso de exposicion intermitente a ruido continuo, debe considerarse el efecto
combinado de aquellos niveles sonoros que son iguales o que excedan de 85 dB
(A). Para tal efecto la Dosis de Ruido Diaria (D) se calcula de acuerdo a la
siguiente formula y no debe ser mayor de 1:
Calculo de la exposicion

Cq1 Cy C_n

D=—4+="+4+ .-+
n T Tn

(5)

D =dosis de ruido diario
C =Tiempo de exposicion real del trabajador
T =Tiempo maximo de exposicion permitido

En ningln caso se permitird sobrepasar el nivel de 115 dB (A) cualquiera que sea

el tipo de trabajo

Una vez calculada la dosis se procede a identificar el nivel de riesgo mediante el

uso del siguiente cuadro:

Cuadro 46: Dosis de exposicion tipo de riesgo e identificacion

Dosis Nivel de riesgo
D menor a 0,5 _
Dentre0.5y1 Medio
Dentrely?2
D mayor 1

Fuente: http://dosis_exposicion_ruido_riesgo
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Iluminacion

Todos los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente

iluminacién natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores

con seguridad y sin dafio para los 0jos.

Los niveles minimos de iluminacidon se calcularan en base a la siguiente tabla:

Cuadro 47: Niveles minimos de iluminacion

lluminacién minima

Actividades

20 luxes

Pasillos, patios y lugares de paso.

50 luxes

Operaciones en las que la distincion no sea esencial
como manejo de materias, desechos de mercancias,
embalaje, servicios higiénicos.

100 luxes

Cuando sea necesaria una ligera distincion de
detalles como: fabricacion de productos de hierro y
acero, taller de textiles y de industria manufacturera,
salas de maquinas y calderos, ascensores.

200 luxes

Si es esencial una distincion moderada de detalles,
tales como: talleres de metal mecéanica, costura,
industria de conserva, imprentas.

300 luxes

Siempre que sea esencial la distincion media de
detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura a
pistola, tipografia, contabilidad, taquigrafia

500 luxes

Trabajos en que sea indispensable una fina distincion
de detalles, bajo condiciones de contraste, tales como:
correccion de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

1000 luxes

Trabajos en que exijan una distincion extremadamente
fina 0 bajo condiciones de contraste dificiles, tales
como: trabajos con colores o artisticos, inspeccion
delicada, montajes de precision electronicos, relojeria.

Fuente: Decreto ejecutivo 2393.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y

mejoramiento del Medio Ambiente del Trabajo.

Los valores especificados se refieren a los respectivos planos de operacion de las

maquinas o herramientas, y habida cuenta de que los factores de deslumbramiento

y uniformidad resulten aceptables.
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Cuadro 48: riesgo para los niveles de iluminacién recomendado
[luminacion normal minima | Riesgo bajo NI medido >NI
recomendado

Iluminacion baja Riesgo alto

Fuente: Decreto ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
mejoramiento del Medio Ambiente del Trabajo

Temperatura

La temperatura juega un papel muy importante al momento de realizar un trabajo,
pues son muy usuales las situaciones de cambio climatico, ya que hace calor o
frio o el ambiente esta demasiado seco o humedo, estos factores influyen en el
desarrollo habitual de una actividad pues los trabajadores no se encuentran
totalmente satisfechos lo que crea una falta de confort térmico en las estaciones o
aereas laborales.

El RD 486/1997, de 14 de abril del INSHT, establece las disposiciones minimas
de seguridad y salud en los lugares de trabajo.

En los locales de trabajo cerrados deberan cumplirse, en particular, las siguientes

condiciones

Cuadro 49: Temperatura recomendada para los locales de trabajo

TIPO DE TRABAJO TEMPERATURAC°C
Sedentarios 17y 27°C.
Ligeros 14y 25°C
Esfuerzos musculares 12y 15°C

Fuente: RD 486/1997, disposiciones minimas de seguridad y salud en los
lugares de trabajo
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Humedad

La cantidad maxima de humedad depende de la temperatura, y segun el real
decreto 486/1997, INSHT, La humedad relativa estard comprendida entre el 30 y
el 70%, excepto en los locales donde existan riesgos por electricidad estatica en

los que el limite inferior sera el 50%.

EVALUACION DE FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS
Para evaluar riesgos ergonémicos, es necesario la aplicacion de herramientas
analiticas de ergonomia y el uso de guias especificas.
Existe algunos métodos para el andlisis ergondmico, estos se orientan
habitualmente a un tipo especifico de trabajo. Por ejemplo, el manejo manual de

materiales o de una zona particular del cuerpo como: la mufieca, codo entre otros

El Método INSHT, es el que utilizaremos, puesto que evalta el factor

“Exigencias de la actividad”.

Evaluacion del riesgo por la manipulacion manual de cargas
A efectos del real decreto 487/1997 se entendera por manipulacion manual de
cargas : “ cualquier operacion de transporte , sujecion de una carga por uno o
varios trabajadores , como el levantamiento , la colocaciéon , el empuje , la
traccion o desplazamiento , que por sus caracteristicas inadecuadas entrafie
riesgos , para el trabajador .”
Se considera que toda carga que pese mas de 3 kg puede involucrar un potencial

riesgo, ya que a pesar de ser una carga bastante ligera, si se manipula en
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condiciones desfavorables, como por ejemplo: alejada del cuerpo, podria generar
un riesgos .Asi pues las cargas que pesen mas de 25 kg muy probable constituyan

un riesgo en si mismas, aunque no exista condiciones desfavorables.

Este método, Permite calcular el peso limite de referencia (peso aceptable) que se

compara con el peso real de la carga al realizar la evaluacion

Peso de la carga

El peso maximo que se recomienda no sobrepasar en condiciones ideales de
manipulacion es 25 kg, protegiendo asi al 85% de la poblacion trabajadora sana
La combinacion del peso con otros factores como la postura, la posicién de la
carga, entre otros, va a determinar que estos pesos se encuentren dentro de un
rango admisible o, por el contrario suponga un riesgo importante para la salud

del trabajador. Estos pesos son recomendados para condiciones ideales

Cuadro 50: Peso recomendado de las cargas en condiciones ideales de levantamiento

Items Peso Factor de | %Poblacion
maximo | correccion | protegida
En general 25kg 1 85%
Mayor proteccion 15 kg 0,6 95%
Trabajadores entrenados | 40kg 1,6 Datos no
(situaciones aisladas ) disponibles

Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Posicion de la carga con respecto al cuerpo

En esta posicién intervienen 2 variables combinadas: horizontal (H) y vertical (V)
A mayor H, mayor alejamiento de las cargas respecto al centro de gravedad del
cuerpo del trabajador, aumentando las fuerzas compresivas que se generan en la

columna vertebral.
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Altura de la cabeza

Altura del hombro

Altura del codo

Altura de los nudillos

Altura de media piern

Figura 51: Peso tedrico recomendado en funcion de la zona de manipulacion
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Desplazamiento Vertical

El valor ideal es un desplazamiento igual o0 menor a 25cm, siendo aceptables los
desplazamientos comprendidos entre la altura de los hombros y la altura de media
pierna. No se deberian manejar cargas por encima de 175 cm, que es el limite de

alcance para muchas personas.

Cuadro 51: factores de correccion

Desplazamiento vertical Factor de correccion
Hasta 25 cm 1
Hasta 50 cm 0,91
Hasta 100 cm 0,87
Hasta 175 cm 0,84
Mas de 175cm 0

Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Giro del tronco
Los giros del tronco aumentan las fuerzas compresivas en la zona lumbar.
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Se puede estimar el giro del tronco determinando el angulo que forman la linea
que une los talones con la linea de los hombros

&
25
&
()

R

TALONES

Figura52: Estimacion giro del tronco
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacion Manual de Cargas

Cuadro 52: factores de correccion segun giro del tronco

Giro del tronco Factor de correccion
Poco girado (hasta 30°) 0,9
Girado (hasta 60°) 0,8
Muy girado (hasta 90°) 0,7

Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacion Manual de Cargas

Los agarres de la carga

Si los agarres nos son adecuados, el peso tedrico debera multiplicarse por el
correspondiente factor de correccién del siguiente cuadro:

Cuadro 53: Tipo de agarre

Tipo de agarre | Factor de correccion
Agarre bueno 1

Agarre regular 0,95
Agarre malo 0,9

Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Agarre bueno : si la carga tiene asas u orificios recortados u otro tipo de agarres
con una forma y tamafio que permita un agarre confortable con toda la mano,

permaneciendo la mufieca en una posicion neutral, sin desviaciones ni posturas
desfavorables.
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Figura 53: Agarre bueno
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Agarre regular: si la carga tiene asas o hendiduras no tan dptimas, de forma que
no permitan un agarre tan confortable como en el apartado anterior. También se
incluyen aquellas cargas sin asas que pueden sujetarse flexionando la mano

90°alrededor de la carga.

Figura 54: Agarre regular
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Agarre malo: si no se cumplen los requisitos del agarre regular.

/ I| /
i y

.

Figura 55: Agarre malo
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Frecuencia de manipulacion.
Una frecuencia elevada en la manipulacién manual de las cargas puede producir

Fatiga fisica y una mayor probabilidad de sufrir un accidente.
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Cuadro54: Frecuencia de manipulacion

Duracion de la manipulacion
Frecuencia de <1lh/dia [ >lhy<2h  [>2hy<8h
manipulacion Factor de correccion
1 vez cada 5 minutos 1 0,95 0,85
1 vez /minutos 0,94 0,88 0,75
4 vez /minutos 0,84 0,72 0,45
9 vez /minutos 0,52 0,30 0
12 vez /minutos 0,37 0 0
>15 vez /minutos 0 0 0

Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Transporte de carga.
La carga acumulada diariamente en un turno de 8 horas, en funcion de la distancia

de transporte, no debe superar los valores expuestos en la siguiente tabla:

Cuadro 55: Factores de correccion segun la distancia y peso transportado

Distancia de transporte | Kg/dia transportados
(metros ) (méximo )
Hasta 10m 10.000kg
Mas de 10 m 6000kg

Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Calculo del peso aceptable

SELECCIONAR EL PESO TEORICO RECOMENDADO

|:|Kg

CALCULO DEL PESO ACEPTABLE

F.C.
PESO DESPL. F.C. F.C. F.C.
TEQRICO  VERTICAL GIRQ AGARRE FRECUENCIA

e - [ x| x| =] ve
ACEPTABLE | — X X X X =

Figura 56: Calculo del peso aceptable
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacion Manual de Cargas
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TRANSPORTE DE CARGAS

PESO TOTAL TRANSPORTADO DIARIAMENTE |:| Kag.

PESO ACEPTABLE = l:‘ 10.000 Kg. si la distancia de transporte es < 10 metros

l:‘ 6.000 Kg. si la distancia de transporte es > 10 metros

Figura 57: Calculo del peso aceptable para el transporte de carga
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas

Evaluacion del riesgo

JELPESO REAL DE LA CARGA ES SUPERIOR A 25 K7 Si
|
{ELPESO REAL ES MAYOR QUE EL PESO ACEFTABLE? !- Si -
No
L -
TRAMEPORTE TRANSPORTE
DE LA CARGA DE LA CARGA
HASTA 10m A MASDE 10m
Si
- b § § v )
PESO TOTAL ESO TOTAL
ANSPORTADO NEFORTADOD
DIARIANENTE ClARIAMENTE
>10.000 Kg? =6.000 Kg? |
£ L
(MO SE SUPERAN ADECUADANMENTE | S
-l..35 DEMAS FACTORES RESTRICTIVOST
m-l
. L

L HIE ) RIESGO NO
LTOLERABLE | Ltorrran |

3 a4
REVISAR PERIGDICAMENTE
REDUCCION
O SI CAMELAN LAS DEL RIESGO

CONDICIONES DE TRABAJO

Figura 58: Diagrama para la evaluacion del riesgo
Fuente: INSHT, Guia Técnica, Manipulacién Manual de Cargas
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Segun el diagrama propuesto los pesos serd considerado como no tolerable en

los siguientes casos

e Si el peso real de la carga es superior a 25 kg (también puede considerar
la opcién de 15kg o de 40kg)
e Siel peso real es mayor que el peso aceptable

e Si el peso total transportado diariamente supera los valores indicados

EVALUACION DE FACTORES DE RIESGO QUIMICOS
Es importante conocer el tipo de sustancias quimica que se estd manipulando,
los riesgos que estos provocan a la salud a medida de tomar precauciones de
seguridad para la salud. Por tal motivo la estimacién de riesgos quimicos es
importante pues nos determinara el nivelo grado de peligrosidad de la sustancias
manipuladas en la empresa con la finalidad de poner en conocimiento de los

empleados ya si concientizar en el uso de EEP’s.

Para realizar e la estimacion de riesgos quimicos se usa la clasificacion de
sustancias por el grado de peligrosidad complementando con el uso de las frases
R y S que indican su peligrosidad y condiciones de seguridad respectivamente ,

pues por la falta de equipos de medicion se opta a utilizar este método :

Teniendo en consideracion que todos los productos han de estar identificados por
el fabricante o proveedor por medio de la etiqueta. Esta debe ofrecer informacion

sobre:

Sustancia gque contiene y su composicion.

Frases R: frases que describen el riesgo que plantea su uso.
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Frases S: frases que recomiendan las medidas que se han de aplicar para manejar
con seguridad el producto.

Pictogramas, se sefialaran sus riesgos principales, para que de forma rapida y sin
leer quede identificado el peligro de la sustancia. Como se muestra a

continuacion:

SIMBOLOS E | IDENTIFIGACIGN

INDICACIONES A | DELPRODUCTD

D FELIGRO \ ®E:TIREND MONDMERD NOMERE QUIMICT

CORRESPONDIENTES DE LA SUSTANCIA

e MTIEME.. O NOMBRE

ETIGUETA CE COMERCLIAL DEL
\ CUIMIES, S PREFARADD

DESCRIFGION HOCMO Ind. Nave, 8

DE RIESGO 28080 MACRID "] comPoSCION

FRASES “H"\\ == TIE.: 9h2191919 FARA LTS

ETIQUETA CE| PREFARADOS

MEDIDAS I RELACICN DE

FREVENTIVAS “eR10  Inflamable. SLISTANCIAS

FRASES "5" \ R20:  Hocivo por inhalacién, PELIGROSAS

RG2S Imita laz ojos v b pial FRESENTES, SEGUN

L& RELACION DE #9522 Mo respirar los pases. CONCEMTRACISN

FRASES “R"Y “5" ¥ TOKICIDAD

SE AECOGEEM LOS

ANEXDE | Il RESPONSABLE DE

RESFECTIVAMENTE. COMERCIALIZACION

HCMBRE, DIRECCICH
¥ MOMEFD DE

Figura 59: Informacién sobre el producto i
Fuente:http//:www.folletosLABORATO-RIOS QUIMICA14Nov2006.pdf

Una vez obtenida la informacion se procede a relacionar con la clasificacién de

sustancias mediante el uso

de los siguientes simbolos:

TELEFOND
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.E .0 .C .F .F+

explosivo comburente  corrosivo facilmente  extremadamente
inflamable  inflamable

l . .K .X N

toxico muy toxico  nocivo irritante pellyoso para el medo

ambiente

Figura 60: Simbolos de peligrosidad
Fuente:http://www.Frases-RyS.pdf

Mediante el uso de las frases R Y S se procede a la obtencion del riesgo de cada

una de las sustancias usadas en la empresa.
EVALUACION DE FACTORES DE RIESGO DE INCENDIO

El riesgo de incendio, al igual que cualquier otro riesgo de accidente viene
determinado por dos conceptos clave: los dafios que puede ocasionar y la
probabilidad de materializarse. Por lo tanto, el nivel de riesgo de incendio (NRI)
se debe evaluar considerando la probabilidad de inicio del incendio y las

consecuencias que se derivan del mismo:
NRI=probabilidad de inicio de incendio *consecuencia

Probabilidad de inicio del incendio
Esta determinada por las medidas de prevencion no adoptadas; es decir, de la

coexistencia en espacio, tiempo e intensidad suficiente del combustible y el foco

de ignicion
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Consecuencias

Una vez que se inicia el incendio, si no se actla a tiempo y con los medios
adecuados, se producird su propagacion y ocurrirdn unas consecuencias con dafios
materiales y a los ocupantes. Para determinar la magnitud de las consecuencias,
los factores a analizar son las medidas de proteccion contra incendios. Estas

medidas se dividen en medidas de proteccion pasiva y medidas de lucha contra

incendios, también conocidas como de proteccion activa

METODO NFPA

Calculo de la carga de combustion
C=Ccl*M1+Cc2+M2+--+Ccn*Mn (6)

Donde

C: Carga combustible expresada en Mcal

Ccn: Calores de combustion de los materiales combustibles, expresados en

Mcal/Kg

Mn: Masas de los materiales combustibles integrantes expresada en Kg

Densidad de carga combustible media

(7)

c
Dc ==
B

Dc: Densidad de carga combustible media del edificio, expresada en Mcal/m2

C: Carga combustible

S: Superficie de planta correspondiente, expresada en m2
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Una vez realizado los calculos mediante la utilizacion de las 2 formulas anteriores

se procede a determinar el nivel de riesgo

Cuadro 56:Nivel de riesgo intrinsico
Nivel de riesgo Densidad de la carga
(NR) combustible Mcal/m

Dc <100
100 <Dc <200
200 <Dc <300
300 <Dc <400
400 <Dc < 800

800 <Dc < 1600
1600 <Dc < 3200

8 3200 <Dc
Fuente: Prevencion de incendios en edificios-determinacion de cargas combustible,

NCh 1916.0f 1999.

N~ WiIN|(F

7. Anexos

Anexo010: Medicidn de riesgos mecéanicos mediante el método Fine
Anexo 11: Nivel de ruido en las maquinarias

Anexo 12: Nivel de iluminacion

Anexo 13: Peso total de las maquinarias que se fabrican

Anexo 14: Carga que puede soportar un trabajador

Anexo 15: Clasificacion de las sustancias

Anexo 16: Calificacion de los Peligros

Anexo 17: Evaluacion de sustancias quimicas

Anexo 18: Hoja de Seguridad de las sustancias quimicas

Anexo 19: Evaluacion Riesgo de incendio
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8. Referencias

v
v
v

Instituto ecuatoriano de seguridad social, decreto ejecutivo 2393

Guia técnica del INSHT, MMC, REAL DECRETO 487/1997

Prevencion de Incendio en Edificios -Determinacion de Carga
Combustible

RD 374/2001 para la evaluacion y prevencion de los riesgos presentes en
los lugares de trabajo relacionados con Agentes Quimicos

Real decreto 486/1997 de 14 abril .Disposiciones minimas de seguridad y

salud en los lugares de trabajo
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ACCIONES PREVENTIVAS

CONTENIDO

FINALIDAD
ALCANCE

OBJETIVO

DEFINICION DE TERMINOS
RESPONSABILIDADES

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
ANEXOS

REFERENCIAS

O N o g B~ wDd e
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1. Finalidad
Prevenir y disminuir el nivel de accidentes laborales y enfermedades profesionales

en la empresa Maquinarias Espin

2. Alcance

Area productiva de Maquinarias Espin, secciones de trabajo

3. Objetivo

Proponer medidas de control de riesgos laborales

4. Definicién de términos

Acciones preventivas.- La Norma ISO 9000, en el punto 3.6.4 define como:
“accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra
situacion potencialmente inestable” y, en el punto 3.6.2, establece que no

conformidad es el incumplimiento de un requisito.

Medidas de prevencion aquellas que eliminan o disminuyen el riesgo en su
origen minimizando la probabilidad de que el acontecimiento no deseado se

materialice.

Medidas de proteccion.- actian fundamentalmente evitando o disminuyendo las

consecuencias de los accidentes

5. Responsabilidades
Gerente — propietario
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6. Descripcion del procedimiento

Una vez realizado la evaluacion, medicion de los factores riesgos laborales
existentes en la empresa se procede a tomar acciones adecuadas para prevenir,

controlar y con ello reducir y en lo posible eliminar el riesgo existente.

La elaboracion de acciones preventivas esta netamente relacionada y vinculada
con la matriz de identificacion de riesgos, que es el elemento principal de la
gestion preventiva y planes de accion .La planificacion de la prevencion debera
estar integrada en todas las actividades de la empresa y deberad implicar a todos los

niveles jerarquicos

Medidas/actividades para eliminar o reducir los riesgos

a) Las medidas materiales para eliminar o reducir los riesgos en el origen, en
las que se pueden incluir también las dirigidas a limitar los riesgos o sus
consecuencias en caso de accidentes 0 emergencias. Las medidas materiales de
prevencion gque eliminan o disminuyen la probabilidad de materializacion de
los riesgos seran prioritarias respecto a las medidas de proteccién cuyo objetivo
es minimizar sus consecuencias. La proteccion colectiva es a su vez prioritaria

frente a la proteccién individual.

A los criterios para la aplicacion de medidas encaminadas a eliminar y reducir

riesgos, se detallan a continuacion:
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— Equipos de proteccion individual

La necesidad de uso de un equipo de proteccion individual en un puesto de
trabajo concreto, con la finalidad de reducir riesgos, juega un papel indispensable,
pues el empresario debe proceder a definir el equipo que se propone proporcionar
con el fin de determinar si responde a las condiciones, basandose en los
siguientes criterios necesidades para seleccionar los mas idoneos y que dispongan

a su vez de la certificacion correspondiente, con marcado CE.

+ ldentificar y evaluar los riesgos que motivan el uso de EPI

Se debe primero identificar y conocer los riesgos existentes en cada area de
trabajo que motivan al uso del EPI como Unica medida posible de proteccion.
Dichos riesgos deberdn ser adecuadamente evaluados y, en lo posible,

cuantificados.

El proposito de esta evaluaciéon es garantizar que el EPI que se escoja sea el
adecuado al riesgo en particular y a la magnitud del mismo asi como apropiado a
las circunstancias o condiciones en las que debe ser usado. No todos los EPI
disefiados para la proteccion frente a un mismo tipo de riesgo son validos para

todas las formas de presentacion ni niveles de magnitud del mismo

+ Definir las caracteristicas del EPI necesario

Especificar que debe tener el EPI para proteger del riesgo existente y permitir al
trabajador realizar su trabajo de manera adecuada. Para seleccionar los mas
idoneos y que dispongan a su vez de la certificacion correspondiente, con marcado

CE, es necesario conocer:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
153




MAQUINARIAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
ST
DISENG, CONSTRUCCICN Y MANTENIMIENTC TITULO MAQE-SG,RT-PRO-OO:L
DE TODO TIFG DE MAGUINARIA INDUSTRIAL ACCIONES P'REVENTIVAS Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
(00 66 129

Marcado CE

Lo primero que se debe considerar es que cumpla, en general, con lo dispuesto en
el decreto ejecutivo 2393(reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y
mejoramiento del medio ambiente de trabajo) titulo 1V, que establece la
legislacion relativa a la utilizacion de los EPI, no es algo a tener en cuenta solo
por los fabricantes o distribuidores de estos equipos, sino que deberia ser tenido
en cuenta por las unidades encargadas de seleccionar el EPI. Si se analiza
detenidamente, se puede ver que solo un conocimiento de lo que implica y de lo
que de él se deriva nos permitira tener éxito a la hora de abordar las cuestiones

relativas a la seleccion de los EPI.

