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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se desarrolla en los procesos productivos de la
empresa SEGUVID, ubicada en la parroquia Augusto Martinez, en la ciudad de
Ambato provincia de Tungurahua, empresa manufacturera la cual se dedica a la
fabricacion de vidrio templado. El estudio realizado se basa en la identificacion,
estimacion y valoracion de riesgos mecanicos existentes en los procesos productivos,
puesto que estan presentes varios factores de riesgo y fuentes de peligro que generan
dafios o lesiones a los empleados que colabora en el adecuado desarrollo de las

actividades en la empresa.

Los resultados obtenidos al realizar la identificacion de peligros y estimacion de
riesgos en los procesos productivos y por medio de la Matriz de Triple Criterio PGV
son los siguientes: 596 fuentes de peligro de los cuales 56 (9%) son fisicos, 7 (1%)
quimicos, 54 (9%) bioldgicos, 111 (19%) ergonémicos, 101 (17%) psicosociales, 56
(9%) accidentes mayores y 211 (35 %) estan dentro de los mecanicos. Por otro lado,
segun el nivel de riesgo existen 361 (60.57%) moderados, 218 (36.58%) importantes
y 17 (2.85%) son intolerables.

Con la metodologia NTP 330 se realizd la valoracion a 12 riesgos intolerables
mecanicos, lo cual dio como resultado que el 50 % de estos estan con un nivel de
intervencion | es decir en situacion es critica que requiere correcciones urgentes,
mientras que el otro 50% tiene un nivel de intervencion Il que segun la metodologia
es necesario corregir y adoptar medidas de control. Por lo tanto, para el control de estos
riesgos se sugiere revisar el programa de prevencion de riesgos mecanicos desarrollado

en el plan de seguridad industrial.

Finalmente, para el control de riesgos y como accion preventiva se elabora un plan de
seguridad industrial el cual tiene como contenido informacion de la empresa, métodos
de evaluacion de riesgos y una serie de programas y procedimientos que contribuyen

con el adecuado desarrollo de actividades en el area de produccion.

Palabras clave: Vidrio templado, plan de seguridad, Matriz Triple Criterio,
Metodologia NTP 330.
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ABSTRACT

This research work is developed in the production processes of the company
SEGUVID, located in the parish Augusto Martinez, in the city of Ambato, province of
Tungurahua, a manufacturing company which is dedicated to the manufacture of
tempered glass. The study is based on the identification, estimation and valuation of
existing mechanical risks in the production processes, since there are several risk
factors and sources of danger that generate damages or injuries to the employees who

collaborate in the proper development of the activities in the company.

The results obtained from the identification of hazards and risk estimation in the
production processes and by means of the Triple Criteria Matrix PGV are as follows:
596 hazard sources of which 56 (9%) are physical, 7 (1%) chemical, 54 (9%)
biological, 111 (19%) ergonomic, 101 (17%) psychosocial, 56 (9%) major accidents
and 211 (35 %) are within mechanical. On the other hand, according to risk level there
are 361 (60.57%) moderate, 218 (36.58%) major and 17 (2.85%) are intolerable.

The NTP 330 methodology was used to evaluate 12 intolerable mechanical hazards,
which resulted in 50% of them having an intervention level I, i.e. a critical situation
that requires urgent corrections, while the other 50% have an intervention level 1,
which according to the methodology requires correction and the adoption of control
measures. Therefore, for the control of these risks it is suggested to review the

mechanical risk prevention program developed in the industrial safety plan.

Finally, for risk control and as a preventive action, an industrial safety plan is prepared,
which contains information about the company, risk assessment methods and a series
of programs and procedures that contribute to the proper development of activities in

the production area.

Key words: Tempered glass, safety plan, Triple Criteria Matrix, NTP 330
Methodology.
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INTRODUCCION

Proteger el recurso humano en la actualidad, va més alla de cumplir con la normativa
vigente para evitar sanciones y el pago de fuertes montos por accidentes y
enfermedades derivadas del trabajo [1], por tal motivo los costos se han visto ligados

en un bajo rendimiento de la organizacion.

La evolucion en el desarrollo del sector manufacturero especificamente en la
fabricacion del vidrio va de la mano con la seguridad de los trabajadores. Segun el
Reporte de Accidentes de Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
(IESS) del 2021 se han registrado 1630 accidentes de trabajo, Unicamente en la
industria manufacturera [2]. En el Ecuador en las provincias industrializadas como
Pichincha, Guayas y Tungurahua [3], los avisos de accidentes laborales se mantienen
en limites de 340 hasta 920 avisos entre la pequefia, mediana y gran empresa en los

meses comprendidos de enero a diciembre del afio 2021.

Los motivos es que aln existen empresas de la region que no acttan de forma logica
ante factores de riesgos laborales mediante el criterio de la gestion preventiva. Un
factor correspondiente es la calidad del diagndstico inicial de riesgos que interactian
en relacion con: los trabajadores, la funcionalidad del cargo, la infraestructura,

equipamiento y los procesos.

Los incidentes registrados en la empresa “SEGIVID”, han ocasionado paradas en los
procesos productivos, lo que conlleva al incumplimiento de la planificacion de la
produccidn, generando un malestar en los clientes. Por tal razén, es importante que se
mejore el ambiente laboral en materia de seguridad industrial con el objeto de
disminuir los accidentes y con esto mejorar la eficiencia de la planta al no tener paradas

de maquina por este tipo de eventos.

La identificacidn, estimacién y valoracion de riesgos mecanicos se encamina hacia el
objetivo del presente trabajo de investigacion, para evaluar los riesgos existentes en
los procesos productivos de “SEGUVID”, que contribuya a la organizacion a dar el
cumplimiento legal, ademas que los trabajadores conozcan los riesgos identificados en

a los que estan expuestos en sus puestos de trabajo y minimizarlos.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1. Tema de Investigacion

“RIESGOS MECANICOS EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA
EMPRESA SEGUVID”

1.2 Antecedentes investigativos
1.2.1 Contextualizacion del problema

En la actualidad la competitividad existente entre empresas ha hecho que sea necesario
exigir que éstas se enfoquen en la razon de ser de su negocio, trabajar con velocidad,
eficiencia y calidad en todos sus procesos, para desarrollar relaciones mas confiables
con proveedores y clientes. La eficiencia de la empresa depende de la organizacion de
esta, por tal razén es necesario que la empresa vele por el bienestar de su recurso mas
valioso, el humano, para lo cual debe implementar de manera adecuada la Gestion de
Seguridad Industrial, con el propdsito de reducir accidentes e incidentes en los
trabajadores y con ello optimizar los procesos de produccion.

Segun las cifras de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) cada afio fallecen
2.78 millones de personas a causa de accidentes del trabajo y 374 millones de
trabajadores sufren accidentes no mortales; aungue es imposible asignarle un valor
monetario a la vida humana en estimaciones se ha generado una pérdida aproximada
del 4 por ciento del Producto Interno Bruto (PIB) mundial debido a la ausencia del
trabajador, indemnizaciones por tratamientos de enfermedades, lesiones e
incapacidades y prestaciones de sobrevivientes [4] [5]. Ademas, para los empleadores,
esto representa un excesivo valor para jubilaciones anticipadas, pérdida de personal
que cumple con las expectativas, requisitos y calidad que desean las empresas y altos
costos de seguro. No obstante, estos infortunios se evitarian al adoptar métodos que
ayuden con la prevencion, aviso e inspeccion. Las normativas referentes a seguridad y
salud en el trabajo que da la OIT facilitan a los gobiernos, empleadores y empleados
las herramientas necesarias