Normas técnicas armonizadas
Al aplicar estas normas armonizadas, los EPI pueden ser clasificados en funcion
de la proteccion que ofrecen y son marcados con simbolos directamente

relacionados con dicha proteccion, como por ejemplo

Los de clase | son para proteger ante riesgos de escasa importancia (algunos tipos
de guantes como los empleados en jardineria, etc.); Los de clase Il para riesgos
que puedan generar dafios irreversibles (cinturones de seguridad frente a caidas de
altura, protecciones frente a riesgos de electrocucion, etc.); y los de clase Il, para

las otras situaciones.

« Distribucion del EPI

Los EPI estan destinados a un uso personal y por consiguiente su distribucion
debe ser personalizada, por lo tanto debera realizarse con acuse de recibo en el

que se indicara:
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Fecha de entrega
Fecha de las reposiciones

Modelo entregado

« Utilizacion y mantenimiento

Los trabajadores deberan ser debidamente informados, mediante normas de
utilizacion, sobre como, cuando y donde deben emplearlos. Y por ultimo se
deberd comprobar que los trabajadores hacen buen uso de los mismos y que los
mantienen en buen estado. Se deberia llevar un registro personalizado de la

entrega de los EPI necesarios

La utilizacion, el almacenamiento, el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion
cuando proceda y la reparacion de los equipos de proteccion individual y ropa de
trabajo deberan efectuarse de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Cuando
la exposicion del trabajador a agentes quimicos o bioldgicos en el lugar de trabajo
pueda generar la contaminacion de la ropa de trabajo, la empresa debera
responsabilizarse de su limpieza, ademas de facilitar los medios para que la ropa
potencialmente contaminada esté separada de otro tipo de ropa

— Sefializacion

Que sirve para facilitar la informacion necesaria y con la suficiente antelacion
para que las personas puedan actuar ante situaciones en que es necesario advertir
de peligros, conocer la obligatoriedad de uso de equipos de proteccion personal y
localizar medios de lucha contra incendios, de primeros auxilios y vias de

evacuacion o prohibiciones en general.
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Sera necesario sefalizar:
1) Advertencia de peligros
2) Rutas de evacuacion y salidas de emergencia
3) Ubicacion de extintores y equipos de lucha contra incendios
4) Almacenamiento y manejo de productos peligrosos e inflamables,
5) Obligacién de uso de EPP
6) prohibicion

b) Las acciones de informacién y formacién para lograr comportamientos
seguros y fiables de los trabajadores respecto a los riesgos a los que
potencialmente puedan estar expuestos.

En lo referente a la informacion, los trabajadores han de ser informados
directamente o través de sus representantes sobre los riesgos a los que estan
expuestos y sobre las medidas y actividades de prevencion y proteccion (por
ejemplo, el plan de emergencia y evacuacion y las normas generales de seguridad
del centro de trabajo). Pero la informacion ha de ser bidireccional, también los
trabajadores tienen el deber de informar de inmediato a su superior jerarquico y a
los trabajadores designados para realizar actividades de proteccién y prevencion o,
en su caso, al servicio de prevencion, acerca de cualquier situacion que, a su

juicio, entrafie un riesgo para la seguridad y salud de los trabajadores.
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Bodega MP

Cuadro57:Acciones preventivas bodega MP

Factores de riesgo

Diagrama de
proceso

Medidas de Control

Recepcion ,descarga y trans-
porte de MP

= Sobreesfuerzo fisico

= Circulacién de maquinaria o
vehiculos en los lugares de
trabajo

= Manejo de inflamable y/o
explosivos

= Ruido

= Trato
usuarios

con clientes y

Almacenamiento MP

= Caida de objetos por
derrumbamiento o despren-
dimiento

= Espacio reducido

= Manejo de inflamable y/o
explosivos

INICIO

Verificacién
de especifica-
ciones
Recepcion de MP
P Use el EPP: como
uantes,casco,za-
Llevar la Mp |9
. | patos de protec-
a sus respecti- | I., ;
cién contra caida
vos lugares de .
almacenamien- de objetos.
Cumple . Pida ayuda para
o to mediante el
especificaciones mover, levantar
No uso de un .
cargas superiores a
montacargas
(plantas ), per- 25 Kg, use la
' ' fuerza de sus
files manual- | .
piernas y manten-
mente

Almacenamiento MP

.

FIN

ga su espalda rec-
ta, no levante ob-
jetos por sobre su
cabeza.

Mantener las su-
perficies de tran-
sito libre de obsta-
culo mire por don-
de camina, limite
las areas de tra-
bajo.

Almacenamien

Evite el levanta-
miento de cargas
muy pesadas.

to de perfiles | Mire por donde
manualmente camina.
RIESGO ALTO . RIESGO MEDIO ]| RIESGOBAJO [
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Cuadro 58:Sefializacion bodega MP

Darios Sefalizacion
Lesiones leves Sefiales de obligacion
= Cortes,
= Dolores musculares
= Golpes
= |mpactos

Lesiones graves
= Aplastamiento
= Caidas

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LOS GUANTES

¢

PROTECCION OBLIGATORIA
oL COERPO

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS SOTAS

ES OBLIGATORIO
EL USO DEL CASCO

Sefales de advertencia

M«

I IATENCION! |
PASO DE CARRETILLA

IATENCION!
POSELE CAIDA DE 0BJETOS

PELIGRO|
RUIDO |

Sefiales prohibicién

ALTO
ACCESSSLE SOLO A
PERSONAL AUTORZADO
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Seccidn cortado MP

Cuadro 59:Acciones preventivas seccion cortado

Factores de riesgo

Diagrama de

proceso

Medidas de control

Sujecion MP en la Colocar  co-
maquina herramienta rrectamente la
= Sobresfuerzos fisicos MP a ser
INICIO .
= Golpes maquinada en
= Caida de objetos en la  maquina
manipulacion herramienta

= | evantamiento ma-

nualde objetos
= Manejo de
herramientas manuales

Al sujetar piezas, herramientas,
se debera realizar siempre con la
maquina parada, y si es posibles
sin tension eléctrica.

Evitar levantar materiales de-
mesiado pesado, pida ayuda.

Usar EPP como: guantes vy
calzado de seguridad, caida contra
objetos.

Sujeccion MP en la
maquina herramienta

Proceso de mecanizado

= Ruido

= Proyeccion de parti-
culas

= Electricidad

Y

= Golpes o0 atrapamiento

= Mé&quina desprotegida

= Mecanismos en mo-
vimiento

= Posiciones incomodas

= Alta responsabilidad

Retirado de la pieza
elaborada de maquina
herramienta

Retirado
elaborada
= Golpes
= Cortes
= Desorden
= Caida de objetos en
manipulacion
= |_evantamiento ma-

de la pieza

Y

Cumple las
especificaciones

Magquinar la
pieza con las:
dimensiones
formas y
caracteristicas
especificadas

El trabajador debe conocer el
adecuado funcionamiento de las
maquinas 'y herramientas asi
como los mecanismos y sistemas
de seguridad de que disponen las
mismas.

El espacio y lugar de trabajo debe
mantenerse limpio y ordenado.
Usar EPP adecuados como: gafas,
tapones, guantes.

Se deberd instalar carcasas de
proteccion de manera que los
organos de transmision (vo-
lantes, poleas, tambores, en-
granajes) estén  debidamente
protegidos.

Evitar posturas de pie estaticas
prologadas apoyando el peso del
cuerpo sobre una pierna u otra
alternativamente.

nualde objetos
= Actividad repetitiva

Transporte de la pieza

Trasporte de la pieza

elaborada a Ias secciones

e trabajo

Quitar la pieza
ela-borada de
la  maquina
he-rramienta

Usar EPP como: guantes.
Evite levantar cargas demasiado
pesadas.

elaborada

= Obstaculos en el piso
= Sobreesfuerzo fisico
= Golpes

= Caida de objetos

FIN

Trasladar la
pieza elabo-
rada a sus
respectivos
lugares de
trabajo

La materia prima no debe
obstaculizar el paso.

Pida ayuda para mover, levantar
cargas superiores a 25 Kg, use la
fuerza de sus piernas y mantenga
su espalda recta, no levante
objetos por sobre su cabeza.

Use EPP Como guantes y zapatos
se seguridad contra caida de

objetos.
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Continuacién

| Mire por donde camina

RIESGO ALTO
I

RIESGO MEDIO
—1

RIESGO BAJO

|

Elaborado por: La investigadora

Cuadro 60:Sefializacion seccién cortado

Danos

Sefializacién

lesiones leves
= Heridas
= cortes
= |a fatiga fisica

Lesiones graves
= Asfixias mecanicas
= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicoldgico
= Quemadura eléctrica
= Choqgue eléctrico

Sefiales de obligacion

O

ES OBLIGATORIO
.
DE LOS GUANTES ES OBELIOSA‘I'ORIO
L

uUso
DE LAS BOTAS

ES OBLIGATORIO
£L USO OB
PROTECCION ACUSTICA

.

PROTECCION OBLIGATORIA
oSuL coRRro

©

ES OBLIGATORIO
=
DE LAS GAFAS

ES OBLUIGATORIO
€L USO
DE MASC,

€

Sefales de advertencia

N AN

RIESGO ||
ELECTRICO]| PELIGRO
DE PARTICUI

2
-

2
>

| PELlGRol IATENCION!
RUIDO RIESGO DE TROPEZAR | |
Sefiales prohibicion :
PROHIBIDO %
ROTORIACION PROHIBIDO
PROHIBID ARROJAR OBJETOS
n AL SUELO
(5%
e
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Seccidn torneado

Cuadro 61:Acciones preventivas seccion torneado

Factores de riesgo Diagrama de Medidas de control
proceso

Colocar co- | Evitar  levantar ~ materiales
Sujecion MP en la rrectamente demasiado pesado , pida ayuda
maquina herramienta la MP a ser | utilice medios mecanicos o
= Sobresfuerzos fisicos maquinada en | automaticos
= Golpes o cortes la. maquina | Al sujetar piezas, herra-
= Caida de objetos en herramienta mientas, se deberd realizar

manipulacién

= Levantamiento  ma-
nualde objetos
= Manejo de herra-

mientas manuales

Sujeccion MP en la
maguina herramienta

Proceso de Mecaniza-

do

= Ruido

= Proyeccion de parti-
culas

= Electricidad
= Golpes o atrapamien-

to Retirado de la pieza
= Maguina desprotegi- elaborada de maquina
da herramienta

= Mecanismos en mo-
vimiento

siempre con la maquina parada,
y si es posible sin tension
eléctrica.

Verificar que la pieza a trabajar
este correcta y firmemente
sujeta al dispositivo de sujecion
y que en su movimiento no
encuentre obstéaculos.

Usar EPP como: guantes vy
calzado de seguridad, caida
contra objetos, cortes 'y
pinchazos.

Usar herramientas manuales
apropiadas para cada tipo de
tarea.

Comprobar que los mangos u
otros  elementos de las
herramientas manuales  estan
sujetos de forma efectiva.

= Posiciones  incomo-

das
= Alta responsabilidad Magquinar la
= Desorden _ Cumple s pieza ~con
= Contacto con lubri- Ty las:  dimen-

cantes y refrigerantes espcifcacones siones  for-

mas y carac-

Retirado de la pieza teristicas es-
elaborada pecificadas.
= Golpes
= Cortes AImaceriamiento
= Desorden
= Caida de objetos en

manipulacion

FIN

= |_evantamiento
nual de objetos

ma-

El trabajador debe conocer el
adecuado funcionamiento de las
maquinas y herramientas asi
como los mecanismos y
sistemas de seguridad de que
disponen las mismas.

Usar EPP adecuados como:
anteojos de seguridad con-
tra impactos, cascos anti-
ruidos, auriculares o tapones.
Llevar ropa de trabajo bien
ajustadas.

Realizar un control visual de las
conexiones eléctricas antes de
comenzar a trabajar.
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Continuacién

= Actividad repetitiva

Almacenado de la
pieza elaborada

= Obstaculos en el piso
= Manejo de inflama-

bles o explosivos

El circuito eléctrico del torno
debe estar conectado a tierra.
Para la proyeccion de particulas,
se deberan instalar pantallas
como medio de proteccion
colectiva, caso contrario usar
EPP

Se deberd instalar carcasas de
proteccion de manera que los
Organos de transmision
(volantes, poleas, tambores,
engranajes) estén debidamente
protegidos.

El espacio y lugar de trabajo

debe mantenerse limpio vy
ordenado.
No permanecer demasiado

tiempo en la misma posicion,
cambiando de postura y
efectuando movimientos suaves
de estiramiento de los musculos.

Quitar la | cerciorare que la maquina
pieza herramienta este completamente
elaborada de | fuera de funcionamiento
la  maquina | Usar EPP como : guantes
herramienta limpiar los residuos de material
existentes en la maquina-
herramienta
Las piezas elaboradas deberan
Colocar  la | de estar en orden, teniendo en
pieza elabo- | cuenta que no deben sobre-salir
rada en un | ya que pueden provocar golpes
sitio de | y caidas.
almacena- El almacenamiento de piezas
miento . elaboradas  no debe obsta-
culizar el acceso a extintores,
material contra incendios y
puertas de evacuacion.
Los pasillos, , vias de cir-
culacion 'y salidas deberan

permanecer libres de obstaculos

RIESGO ALTO
.

RIESGO MEDIO
—]

RIESGO BAJO
1
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Cuadro 62:Sefializacion seccién torneado

Daiios

Sefializacion

Leves

= Dolor de cabeza

= Cambios de humor

= Heridas

= cortes

= Falta de rendimiento

= Disminucion de la atencion

= Inflamacion e hinchazon de los
musculos

= Agotamiento

Graves
= Asfixias mecanicas
= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicologico
= Quemadura eléctrica
= Choque eléctrico
= Dafio en los tejidos
= Fracturas
= Cancer
= Trastornos musculo-esqueléticos
= Pérdida del sentido de la vista
= Amputaciones
= Fracturas
= aumento frecuencia respiratoria
= Hipotension

Sefiales de obligacién

OO0

ES OBLIGATORIO ES OBLIGATORIO
EL USO EL USO
DE LOS GUANTES DE LAS BOTAS

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS GAFAS

W

PROTECCION OBLIGATORIA
SEL CORRPO

=

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE MASCARILLA

®

ES OBLIGATORIO
FL USO OF
PROTECCION ACUSTICA

Sefales de advertencia

A\ A\

RIESGO | IATENCION! PELIGRO
[ | =
=2

A A A

|PELIGRO| I IATENCION! IATENCION! |
RUIDO ATRAPAMIENTO RIESGO DE TROPEZAR | |

%

Sefiales prohibicion

PROHIBIDO
CONECTAR SIN REPARAR LA MAQUINA EN ARROJAR OBJETOS
AUTORIZACION FUNCIOMAMIENTO AL SUELO
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Seccidn fresado

Cuadro 63:Acciones preventivas seccion fresado

Factores de riesgo Diagrama de Medidas de control
proceso
Sujecibon MP en la Colocar Al sujetar piezas, herramientas,
maquina herramienta correctame | se deberd realizar siempre con
= Sobresfuerzos fisicos nte la MP a | la maquina parada, y si es
= Golpes o0 atrapamiento ser maqui- | posibles sin tension eléctrica.
= Caida de objetos en nada en la | Evitar levantar  mate-riales
manipulacién maquina demasiado pesado , pida ayuda
= Levantamiento manual herramien- | utilice  medios mecéanicos o
de objetos ta automaticos
= Manejo de herramientas . Usar EPP como: guantes vy
manuales Sujeccion P enla calzado de seguridad, caida
maguina herramienta contra objetos.
Proceso de Mecanizado Usar herramientas manuales
= Ruido apropiadas para cada tipo de
= Proyeccion de particulas tarea.
= Electricidad Comprobar que los mangos u
= Golpes o0 atrapamiento otros elementos de las herra-
= Méaquina desprotegida mientas manuales  estan su-
= Mecanismos en jetos de forma efectiva.
movimiento El trabajador debe conocer el
* Posiciones incomodas Retrado de la pieza _ adecuado funcionamiento de las
" Ilumlna0|9n ) elaborada de maguina Maqumar maquinas y herraml_entas asi
= Espacio fisico reducido - la piezacon | como los  mecanismos y
= Alta responsabilidad emamieta las sistemas de seguridad de que
= Trabajo monatono dimensione | disponen las mismas.
s formas y | Usar EPP adecuados como:ga-
Retirado pieza elaborada carac- fas, cascos anti ruidos, auricu-
= Sobresfuerzos fisicos terfsticas lares y tapones.
= Obstaculos en el piso Cumple s especifica- | Realizar un control visual antes
= Golpes o das de comenzar a trabajar.
= Desorden e El espacio y lugar de trabajo
= Caida de objetos en debe mantenerse limpio y
manipulacién ordenado.
= Levantamiento manual Para la proyeccion de particulas,
de objetos se deberan instalar pantallas
i como medio de proteccion
Almacenado de la pieza Almécenamiento colectiva, caso contrario usar
elaborada EPP .
* Manejo de inflamables Se deberé instalar carcasas de
0 explosivos proteccién de manera que los
= Obstaculos en el piso FIN 6rganos de transmision (vo-
lantes, poleas, tambores, en-
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= Levantamiento manual granajes) estén  debidamente
de objetos protegidos.

No permanecer demasiado tiempo
en la misma posicién, cambiando
de postura y efectuando
movimientos suaves de
estiramiento de los musculos

Quitar la
pieza ela-
borada de
la ma-
quina he-
rramienta

Cerciorar que la maquina
herramienta este completamente
fuera de funcionamiento.

Usar EPP como : guantes

Limpiar los residuos de material
existentes en la  maquina
herramienta.

Colocar
la pieza
elabora.
da en un
sitio  de
almacena
miento

Las piezas elaboradas deberd de
estar en orden, teniendo en cuenta
gue no deben sobresalir ya que
pueden provocar golpes y caidas.
El almacenamiento de piezas
elaboradas no debe obstaculizar
el acceso a extintores, material
contra incendios y puertas de
evacuacion.

Los pasillos, , vias de circulacion
y salidas deberdn permanecer
libres de obstaculos

RIESGO ALTO
I

RIESGO MEDIO
1

RIESGO BAJO
[ 1
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Cuadro 64:Sefializacion seccién torneado

Darios

Sefializacion

Leves

= Dolor de cabeza

= Cambios de humor

= Heridas

= cortes

= Falta de rendimiento

= Disminucién de la atencién

= Inflamacion e hinchazoén de los
musculos

= Agotamiento

Graves

= Asfixias mecénicas

= Sordera irreversible

= Estrés fisico y psicologico

= Quemadura eléctrica

= Choque eléctrico

= Dafio en los tejidos

= Fracturas

= Céncer

= Trastornos musculo-esqueléticos
= Pérdida del sentido de la vista
= Amputaciones

= Fracturas

Sefiales de obligacién

K

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS

R

ES OBLIGATORIO
U
DE LOS GUANTES

PROTECCION OBLIGATORIA
oL ConRro

=

ES OBLUIGATORIO
EL USO
DE MASCARILLA

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS GAFAS

ES OBLIGATORIO

£L USO DR
PROTECCION ACUSTICA

1910

Sefales de advertencia

PELIGRO
PROYECCION
DE PARTICULAS

)L
S~ A

TATENCION! IATENCION!] |
l e I |msonsnmw|‘

PELIGRO
RUIDO

Sefiales prohibicién

&®

®

PROHIBIDO PRO PROHIBIDO
CONECTAR SIN REPARAR LA MAQ ™ ARROJAR OBJETOS
AUTORIZACION FUNCIO 0 AL SUELO
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Seccidén limado

Cuadro 65:Acciones preventivas seccion limado

Factores de riesgo

Diagrama de

proceso

Medidas de control

Sujecion MP en la
maquina herramienta
= Sobresfuerzos fisicos

INICIO

= Golpes o atrapa-
miento
= Caida de objetos en Colocar  co-
manipulacién rrectamente la
= Levantamiento  ma- MP a ser
nualde objetos Sujeccion MPen la maquinada en
* Mangjo de herra- maquina herramienta la magquina
mientas manuales herramienta

= Actividad repetitiva

Proceso de Mecaniza-

do

= Ruido

= Proyeccion de parti-
culas

Y

Al sujetar piezas, herra-
mientas, se deberd realizar
siempre con la maquina parada .
Evitar  levantar  materiales
demasiado pesado, pida ayuda
utilice  medios mecénicos o
automaticos.

Usar EPP como: guantes vy

calzado de seguridad, caida
contra objetos.
Usar herramientas manuales

apropiadas para cada tipo de
tarea.

Comprobar que los mangos u
otros elementos de las herra-
mientas manuales  estdn su-
jetos de forma efectiva.

= Electricidad . :

= Golpes o0 atrapa- Retirado de la pieza
miento ) elaborada de maquina Maguinar  la

= Maquina desprotegi- herramienta pieza con las :
da dimensiones

= Mecanismos en mo- formas y ca-
vimiento + racteristicas

= Posiciones  incomo- especificadas
das

= Alta responsabilidad
= Trabajo mon6tono

especificaciones

Cumple las

Retirado y almace-
nado de la pieza e-
laborada
= Obstaculos en el pi-so
* Golpes o atrapa- _
mientos Almacenamiento
= Desorden
= | evantamiento ma-
FIN

El trabajador debe conocer el
adecuado funcionamiento de las
maquinas y herramientas asi
como los mecanismos y
sistemas de seguridad de que
disponen las mismas.

Usar EPP adecuados como:
gafas, cascos anti ruidos, auri-
culares y tapones.

Realizar un control visual antes
de comenzar a trabajar.

El espacio y lugar de trabajo
debe mantenerse limpio vy
ordenado.

Para la proyeccion de par-
ticulas, se deberan instalar
pantallas como medio de
proteccion  colectiva,  caso
contrario usar EPP

Se deberd instalar carcasas de
proteccion de manera que los
6rganos de transmision (vo-
lantes,poleas, tambores,engra-
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nual de objetos najes) estén  debidamente
protegidos.
Almacenado de la No permanecer demasiado

pieza elaborada

= Sobresfuerzos fisi-
cos

= | evantamiento ma-
nualde objetos

= Caida de objetos en
manipulacién

= Manejo de inflama-
bles o explosivos

tiempo en la misma posicion,
cambiando de postura y
efectuando movimientos sua-
ves de estiramiento de los
musculos.

Realizar pausas o alternancia
de tareas para evitar la mono-
tonia del trabajo.

Quitar la pieza
elaborada de la
maquina herra-
mienta

Cerciorarse que la maquina
herramienta este completa-
mente fuera de funciona-
miento.

Usar EPP como: guantes.
Limpiar los residuos de
material existentes en la
maqguina herramienta.

Colocar la pie-
za elaborada en
un sitio de
almacenamiento

Las piezas elaboradas debera
de estar en orden, teniendo en
cuenta que no deben sobresalir
ya que pueden provocar golpes
y caidas.

El almacenamiento de piezas
elaboradas no debe obs-
taculizar el acceso a extin-
tores, material contra incen-
dios y puertas de evacua-cion.
Los pasillos, vias de circu-

lacion y salidas deberan
permanecer libres de obs-
taculos.

RIESGO ALTO RIESGO MEDIO RIESGO BAJO

. —/1 1
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Cuadro 66:Sefializacion seccién limado

Daiios

Sefializacion

Leves
= Dolor de cabeza
= Cambios de humor
= Heridas
= cortes
= Falta de rendimiento
= Disminucion de la atencion
= Inflamacion e hinchazén de los
musculos
= Agotamiento

Graves
= Asfixias mecanicas
= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicologico
= Quemadura eléctrica
= Choque eléctrico
= Dafio en los tejidos
= Fracturas
= Cancer
= Trastornos musculo-esqueléticos
= Pérdida del sentido de la vista
= Amputaciones
= Fracturas

Sefiales de obligacién

K

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS

ES OBLIGATORIO
DE LOS GUANTES

R

PROTECCION OBLIGATORIA
SEL CORRPO

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS GAFAS

ES OBLIGATORIO

H l

PROTECCION ACUSTICA

ES OBLUIGATORIO
EL USO
DE MASCARILLA

Sefales de advertencia
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IATENCION!
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Seccion cepillado

Cuadro 67:Acciones preventivas seccion cepillado

Factores de riesgo

Medidas de control

Sujecion MP en la

maquina herramienta

= Sobresfuerzos fisicos

= Golpes o0 atrapamien-
to

= Caida de objetos en
manipulacion

= Levantamiento ma-
nualde objetos

= Manejo de herra-
mientas manuales

= Actividad repetitiva

Proceso de Mecaniza-

do

= Ruido

= Proyeccion de parti-
culas

= Electricidad

= Golpes o atrapamien-
to

= Maquina desprotegida

= Mecanismos en mo-
vimiento

= Posiciones incomodas

= Alta responsabilidad

= Trabajo mon6tono

Retirado y alma-
cenado de la  pieza
elaborada

= Obstéculos en el piso

= Golpes o atrapamien-
to

= Desorden

= Levantamiento ~ ma-
nualde objetos

Al sujetar piezas, herramientas,
se debera realizar siempre con la
maquina parada

Evitar levantar materiales dema-
siado pesado , pida ayuda utilice
medios mecénicos o automaticos
Usar EPP como: guantes y cal-
zado de seguridad, caida contra
objetos.

Usar  herramientas  manuales
apropiadas para cada tipo de
tarea.

Comprobar que los mangos u o-
tros elementos de las herramien-
tas manuales estan sujetos de
forma efectiva

Diagrama de
proceso
Colocar
correcta-
te la
INICIO men
maquinada
en la ma-
quina  he-
rramienta
Sujeccion MPen la
Maguina herramienta
Maquinar
Reirado e lapieza :a pieza con
elaborada de maquina as
herramienta dimensione
s formas y
carac-
teristicas
especifica-
das
Cumple fas
especificaciones
Almacenamiento
FIN

El trabajador debe conocer el
adecuado funcionamiento de las
maquinas y herramientas asi
como los mecanismos y sistemas
de seguridad de que disponen las
mismas.

Usar EPP adecuados como:ga-fas,
cascos anti ruidos, auri-culares y
tapones.

Realizar un control visual antes
de comenzar a trabajar.

El espacio y lugar de trabajo debe
mantenerse limpio y ordenado.
Para la proyeccion de particulas,
se deberan instalar pantallas como
medio de proteccion colectiva,
caso contrario usar EPP

Se deberd instalar carcasas de
proteccion de manera que los
organos de transmision (volan-
tes, poleas, tambores, engrana-
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Continuacion
Almacenado de Ia jes) estén debidamente

pieza elaborada

= Sobresfuerzos fisicos

= Levantamiento ma-
nualde objetos

= Caida de objetos en
manipulacién

= Manejo de inflama-
bles o explosivos

protegidos.

No permanecer demasiado
tiempo en la misma posicion,
cambiando de postura y
efectuando movimientos suaves
de estiramiento de los musculos.
Realizar pausas o alternancia de
tareas para evitar la monotonia
del trabajo.

Quitar la
pieza ela-
borada de
la maquina
herramienta

Cerciorarse que la maquina
herramienta este completamente
fuera de funcionamiento.

Usar EPP como : guantes.
Limpiar los residuos de material
existentes en la maquina-
herramienta.

Colocar la
pieza ela-
borada en
un sitio de
almacena-
miento

Las piezas elaboradas debera de
estar en orden, teniendo en
cuenta que no deben sobresalir
ya que pueden provocar golpes y
caidas.

El almacenamiento de piezas
elaboradas no debe obstaculizar
el acceso a extintores, material
contra incendios y puertas de
evacuacion.

Los pasillos, , vias de
circulacién y salidas deberan
permanecer libres de obstaculos

RIESGO ALTO RIESGO MEDIO RIESGO BAJO
[ [— —1
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Cuadro 68:Sefalizacion seccién cepillado

Daiios

Sefializacion

Leves

Sefiales de obligacién

= Dolor de cabeza

= Cambios de humor

= Heridas

= cortes

= Falta de rendimiento

= Disminucion de la atencion

ES OBLIGATORIO
DE LOS GUANTES

R

PROTECCION OBLIGATORIA
SEL CORRPO

K

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS

= Inflamacion e hinchazén de los
musculos
= Agotamiento

ES OBLIGATORIO

H l

®
PROTECCION ACUSTICA

©

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE MASCARILLA

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS GAFAS

Graves
= Asfixias mecanicas
= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicologico
= Quemadura eléctrica
= Choque eléctrico

Sefales de advertencia

A A\

= Dafio en los tejidos
= Fracturas

IATENCION! PELIGRO
o A

= Cancer

= Trastornos musculo-esqueléticos
= Pérdida del sentido de la vista

= Amputaciones

= Fracturas

PELIGRO
RUIDO

©

A\ A

I IATENCION! I
RIESGO DE

D
ILAS
IATENCION!
|meoosmvmn|‘

Sefiales prohibicion

&®

®

PROHIBIDO
CONECTAR SIN REPRAR LA SACUBIA B ARROJAR OBJETOS
AUTORIZACION FUNCIONAMIENTO AL SUELO
Elaborado por: La investigadora
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Seccion taladrado

Cuadro 69:Acciones preventivas seccién taladrado

Factores de riesgo Diagrama de Medidas de control
proceso
Sujecion MP en la Colocar Al sujetar piezas, herra-mientas,
maquina herramienta correctame | se deberd realizar siempre con la
= Sobresfuerzos fisicos nte la MP a | maquina parada
= Golpes o0 atrapamiento ser maqui- | Evitar levantar materiales
= Caida de objetos en nada en la | demasiado pesado , pida ayuda
manipulacién . maquina utilice medios mecénicos o
= Levantamiento  ma- herramien- | automaticos
nualde objetos ta Usar EPP como: guantes Yy
= Manejo de herra- Sujeccion MP en la calzado de seguridad, caida contra
mientas manuales maguina herramienta objetos.
= Actividad repetitiva Usar  herramientas  manuales
apropiadas para cada tipo de
Proceso de Mecaniza- tarea.
do Comprobar que los mangos u o-
= Ruido tros elementos de las herramien-
= Proyeccion de parti- tas manuales estan sujetos de
culas forma efectiva.
= Electricidad El trabajador debe conocer el
* Golpes o atrapamien- adecuado funcionamiento de las
to Retirado de 2 pieza Maquinar maquinas 'y herramientas asi
= Maquina desprotegida T la pieza con | como los mecanismos y sistemas
= Mecanismos en mo- Ml I d idad d disponen |
lec et as e seguridad de que disponen las
vimiento dimensio- mismas.
* Posiciones incomodas nes formas | Usar EPP adecuados como: ga-
= Alta responsabilidad * y caracte- | fas, cascos anti ruidos, auricula-
= Trabajo mondtono risticas es- | resy tapones.
pecificadas | Realizar un control visual antes
Retirado y alma- de comenzar a trabajar.
cenado de la  pieza Cumple las El espacio y lugar de trabajo debe
elaborada especificaciones

= Obstaculos en el piso

= Golpes o atrapamien-
to

= Desorden

= Levantamiento
nualde objetos

ma-

Almacenamiento

FIN

mantenerse limpio y ordenado.
Para la proyeccion de particulas,
se deberan instalar pantallas como
medio de proteccion colectiva,
caso contrario usar EPP .

Se deberd instalar carcasas de
proteccion de manera que los
organos de transmision (volantes,
poleas, tambores, en-.
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Continuacion
Almacenado de la granajes) estén debidamente
pieza elaborada protegidos.
= Sobresfuerzos  fi- No permanecer demasiado
sicos tiempo en la misma posicidn,
= |_evantamiento ma- cambiando de postura y
nualde objetos efectuando movimientos suaves
= Caida de objetos en de estiramiento de los musculos.
manipulacién Realizar pausas o alternancia de
= Manejo de inflama- tareas para evitar la monotonia
bles o explosivos del trabajo.
Quitar la | Cerciorarse que la maquina
pieza ela- | herramienta este completamente
borada de | fuera de funcionamiento
la maquina | Usar EPP como: guantes.

herramienta

Limpiar los residuos de ma-
terial existentes en la maquina
herramienta

Colocar la | Las piezas elaboradas deberd de
pieza ela- | estar en orden, teniendo en
borada en | cuenta que no deben sobresalir
un sitio de | ya que pueden provocar golpes y
almacena caidas.
miento El almacenamiento de piezas
elaboradas no debe obsta-
culizar el acceso a extintores,
material contra incendios y
puertas de evacuacion.
Los pasillos, , vias de circu-
lacion y salidas deberan per-
manecer libres de obstaculos.
RIESGO ALTO RIESGO MEDIO RIESGO BAJO
. [ 1
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Cuadro 70:Sefializacion seccién torneado

Daiios

Sefializacion

Leves Sefiales de obligacion

= Dolor de cabeza

= Cambios de humor
= Heridas
= cortes

= Falta de rendimiento

. . -, . ES OBLIGATORIO ES OBLIGATORIO . ATORIA
= Disminucion de la atencion

= |Inflamacion e hinchazén de los

musculos P
= Agotamiento @

ES OBLIGATORIO ES OBLIGATORIO £S5 OBLIGATORIO
%L USO DR EL USO €L USO
PROTECCION ACUSTICA DE LAS GAFAS DE MASCARILLA

Graves

= Asfixias mecanicas

= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicologico
= Quemadura eléctrica

= Choque eléctrico

Sefiales de adver advertenua

Jg - | RIESGO |
Dafio en los tejidos ELECT

= Fracturas

IATENCION! PELIGRO
AL s

= Cancer
= Trastornos musculo-esqueléticos
= Pérdida del sentido de la vista

= Amputaciones

= Fracturas I PELIGRO |
RUIDO

P

@@3

IATENCION! IATENCION! ||
I ATRAPAMIENTO | RIESGO DE TROPEZAR | |

Sefiales prohibicion

PROHIBIDO

PROHIBIDO
REALIZAR

MANTENIMIENTO
EN MARCHA

@

®

PROHIBIDO PROHIBIDO
mmmn ARROJAR OBJETOS
AL SUELO
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Seccién fragua

Cuadro 71:Acciones preventivas seccion fragua

Factores de riesgo

Diagrama de proceso

Medidas de control

Colocaciéon de la MP en la

maquina herramienta
= Sobreesfuerzo fisico
= Caida de objetos en ma-
nipulacion
= Levantamiento manual de
objetos

Proceso de calentado de ma-
teriales
= Superficies y materiales
caliente
= Caida de objetos en mani-
pulacién
= Humos
= Inhalacién de vapores or-
ganicos
= Ruido
= Trabajo mondtono

Proceso de forja de mate-
riales
= Golpes
= Manejo de herramientas
manuales
= Caida de objetos en ma-
nipulacion
= Levantamiento manual de
objetos
= Posiciones incomodas
= Ruido
= Actividad repetitiva

Almacenamiento

= |evantamiento manual
de objetos

= Caida de objetos en
manipulacion

INICIO

Colocacion de la Mp en la
maguina

'

Calentamiento de Mp
hasta los 1000C

No

Cumple con las
especificaciones

Si

Almacenamiento

FIN

Llevar la
materia  pri-
ma y colo-
carla en la
maquina
fragua

Apoyar  los  pies
firmemente para que
puedan soportar el
peso de la carga a le-
vantar, sin posible
desequilibrio por i-
rregularidades del
suelo, o por pisar sobre
objeto o  solicitar
ayuda en caso de carga
demasiado pesada.

Poner en
funciona-

miento la
maquina y e-

levar la
temperatura
hasta los
1000c

Usar EPP  como:
mascarillas,  respira-
dores, guantes tér-
micos o de cuero,

zapatos de seguridad
contra caida de objetos
, tapones.

Disminuir el tiempo de
exposicion al ruido .
Utilizar las herra-
mientas adecuadas
para este trabajo.
Transportarlas de for-
ma segura, no llevar-
las nunca en los
bolsillos de la ropa de
trabajo.

Evitar jornadas exten-
sivas, alternar las ta-
reas.

Golpear el
material ca-
lentado hasta
obtener al
forma desea-
da

Usar la herramienta
adecuada y precisa
para este tipo de
trabajo

Comprobar que los
mangos u otros ele-
mentos de las herra-
mientas manuales
estan sujetos de for-
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Continuacion
ma efectiva.

Usar ropa de trabajo
adecuada: zapatos de
seguridad contra cai-
da de objetos, gafas,
guantes, casco, tapo-
nes.

Evitar jornadas exten-
sivas, alternar las ta-

reas.
La pieza ela- | Las piezas elabo-
borada tras- | radas deberd de estar
ladarla a la | en orden, teniendo en
bodega cuenta que no deben

sobresalir ya que
pueden provocar gol-
pes y caidas.

El almacenamiento de
piezas elaboradas no
debe obstaculizar el
acceso a extintores,
material contra incen-
dios y puertas de
evacuacion.

RIESGO ALTO
.

RIESng MEDIO

RIESGO BAJO
1
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Cuadro 72:Sefalizacion seccion fragua

Darios

Sefalizacién

Leves

= Dolor de cabeza
= Falta de rendimiento

= Inflamacion e hinchazén de los

musculos
= Agotamiento
= Quemaduras

Graves
= Asfixias mecanicas
= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicologico

Sefiales de obligacién

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LOS GUANTES

K

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS

%

PROTECCION OBLIGATORIA
€L CORRPO

1919

)

\Y‘?j

=

- Quemadura IR i,
= Dafio en los tejidos
= Fracturas
= Céncer
= Trastornos musculo esqueléticos
Senales de advertencia
T I /&\ |
PELIGRO
L
Sefiales prohibicion
PROHIBIDO
CONECTAR SIN
AUTORIZACION
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Seccidn ensamblado

Cuadro 73:Acciones preventivas seccion ensamblado

Factores de riesgo

Diagrama de proceso

Medidas de control

Colocacién de la piezas a
ensamblar
= Espacio fisico
reducido
= Caida de objetos en
manipulacién
= Levantamiento
manual de objetos
= Sobresfuerzos fisi-cos
= Golpes

Proceso de ensamble de
piezas

= Ruido

= Radiacion no ioni-
zante

= Proyeccion de par-
ticulas

= Superficies o mate-
riales caliente

= Electricidad

= Manejo de herra-
mientas manuales

= Humos metéalicos

= Desorden

= Posiciones inco-
modas

= Actividad repetitiva

= Trabajo monétono

Limpieza del producto
terminado
= Manejo de infla-
mable y explosivo

Pida ayuda para mover,
levantar cargas superiores a
25 Kg, use la fuerza de sus
piernas y mantenga su es-
palda recta, no levante obje-
tos por sobre su cabeza.

Evitar recorrer grandes dis-
tancias de transporte de car-
gas siempre que sea posible
utilizar medios mecanicos 0
automaticos para el trans-
porte de cargas.

Use EPP adecuados como
:guantes ,zapatos de segu-
ridad ante caida de objetos ,
€asco .

Ubicar la
piezas o
partes de
la maqui-
naria para
dar inicio
Colocacion defas piezas a al proceso
ensamblar de en-
samblaje
Uni6n de
partes
mediante
N soldadu-
0 ra MIG
Cumple con las

especificaiones

Limpieza de la maguinaria

FIN

Utilizar equipos de pro-
teccién individual, que cubran
las partes de la piel expuestas,
(guantes, pantallas, tapones
entre otros)

Usar herramientas manuales
apropiadas para cada tipo de
tarea.

Comprobar que los mangos u
otros elementos de las
herramientas manuales estan
sujetos de forma efectiva

Para los trabajos con pre-
sencia de tension eléctrica, se
deberan utilizar siempre los
equipos de proteccion
individual especificos para
este tipo de trabajo, como
guantes, calzado sin ningln

elemento  metalico, casco
aislante, gafas, pantallas
faciales.
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Continuacién

Mantener limpio y ordenado
el lugar de trabajo, cada cosa
en su lugar.

Realizar pausas o alternan-
cia de tareas para evitar la
monotonia del trabajo.

No permanecer demasiado
tiempo en la misma posi-
cion, cambiando de postura y
efectuando movimientos
suaves de estiramiento de los
musculos.

Retirar el
resto de
material
de la ma-
quina en-
samblada
para me-
jorar su
presenta-
cion

Antes de manipular una
sustancia debe leerse la
etiqueta del envase y/o la
ficha técnica de seguridad.
Con ello conoceremos los
riesgos y las medidas de
proteccion a utilizar.

Cumplir siempre las ins-
trucciones.
Los productos inflamables

deben mantenerse alejados
de cualquier foco de ig-
nicién (llamas, chispas, etc.)

RIESGO ALTO
I

RIESGO MEDIO

RIE?QQ BAJO
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Cuadro 74:Sefalizacion seccién ensamblaje

Dafos

Serializacién

Leves
= Falta de rendimiento

= Inflamacion e hinchazon de los

musculos

= Agotamiento

= Quemadura

= lesiones dorso lumbares

= Sobreesfuerzos en manos,
cortes, golpes

Graves
= Asfixias mecanicas
= Sordera irreversible
= Estrés fisico y psicoldgico
= Dafio en los tejidos
= Fracturas
= Cancer
= Ulsera corneal

Sefiales de obligacion

O

O ®

ES OBLIGATORIO PAOTECCION OBLIGATORIA
L
DE LAS BOTAS S S,

D @

ES OBLIGATORIO ES OBLIGATORIO
EL USO DEL CASCO

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LOS GUANTES

®

ES OBLIGATORIO
FL USO OF
PROTECCION ACUSTICA

Sefales de advertencia

PELIGRO | RADIACIONES I
| RUIDO | NO IONIZANTES
&

IATENCION! ||
RIESGO DE TROPEZAR| |

L USO DE PANTALLA
|

RIESGO |
| g;ggmggl ;

Sefiales prohibicién

®O®

ALTO PROHIBIDO PROHIBIDO
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Seccién pintado

Cuadro 75:Acciones preventivas seccion pintado

Factores de riesgo

Diagrama de
proceso

Medidas preventivas

Preparacion de la
pintura
= Inhalacién de va-
pores
= organicos

Proceso de pintado
= Inhalacién de va-
pores organicos
= Recipientes o ele-
mentos a presion
= ruido

Mezclar  al
pintura  con
tihner en
proporciones
especifica-
das

INICIO

Preparacion de [a pintura

Antes de manipular una
sustancia quimica debe leerse la
etiqueta del envase y/o la ficha
técnica de seguridad con ello
conoceremos los riesgos y las
medidas de proteccion a utilizar.
Cumplir siempre las
instrucciones.

No mezclar sustancias sin
conocer previamente las
consecuencias.

Evitar el vertido libre desde
recipientes.

Usar equipo de proteccion
personal

Pintar la ma-
quinaria para
darle al aca-
bado final

Cumple con la
presentacion

Si

FIN

Usar  equipo de proteccion
personal como guantes, tapones
y mascaras respiratorias, gafas o
pantallas  faciales,  cascos,
delantales, guantes, botas de
seguridad, etc.

En los puestos de trabajo donde
se generan contaminantes deben
mantenerse en marcha los
sistemas de extraccion o la
utilizacion deprendas de
proteccion personal.

RIESGO ALTO
N

RIE%G_O_IS[{EDIO

RIESGO BAJO
[ 1
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Cuadro 76:Sefalizacion seccion pintado

Dafios

Sefializacion

Sefiales de obligacion

Leves
= Dolor de cabeza
= Cambios de humor
= alteraciones sensoriales y
psicoldgica
= intoxicacién

O

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LOS GUANTES

K

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS SBOTAS

PROTECTHON OBLIGATORIA
%L CORRFO

-

Graves
= Adormecimiento de
extremidades, calambres y
parélisis total
= Dafio en los tejidos

®

ES OBLIGATORIO
FL USO OF
PROTECCION ACUSTICA

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE MASC.

= |_eucemia

Sefales de advertencia

= Perdida de la memoria,
= Alucinaciones
= Dafio al higado y a los rifiones

PELIGRO
RUIDO

| RIESGO l |IATENCIONI|‘
INDETERMINADO DEWE?AR’

Sefiales prohibicion

Ay ,EROHIBIDO
PERSONAL AUTORIZADO EN ESTE LUGAR AL SUELO |
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Bodega producto terminado

Cuadro 77:Acciones preventivas seccion bodega de producto terminado

Factores de riesgo

Diagrama de proceso

Dafios

= Sobreesfuerzos fisicos

= Levantamiento manual de
objetos

= Espacio fisico reducido
golpes

= Obstaculos en el piso

= Desorden

= Trato con usuarios y
clientes

INICIO

Tranporte

v

Almacenamiento

%

FIN

Evite levantar cargas demasiado

pasadas pida ayuda o use
medios mecanicos 0
automaticos para el transporte y
almacenamiento de la
maquinarias.

Mantenga las zonas de cir-

culacion libre de obstaculos

RIESGO ALTO
I

RIESGO MEDIO
[ 1

RIESGO BAJO
[ 1
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Cuadro 78:Sefalizacion bodega producto terminado

Darios

Sefializacion

Leves
= Dolor de cabeza
= Cambios de humor
= Falta de rendimiento

= Inflamacion e hinchazon de los

musculos
= Agotamiento

Graves
= Estrés fisico y psicologico
= Dafio en los tejidos
= Fracturas

= Trastornos musculo-esqueléticos

Sefiales de obligacion

ES OBLIGATORIO
DE LOS GUANTES

ES OBLIGATORIO

P
; ;
# :
:

O @

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS BOTAS

PROTECCION OBLIGATORIA
o€L CoERPO.

Sefiales de advertencia

%

IATENCION!
RIESGO DE TROPEZAR

Sefiales prohibicion

ALTO

i®
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8. Anexos

Anexo 20: Gestién Preventiva

Anexo 21: Formato para la entrega del equipo de proteccion personal

9. Referencias

v Gestion de la prevencion de riesgos laborales en la pequefia y mediana

empresa ISNHT

v Manual de procedimientos de prevencién de riesgos laborales. Guia de

elaboracion ISNHT

Elaborado por:

NOMBRE: Katerine Cando
CARGO:
FECHA:

Revisado por:
NOMBRE: Ing.Edisson Jordan
CARGO: Tutor
FECHA:

Aprobado por:

NOMBRE:
CARGO:
FECHA:

185




MAﬁUINAﬁIIA-s SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS

—r—as ¥ Codigo
DISENG, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTC TITULO MAQE-SG,RT-PRO-OO:L
DE TODO TIPG DE MAGUINARIA INDUSTRIAL VIGILANCIA DE LA SALUD Area

PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
oo e 98 | 129

VIGILANCIA DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

CONTENIDO

1. FINALIDAD

2. ALCANCE

3. OBJETIVO

4. DEFINICION DE TERMINOS

5. RESPONSABILIDADES

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

7. ANEXO

8. REFERENCIA
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1. Finalidad

Conocer las enfermedades que padecen tanto el personal productivo como los

nuevos empleados de la microempresa.

2. Alcance
Personal productivo y trabajadores que ingresen a formar parte de la

Microempresa Maquinarias Espin

3. Objetivo
Diagnosticar las posibles enfermedades que padece el personal productivo y lo
empleados que ingresen a formar parte de la microempresa

Prevenir enfermedades futuras en el personal productivo de la empresa

4. Definicion de términos

Exadmenes médicos.- pruebas o examenes que se realizan para encontrar una

enfermedad antes de que comiencen los sintomas.

Certificados de salud.- documento que Determina la aptitud de salud de la
persona que, descartando enfermedades infecto contagiosas, especialmente de tipo

respiratorio y de trasmision sexual.

Vigilancia de la salud de los trabajadores.- engloba una serie de actividades,
referidas tanto a individuos como a colectividades y orientadas a la prevencion de
los riesgos laborales, cuyos objetivos generales tienen que ver con la
identificacion de problemas de salud y la evaluacion de intervenciones

preventivas.
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5. Responsabilidades

Gerente —propietario

6. Descripcion del procedimiento
Vigilancia de la salud
e El empresario garantizard a los trabajadores a su servicio la vigilancia

periddica de su estado de salud en funcion de los riesgos inherentes al trabajo.

e Esta vigilancia sélo podra llevarse a cabo cuando el trabajador preste su
consentimiento. De este caracter voluntario s6lo se exceptuaran, previo
informe de los representantes de los trabajadores, los supuestos en los que la
realizacion de los reconocimientos sea imprescindible para evaluar los efectos
de las condiciones de trabajo sobre la salud de los trabajadores o para verificar
si el estado de salud del trabajador puede constituir un peligro para el mismo,
para los demas trabajadores o para otras personas relacionadas con la empresa
0 cuando asi esté establecido en una disposicion legal en relacion con la

proteccidn de riesgos especificos y actividades de especial peligrosidad.

e En todo caso se debera optar por la realizacion de aquellos reconocimientos o
pruebas que causen las menores molestias al trabajador y que sean

proporcionales al riesgo.

e Las medidas de vigilancia y control de la salud de los trabajadores se llevaran a
cabo respetando siempre el derecho a la intimidad y a la dignidad de la persona
del trabajador y la confidencialidad de toda la informacion relacionada con su

estado de salud.

e Los datos relativos a la vigilancia de la salud de los trabajadores no podran ser

usados con fines discriminatorios ni en perjuicio del trabajador. El acceso a la
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¢ informacion médica de carécter personal se limitara al personal médico y a las
autoridades sanitarias que lleven a cabo la vigilancia de la salud de los
trabajadores, sin que pueda facilitarse al empresario 0 a otras personas sin
consentimiento expreso del trabajador. NO obstante lo anterior, el empresario y
las personas u érganos con responsabilidades en materia de prevencién seran
informados de las conclusiones que se deriven de los reconocimientos
efectuados en relacion con la aptitud del trabajador para el desempefio del
puesto de trabajo o con la necesidad de introducir o mejorar las medidas de
proteccion y prevencion, a fin de que puedan desarrollar correctamente su

funciones en materia preventiva.

e En los supuestos en que la naturaleza de los riesgos inherentes al trabajo lo
haga necesario, el derecho de los trabajadores a la vigilancia periédica de su
estado de salud debera ser prolongado mas alla de la finalizacion de la relacién

laboral, en los términos que reglamentariamente se determinen.

e Las medidas de vigilancia y control de la salud de los trabajadores se llevaran a
cabo por personal sanitario con competencia técnica, formacion y capacidad
acreditada.

Examenes pre-ocupacionales (ingreso)
Son de caréacter obligatorio y deben ser asumidos por el empleador y realizados

antes de la incorporacion.

Sirven no solo para establecer la aptitud del trabajador para determinado puesto
de trabajo al que postula, sino que permite detectar preexistencia de lesiones o
enfermedades, que si bien no impediran el desempefio del futuro empleado, no

permitirdn que éste adjudique a su nuevo empleador responsabilidad por ellas.
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En algunos casos este examen puede establecer que el postulante no es apto para

las tareas que desempefiaria en razon de estas enfermedades preexistentes.

Ex&menes periddicos

Son de caracter obligatorio, se la que se realiza cada cierto tiempo, aporta datos
utiles para el examinado acerca de su condicion fisica general, mas alla de lo
laboral.es una actividad eminentemente de caracter integral y preventivo, de modo

que el trabajador pueda tener un mejor conocimiento de su estado de salud.

Se considerara dentro de la jornada ordinaria de trabajo el tiempo empleado por el
trabajador en dichos exdmenes; por lo que cuando sea llamado para los mismos en
su dia de descanso, esto se lo realiza a través de sus diferentes organizaciones,
departamentos y  unidades de produccion, se compromete a efectuar
adecuadamente la planificacion para el cumplimiento oportuno de dichos
examenes. Siendo la Salud una responsabilidad compartida, el trabajador debera
cumplir con dichos exdmenes periodicos conforme a las normas e instrucciones

del servicio.

Examenes de reintegro
Se realiza a los trabajadores que reanuden el trabajo tras una ausencia prolongada
por motivos de salud, con la finalidad de descubrir sus eventuales origenes

profesionales y recomendar una accion apropiada para su propia proteccion.

Como principio basico, el empresario garantizara a los trabajadores a su servicio

la vigilancia periédica de su salud en funcién de los riesgos inherentes al trabajo
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Examen de retiro
Evaluacién médica ejecutada cuando se termina la relacion laboral, con el objeto
de valorar y registrar las condiciones de salud en las que el trabajador se retira de

las tareas o funciones asignadas.

Con todo lo anteriormente expuesto se pretende:
1.- Valorar el estado de salud de los trabajadores.
2.- Deteccidn precoz de las alteraciones de salud.

3.- Alertar sobre posibles situaciones de riesgo

7. Anexos

Anexo 29. Formato certificacion medica de aptitud
Anexo 30: Formato certificacion medica de retiro
Anexo 31: Formato certificado MSP

8. Referencias
v" ISHNT, ley de prevencién de riesgos laborales
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INVESTIGACION DE ACCIDENTES

9. FINALIDAD
10. ALCANCE
11. OBJETIVO

CONTENIDO

12. DEFINICION DE TERMINOS
13. RESPONSABILIDADES
14. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

15. ANEXOS
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1. Finalidad
Indagar, averiguar y registrar los accidentes ocurridos en el area de produccion
de la microempresa Maquinarias Espin

2. Alcance

Accidentes ocurridos en el area productiva de Maquinarias Espin

3. Objetivo
Conocer el nivel de accidentes ocurridos en la microempresa y sus situaciones de

riesgo

4. Definicion de términos

Investigacion de accidentes.-Es una técnica preventiva orientada a detectar y
controlar las causas que originaron el accidente, con el fin de evitar la repeticion

de uno igual o similar al ya ocurrido.

Accidente.- Acontecimiento no deseado que da por resultado perdida por lesiones
a las personas, dafio a los equipos, los materiales y/o el medio ambiente.

Incidente.- Suceso acontecido en el curso del trabajo o en relacion con éste, que
tuvo el potencial de ser un accidente, en el que hubo personas involucradas sin
que sufrieran lesiones o se presentaran dafios a la propiedad y/o pérdida en los

procesos.
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Acto subestandar.-Cualquier desviacion en el desempefio de las personas, en
relacién con los estandares establecidos, para mantener la continuidad de marcha

de las operaciones y un nivel de pérdidas minimas.

Condicion subestandar.-Cualquier cambio o variacion introducidas a las
caracteristicas fisicas o al funcionamiento de los equipos, los materiales y/o el
ambiente de trabajo y que conllevan anormalidad en funcion de los estandares

establecidos o aceptados.

5. Responsabilidades
Gerente — propietario

6. Descripcion del procedimiento

Cada vez que en un lugar ocurre un accidente, debemos tener presente que hay un
problema que dio origen a este hecho. Todo incidente, accidente o defecto de
proceso, debe ser informado para ser investigado y el trabajador debe cooperar
para transformar el hecho negativo, en una accion de seguridad u oportunidad de

mejorar.

El indagar sobre los accidentes ocurridos en la microempresa ayuda a conocer las
causas, consecuencias que tuvo este hecho y por ende las situaciones de riesgos,
de manera que se ya no se cometa el mismo erros al momento de realizar el

trabajo poniendo en conocimiento del personal productivo.

Los pasos a seguir seran los siguientes:
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e Recopilacion de los datos tanto del hecho como del accidentado.
Cuantos mas datos conozcamos del hecho mayor sera la efectividad de las

medidas preventivas.

¢ Notificacion
Una vez ocurrido un Accidente/Incidente de Trabajo, el trabajador informara a su
responsable inmediato de lo sucedido.
La notificacion se lo realizara mediante el formulario de notificacion, este
procedimiento, lo incorpora al registro interno y pasa la informacion al técnico
de prevencién que corresponda seguin la especialidad para iniciar el proceso de
investigacion o averiguacion de causas.
Este informe reflejara como minimo los siguientes datos:
= |dentificacién del accidentado (nombre y apellidos, edad, puesto de
trabajo, experiencia en el puesto).
= Lugar donde se produjo el accidente.
= Agente material causante (causas directas y causas indirectas del
accidente).
= Lesiones o pérdidas materiales producidas.

¢ Analizar las causas que han provocado el hecho.

Investigar los hechos que produjeron el accidente, para poder comunicarlo y
establecer las medidas preventivas adecuadas .Estas causas pueden tener
diferentes origenes tales como; falta de formacion, mala organizacion en las

tareas a realizar, situaciones inseguras, etc.
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e Proponer medidas preventivas
Estas medidas deben de orientarse a evitar el riesgo de que vuelva a suceder el

hecho en situaciones posteriores. Medidas correctivas

7. Anexos

Anexo 22: Formato de levantamiento de un accidente

8. Referencias
v |EES
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO

CONTENIDO
1. FINALIDAD
2. ALCANCE
3. OBJETIVO
4. DEFINICION DE TERMINOS
5. RESPONSABILIDADES
6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
7. ANEXOS
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1. Finalidad
Establecer un programa de mantenimiento preventivo y correctivo para las
maquinarias
2. Alcance

Maquinas y equipos existentes en el area de produccion de la microempresa

3. Objetivo
Verificar el correcto funcionamiento de las maquinas

Fijar la necesidad de mantenimiento de la maquinaria

4. Definicién de términos

Mantenimiento correctivo.- aquel que corrige los defectos observados en los
equipamientos o instalaciones, es la forma mas basica de mantenimiento y

consiste en localizar averias o defectos y corregirlos o repararlos

Mantenimiento preventivo.- es el destinado a la conservacion de equipos o
instalaciones mediante realizacion de revisién y reparacion que garanticen su buen

funcionamiento y fiabilidad

5. Responsabilidades
Gerente — propietario

6. Descripcion del procedimiento
El mantenimiento estd muy relacionado con la prevencion de accidentes vy

lesiones en el trabajador, pues su finalidad es mantener en buenas condiciones, la
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maquinaria y herramienta, equipo de trabajo para un mejor desenvolvimiento y

seguridad evitando en parte riesgos en el area laboral.

Mantenimiento correctivo

Se ocupa de la reparacion una vez se ha producido el fallo y el paro subito de la

maquina o instalacion

Procedimiento

1.-Verificar las instalaciones y equipo

2.-Elabora un programa de mantenimiento

3.-Asigna orden de trabajo, realizar requisicion de bienes

supervisar trabajos

4.-Realiza el mantenimiento

5.-Verifica el mantenimiento

6.-Seguimiento del mantenimiento

Mantenimiento preventivo

y/o servicios y

Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de inspecciones periodicas y la

renovacion de los elementos dafiados, si la segunda y tercera no se realizan, la

tercera es inevitable.

Procedimiento

1. Solicitud de cliente. Programa de mantenimiento

2. ¢Lo realiza el personal de la Unidad Técnica?

2a. Si lo realiza, se procede a ejecutar el trabajo.

2b. No lo realiza, se envia parte de trabajo a proveedor o empresa

colaboradora para la ejecucion del mismo.
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3. Visto bueno del trabajo:

3a. El trabajo se realizo correctamente pasa a punto 4

3b. El trabajo no se realiz6 correctamente pasa a punto 2

4. Realizacién de comunicado e informe.

5. Archivar documentacion, dando el proceso por finalizado

7. Anexos

Anexo 23: Formato de mantenimiento
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INSPECCIONES PLANEADAS

CONTENIDO
1. FINALIDAD
2. ALCANCE
3. OBJETIVO
4. DEFINICION DE TERMINOS
5. RESPONSABILIDADES
6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
7. ANEXOS
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1. Finalidad

Inspeccionar periddicamente las condiciones del ambiente laboral asi como los
equipos 0 maquinas capaces de generar riegos a media de controlarlos y evitar un

accidente.

2. Alcance
Microempresa Maquinarias Espin

3. Objetivo
Identificar y verificar la posible causa de riesgo y mantenerlas bajo control
Prevenir la ocurrencia de un accidente laboral

4. Definicion de términos

Inspeccionar.- Examinar y observar algo con atencion y cuidado para hacer una

comprobacion

5. Responsabilidades
Gerente — propietario

6. Descripcion del procedimiento

Las inspecciones de seguridad se realizaran de acuerdo con la siguiente

metodologia:
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Antes de la inspeccion es de suma importancia realizar un analisis y revision de
las inspecciones anteriores con el objetivo de verificar las recomendaciones dadas;

como también las estadisticas de accidentabilidad.

Preparacion de la inspeccion
Lograr un conocimiento previo lo méas exhaustivo posible, del proceso de trabajo
que se va a inspeccionar.
Planificar que quien cuando y como se va a inspeccionar.
A la hora de priorizar el area a inspeccionar se tener en cuenta:
e Comunicacidn de riesgos por parte de algun trabajador
e Importancia de las consecuencias de la materializacion de los posibles
riesgos que puedan existir

¢ Instalaciones 0 zonas no inspeccionadas recientemente

Visita de las aéreas o instalaciones
En este segundo paso se realiza el analisis directo de las condiciones de trabajo.
El fin es detectar los riesgos, de dos formas:

e Localizacion de riesgos: Mediante el empleo de las listas de chequeo; con
el objetivo de localizar en el proceso productivo todo aquello que pueda
convertirse en accidente laboral o enfermedad profesional. Para ello, se
inspeccionaran las instalaciones en funcionamiento normal y en sus
posibles variaciones.

¢ Identificacion de riesgos: Deben ser identificados como si fueran avances

de futuros accidentes.

Al identificar un riesgo hay que tener en cuenta los siguientes aspectos:
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e Materiales: forma del accidente, agente material y factores que determinan
la aparicion del riesgo.
e Aspectos humanos: comportamiento, aptitud fisica, etc., de las personas

que trabajan alli.

Sistema de cuantificacion de las condiciones y actos subestandar
Todas las condiciones y actos encontrados se clasifican de acuerdo a su
PELIGROSIDAD.

A cada condicién y acto SUBESTANDAR se le asigna una letra (A,B,C) de

acuerdo con el potencial de pérdida de la misma.

Esta misma letra corresponde al tiempo que requiere la accién correctiva que debe

tomarse (inmediato, pronto o posterior), como se ve en la tabla

Cuadro 79: sistema de cuantificacion de condiciones sub-estandar

Clase | Potencial de pérdida de las condiciones acto Grado de
Subestandar identificado accion

A Podria ocasionar la muerte, incapacidad permanente o pérdida de | Inmediatamente
alguna parte del cuerpo o dafio de considerable valor. (1 a5dias)

B Podria ocasionar una lesion o enfermedad grave con una | Prontamente
incapacidad temporal o dafio a la propiedad menor. (8 a 15 dias)

C Podria ocasionar lesiones menores incapacitantes, enfermedad | Posterior
leve o dafio menor. (Mayor de 15 dias)

Fuente: Norma técnica colombiana. Recuperado de http://www.slideshare.net/na-cho25/n-tc4114-
i-n-s-p-e-c-c-i-0-n-e-s-p-l-a-n-e-a-d-a-s[consulta 14 de mayo del 2013]
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Acciones correctivas

La condicién o el acto subestandar detectado se debe generar una accion
correctiva, para lo cual pueden existir varias opciones en cuanto a costos,
aplicabilidad y efectividad.

Los factores para tener en cuenta para la seleccion de una accion correctiva entre
varias alternativas son:

e El potencial de pérdida grave, serio, leve.

e La probabilidad de ocurrencia de la pérdida alta, moderada, baja.

Elaboracion del informe

Toda inspeccion debe generar un informe escrito, elaborado por la persona que

realizo. El informe debe llevar:

e Condiciones o Actos Subestandar identificados con su valor de cuantificaron
de acuerdo a la Peligrosidad

e Accion correctiva recomendada.

e Fechadel Informe.

e Responsable de la inspeccion.

Los informes van dirigidos al jefe de area

7. Anexos

Anexo 24: Formato de inspecciones planeadas
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PLAN DE EMERGENCIA'Y CONTINGENCIA

CONTENIDO

FINALIDAD
ALCANCE

OBJETIVO

DEFINICION DE TERMINOS
RESPONSABILIDADES

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
ANEXOS

REFERENCIA

O N o g B~ W D
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1. Finalidad
Elaborar un plan de contingencia ante una emergencia, de manera que se pueda

salvaguardar vidas

2. Alcance
Todo el personal de Microempresa Maquinarias Espin y personas aledafias que se

encuentren presentes en el momento de ocurrir una emergencia

3. Objetivo
Poner a disposicion y conocimiento del personal el pan de contingencia de manera
que sepan que hacer al momento de que se suscite una emergencia

Preparar al personal en caso de una emergencia o acontecimiento no deseado

4. Definicion de términos

Plan de emergencia.- Contempla las contramedidas necesarias durante la
materializacion de una amenaza, o inmediatamente después. Su finalidad es paliar

los efectos adversos de la amenaza.

Emergencia.- es una situacion fuera de control que se presenta por el impacto de

un desastre

5. Responsabilidades
Gerente — propietario

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
207




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS

[ TWE.5

y [ Ta'/ B 1 Cddigo

TRTCAMNENE, | PLANDEEMERGENGIA |- Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
I 120 | 129

6. Descripcion del procedimiento

PLAN DE EMERGENCIA

g el ., < ‘
Figura 61: Maquinarias Espin_1
Fuente: elaborado por el investigador

DATOS GENERALES
Cuadro 80:datos de la micoempresa
Provincia Tungurahua
Canton Ambato
Sector Huachi Chico

Direccion o comunidad | Calle Humberto fierro s/n entre Noboa
y Caamafio y Medardo Angel Silva
(km 1 via a Guaranda )

Teléfono 032585344

Gerente Sr. Nelson espin

Elaborado por: La investigadora
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SITUACIONES DE RIESGOS

Cuadro 81:Datos de la micoempresa

IDENTIFICACION DE AMENAZAS

Amenaza

¢Puede afectar a la

empresa?

Nivel de exposicion a

la amenaza

Si

No

Alto | Medio | Bajo

Sismos

X

X

Inundaciones

Deslizamientos

Erupciones Volcanicas

Tsunamis

Incendios

Vientos Fuertes

Otros
-Derrame 0  escapes de
sustancia

" Lubricantes

. Refrigerantes

" Aceite.

. Gasolina, gasoil

-Fugas de oxigeno
-Emergencias médicas:
derivadas de un accidente o un

simple malestar pasajero
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COMITE DE EMERGENCIA
Cuadro 82:Representantes del comité de emrgencia
Representantes del Comité Nombres

Presidente

Coordinador General

Sr. Nelson Espin

Sr. Patricio Vaca

Coordinador de la Brigada de busqueda, Sr. Edwin Llambo

rescate y evacuacion

Coordinador de la Brigada de Primeros Sr. Pablo Ocafia

Auxilios

Coordinador de la Brigada Contra Incendios | Sr. Freddy Rodriguez

Elaborado por: La investigadora

GRUPOS DE EMERGENCIA

Las funciones seran planificar y efectuar todas las acciones para preservar la

integridad fisica de las personas, la proteccion de bienes y el restablecimiento de

las actividades.

Coordinador de la emergencia persona que coordina las actividades en el lugar

del incidente.

e Activar el plan de emergencia.

e Dirigir todas las actividades en el lugar del incidente (equipo de rescate,

lucha contra incendios, primeros auxilios).

e Comunicarse con el centro de comunicaciones y gestion de riesgos.

e Asumir las tareas del mando de la emergencia y del coordinador general

de la emergencia, en caso de ausencia de ambos.
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Mando de la emergencia
Es la persona encargada de coordinar las ayudas exteriores al grupo de

emergencias asi como todas sus actividades.

e Asegurar ayuda exterior si es necesaria (bomberos, ambulancias, policia).

e Asegurar la llegada al Grupo de emergencia de las ayudas exteriores, ya
sea enviando guias, sefializando camino.

e Valorar la extension del area afectada por la emergencia y tomar las
acciones adecuadas para minimizar sus efectos.

e Asegurar la comunicacion con el sistema gestion de riesgos si es necesaria

GRUPOS DE APOYO

Todos aquellos sectores y personas, que ante la emergencia puedan efectuar tareas
de apoyo. En caso que se produzca la emergencia, pasaran a depender
directamente del responsable del operativo de emergencia y sus funciones seran:

= Solicitar apoyo externo (bomberos, ambulancia, policia) en caso de ser
necesario.

= Garantizar el funcionamiento de los servicios para emergencia, alarmas,
extincién, medios de escape, iluminacion de emergencia.

= Facilitar las tareas de emergencias, tanto al personal interno, como a los
profesionales.

= Externos de bomberos y primeros auxilios
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RECURSOS ACTUALES DE PREVENCION, DETECCION,
PROTECCION Y CONTROL.

Cuadro 83:lentificacion de recursos

IDENTIFICACION DE RECURSOS INTERNOS

Recurso Presencia | Cantidad Estado
Si No Bueno | Malo
Botiquin de primeros auxilios | x 1 X
Extintor contra incendios X 2 X
Camilla X - - -
Megéafono X - - -
Radio a baterias X - - -
Planta eléctrica - - -
Lamparas de emergencia o X 1 X
linternas
Sala de enfermeria X - - -
Cartilla con nimeros de X - - -
emergencia
Sefialética X - - -
Sistema de alarma X - - -
Zonas de seguridad X 1 X
Elaborado por: La investigadora
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:

212




SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
Cddigo
DISENG, CONSTRUCCICN Y MANTENIMIENTC TITULO MAQE-SG,RT-PRO-OO:L
DE TODO TIFG DE MAGUINARIA INDUSTRIAL PLAN DE EMERGENCIA Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
00 | e 125 | 129

Figura 62: Extintor coﬁ)f}é incendio
Elaborado por: La investigadora

Cuadro 84:lentificacion de recursos

Cantidad | Agente extintor Capacidad Ubicacion

2 CO2 P6 101b -Seccion fresa
- Acceso prin-
cipal

Elaborado por: La investigadora

EMERGENCIA INCENDIO
Antes
= Esté preparado, conozca su via de evacuacion y su zona de seguridad.
» Participe en programas de capacitacion para conocer el fenémeno del
incendio, sus riesgos y procedimientos para enfrentarlo.
= Reporte a los supervisores situaciones que consideren peligrosas.
» Conozca la ubicaciéon y formas de facil acceso a los extintores y equipos
de emergencia.
= Revise las conexiones eléctricas antes de realizar algun trabajo.
= Mantenga alejado los elementos combustibles de la fuente de calor.
= Conserve todo liquido combustible en envases perfectamente cerrados, en
ambientes frescos y ventilados.

= Conozca las salidas de emergencia.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:

CARGO: CARGO: Tutor CARGO:

FECHA: FECHA: FECHA:
213




MAQUINARIAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
ST
DISENG, CONSTRUCCICN Y MANTENIMIENTC TITULO MAQE-SG,RT-PRO-OO:L
DE TODO TIFG DE MAGUINARIA INDUSTRIAL PLAN DE EMERGENCIA Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
(00 126 129

Durante

»= Mantenga la calma.

= |dentifique la naturaleza del incendio y no se involucre con la extincion
del mismo, si no es seguro. Llame al departamento de bomberos.

= No permita que el fuego se interponga entre usted y la salida.

= Notifiquelo a su supervisor y al coordinador de evacuacion si fuese
posible.

» Evacue la instalacion si no puede extinguir el fuego. Ayude a las personas
discapacitadas.

= No abra las puertas que estén calientes (antes de abrir una puerta toque la
perilla si esta caliente o hay humo visible, no la abra)

= No intente salvar sus pertenencias personales.

= Dirijase inmediatamente al punto de reunién.

= No regrese a la zona afectada hasta que se lo permitan las autoridades a
cargo.

= No propague rumores

Después
= No ingrese a las instalaciones ni modifique la escena, pues puede alterar
una posible investigacion.
= Comuniquese con su empresa aseguradora y coordine una visita de los
inspectores de seguridad pertinentes.
= Haga un inventario de los bienes, documentos y dafios en general.
= Estudie qué procesos de su empresa pueden verse afectados por el

accidente y comuniquese con los involucrados (proveedores, clientes).
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= Analice la situacion y modifique los procesos que no contribuyeron a la
prevencion del incendio, para reducir draméaticamente e la posibilidad de

que vuelva a ocurrir en un futuro.

EMERGENCIA: DERRAME O ESCAPE DE SUSTANCIAS O FUGAS
Antes
e Conocer los protocolos para atender derrames.

e Saber utilizar el equipo de proteccion personal.

Durante

e Identificar el material derramado lo mas pronto posible.

¢ No fume, no encienda llamas, no accione interruptores eléctricos.

e No manipule el producto derramado.

e Evacuar el area.

e Verificar que no existan personas afectadas.

e Eliminar todas las fuentes de ignicién de la zona.

e Ventilar la zona.

e Delimitar la zona conteniendo el derrame.

e Contener el derrame con material absorbente.

e Bloquear o sellar la fuente del derrame.

e Limpiar el &rea afectada con material absorbente.

e Contener el material utilizado en un recipiente adecuado y cerrar
herméticamente.

e Eliminar el material utilizado de acuerdo al procedimiento de manejo de
residuos peligrosos.

¢ Notificar al jefe de edificio y jefe de departamento de lo sucedido.
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Despueés

Reporte del derrame de la sustancia

EMERGENCIA ANTE SISMOS O TERREMOTOS

Antes
e Desarrollar un plan de proteccion, seguridad y evacuacion.
¢ No coloque objetos pesados encima de muebles altos, asegurelos en el
suelo.
e Ubique y revise periédicamente, que se encuentren en buen estado las
instalaciones de gas, agua, y sistema eléctrico.
e Tenga a la mano los numeros telefonicos de emergencia, un botiquin, de
ser posible un radio portéatil y una linterna con pilas.
e Eliminar obstaculos de las rutas de evacuacion.
e Ubicar y sefializar las zonas de seguridad y las rutas de evacuacion.
Durante
e Se debe conservar la serenidad evitando el panico o histeria colectiva.
e Ubicarse en lugares seguros previamente establecidos, de no lograrlo debe
encontrar refugios alejados de ventanas u objetos que puedan caer.
e Apague todo fuego. No utilice ningun tipo de llama (cerilla, encendedor,
vela, etc.) Durante o inmediatamente después del temblor.
e Si es necesario evacuar el lugar
Despues

Efectle con cuidado una completa verificacion de los posibles dafios.

Revisado por: Aprobado por:

Elaborado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:
CARGO: CARGO: Tutor CARGO:
FECHA: FECHA: FECHA:
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MAQUINARIAS SISTEMA DE GESTION DE RIESGOS
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DISENG, CONSTRUCCICN Y MANTENIMIENTC TITULO MAQE-SG,RT-PRO-OO:L
DE TODO TIFG DE MAGUINARIA INDUSTRIAL PLAN DE EMERGENCIA Area
PRODUCCION
# Revision Razon de la Revision Pagina
(00 129 | 129

e Compruebe si hay incendios o peligro de incendio y repdrtelo a los

bomberos.
o Verifique si hay lesionados y busque ayuda médica de ser necesaria.

e Evite pisar o tocar cualquier cable suelto o caido.

e Limpie inmediatamente liquidos derramados como medicinas, materiales

inflamables o téxicos..

e No propague rumores.

e En caso de quedar atrapado, conserve la calma y trate de comunicarse al

exterior golpeando con algun objeto.

RUTAS DE EVACUACION Y PUNTOS DE ENCUENTRO

Cuadro 85:Puntos de encuentro y rutas de evacuacion

RUTAS DE EVACUACION

Rutas de evacuacion Rutas principales
Ruta 1 Entrada principal (puerta pequefia )
Ruta 2 Puerta por donde se recibe los insumos 0 matera prima

PUNTOS DE ENCUENTRO

Punto de encuentro Estacionamiento

Elaborado por: La investigadora

6. Anexos

Anexo 25: Entidades de socorro
Anexo026: Sefializacion

Anexo 27: Colores de seguridad
Anexo 28: Mapa de evacuacion

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: Katerine Cando NOMBRE: Ing.Edisson Jordan | NOMBRE:
CARGO: CARGO: Tutor CARGO:
FECHA: FECHA: FECHA:
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6.8 CONCLUSIONES, RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

v

El disefio de un sistema de gestion de riesgos inicia identificando los
factores de riesgos en la empresa, como elemento principal para su
desarrollo, cuyo complemento es la estimacion y valoracion de riegos,
con la finalidad de prevenir accidente laborales en cada una de las
secciones de la empresa, salvaguardando tanto la integridad fisica, laboral,

y psicoldgica de cada uno de los trabajadores.

Con la elaboracion del sistema de gestion de riesgos laborales, la
microempresa Maquinarias Espin retne los requisitos de los mandatos
legales referentes a salud y seguridad que el ministerio de relaciones

laborales impones para una microempresa.

Mediante la técnicas de observacidn, entrevista, encuesta se pudo
identificar facilmente los riesgos a los cuales estdn expuestos los
trabajadores, a manera que se tenga un diagnéstico de la situacion actual
de dicha empresa, permitiendo asi, dar inicio a la elaboracién del sistema

de gestién

La identificacion, estimacion y valoracion del riesgo permitié obtener un
conocimiento sobre los indices o nivel de riesgos que afectan a al
personal productivo de la empresa con la finalidad de proponer acciones

preventivas ante tales circunstancias

El disefio del Sistema de Gestion de Riesgos , juega un papel muy
importante dentro la empresa , pues es de gran utilidad ya que ademas de
permitir conocer los riesgo a los que se encuentra expuesto el personal ,

tambien da grandes beneficios como la prevencion de accidentes laborales
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mediante  medidas de control, es decir beneficios relacionados con
seguridad y salud, mejorando la efectividad en la institucion, y
disminuyendo las pérdidas ocasionadas por accidentes laborales o por

enfermedades ocupacionales.

RECOMENDACIONES

v Dar a conocer al personal productivo de la empresa sobre los riesgos a los
gue se encuentran expuestos y las medidas preventivas que deben tomar

en cuenta al momento de realizar una actividad laboral.

v Implementar el sistema de gestion de riesgos laborales de manera que se
cumpla los mandatos legales referentes a salud y seguridad que impone el
ministerio de relaciones laborales con la finalidad de cumplir con las

normativas del pais.

v Inspeccionar periodicamente los factores de riesgo, para luego los,
priorizarlos, verificar e identificar tanto factores ya existentes como

nuevos.

v' Realizar actualizaciones de los riesgos cada afio a medida que se pueda
proponer acciones preventivas adecuadas a cada caso

v" Implantar alguna de las medidas preventivas citadas con la finalidad de

reducir tanto accidentes y prevenir enfermedades laborales

v' Capacitar al personal productivo de la microempresa en temas
relacionados con seguridad industrial como: uso el adecuado de EEP’s,
riesgos existentes en el area laboral, acciones y medidas que se deben
tomar en cuentas ante los riegos de manera que se encuentren preparados

ante cualquier tipo de emergencia.
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ANEXOS



ANEXO 1
ENCUESTA
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS ELECTRONICA E
INDUSTRIAL
Encuesta dirigida al personal productivo de la microempresa Magquinarias
“ESPIN”

Objetivo: Conocer cuales son los riesgos laborales, el nivel de seguridad y salud

de los trabajadores de la microempresa maquinarias “ESPIN”

Instrucciones: La presente encuesta es para obtener datos para uso exclusivo del
desarrollo de la investigacion, por lo que cabe recalcar que es confidencial .Sea
honesto en sus respuestas .Marque con una X la respuesta que considere
conveniente.
1. ¢Harecibido Ud. Alguna Capacitacion sobre el uso de los EPP (equipos de
proteccién personal)?

Si I:I No |:|

2. ¢Utiliza Ud. equipos de proteccion personal al realizar sus tareas?

Siempre [ | A veces [ ] Nunca ]

3. ¢Conoce Ud. claramente cudles son sus funciones y responsabilidades?
Si I:I No I:I

4. ¢A qué tipo de riesgos cree Ud. que se encuentra expuesto en su area de

trabajo?
Humedad |:| Molestias musculares |:|
Calor I:l Problemas circulatorios |:|
Frio I:l Asfixiantes |:|
Ruido I:l Irritantes |:|
[luminacion ] Apatia [ ]
Presiones |:| Frustracion |:|
Vibraciones |:| Estrés laboral |:|
Cansancio |:| Acoso laboral |:|
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5. ¢Ha padecido Ud. Algun tipo de accidente en su area de trabajo?
si [ ] No [ ]

6. ¢Padece Ud. algun tipo de enfermedad profesional?
si [ ] No [ ]

7. ¢Considera Ud. que el ambiente laboral es el més adecuado para la
realizacion optimas de sus tareas?
si [ ] No [ ]

8. ¢Ha escuchado hablar sobre la técnica 5’s (clasificar, organizar, limpieza,
estandarizacion, disciplina)?
si [ ] No [ ]

9. ¢Existe sefializacion en su area de trabajo?
si [ ] No [ ]

10. ¢Conoce Ud. Sobre la existencia de una bodega de almacenamiento de
materia prima?
si [ ] No [ ]

11. ¢Ha recibido Ud. Algan curso referente al manejo o mantenimiento de
maquinaria?

si [ ] No [ ]

12. ¢Existe alguna persona encargada de dar mantenimiento a las
maquinarias?

si [ ] No [ ]
13. ¢Sabe Ud. Durante qué tiempo pasan en funcionamiento las maquinarias?
2 horas |:| 8 horas |:|
4 horas || Mas de 8horas [ ]

14. ;Cada qué tiempo se le da mantenimiento a la maquinaria?

6 meses |:| Mas de 1 afio |:|
1 afio |:| Nunca |:|

15. ¢Considera. Ud. que el espacio fisico de area de trabajo es el adecuado
para la realizacion de sus actividades cotidianas?

Si ] No [ ]

GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO 2

REGISTRO DE OBSERVACION

= 21
et | oy ] N

DISENC. CONSTRUCCION Y MANTENIMIENTO
DETCDC TIFC DE MAGUINARIA INDUSTRIAL

REGISTRO DE OBSERVACION

Area Produccion
Fecha: Febrero-2013
Objetivo : Identificar los riesgos a los que se encuentran expuesto el

personal productivo

Responsable:

El Investigador

TIPO DE
RIESGO

FACTORES DE RIESGO

EXISTENCIA
DEL RIESGO

Si

NO

Fisicos

Ruido

v

lluminacion

v

Temperatura extremas (altas o bajas )

v

Vibracion

Electricidad

Radiaciones no ionizantes(soldadura)

Quimicos

Manejo de Aerosoles , Pintura
(anticorrosiva )

ANRNEAN

Liquidos refrigerantes y lubricantes,

Sustancias abrasivas(mecanizado )

Humos metéalicos (residuos
esmerilados, entre otros )

ANANEN

Humos

Inhalacion de vapores
organicos(pintura)

Mecanicos

Mecanismos en movimiento.

Desorden

Proyeccion de particulas
(Desprendimiento de particulas)

ANENEN

Manejo de herramientas manuales.

Golpes, atrapamiento

Caida de objetos o materiales en
manipulacion.

ANANEAN

Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento.

Superficies 0 materiales calientes.

Espacio fisico reducido

Obstaculos en el piso

ANENEN

Circulacion de maquinaria y vehiculos
en areas de trabajo.
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Trabajos de mantenimiento.

Maquinaria desprotegida

Ergondmicos

Sobreesfuerzo Fisico

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada).

ANEEANENEN

Levantamiento manual de
objetos

<\

actividad repetitiva cansancio

Disefio del puesto de trabajo

AN

Psicosociales

estrés laboral

Alta responsabilidad

Sobrecarga laboral.

Robo, agresion, tension.

<<

Trabajo monoétono.

Inadecuada supervision.

Desmotivacion e insatisfaccion laboral.

Trato con clientes y usuarios.

Riesgos de
accidentes
mayores
(incendio,
explosién, escape 0
derrame de
sustancias)

Manipulacion de sustancias de facil
combustion (limpiadores combustible:
gasolina , diésel)

Recipientes o elementos a presion.
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ANEXO 3
IDENTIFICACION DE RIESGOS

(SEGUN EL REGISTRO DE OBSERVACION)

FACTORES FISICOS

Ruido: producido por las maquinas- herramientas como el torno
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lluminacion

228



Temperatura alta : debido al proceso en si , es decir al calor generado por el

calentamiento de materiales en al maquina fragua
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Electricidad: cables eléctricos sin canalizacion, sefializacion
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FACTORES QUIMICOS

Humos, debido a:

La combustion carbon
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Manipulacién de sustancias quimicas como: aerosoles, pintura, en el proceso de

pintado de las maquinarias
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FACTORES MECANICOS

Proyeccidn de particulas (Desprendimiento de particulas), por ejemplo en el
proceso de soladura

Mecanismos en movimiento, debido al funcionamiento en si de las maquinas

herramientas para el proceso de maquinado, por ejemplo en el torno
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Desorden: provocado por el corte, maquinado de la materia prima, por la falta de
habitos y buenas costumbres en el trabajador
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Desorden ocasionado por el corte de la materia prima, seccién corte

Manejo de herramientas manuales: por ejemplo usadas para el ajuste,
colocacion, de la materia prima en las maquinas herramientas, para el proceso de

maquinado
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Manipulacion de materiales

Superficies o materiales calientes, por ejemplo debido al proceso de
calentamiento de materiales en la seccién fragua, al momento de soldar u unir

partes de una maquina
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FACTORES ERGONOMICOS

Sobreesfuerzo Fisico: debido al transporte manual de piezas ya elaboradas

Posiciones Incomodas: al momento de realizar algiin proceso como por ejemplo

soldar piezas o maquinado de materiales
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Levantamiento manual de objetos, para almacenarlos u trasladarlos de un lugar

a otro
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Disefio del puesto de trabajo

RIESGOS DE ACCIDENTES MAYORES
(Incendio, explosion, escape o derrame de sustancias)

Combustibles, limpiadores, entre otros).
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ANEXO 4
FORMATO DE SELECCION DEL PERSONAL

=T
) AN ¥} | FORMATO DE SELECCION DEL PERSONAL

DISEND, COMSTRUCCION Y MANTENIMIENT O
DETODC TIPG DE MAGUINARIA INDU STRIAL

1.-Verificacién cumplimiento del perfil

Categorias Observacion Puntuacion(1-10)

Estudios realizados

Formacion

Experiencia laboral

Competencia (habilidades)

2.-Entrevista

Datos personales y familiares

Con quien vive:

composicion familiar

Disponibilidad de tiempo:

Aspectos generales

Conocimiento bésico acerca
de la empresa

Nivel de conocimiento en el
manejo de maquinaria

Nivel de conocimiento en el
proceso de elaboracion de
maquinarias

Padece enfermedades

Capacidad de adaptacion

Expectativas
Salariales
Laborales
Académicas
Conclusiones finales
Nombre del entrevistador Cargo firma
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ANEXO 5

FORMATO TEMAS CAPACITACION

.MAaLIINAg‘IA_S

ot [l [ N

TEMAS DE CAPCITACION

DISENC, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTC Fecha .........................................................................................................
DETODCTIPC DE MAQUINARIA INDUSTRIAL
—] HoOTa. oo
5102 )
Seccion de Necesidad de Personal o Tiempo .
) N . Temas a tratar Prioridad emp Técnica
trabajo capacitacion productivo estimado
Prevenir accidente Uso adecuado
laborales en cada Equipos de proteccion Urgente 1 semana Charlas, conferencias
Aplica a toda érea de trabajo personal
el area Riesgos laborales en
productiva de _ 9 cada seccion de urgente 2 semanas Graficos , conferencias
la Brindar trabajo
microempresa conocimiento al Medidas preventivas Urgente 9 semanas Graéficos, charlas,
personal productivo ante lo tipos de riegos g conferencias
Plan de emergencia Normal 1 semana Conferencias

Responsable
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ANEXO 6

FORMATO DE CAPACITACION

FORMATO CAPACITACION

DISENC, CONSTRUCCION Y MANTENIMIENTC
DETOOOTIPO DE MAGUINARIA INDUSTRIAL

e (FeCha.

TeMa. .,

Lugar. ..o

Horariode................. Al

Seccion de trabajo Nombre del Cl Firma
empleado
Responsable Capacitor
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ANEXO 7

FORMATO DE COMUNICACION DE RIESGOS

COMUNICACION DE RIESGOS

DISENG, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTO
DETCDOTIFC DE MAQUINARIA INDUSTRIAL

Factor de riesgo

Descripcion

Dafos

Persona que emite
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ANEXO 8

MATRIZ DE RIESGO
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ANEXO 9

MAPA DE RIESGO
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BODEGA DE MATERIA PRIMA

ANEXO 10
Medicidn de riesgos mecénicos
(METODO FINE)

CONSE- | EXPOSI- | PROBA- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO TRABAJA-| CUENCIA CION BILIDAD | PELIGROSIDAD DE REPERCISION
MECANICO DORES INTERPRE- | PONDE- INTERPRE
C E P GP TACION RACION | GR | TACION

Obstéculos en el piso 21-40 5 10 6 300 | MODERADO 2 600 BAJO
Golpes o atrapamiento 21-40 15 3 6 270 [ NOTABLE 2 540 BAJO
Espacio fisico reducido 21-40 15 10 6 900 2 1800 BAJO
Desorden 21-40 5 6 6 180 | MODERADO 2 360 BAJO
Magquinaria desprotegida 21-40 0 0 0 0 | ACEPTABLE 2 0 BAJO
Mecanismos en movimiento 21-40 0 0 0 0 | ACEPTABLE 2 0 BAJO
Manejo de herramientas manuales 21-40 0 0 0 0 | ACEPTABLE 2 0 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 21-40 15 3 6 270 2 540 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 21-40 15 10 6 900 2 1800 BAJO
Proyeccion de particulas 21 -40 0 0 0 | ACEPTABLE 2 0 BAJO
Circulaciéon de magquinaria y ve-
hiculos en el area de trabajo 21-40 15 6 6 540 1080 BAJO
Superficies o0 materiales calientes 21 -40 0 0 0 | ACEPTABLE 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 21 -40 0 0 0 0 | ACEPTABLE 0 BAJO
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SECCION CORTE

CONSE- | EXPOSI- | PROBA- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- | CUENCIA | CION |BILIDAD | PELIGROSIDAD DE REPERCUSION
MECANICO DORES INTERPRE- | PONDE- INTERPRE
C E P GP TACION | RACION [ GR | TACION
Obstéculos en el piso 21 -40 5 10 6 300 2 600 BAJO
Golpes o atrapamiento 21-40 15 3 10 450 2 900 BAJO
Espacio fisico reducido 21-40 1 6 6 36 | MODERADO 2 72 BAJO
Desorden 21-40 5 10 6 300 2 600 BAJO
Maquinaria desprotegida 21 -40 15 6 6 540 2 1080 BAJO
Mecanismos en movimiento 21-40 15 10 10 1500 2 3000 MEDIO
Manejo de herramientas manuales 21-40 1 6 6 36 | MODERADO 2 72 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 21-40 5 3 6 90 | NOTABLE 2 180 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 21-40 5 6 60 [MODERADO 120 BAJO
proyeccion de particulas 21-40 15 10 450 _ 900 BAJO
circulacion de magquinaria y ve-
hiculos en el area de trabajo 21-40 5 3 6 90 | NOTABLE 180 BAJO
superficies 0 materiales calientes 21 -40 5 3 6 90 NOTABLE 180 BAJO
trabajo de mantenimiento 21 -40 5 5 5 125 | MODERADO 250 BAJO
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SECCION TORNEADO

CONSE- |EXPOSI-| PROBA- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO CUENCIA | CION | BILIDAD | PELIGROSIDAD DE REPERCISION
MECANICO TRABAJA PONDER IR
DORES INTERPRE | A~ |0N PRETA-
C E P GP TACION GR CION
Obstaculos en el piso 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Golpes o atrapamiento 41 -60 15 10 10 1500 3 4500
Espacio fisico reducido 41 - 60 1 6 6 36 |MODERADO 3 108 BAJO
Desorden 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Maquinaria desprotegida 41 - 60 15 10 6 900 3 2700 | MEDIO
Mecanismos en movimiento 41- 60 15 10 10 | 1500 3 | 4500 NAIOIN
Manejo de herramientas manuales 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Caida de objetos en manipulacién
(manipulacion materiales) 41 - 60 5 6 6 180 | NOTABLE 3 540 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 41 - 60 0 0 0 0 |MODERADO 3 0 BAJO
Proyeccion de particulas 41 - 60 15 10 10 1500 _ 3 4500
Circulaciébn de maquinaria y
vehiculos en el drea de trabajo 41 - 60 5 3 6 90 NOTABLE 3 270 BAJO
Superficies o materiales calientes 41 - 60 0 0 0 0 |ACEPTABLE 3 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 41 - 60 5 2 6 60 [MODERADO 180 BAJO
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SECCION FRESADO

AR
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- DE INTER-
MECANICO DORES INTERPRE- ;22:30EN PRETA-
C E P GP TACION GR CION
Obstéculos en el piso 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Golpes o atrapamiento 41 - 60 15 10 10 1500 3 4500
Espacio fisico reducido 41 - 60 1 6 36 [MODERADO 3 108 BAJO
Desorden 41 - 60 5 10 300 3 900 BAJO
Maquinaria desprotegida 41 -60 15 10 900 3 2700 | MEDIO
Mecanismos en movimiento 41-60 15 10 10 1500 3 4500 !
Manejo de herramientas manuales 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Caida de objetos en manipulacion
(manipulacion materiales) 41 - 60 5 6 6 180 | NOTABLE 3 540 BAJO
Caida de objetos por derrum-
bamiento o desprendimiento 41 - 60 0 0 0 0 | MODERADO 3 0 BAJO
Proyeccion de particulas 41 - 60 15 10 10 1500 3 4500
Circulacién de maquinaria y ve-
hiculos en el area de trabajo 41 - 60 5 3 6 90 NOTABLE 3 270 BAJO
superficies o materiales calientes 41 - 60 0 0 0 0 |ACEPTABLE 3 0 BAJO
trabajo de mantenimiento 41 - 60 5 2 6 60 | MODERADO 3 180 BAJO
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SECCION LIMADO

CONSE- |EXPOSI-| PROBABI- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- CUENCIA | CION LIDAD PELIGROSIDAD DE REPERCI:II\IS_II_(EE_
MECANICO DORES INTERPRE- ;22::25\' PRETA.-
C E P GP TACION GR CION
Obstaculos en el piso 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Golpes o atrapamiento 41 - 60 15 10 10 1500 3 4500
Espacio fisico reducido 41 - 60 1 6 6 36 |[MODERADO 3 108 BAJO
Desorden 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Maquinaria desprotegida 41 - 60 15 10 6 900 3 2700 | MEDIO
Mecanismos en movimiento 41-60 15 10 10 | 1500 3 | 4500 [NEION
Manejo de herramientas manuales 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 41 - 60 5 6 6 180 | NOTABLE 3 540 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 41 - 60 0 0 0 0 |MODERADO 3 0 BAJO
Proyeccion de particulas 41 - 60 15 10 10 1500 3 4500
Circulacion de maquinaria y
vehiculos en el area de trabajo 41 - 60 5 3 6 90 NOTABLE 3 270 BAJO
Superficies o materiales calientes 41 - 60 0 0 0 0 |ACEPTABLE 3 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 41 -60 5 2 6 60 [MODERADO 3 180 BAJO
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SECCION CEPILLADO

CUENCIA | CION | LIDAD | pELIGROSIDAD | FACTOR| RepERcision
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- DE INTER.
MECANICO DORES INTERPRE EXE%EN PRETA-
C E P GP TACION GR CION
Obstéculos en el piso 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Golpes o atrapamiento 41 - 60 15 10 10 1500 3 4500
Espacio fisico reducido 41 - 60 6 6 36 [MODERADO 3 108 BAJO
Desorden 41 - 60 10 6 300 3 900 BAJO
Maquinaria desprotegida 41 - 60 15 10 6 900 3 2700 | MEDIO
Mecanismos en movimiento 41 - 60 15 10 10 1500 3 | 4500 [AEION
Manejo de herramientas manuales 41 - 60 5 10 6 300 3 900 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 41 - 60 5 6 6 180 | NOTABLE 3 540 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 41 - 60 0 0 0 0 |MODERADO 3 0 BAJO
Proyeccion de particulas 41- 60 15 10 10 1500 (VIUNOARION 3 | 4500 |[NARTON
Circulacion de maquinaria y ve-
hiculos en el area de trabajo 41 - 60 5 3 6 90 NOTABLE 3 270 BAJO
Superficies 0 materiales calientes 41 -60 0 0 0 0 |ACEPTABLE 3 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 41 -60 5 2 6 60 |MODERADO 3 180 BAJO

251



SECCION TALADRADO

CONSE- |EXPOSI-| PROBABI- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO CUENCIA | CION LIDAD PELIGROSIDAD DE REPERCISION
MECANICO TRABAJA. PONDE- INTER-
DORES INTERPRE RACION PRETA-
C E P GP TACION GR CION
Obstéculos en el piso 21-40 5 10 6 300 2 600 BAJO
Golpes o0 atrapamiento 21-40 15 10 10 1500 2 3000 | MEDIO
Espacio fisico reducido 21 -40 1 6 36 | MODERADO 2 72 BAJO
Desorden 21-40 10 300 2 600 BAJO
Maquinaria desprotegida 21-40 15 10 6 900 2 1800 BAJO
Mecanismos en movimiento 21-40 15 10 10 1500 2 3000 | MEDIO
Manejo de herramientas manuales 21 -40 5 10 6 300 2 600 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 21-40 5 6 6 180 | NOTABLE 2 360 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 21-40 0 0 0 0 |MODERADO 2 0 BAJO
Proyeccion de particulas 21 - 40 15 10 10 1500 MUNOABION 2 | 3000 | MEDIO
Circulaciébn de maquinaria y
vehiculos en el area de trabajo 21 -40 5 3 6 90 NOTABLE 180 BAJO
Superficies o materiales calientes 21 -40 0 0 0 |ACEPTABLE 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 21-40 5 2 6 60 | MODERADO 120 BAJO
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SECCION ENSAMBLADO

S | oo | "ot | pesriain | ACTOR | ooy
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- DE INTER-
MECANICO DORES INTERPRE EXE%EN PRETA-
C E P GP TACION GR CION
Obstaculos en el piso 21-40 5 10 6 2 600 BAJO
Golpes o atrapamiento 21 -40 0 0 0 2 0 BAJO
Espacio fisico reducido 21 -40 5 10 10 2 1000 BAJO
Desorden 21-40 15 10 6 2 1800 | BAJO
Maquinaria desprotegida 21-40 0 0 0 0 |ACEPTABLE 2 0 BAJO
Mecanismos en movimiento 21 -40 0 0 0 0 |ACEPTABLE 2 0 BAJO
Manejo de herramientas manuales 21 -40 5 10 6 2 600 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 21 -40 5 10 6 2 600 BAJO
Caida de objetos por derrumba- -
miento o desprendimiento 21 -40 0 0 0 ACEPTABLE 0 BAJO
Proyeccion de particulas 21-40 15 10 6 1800 BAJO
Circulacion de maquinaria y ve- -
hiculos en el area de trabajo 21 -40 1 10 10 NOTABLE 200 BAJO
Superficies 0 materiales calientes 21 -40 5 10 6 600 BAJO
Trabajo de mantenimiento 21 -40 0 0 0 0 |ACEPTABLE 0 BAJO
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SECCION PINTADO

CONSE- |EXPOSI-| PROBABI- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- CUENCIA | CION LIDAD PELIGROSIDAD DE REPERﬁ\I]S';'ISS.
MECANICO DORES INTERPRE- ;22:)0EN PRETA.
C E P GP TACION GR CION
Obstaculos en el piso 61 - 80 1 10 10 100 | NOTABLE 4 400 BAJO
Golpes o0 atrapamiento 62 - 80 0 0 6 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
Espacio fisico reducido 63 - 80 5 10 6 300 4 1200 | BAJO
Desorden 64 - 80 5 10 6 300 4 1200 | BAJO
Maquinaria desprotegida 65 - 80 0 0 0 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
Mecanismos en movimiento 66 - 80 0 0 0 0 |[ACEPTABLE 4 0 BAJO
Manejo de herramientas manuales 67 - 80 0 0 0 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 68 - 80 1 6 10 60 [MODERADO 4 240 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 69 - 80 0 0 0 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
Proyeccion de particulas 70 -80 0 0 0 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
Circulacion de maquinaria vy
vehiculos en el area de trabajo 71 -80 5 6 6 180 [ NOTABLE 4 720 BAJO
Superficies o0 materiales calientes 72 - 80 0 0 0 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 73-80 0 0 0 0 |ACEPTABLE 4 0 BAJO
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SECCION FRAGUA

CONSE- | EXPOSI- | PROBABI- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- CUENCIA | CION LIDAD PELIGROSIDAD DE REPERIC’\IIilé)Ilq\I_
MECANICO DORES INTERPRE- ;22:30EN PRETA.

C E P GP TACION GR CION
Obstaculos en el piso 1A20 5 10 6 1 300 |BAJO
Golpes o0 atrapamiento 1A20 15 10 10 1 1500 [ MEDIO
Espacio fisico reducido 1A20 1 3 6 18 | ACEPTABLE 1 18 |BAJO
Desorden 1A20 5 6 6 180 | NOTABLE 1 180 [BAJO
Magquinaria desprotegida 1A20 0 0 0 0 |ACEPTABLE 1 0 |[BAJO
Mecanismos en movimiento 1A20 0 0 10 0 |ACEPTABLE 1 0 [BAJO
Manejo de herramientas manuales 1A20 5 10 6 1 300 |BAJO
Caida de objetos en
manipulacién(manipulacion
materiales) 1A20 5 10 6 1 300 |BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 1A20 0 0 0 ACEPTABLE 0 |BAJO
Proyeccion de particulas 1A 20 15 10 10 1500 [ MEDIO
Circulacién de maquinaria y ve-
hiculos en el area de trabajo 1A20 0 0 0 ACEPTABLE 0 [BAJO
Superficies o materiales calientes 1A 20 15 10 10 1500 [ MEDIO
Trabajo de mantenimiento 1A20 0 0 0 0 |ACEPTABLE 0 |BAJO
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BODEGA PRODUCTO TERMINADO

CONSE- |EXPOSI-| PROBABI- GRADO DE FACTOR GRADO DE
FACTORES DE RIESGO TRABAJA- CUENCIA | CION LIDAD PELIGROSIDAD DE REPERCI:II\IS_II_CI;E
MECANICO DORES INTERPRE- EXQ%EN PRETA-

C E P GP TACION GR CION
Obstaculos en el piso 1A20 5 3 6 90 NOTABLE 1 90 BAJO
Golpes o atrapamiento 1A20 15 3 6 270 1 270 BAJO
Espacio fisico reducido 1A20 5 6 6 180 | NOTABLE 1 180 BAJO
Desorden 1A20 5 6 6 180 [ NOTABLE 1 180 BAJO
Maquinaria desprotegida 1A 20 0 0 0 0 | ACEP TABLE 1 0 BAJO
Mecanismos en movimiento 1A20 0 0 0 0 [ ACEP TABLE 1 0 BAJO
Manejo de herramientas manuales 1A20 0 0 0 0 [ACEPTABLE 1 0 BAJO
Caida de objetos en manipulacion
(manipulacion materiales) 1A20 15 6 6 540 1 540 BAJO
Caida de objetos por derrumba-
miento o desprendimiento 1A20 0 0 6 0 [ ACEP TABLE 1 0 BAJO
Proyeccion de particulas 1A20 0 0 0 0 [ACEPTABLE 1 0 BAJO
Circulacion de maquinaria y ve-
hiculos en el area de trabajo 1A20 15 3 6 270 1 270 BAJO
Superficies o0 materiales calientes 1A20 0 0 0 0 | ACEP TABLE 1 0 BAJO
Trabajo de mantenimiento 1A20 0 0 0 0 | ACEP TABLE 1 0 BAJO
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ANEXO 11

Por la carencia de dispositivos de medicion de riegos fisicos como el ruido y la
iluminacidn se procedio a investigar el nivel de ruido que producen las maquinas

y la cantidad de luxes de las lampara utilizadas en la microempresa.

NIVEL DE RUIDO EN LAS MAQUINARIAS

Segun la OIT (Organizacién Internacional del Trabajo), el nivel de ruido que

puede soportar un trabajador es:

Fuente del sonido Nivel sonoro Efectos en el ser
humano
Un taller de metalisteria 110 Db Lesivo
MAQUINAS - HERRAMIENTAS NIVEL NIVEL SONORO
SONORO DE DB(A)
REFERENCIA
DB(A)
Carretilla elevadora 0 montacargas 85 80
Cortador arco plasma 85 65
Sierra de vaivén 85 90
Sierra circular 85 98
Torno 85 80
Fresadora 85 80
Limadora 85 88
Cepilladora 85 80
Taladro pedestal 85 78
Soldadora eléctrica 85 75
Compresor 85 90
Fragua 85 95
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ANEXO 12

NIVEL DE ILUMINACION

Descripcion Potencia Lumen (Im) | Area(m?) lluminacién
(luxes)
Im/m?
9 Focos 100 1530 458,64 30,03
Luz solar 66000
(Medio dia)
ANEXO 13

PESO TOTAL DE LAS MAQUINARIAS QUE SE FABRICAN

MAQUINAS — HERRAMIENTAS Peso( kg )
Cepilladora 60cm de ancho 1200
Sierra circular 800
Sierra de cinta vertical 600
Sierra de cinta horizontal 3000
Cepillo machimbre 1800
Cepillo doble cara 4000
Afiladora de cuchillos 600
Dobladoras de tol 4000
Canteadoras 700
Tupi 700
Torno 400
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ANEXO 14

Segun reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del
medioambiente de trabajo (normativa Ecuador) se considera lo siguiente:

CARGA QUE PUEDE SOPORTAR UN TRABAJADOR

Descripcion Peso mé&ximo que puede soportar un
trabajador

Varones hasta 16 afios 35 libras

Mujeres hasta 18 afios 20 libras

Varones de 16 a 18 afios 50 libras

Mujeres de 18 a 21 afios 25 libras

Mujeres de 21 afios 0 mas 50 libras

Varones de mas de 18 Hasta 175libras

anos

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga cuyo peso puede
comprometer su salud o seguridad.

ANEXO 15
CLASIFICACION DE LAS SUSTANCIAS

Clasificacion: sustancia que por alguna causa
externa (roce, calor, percusion, etc.) se transforma

E en gases; liberando calor, presiéon o radiacion en
un tiempo muy breve.
Explosivo Precaucion: Evitar el choque, Percusion,
Friccion, formacion de chispas, fuego y accién del
calor.

Clasificacion: Liquidos con un punto de
inflamacion inferior a 21°C, pero que NO son

F altamente inflamables. Sustancias solidas vy

]w preparaciones que por accion breve de una fuente

\ J Facilmente | de inflamacion pueden inflamarse facilmente y

inflamable luego pueden continuar quemandose 6 permanecer
incandescentes.

Precaucion: Mantener lejos de llamas abiertas,
chispas y fuentes de calor.
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F+

Extremadamen
te inflamable

Clasificacion: Liquidos con un punto de
inflamacién inferior a 0°C y un punto de
ebullicion de maximo de 35°C. Gases y mezclas
de gases, que a presion normal y a temperatura
usual  son inflamables en el aire.
Precaucion: Mantener lejos de llamas abiertas,
chispas y fuentes de calor.

n

P
“\"

oz
NS

C

Corrosivo

Clasificacion: Destruccion del tejido cutaneo en
todo su espesor en el caso de piel sana, intacta.
Precaucion: Mediante medidas protectoras
especiales evitar el contacto con los ojos, piel y
indumentaria. NO inhalar los vapores. En caso de
accidente o malestar consultar inmediatamente al
médico.

T

Toxico

Clasificacion: La inhalacién y la ingestion o
absorcion cutanea en pequefia cantidad, pueden
conducir a dafios para la salud de magnitud
considerable, eventualmente con consecuencias
mortales.

Precaucion: evitar cualquier contacto con el
cuerpo humano. En caso de malestar consultar
inmediatamente al médico. En caso de
manipulacion de estas sustancias deben
establecerse procedimientos especiales.

T+

Muy Toxico

Clasificacion: La inhalacién y la ingestion o
absorcion cutanea en MUY pequefia cantidad,
pueden conducir a dafios de considerable
magnitud para la salud, posiblemente con
consecuencias mortales.

Precaucion: Evitar cualquier contacto con el
cuerpo humano, en caso de malestar consultar
inmediatamente al médico.

O

Comburente

Clasificacion:(Peroxidos organicos). Sustancias
y preparados que, en contacto con otras sustancias,
en especial con sustancias inflamables, producen
reaccion fuertemente exotérmica.

Precaucion: Evitar todo contacto con sustancias
combustibles.

Peligro de inflamacion: Pueden favorecer los
incendios comenzados Y dificultar su extincion.

Xn

Nocivo

Clasificacion: La inhalacion, la ingestion o la
absorcion cutanea pueden provocar dafios para la
salud agudos o cronicos. Peligros para la
reproduccion, peligro de sensibilizacion por
inhalacion, en clasificacion con R42.

Precaucion: evitar el contacto con el cuerpo
humano.
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Xi

Irritante

Clasificacion: Sin ser corrosivas, pueden producir
inflamaciones en caso de contacto breve,
prolongado o repetido con la piel 0 en mucosas.
Peligro de sensibilizacion en caso de contacto con
la piel. Clasificacion con R43.

Precaucion: Evitar el contacto con ojos y piel; no
inhalar vapores.

N

Peligro para el
medio
ambiente

Clasificacion: En el caso de ser liberado en el
medio acuético y no acuatico puede producirse un
dafio del ecosistema por cambio del equilibrio
natural, inmediatamente o con posterioridad.
Ciertas sustancias o sus productos de
transformacion pueden alterar simultaneamente
diversos compartimentos.

Precaucion: Segun sea el potencial de peligro, no
dejar que alcancen la canalizacion, en el suelo o el
medio ambiente! Observar las prescripciones de
eliminacion de residuos especiales.

ANEXO 16

CALIFICACION DE LOS PELIGROS

FRASES R
R 1 | Explosivo en estado seco
R 2 | Riesgo de explosion por choque, friccidn, fuego u otras fuentes de ignicion
R 3 | Alto riesgo de explosion por choque, friccién, fuego u otras fuentes de ignicion
R 4 | Forma compuestos metalicos explosivos muy sensibles
R 5 | Peligro de explosién en caso de calentamiento
R 6 | Peligro de explosion, lo mismo en contacto que sin contacto con el aire
R 7 | Puede provocar incendios
R 8 | Peligro de fuego en contacto con materias combustibles
R 9 | Peligro de explosion al mezclar con materias combustibles
R10 | Inflamable
R11 | Facilmente inflamable
R12 | Extremadamente inflamable
R13 | Gas licuado extremadamente inflamable
R14 | Reacciona violentamente con el agua
R15 | Reacciona con el agua liberando gases facilmente inflamables
R16 | Puede explotar en mezcla con substancias comburentes
R17 | Seinflama espontdneamente en contacto con el aire
R18 | Al usarlo pueden formarse mezclas aire - vapor explosivas/inflamables
R19 | Puede formar peréxidos explosivos
R20 | Nocivo por inhalacion
R20k | También nocivo por inhalacion
R21 | Nocivo en contacto con la piel
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R21k | También nocivo en contacto con la piel
R22 | Nocivo por ingestion
R22k | También nocivo por ingestion
R23 | Tdéxico por inhalacion
R23k | También toxico por inhalacion
R24 | Tdxico en contacto con la piel
R24k | También téxico en contacto con la piel
R25 | Toxico por ingestion
R25k | También toxico por ingestion
R26 | Muy toxico por inhalacion
R26k | También muy toxico por inhalacion
R27 | Muy toxico en contacto con la piel
R27k | También muy tdxico en contacto con la piel
R27a | Muy toxico en contacto con los ojos
R27ak | También muy toxico en contacto con los Ojos
R28 | Muy tdxico por ingestion
R28k | También muy toxico por ingestion
R29 | En contacto con agua libera gases toxicos
R30 | Puede inflamarse facilmente al usarlo
R31 | En contacto con &cidos libera gases toxicos
R32 | En contacto con &cidos libera gases muy toxicos
R33 | Peligro de efectos acumulativos
R34 | Provoca quemaduras
R35 | Provoca quemaduras graves
R36 | Irrita los 0jos
R36a | Lacrimogeno
R37 | Irrita las vias respiratorias
R38 | Irrita la piel
R39 | Peligro de efectos irreversibles muy graves
R40 | Posibilidad de efectos irreversibles
R41 | Riesgo de lesiones oculares graves
R42 | Posibilidad de sensibilizacidn por inhalacion
R43 | Posibilidad de sensibilizacion en contacto con la piel
R44 | Riesgo de explosidn al calentarlo en ambiente confinado
R45 | Puede causar cincer
R46 | Puede causar alteraciones genéticas hereditarias
R47 | Puede causar malformaciones congénitas
R48 | Riesgo de efectos graves para la salud en caso de exposicién prolongada
R49 | Puede causar cdncer por inhalacién
R50 | Muy tdxico para los organismos acuéticos
R51 | Téxico para los organismos acuéticos
R52 | Nocivo para los organismos acuaticos
R53 | Puede provocar a largo plazo efectos negativos en el medio ambiente acuatico
R54 | Téxico para la flora
R55 | Téxico para la fauna
R56 | Téxico para los organismos del suelo
R57 | Téxico para las abejas
R58 | Puede provocar a largo plazo efectos negativos para el medio ambiente
R59 | Peligroso para la capa de ozono
R60 | Puede perjudicar la fertilidad
R61 | Riesgo durante el embarazo de efectos adversos para el feto
R62 | Posible riesgo de perjudicar la fertilidad
R63 | Posible riesgo durante el embarazo de efectos adversos para el feto
R64 | Puede perjudicar a los nifios alimentados con leche materna
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FRASES S (precaucién aconsejable)

S1 | Consérvese bajo llave
S2 | Manténgase fuera del alcance de los nifios
S3 | Consérvese en lugar fresco
S4 | Manténgase lejos de locales habitados
S5 | Consérvese en agua
S5a | Consérvese en aceite de parafina
S5b | Consérvese en petroleo
S5¢ | Guardar en liquido protector
S6 | Consérvese en ... (gas inerte a especificar por el fabricante)
S6a | Consérvese en gas protector
S6b | Consérvese en nitrogeno
S6¢c | Consérvese en argon
S7 | Manténgase el recipiente bien cerrado
S8 | Manténgase el recipiente en lugar seco
S9 | Consérvese el recipiente en lugar bien ventilado
S12 | No cerrar el recipiente herméticamente
S13 | Manténgase lejos de alimentos, bebidas y piensos
S14 | Consérvese lejos de sustancias muy inflamables
S15 | Conservar alejado del calor
S16 | Conservar alejado de fuentes de ignicién - No fumar
S17 | Manténgase lejos de materias combustibles
S18 | Manipulese y &brase el recipiente con prudencia
S20 | No comer ni beber durante su utilizacion
S21 | No fumar durante su utilizacion
S22 | No respirar el polvo
S23 | No respirar vapor
S23a | No respirar el gas
S23b | No respirar el humo
S23c | No respirar el aerosol
S24 | Evitese el contacto con la piel
S25 | Evitese el contacto con los 0jos
S26 | En caso de contacto con los ojos, lavense inmediata y abundantemente con agua y
acudase a un médico
S27 | Quitese inmediatamente la ropa manchada o salpicada
S28 | En caso de contacto con la piel, lavese inmediata y abundantemente con agua
S28a | En caso de contacto con la piel, lavese inmediata y abundantemente con sulfato de cobre
en solucién al 2 %
S28b | En caso de contacto con la piel, lavese inmediata y abundantemente con glicol
propilénico
S28c | En caso de contacto con la piel lavese inmediata y abundantemente con
polietilenglicol/etanol (1:1)
S28d | En caso de contacto con la piel, lavese inmediata y abundantemente con agua y jabon
S29 | No tirar los residuos por el desagie
S30 | No echar jamas agua al producto
S33 | Evitese la acumulacion de cargas electrostaticas
S34 | Evitese golpes y rozamientos
S35 | Eliminense los residuos del producto y sus recipientes con todas las precauciones
posibles
S36 | Usen indumentaria protectora adecuada
S37 | Usen guantes adecuados
S38 | En caso de ventilacidn insuficiente, usen equipo respiratorio adecuado
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S39 | Usen proteccion para los ojos/la cara

S40 | Para limpiar el suelo y los objetos contaminados por este producto, Usese .(a especificar
por el fabricante)

S40a | Para limpiar el suelo y los objetos contaminados por este producto, Usese carbén yodado

S41 | Encaso de incendio y/o de explosion no respire los humos

S42 | Durante las fumigaciones/pulverizaciones, use equipo respiratorio adecuado
[Denominacién(es) adecuada(s) a especificar por el fabricante]

S43 | En caso de incendio, Usese agua

S43a | En caso de incendio, Usese arena seca (No usar nunca agua)

S44 | En caso de malestar, acuda al médico (si es posible, muéstrele la etiqueta)

S45 | En caso de accidentes o malestar inmediatamente al médico (si es posible, muéstrele la
etiqueta)

S46 | En caso de ingestion, acuda inmediatamente al médico y muéstrele la etiqueta o el envase

S47 | Consérvese a una temperatura no superior a... 'C (a especificar por el fabricante)

S48 | Consérvese humedo con ... (medio apropiado especificar por el fabricante)

S48a | Consérvese himedo con agua

S49 | Consérvese Unicamente en el recipiente de origen

S50 | No mezclar con ... (a especificar por el fabricante)

S51 | Usese unicamente en lugares bien ventilados

S52 | No usar sobre grandes superficies en locales habitados

S53 | Evitese la exposicidn - recabense instrucciones especiales antes del uso

S54 | Obtener autorizacion de las autoridades de control de la contaminacion antes de verter
hacia las instalaciones de depuracion de aguas residuales

S55 | Tratese con las mejores técnicas disponibles antes de verter en desagiies o en el medio
acuatico

S56 | No verter en desaglies o en el medio ambiente. Eliminese en un punto autorizado de
recogida de residuos

S57 | Utilicese un envase de seguridad adecuado para evitar la contaminacion del medio
ambiente

S58 | Eliminase como residuo peligroso

S59 | Remitirse al fabricante proveedor para obtener informacion sobre su reciclado
recuperacion

S60 | Eliminense el producto y o recipiente como residuos peligrosos

S61 | Evitese su liberacion al medio ambiente. Recdbense instrucciones especificas de la ficha
de datos de seguridad

S62 | En caso de ingestion no provocar el vomito: actdase inmediatamente al médico y

muéstresele la etiqueta o el envase

COMBINACION DE FRASES -R

R 14/15 Reacciona violentamente con el agua, liberando gases muy inflamables

R 15/29 En contacto con el agua, libera gases toxicos y facilmente inflamables

R 20/21 Nocivo por inhalacion y en contacto con la piel

R 20/22 Nocivo por inhalacion y por ingestion

R 20/21/22 | Nocivo por inhalacion, por ingestion y en contacto con la piel

R 21/22 Nocivo en contacto con la piel y por ingestion

R 23/24 Toxico por inhalacién y en contacto con la piel

R 23/25 | Toxico por inhalacion y por ingestion

R 23/24/25 | Téxico por inhalacion, por ingestion y en contacto con la piel

R 24/25 Toxico en contacto con la piel y por ingestion

R 26/27 Muy téxico por inhalacién y en contacto con la piel

R 26/28 Muy téxico por inhalacién y por ingestion
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R 26/27/28 | Muy tdxico por inhalacién, por ingestion y en contacto con la piel
R 27/28 Muy toxico en contacto con la piel y por ingestion
R 36/37 Irrita los 0jos y las vias respiratorias
R 36/38 Irrita los ojos y la piel
R 36/37/38 | Irrita los ojos, la piel y las vias respiratorias
R 37/38 Irrita las vias respiratorias y la piel
R 39/23 Téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacion
R 39/24 Téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por contacto con la piel
R 39/25 | Toxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por ingestion
R 39/23/24 | Toxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacién y contacto con
la piel
R 39/23/25 | Toxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacién e ingestion
R 39/24/25 | Toxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por contacto con la piel e
ingestion
R Téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacidn, contacto con la
39/23/24/25 | piel e ingestion
R 39/26 Muy téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacion
R 39/27 Muy téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por contacto con la piel
R 39/28 Muy téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por ingestion
R 39/26/27 | Muy tdxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacién y contacto
con la piel
R 39/26/28 | Muy tdxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacion e ingestion
R 39/27/28 | Muy tdxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por contacto con la piel e
ingestién
R Muy téxico: peligro de efectos irreversibles muy graves por inhalacion, contacto
39/26/27/28 | con la piel e ingestion
R 40/20 Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles por inhalacion
R 40/21 Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles en contacto con la piel
R 40/22 Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles por ingestion
R 40/20/21 | Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles por inhalacidn y contacto con la piel
R 40/20/22 | Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles por inhalacién e ingestion
R 40/21/22 | Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles en contacto con la piel e ingestion
R Nocivo: posibilidad de efectos irreversibles por inhalacidn, contacto con la piel e
40/20/21/22 | ingestion
R 42/43 Posibilidad de sensibilizacion por inhalacion y en contacto con la piel
R 48/20 Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicién prolongada
por inhalacion
R 48/21 Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por contacto con la piel
R 48/22 Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso exposicion prolongada por
ingestion
R 48/20/21 | Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por inhalacion y contacto con la piel
R 48/20/22 | Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por inhalacién e ingestion
R 48/21/22 | Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por contacto con la piel e ingestion
R Nocivo: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
48/20/21/22 | por inhalacién, contacto con la piel e ingestion
R 48/23 Téxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por inhalacion
R 48/24 Téxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por contacto con la piel
R 48/25 Téxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por ingestion
R 48/23/24 | Téxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
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por inhalacion y contacto con la piel

R 48/23/25 | Toxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por inhalacion e ingestion
R 48/24/25 | Toxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
por contacto con la piel e ingestion
R Téxico: peligro de efectos graves para la salud en caso de exposicion prolongada
48/23/24/25 | por inhalacion, contacto con la piel e ingestion
R 50/53 Muy Toxico para los organismos acudticos, puede provocar a largo plazo efectos
negativos en el medio ambiente acuatico
R 51/53 Téxico para los organismos acuéticos, puede provocar a largo plazo efectos
negativos en el medio ambiente acuatico
R 52/53 Nocivo para los organismos acudticos, puede provocar a largo plazo efectos

negativos en el medio ambiente acuatico

COMBINACION DE FRASES -S

S1/2 Consérvese bajo llave y manténgase fuera del alcance de los nifios
S 3/7/9 | Consérvese el recipiente en lugar fresco y bien ventilado y manténgase bien cerrado
S 3/9 Consérvese el recipiente en lugar fresco y bien ventilado
S 3/9/14 | Conservese en lugar fresco y bien ventilado y lejos de ... (materiales incompatibles, a
especificar por el fabricante)
S Consérvese Unicamente en el recipiente de origen, en lugar fresco y bien ventilado y
3/9/14/49 | lejos de . (materiales incompatibles, a especificar por el fabricante)
S 3/9/49 | Conservese Unicamente en el recipiente de origen, en lugar fresco y bien ventilado
S3/14 | Consérvese en lugar fresco y lejos de ... (materiales incompatibles, a especificar por
el fabricante)
S7/8 Manténgase el recipiente bien cerrado y en lugar seco
S3/14 | Conseérvese en lugar fresco y lejos de ... (materiales incompatibles, a especificar por
el fabricante)
S7/8 Manténgase el recipiente bien cerrado y en lugar seco
S7/9 Manténgase el recipiente bien cerrado y consérvese en lugar bien ventilado
S20/21 | No comer, ni beber, ni fumar durante su utilizacion
S 24/25 | Evitese el contacto con los ojos y la piel
S 36/37 | Usen indumentaria y guantes de proteccion adecuados
S Usen indumentaria y guantes adecuados y proteccion para los ojos/la cara
36/37/39
S 37/39 | Usen guantes adecuados y proteccion para los ojos/la cara
S 47/49 | Consérvese Unicamente en el recipiente de origen y a temperatura no superiora ... ° C
(a especificar por el fabricante)
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ANEXO 17

EVALUACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS

SUSTANCIA USOS/APLICACIONES | FASESR FASESS | CONCENTRACION | PELIGRO |PICTOGRAMA
%
Hidraulico BP 68 | Todo tipo de sistemas hi- R38 S25-26-28- <0.35 Irritante
(aceite lubricante) | draulicos, especialmente R41 3 Inflamable x "
aquellos cuyo disefio in-
cluye bombas a paletas, en
donde se requiere un F
aceite con alta capacidad
anti desgaste. (pifiones de
torno y fresadoras)
R38 S25-26-28-39 - Inflamable
Aceite de petrdleo , usado R41
Promax como lubricante ]
Hd(refrigerante)
R38 S25-26-28-39 <2
Aceite lubricante R41 Irritante "
/oleo lubricante | Aceite lubricante Inflamable

Repsol YPF
extra vida -SAE
15W-40

x
)
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R65 S2 20% Nocivo
Pintura esmalte | Utiles para decorar y pro- S46 Inflamabilidad l
martillado tejer superficies metalicas S56 n
y de madera como mue-
bles, estanterias, lampa- .
ras, maquinaria y equipos. F
Thinner usado para disolver pin- R10 S51--61-62 | - inflamable
turas y otras cosas, ade- R11 toxico .
méas de descolorar casi R36 nocivo -
cualquier pigmento R38 peligroso para .
R65 el medio
R66 ambiente
x|
R20/21 "
R20/21/22
R36/38 .
R51/53 N
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ANEXO 18

HOJA DE SEGURIDAD DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

Hidraulico BP 68

Manipulacion

Precauciones generales: Evitar el contacto prolongado y la
inhalacion prolongada de vapores o nieblas del producto. Durante
el trasvase evitar el contacto con el aire; usar bombas y conexiones
con toma de tierra para evitar generar cargas electrostaticas. En
caso de contaminacion del aire en el lugar de produccién o trabajo,
este debe ser filtrado antes de eliminarlo.

Condiciones especificas: En el trasvase, se recomienda el empleo
de guantes, visores o gafas para evitar salpicaduras. No soldar o
cortar en zonas proximas a recipientes llenos del producto. Con
recipientes vacios seguir precauciones similares. Antes de hacer
cualquier reparacion en un tanque, asegurarse de que esta
correctamente purgado y lavado.

Almacenamiento

Temperatura y productos de descomposicién: SH2 a mas de 85 °C
(sobre todo en presencia de agua). Oxidos de nitrégeno (NOX).
Reacciones peligrosas: NP

Condiciones de almacenamiento: Guardar el producto en
recipientes cerrados y etiquetados. Mantener los recipientes en
lugar fresco y ventilado, alejados del calor y de fuentes de
ignicién. No fumar, soldar o realizar cualquier tipo de actividad
que provoque la formacion de llamas o chispas en el area de
almacenamiento. Mantener alejado de oxidantes fuertes.
Materiales incompatibles: Oxidantes fuertes

PELIGROS PARA SINTOMAS PRIMEROS AUXILIOS
LASALUDY
SEGURIDAD

Incendio: Punto de | Medio de extincién: Polvo

inflamacion/Inflamabilidad: | quimico, espuma. De no

210°C contarse  con  extintores,

puede usarse arena O tierra
para  fuegos de  poca
magnitud. En ningdn caso
usar chorro de agua, ya que
puede extender el fuego.

Derrames

Se procedera a ventilar el area
contaminada y se realizara su
absorcion con arena, tierra o
material  similar, y su
disposicion final serd de
acuerdo a las normas
vigentes.

Ingestion/aspiracion La absorcion intestinal es | No inducir el vomito. Si el
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muy limitada. La ingestion
accidental de  grandes
cantidades provoca irrita-
cion del aparato digestivo,
nauseas, vomitos y diarrea.

afectado esta  consciente,
suministrarle agua o leche.
Solicitar asistencia médica.

Inhalacion

Los vapores y nieblas de
aceite en  exposiciones
cortas provocan irritacion
del sistema respiratorio.
Exposiciones  prolongadas
pueden ocasionar fibrosis
pulmonar.

Trasladar al afectado a una
zona de aire fresco. Si la
respiracion es dificultosa
practicar respiracion artificial
o aplicar oxigeno. Solicitar
asistencia medica

Salpicaduras en los

La exposicion repetida a

Lavar abundantemente con

0jos vapores o al liquido puede | agua durante unos 15
causar irritacion. minutos. Solicitar asistencia
médica.
Contacto por piel La toxicidad percutanea es | Lavar las partes afectadas con
muy baja en contactos | aguay jabén.

cortos.

Contactos prolongados pro-
vocan escozor, irritacion e
incluso dermatitis poreli-

minacion de las grasas
naturales.
Exposicion Problemas respiratorios Yy

afecciones dermatolégicas

Efectos toxicos

Irritacion por contacto de | Solicitar asistencia medica.

generales liquidos y por inhalacion
prolongada de vapores o
nieblas.
THINNER
Manipulacion Evite toda fuente de ignicion (chispa, Ilama, calor). Use sistemas a

prueba de chispas y/o explosiéon. Evite acumulacion de cargas,
conecte a tierra los contenedores; aumente la conductividad con
aditivo especial; reduzca la velocidad del flujo en las operaciones
de transferencia; incremente el tiempo en que el liquido
permanezca en las tuberias; manipulelo a temperaturas bajas. Evite
generar vapores 0 neblinas. Lavese completamente las manos
después de su manipulacion. Evite el contacto con los ojos, la piel
y la ropa

Almacenamiento

Almacene bien cerrado en lugar bien ventilado, alejado de
materiales incompatibles y calor, a temperatura ambiente (entre 15
y 25°C). Disponga de las medidas generales para las areas de
almacenamiento de liquidos inflamables. Almacene los
contenedores vacios separados de los llenos.

270




PELIGROS PARA LA SINTOMAS PRIMEROS AUXILIOS
SALUD Y
SEGURIDAD

Incendio Temperatura de | Emplear polvo quimico seco,
inflamacion (°C): espuma, biéxido de carbono
-18 (CO2) o agua para extinguir

el fuego.

Contacto Ocular: Irritacion leve y temporal, | Lave bien los 0jos

pero no causa dafio a los | inmediatamente al menos

tejidos de los ojos.

durante 15 minutos, elevando

los parpados superior e
inferior ocasionalmente para
asegurar la remocién del

quimico. No aplique gotas ni
ungientos. Busque atencién
médica inmediata.

Contacto Dérmico:

Baja toxicidad. Contacto
prolongado o frecuente
puede producir irritacion y
salpullido (dermatitis). Su
contacto puede agravar
una condicién de derma-
titis existente

Lave la piel inmediatamente
con abundante agua y jabon
no abrasivo por lo menos
durante 20 minutos mientras
se retira la ropa y zapatos
contaminados.  Repita el
lavado si persiste la irritacion.
Lave la ropa antes de usarla
nuevamente. Busque atencion
médica inmediata.

Inhalacion Vapores 0 nieblas a causan | Tome precauciones para Su
irritacion de los ojos y del | propia  seguridad  (utilice
tracto respiratorio, depre- | equipo de proteccion adecua-
sion del sistema nervioso | do, retire la fuente de
central, dolor de cabeza, | contaminacion o retire a la
mareos, deterioro y fatiga | victima de la exposicidn).
intelectual, confusidn, | Personal capacitado debe
anestesia,  somnolencia, | administrar respiracion artifi-
inconsciencia y  otros | cial si la victima no respira o
efectos sobre el sistema | resucitacién cardiopulmonar
nervioso central incluyen- | de ser necesario. Evite el
do la muerte. contacto boca a boca. Obten-

ga atencion médica de inme-
diato.

Ingestion Toxicidad oral baja. Muy | Lave los labios con agua. Si la

peligroso si es aspirado
(respirado por los
pulmones) adn en
pequefias cantidades, lo
cual puede ocurrir durante
la ingestion o el vomito,
pudiendo ocasionar dafos

victima estd consciente y no
convulsiona déle a beber uno
0 dos vasos de agua para

diluir el material en el
estbmago. No induzca al
vomito; si  éste  ocurre

naturalmente, mantenga a la
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pulmonares leves o | victima inclinada  hacia
severos, e incluso la | delante para reducir el riesgo
muerte. de aspiracion y repita la
administracion  de  agua.
Obtenga ayuda médica de
inmediato
Efectos cronicos Piel: Irritacion. Contacto
prolongado con  ropa
humeda puede desarrollar
quemaduras, ampollas y
dolor. Tras sobre exposi-
ciones repetidas puede
desarrollarse intoxicacion

cronica con solventes or-
ganicos, con sintomas co-
mo dolor de cabeza,
mareos, perdida de la
memoria, cansancio, dolor
en las articulaciones, dis-
turbios del suefio, depre-
sion, irritabilidad, nauseas.
Esta afeccion es poco
comun. Se han reportado
efectos sobre el higado
luego de exposiciones
intensas y prolongadas.

VALVOLINE PROMAX HD (ACEITE LUBRICANTE)

Manipulacion

beba, fume. Lavarse la cara
manipular este producto se debe contar con ropa apropiada.
Los envases vacios lubricantes presentan varios riesgos , aunque
estén vacios retienen residuos (vapor liquidos y /o solidos )-

Seguir las normas de seguridad apropiada para el manejo de
aceites y grasa lubricantes.
Evite el contacto con la piel y los ojos, cuando lo use no coma,
y manos antes de comer. Al

Almacenamiento

Manténgase en un lugar seco y con el envase tapado .Se debe
evitar el contacto fuerte con agentes oxidantes.

PELIGROS PARA LA SINTOMAS PRIMEROS AUXILIOS
SALUD Y

SEGURIDAD

Incendio Temperatura de Usar ropa adecuada para la

inflamacion:7oec

lucha contra incendio vy
equipos de respiracion
auténoma de presion positiva
resistentes a los derivados del
petréleo
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Agentes de extincion:
espumas AFFF- o fluor
proteinica, dioxido de
carbono, polvo quimico seco,
neblina de agua (solo si el
personal conoce técnicas de
combate de hidrocarburos).

Derrames o fugas

Pequefios derrames . absorva
el producto con material
adeacaudao, se puede usar
agau acon dispersantes para
lavara

Grandes derrames . con-
tenga el derrame con areana u
otro producto adecuado .
Recoja rel matetial con una
bomba adecuada o use
materailaes absorventes, se
puede usar agua con
dispersantes para lavar.

Use guantes de goma de
material como neopreno.

Use ropa normal de trabajo
que cubra brazos y piernas.
Tenga en cuenta que es un
lubrticante por lo que la
superficie se torna rersbalosa.
Use aguaron disperasantes y
accaion mecanica (escobillas
)para reamover los residuos
del producto , el uso de
desengrasantes puede ser util.

Contacto Ocular:

Irritacién, picazon, lagri-
meo Yy enrojecimiento.

Trasladar a la persona
afectada al aire fresco.

Lave los ojos con abundante
agua levantando los parpados.
Si los sintomas persisten o
hay dificultad en la vision,
obtenga informacion médica.

Contacto Dérmico:

El contacto repetido y
prolongado con la piel
puede causar pequefias
irritaciones.

Retire la ropa contaminada
Lave las zonas expuestas con
abundante agua.

Si los sintomas persisten
obtenga informacion medica
Lave la ropa antes de volvera
usarla

Inhalacion

Nos e espera que sea un
problema, causara peque-
fias molestias que desa-
pareceran.

Respirar aire limpio.
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Ingestion

Pequefias  dosis  tiene | No inducir al vomito, bebe
pequefio nivel de intoxi- | aleche o agua y consiga
cacion, por lo que la |atenciobn médica inmediata, si
ingestion de  pequefias | es posible no deje a la victima
dosis no a causar efectos | sin atencion.

dafinos.

Efectos cronicos

No se esperan efectos
adversos.

ACEITE LUBRICANTE /OLEO LUBRICANTE REPSOL YPF EXTRA VIDA

SAE 15W40

Manipulacion

Precauciones generales:

Evitar el contacto prolongado y la inhalacion prolongada de vapores
o0 nieblas del producto. Durante el trasvase evitar el contacto con el
aire; usar bombas y conexiones con toma de tierra para evitar
generar cargas electrostaticas. En caso de contaminacion del aire en
el lugar de produccion o trabajo, este debe ser filtrado antes de
eliminarlo.

Condiciones especificas:

En el trasvase, se recomienda el empleo de guantes, visores o gafas
para evitar salpicaduras. No soldar o cortar en zonas préximas a
recipientes llenos del producto. Con recipientes vacios seguir
precauciones similares. Antes de hacer cualquier reparacion en un
tanque, asegurarse de gque esta correctamente purgado y lavado

Almacenamiento

Temperatura y productos de descomposicion:SH,a méas de 60 °C
(sobre todo en presencia de agua).Reacciones peligrosas:NP
Condiciones de almacenamiento:

Guardar el producto en recipientes cerrados y etiquetados. Mantener
los recipientes en lugar fresco y ventilado, alejados del calor y de
fuentes de ignicion. No fumar, soldar o realizar cualquier tipo de
actividad que provoque la formacion de llamas o chispas en el area
de almacenamiento.

Mantener alejado de oxidantes fuertes.

Materiales incompatibles: Oxidantes fuertes.

PELIGROS PARA LA | SINTOMAS PRIMEROS AUXILIOS
SALUD Y

SEGURIDAD

incendio Punto de inflamacién | Espumas, polvo quimico,

/Inflamabilidad: 215°C. CO2.No utilizar nunca chorro
de agua directo

Equipos de proteccion:Pren-
das para lucha contra
incendios resistentes al calor.
Cuando exista alta
concentracion de vapores 0
humos utilizar aparato de
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respiracion autonoma.

Derrames o fugas

Derrames pequefios: Secar la
superficie con  materiales
ignifugos y absorbentes.
Depositar los residuos en
contenedores cerrados para su
posterior eliminacion.
Derrames grandes: Evitar la
extension del liquido con
barreras 'y retirar  pos-
teriormente el producto.
Proteccion personal:
Durante la operacion de
limpieza deben usarse ropa de
proteccion adecuada, guantes
y gafas

Contacto Ocular:

Lavar abundantemente con
agua durante unos 15
minutos. Solicitar asistencia
médica

Contacto con la piel :

La toxicidad percutanea es
muy baja en contactos
cortos.

Contactos prolongados
provocan escozor, irrita-
cion e incluso dermatitis
por eliminacion de las
grasas naturales.

Lavar las partes afectadas con
agua y jabon

Inhalacion

Los vapores y nieblas de
aceite en exposiciones cor-
tas provocan irritacion del
sistema respiratorio.
Exposiciones prolongadas
pueden ocasionar fibrosis
pulmonar.

Trasladar al afectado a una
zona de aire fresco. Si la
respiracion es  dificultosa
practicar respiracion artificial
o aplicar oxigeno. Solicitar
asistencia medica.

Ingestion/aspiracion

La absorcion intestinal es
muy limitada. La ingestién
accidental de grandes can-
tidades provoca irritacion
del aparato digestivo, nau-
seas, vomitos y diarrea.

no inducir el vémito. Si el
afectado  estda  consciente,
suministrarle agua o leche.
Solicitar asistencia médica

Efectos cronicos

Irritacién por contacto de
liquidos y por inhalacion
prolongada de vapores o
nieblas.

Solicitar asistencia médica
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PINTURA ESMALTE

Manipulacion

No emplear nunca presion para vaciar los envases, no son
recipientes resistentes a la presion.

En la zona de aplicacion debe estar prohibido fumar, comer y beber.
Cumplir con la legislacion sobre seguridad e higiene en el trabajo.
Conservar el producto en envases de un material idéntico al
original.

Almacenamiento

Almacenar segun la legislacién local. Observar las indicaciones de
la etiqueta. Almacenar los envases entre 5 y 35°C, en un lugar seco
y bien ventilado, lejos de fuentes de calor y de la luz solar directa.
Mantener lejos de puntos de ignicion. Mantener lejos de agentes
oxidantes y de materiales fuertemente acidos o alcalinos. No fumar

. Evitar la entrada a personas no autorizadas. Una vez abiertos los
envases, han de volverse a cerrar cuidadosamente y colocarlos
verticalmente para evitar derrames

PELIGROS PARA LA SINTOMAS PRIMEROS AUXILIOS
SALUD Y

SEGURIDAD

incendio El fuego puede producir Polvo extintor o CO2. En

un espeso humo negro caso de incendios mas graves
también espuma resistente al
alcohol y agua pulverizada.
No usar para la extincion
chorro directo de agua.
Equipos de proteccion segun
la magnitud del incendio,
puede ser necesario el uso de
trajes de proteccion contra el
calor, equipo respiratorio
autébnomo, guantes, gafas
protectoras 0  mascaras
faciales y botas.

Derrames o fugas

Recoger el vertido con
materiales absorbentes no
combustibles (tierra, arena,
vermiculita, tierra de diato-
meas).

Verter el producto y el
absorbente en un contenedor
adecuado. La zona contami-
nada debe limpiarse inme-
diatamente con un descon-
taminante adecuado. Echar el
descontaminante a los restos y
dejarlo durante varios dias
hasta que no se produzca
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reaccion, en un envase Ssin
cerrar

Contacto Ocular:

En caso de llevar lentes de
contacto, quitarlas. Lavar
abundantemente los 0jos con
agua limpia y fresca durante,
por lo menos, 10 minutos,
tirando hacia arriba de los
parpados y buscar asistencia
médica.

Contacto con la piel

Quitar la ropa contaminada.
Lavar la piel vigorosamente
con agua y jabéon o un
limpiador de piel adecuado.
NUNCA utilizar disolventes o
diluyentes.

Inhalacion Producto  Nocivo, una | Situar al accidentado al aire
exposicion prolongada por | libre, mantenerle caliente y en
inhalacion puede causar | reposo, si la respiracion es
efectos anestésicos y la|irregular o se detiene,
necesidad de asistencia | practicar respiracion artificial.
médica inmediata No administrar nada por la

boca. Si estd inconsciente,
ponerle en una posicion
adecuada y buscar ayuda
médica.

Ingestion Si accidentalmente se ha

ingerido, buscar inme-

diatamente atencion meédica.
Mantenerle en reposo.
Nunca provocar el vomito.
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ANEXO 19

EVALUACION RIESGO DE INCENDIO

ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS COMBUSTIBLES

Diésel: tanques de almacenamiento

205 litros
29 m?

Volumen en stock
Area

Gasolina: galones de almacenamiento

Volumen en stock
Area

2 galones
29 m’

Aceite quemado de carro

Volumen en stock 5 galones
Area 29 m°
Sustancia C :Carga Ccen: Mn: Masas | S:Superficie | Dc: Densidad | Nivel de
combustible | Calores de de los de planta(m?) de carga riesgo
(Mcal) combustion | materiales combustible
(Mcal/Kg) (Kg) (Mcal/m2)
C= Mn* Dc =C/S
Ccn
Diésel 11 194,75 29 72,87 BAJO
2142,25
Gasolina 11,3 6,51 29 2,67 BAJO
77,56
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ANEXO 20

GESTION PREVENTIVA

COMPLEME-
MEDIO DE NTO
altz:cl:Jitl)Er::-sr:jEe TRANSMISION mec;?sﬁ%?‘]ﬁ;alj g\)/ﬁar el AP el
FACTORES DE RIESGO o acciones de control y P : gestion:
sustitucion y control o contacto del factor de riesgo T
PRIORIZADOS -2 proteccion interpuestas . sefializacion,
en el sitio de con el trabajador, EPPs, X o
s entre la fuente generadoray | _ : e informacién,
generacion : adiestramiento, capacitacion .
el trabajador comunicacion,

investigacion

Respetar pautas de hi-
giene postural

Pedir ayuda al momento de
levantar cargas

Medio mecanico
(montacargas )

Comunicacion

Determinar un sitio
especifico y adecuado
para su
almacenamiento

Control el almacenamiento
adecuado y con mucha
precaucion

Informacion manejo de
sustancias

Senalizacion
peligro

Colocar o aislar los
e-gquipos mas
ruidosos
Instalar silenciadores

Reduccion del tiempo de
exposicién

Usar EPP como: tapones,
orejeras

Sefalizacién uso
de EPP

Instalar pantallas
como medio de
proteccion colectiva

Usar EPP como: anteojos de
seguridad contra impactos

Sefializacién

Instalar carcasas de
proteccién

Proveer dispositivos
adecuados de proteccion

Usar EPP, conocer sobre el
manejo de la maquina

Sefiales de
peligro,
informacion
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Caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento

sobre el manejo
de la maquinaria

Instalar dispositivos

. usar EPP Sefializacion
de proteccion
Seguimiento de _
: Usar guantes términos y
normasy No tener contacto directo : N
_ . : herramientas adecuadas Sefializacion
procedimientos de con el material caliente . .
i para su manipulacion
trabajo.

Alejarse un poco de
la maguina mientras
se llegaala
temperatura deseada

Reducir el tiempo de
exposicién

Uso de EPP

Informacion y
comunicacion

Seguimiento de

Apagar la fuente emisora

normas y . Usar pantalla protectora , . e
. de radiacion mientras no se Sefializacion
procedimientos de usa casco y guantes
trabajo.
Seguimiento de
normas y Evitar el contacto directo | Capacitar al personal sobre Informacion ,
procedimientos de con estos productos el manejo de sustancias sefializacion
trabajo.
Colocar
adecuadamente los
objetos al momento | Orden en el lugar de trabajo EPP Sefializacion

de almacenarlos
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Circulacion de maquinaria o vehiculos en
el &rea de trabajo

Mantener el &rea de trabajo
totalmente despejada

Informacion
sobre el manejo
de montacargas

Manejo de inflamables o explosivos

Almacenar
adecuadamente este
tipo de productos

Manipular con precaucion
estos productos

Utilizar (EPP): Guantes,
Mascarilla

Informacion
sobre la
responsabilidad
de manejar este
tiposo
sustancias.

Golpes u atrapamiento

Respetar los
procedimientos de
trabajo

Manipular con precaucion
las maquinas herramientas

Usar EPP: guantes, ropa de
trabajo , gafas , zapatos de
seguridad , casco

Informar acerca
del uso de las
maquinas
herramientas,
sefializacion

Caida de objetos en
manipulacion(manipulacion de materiales)

Mantener asepsia de
manos

Manipular con precaucion
los materiales

Usar EPP: guantes, ropa de
trabajo , gafas , zapatos de
seguridad , casco

Informacion
sobre
manipulacion de
materiales

Levantamiento manual de objetos

Tener en cuenta la

posicién y postura

adecuada para esta
actividad

No levantar cargas
excesivas
disminuir la distancia de
transporte

Capacitar al personal sobre
el manejo de cargas

Informacion
sobre el manejo
de cargas

Electricidad

Realizar revisiones
periodicas de
conexiones de

alimentacion; cables

Proteccion personal.

Capacitacion.
Adiestramiento

Sefializacion
equipo eléctrico
correctamente,
advertencia de
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y conductores.

riesgo eléctrico
Mantenimiento

Obstaculos en el piso , desorden

Limpieza , orden en
el sitio de trabajo

Movilizarse con precaucion

Uso de calzado adecuado

Sefalizacion:
riego de tropezar

No permanecer

Cambiar de postura'y
efectuando movimientos

Capacitacion al personal

Posiciones incomodas demasiado tiempo en o sobre las posturas Informacion
. - suaves de estiramiento de
la misma posicion , adecuadas
los masculos

- . Seguimientos de Manipular con cuidado L

Recipientes o elementos a presion g P Usar EPP Informacion
normas estos elementos
. - . Sistema general de
Inhalacion de vapores organicos (pintura), o

. . ventilacion Usar EPP como: mascaras o e g

humus (combustion carbén ), humus L . . i Sefializacion
- Reduccion del tiempo de respiratorias
metalicos .
exposicion.

Capacitar al personal sobre . i
o . Ordenar los puestos | Colocar cada cosa en sus . Sefializacion ,

Espacio fisico reducido ) orden y limpieza en el lugar . -
de trabajo lugar . informacion

de trabajo

Informacion

Manejo de herramientas manuales

Usar herramientas en
buen estado y las
adecuadas para cada
trabajo

Colocar las herramientas de
trabajo de manera ordenada
y su respectiva estanteria
de facil acceso

Capacitacion al personal
sobre orden y limpieza en
los puestos de trabajo

sobre el manejo

correcto de cada

herramienta de
trabajo

Disefio del puesto de trabajo

Reordenar el puesto
de trabajo

Mantener el orden y la
limpieza

Capacitacion al personal
sobre orden y limpieza en
los puestos de trabajo

Informacion y
comunicacion
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Trabajo mon6tono

Determinar

Evitar jornadas excesivas e

suplementos de . Informacion
intensas
descanso
Sustitucion de - . Instalacion de un sistema
., . . Limpieza y colocacién de e, .
[luminacién lamparas en el area de iluminacion de Informacion

de trabajo

lamparas

emergencia

Manejo de lubricantes , refrigerantes y
sustancias abrasivas (grasa vegetal )

Los productos
quimicos dispondran
de etiqueta
reglamentaria y se
mantendran cerrados
cuando no se utilicen

Seguimiento estricto de
normas higiénicas de
trabajo

Usar EPP: guantes,
mascarilla

Sefializacién uso
EPP, informacién
acerca del
manejo de estas
sustancias

Actividad repetitiva

Cambiar de actividad

Alternar las actividades

Comunicacién

Trato con usuarios y clientes

Designar a una
persona para el trato
con usuarios

Mantenerse alejado de la
clientela

Informacién

Alta responsabilidad

Realizar correctamente las
actividades asignadas

Capacitacion del personal
sobre las actividades a

Informacién
sobre la
responsabilidad

cumplir .
P en el trabajo
— Informacion
. - Capacitacion al personal
. Inspecciones periodicas del acerca de la
Inadecuada Supervision sobre la manera de .
proceso . i técnicas de
inspeccionar un proceso . .
inspeccion
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ANEXO 21

FORMATO DE ENTREGA DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

FORMATO DE ENTREGA

DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Nombre y Apellidos del trabajador................cooiiiiiiiii

Puesto de trabajo................
Seccion........coeviiiiinns

DATOS DEL EPI ENTREGADO

Tipo EPI

Descripcion

Normas de uso

OBSERVACIONES

Firma del trabajador

Firma del responsable
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ANEXO 22
FORMATO DE LEVANTAMIENTO DE UN ACCIDENTE (IEES)

FORMULARIO DE AVISO DE EXPEDIENTE No.
ESS SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO ACCIDENTE DE TRABAJO 1230-

F-m] INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL

I. DATOS GENERALES

1. Identificacién General de la Empresa

Razon Social 1-;:' |ruC oS |
Actividad Econdmica Principal (] | No. Patronal:
Direccion | Referencia |
[Calle Principal) [Nimars) (Calle Secundaria)
Provincia | ] Ciudad - | ] Sector =y
Teléfonolyp [ | Teléfono 2: Fax: Email:
Nombre del Representante Legal ] | No.Trabajadores -y Administrativos: Operativos:

Numero de sucursales que posee:

2. Identificacion de la persona accidentada

Apellidos ] | Nombres =
Cédula/Doc. Identificacion | Fechade Nacimientopp[ | @#mm@asal  prad o [ |Género: OM  OF
Estado Civil (v: ©Soltero  ©QCasado OWiudo ODivorciado © Unidn Libre iPertenece al grupo vulnerable? . ©Si © No
Direccion [ | Referencia i <[
(Cale Principal] (Ndmars) (Caile Socundariz)

Provincia ;| ] Ciudad = [ ] Sector (=
Telgfono 1 Teléfono 2:
Escolaridad (- ONinguna OElemental OBasica Profesiéng:[_____ | Horario Regular de Trabajo

OBpachillerato OSuperior Ocuarto Nivel ~ Ocupacidn 1-;:|:|De:|:|r~|2km: A Jimn2ami
Tiempo en el puesto de trabajo Oo0-6meses O7-Umeses (Ji-2afos (J3-5ahos  (J6-10afos (J11-15afos  (Imésde 15 afios
Il. DETALLES DEL ACCIDENTE
3. Informacién del accidente 1 Q Fallecimiento O Incapacidad
DiadelaSemanapy[______ | Fechadel Accidentepp[_____ | iddmm/oaca) Hora (e[ thh2smi)
Lugar del Accidente ¢ © En el centro o lugar de trabajo habitual OEn oftro centro o lugar de trabajo O En comision de servicios

O En desplazamiento en su jornada laboral O alir o volver del trabajo in itinera
Direccion :| | Referencia ) -|
(Caile Principal] [Nirmara) [Calle Secundaria)

Provincia (y: [ ]  Ciudad | ] Sector 7

4. Descripcion y circunstancias del accidente
Describir que hacia el trabajador y como se lesiond (+): (Describir la actividad que desarraliaba al momento del accidente, las herramientas, equipos yfo materiales que utilizaba)

IaEra sutrabajo habitual? (- ©Si  ONo 4Ha sido accidente de transito? ¢ QS 0O No
Partes lesionadas del cuerpo ;|
Persona que lo atendio inmediatamente: |
El accidentado fue trasladado a ;|

5. Informacicn de testigos
Testigo 1

Apellidos: Nombres:

Direccion Domiciliaria: Teléfono:
Testigo 2

Apellidos Nombres:

Direccion Domiciliaria: Teléfono:

lIl. CERTIFICACIONES

Firma y Sello del Patrono Firma del Denunciante
Nombre: Nombre: No. Cédula:
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ANEXO 23
FORMATO DE MANTENIMIENTO

FORMATO DE MANTENIMEINTO /REVISION DE EQUIPO

TIPO DE MAQUINARIA JEQUIPO............coooeiieeeieeteteietetsireeeisesessaesssssssssssssssses e sessas st ssssssssssssssnsssssnsne s
RESPONSABLE DE LA REVISION.........oiiiiiiiiiiiietceeee ettt

ASPECTOS A FRECUENCIA DE REVISION

REVISAR FECHA: FECHA: FECHA:

COD. FIRMA COD. FIRMA COD. FIRMA

MANTENIMIENTO

COD. ANOMALIAS DETYECTADAS ACCIONES ADOPTADAS
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ANEXO 24

FORMATO DE INSPECCIONES PLANEADAS

FECHA: AREA O SECCION :
INSPECTOR : NUMERO DE INSPECCION:
N.- | RIESGOS DETECTADOS CLASE DE PELIGRO ACCION CORRECTIVA RESPONSABLE DE FECHA OBSERVACION
RECOMENDADA LA EJECUCION LIMITE
A B C INICIO | FIN

CLASIFICACION DEL PELIGRO
A. Condicion o acto con potencial de muerte, pérdida de algunas partes del cuerpo y/o pérdida total o dafio grave instalaciones, maquina o equipo.
B. Condicion o acto con potencial de producir lesiones serias con incapacidades y/o dafio a la propiedad.

C. Condicién acto con potencial de producir lesién leve o ligeros dafios.
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ANEXO 25

ENTIDADES DE SOCORRO

ENTIDAD TELEFONOS DE EMERGENCIA
Policia nacional 101

03 2846400
Secretaria Nacional de Gestion de 911
Riesgos (defensa civil) 032410347- 032400626
Cruz roja 131

032422218 - 0 3 2422218
Cuerpo de bomberos 102

032822222 - 032820200
Compainiia x-2 Huachi 032845268
Hospital del seguro social (IESS) 032999100/ 032820996

ANEXO 26

SENALIZACION

SENALES DE OBLIGACION

ES OBLIGATORIO

ES OBLIGATORIO
EL USO DEL CASCO

4
m\

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LAS GAFAS

ES OBLIGATORIO
EL 950 DEL CINTUROM
OF SEOUMOAD
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O

ES OBLIGATORIO
EL USO
DE LOS GUANTES

ES OBLIGATORIO
KL USO D6 LOS
GUANTES AISLANTES

o

ES OBUGATORIO
EL USO DE CALZADO
DE SEGURIDAD

ES OBLIGATORIO
EL USO DE LAS
BOYAS AISLANTES

¥,

ES OBLIGATORIO
EL USO DE PANTALLA
PAOTECTONA

&)

ASC OBLIGATORIO
ARA PERSONAS

Z,

CIHOGARNO A
T O AQU

O

PROTECCON OBLIGATORIA
= 1% 4

ES OBLIGATORIO
EL USO O L
MASCANA

v

&

$ OBRUGATORY

£
L USO DE CASCO, GAFAS
PROTECOON ACUSTICA

m
-

ES OBLIGATORIO
€L USO DR
CASCO Y GAFAS

®

ES OBLIGATORIO
L USO OF
PROTECCION ACUSTICA

‘@
cd

SOLO
MERCANCIAS

@

AG
POTABL

ES OBLIGATORIO
EL USO oL
GAFAS O PANTALLA

O

ES OBLIGATORIO
UTILZAR
LAS PAPELERAS

ASEOS

VESTUARIO

OFICINA

ASEOS

ASEOS (=

O

SO OBLIGATORIO
DE MANDIL Y MANGUITOS

UTILIZAR LAS RODILLAS
PARA LEVANTAR PESO

ES OBLIGATORIO
UTILIZAR
EL PASAMANOS

ES OBLIGATORIO
UTILIZAR
ROPA PROTECTORA

- B

USAR ROPA
AJUSTADA
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SENALES ADVERTENCIA

>

>

PELIGRO DE RIESGO DE RIESGO DE RIESGO DE
INCENDIO EXPLOSION INTOXICACION CORROSION
A A
RIESGO DE TATENCIONI TATENCION! RIESGO ||
RADIACION CARGA SUSPENDIDA PASO DE CARRETILLA LECTRICO/|
@. —
© —
RIESGO IATENCION! JATENCION! [TATENCION!
INDETERMINADO POSEBLE CADA OE 0BJET0S ATRAPAMIENTO | ALAS MANOS
PELIGRO IATENCION! JATENCION! JIATENCION!
RUIDO AT TANTES RESGO DE TROPEZAR RESGO DE TROPEZAR
IATENCION! IATENCION! IATENCION!
CABAS ADSTNTO NVEL BAJATEMPERATURA | RESGO BIOLOGICO
RADIACIONES IATENCION! PELIGRO I ALTA
NO IONIZANTES ALTATEMPERATURA GAS INFLAMABLE TENSION
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| @
PELIGRO
PROYECCION
DE PARTICULAS

SENALES PROHIBICION

®

PROHIBIDO
ENCENDER FUEGO

PROHIBIDO
EL PASO

®

NO UTILIZAR
EN CASO
DE EMERGENCIA

PROHIBIDO
CONECTAR SIN
AUTORIZACION

®

PROHIBIDO
PASAR CARRETILLAS

®iS

ALTO

ACCESISLE SOLO A
PERSONAL AUTORZADO

®

PROHIBIDO

REPARAR LA MAQUINA EN
FUNCIONAMIENTO

®

PROHIBIDO
PERMANECER
EN ESTE LUGAR

&

PROHIBIDO
ARROJAR OBJETOS
‘ AL SUELO

®

PROHIBIDO

REPARAR LA MACLINA A
PERSONAL NO AUTORZADO

PERSONAS NO
| EXCLUSIVAMENTE
|__PARA CARGAS

®

PROHIBIDO
COMER Y BEBER

®

®

®

PROHIBIDO PROHIBIDO ‘ AGUA NO POTABLE

COMD MEDIO DE EXTRODN CALZADO O TACON T e T PROHIBIDO BEBER
PROHIBIDO CALDERA DE GAS PROHEIO EL PASO PROHIBIDO USAR

EL PASO AIERAAL SERC AJENAA LA EMPRESA TELEFONOS MOVILES

N
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PROMIBIDO
REALIZAR
MANTENIMIENTO
EN MARCHA

PROHIBIDO
RETIRAR
PROTECCIONES

SENALES EXTINCION

ﬁ o SIN SALIDA

EXTINTOR

TELEFONO DE
EMERGENCIA

SENALES EVACUACION

=2 s

%
&

)
[ =
=
—
O
o
m

LAVAOJOS
DE EMERGENCIA

o
m
(=
=
o
=

D
-
=
| -
A -
o
=
e
| -

A SALIDA DE SALIDA DE
EMERGENCIA EMERGENCIA

|

BOTIQUIN
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ANEXO 27

COLORES DE SEGURIDAD

Significado Indicaciones y precisiones
Sefial de prohibicion Comportamientos peligrosos

Alto, parada, dispositivos de desconexién de
emergencia.Evacuacion

Identificacion y localizacién

Peligro-alarma

Material y equipos de
lucha contra incendios

Sefal de advertencia Atencion, precaucion.Verificacion

_— Comportamiento o accién especifica.Obligacién de
Sefial de obligacién utilizar un equipo de proteccién individual

Sefial de salvamento o | Puertas, salidas, pasajes, material, puestos de
de auxilio salvamento o de socorro, locales

Situacién de sequridad Vuelta a la normalidad

Cuando el color de fondo sobre el que tenga que aplicarse el color de seguridad
pueda dificultar la percepcidn de este Gltimo, se utilizara un color de contraste que
enmarque o se alterne con el de seguridad, de acuerdo con la siguiente tabla

Color de seguridad Color de contraste

Rojo

Amarillo o amarillo anaranjado Negro
Azul Blanco
Verde Blanco
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ANEXO 28

RUTAS DE EVACUACION
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ANEXO 29

FORMATO CERTIFICACION MEDICA DE APTITUD

fMAagUINARIAS ) )
e rary y CERTIFICACION MEDICA DE APTITUD

DISENC, COMSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTO
DETODOTIFD DE MAQUINARIA INDUSTRIAL

Fecha. ...

Certificado para: Ingreso___ Reintegro__ Reubicacion___
DATOS DEL PERSONAL

NOMDBIES Y apellidos. .. ..ouorit i e

Clo

Sexo: Femenino............ Masculino......... Edad:................ afios

Cargo al que aspira/en el que se desempefa...........cooviveiiiiiiiiiiiiiiiia,

Facultativo en el Servicio Medicina Preventiva, perteneciente a Vigilancia de la
Salud

CERTIFICO:
Que habiendo realizado el Examen de Salud al trabajador adscrito a nuestra area,
se objetivan las condiciones que permiten calificarle como (1)........................
........................................ para el desemperio del cargo y de las funciones
correspondientes desde el punto de vista médico.

1)

. Apto

. Apto con restricciones/ Adaptacion
. No Apto

. En Observacion

OBSERVACIONES MEDICAS

Firma-Medico
Cl
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ANEXO 30

FORMATO CERTIFICACION MEDICA RETIRO

et |y | N [ CERTIFICACION MEDICA DE RETIRO

DISENG, CONSTRUCCION ¥ MANTENIMIENTO
DETCDC TIFC DE MAGUINARIA INDUSTRIAL

Fecha. ..o
CIUdad. .o
DATOS DEL PERSONAL
Nombres y apellidos. .....oviiniii e

CLoiiiiiiiee
Sexo: Femenino............ Masculino......... Edad................. anos
Cargo en el que se deSempPena. .. ..........c.oouvuiieiie i,
D
Facultativo en el Servicio Medicina Preventiva, perteneciente a Vigilancia de la
Salud
CERTIFICO:

Que habiendo realizado el Examen de Salud al trabajador adscrito a nuestra area,
desde el punto de vista médico ,se informa lo siguiente: el trabajador a la fecha en

la cual desempefio laboralmente :

Presenta enfermedad ocupacional calificada: ~ Si................ I\ P
B OAU T | I (L) RO
Hay evidencia de presunta enfermedad ocupacional Si.......... No.......

OBSERVACIONES MEDICAS

Firma-Medico
Cl
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ANEXO 31

FORMATO CERTIFICACION MSP

Ministerio

de Salud Publica

APl ¥ MOMIBIE e ccsa e e ee et e b e e e em s at b bbesmmmen aaan
Fecha de Macimimmio: et e e n e

MAckomBIEAL: ... e e et s e e e
Profesion: ...

ML e Fecha de expedicidn:

MOTIVO DE LA SOLICITUD
Presentacion en Superintendencia de Scios. de Salud I:‘

Presentacidn en Empresa Medicina Prepaga D

Presentacidn en Organismo Oficial

L]

«  Macional
+ Provincial
# Municipal I:‘

Ingresar a un trabajo |:|
Realizar un tramite |:|
Curso de Posgrado D
Trabajar en otro pais |:|

« En forma

= lemporaria D

. parman&ntelj
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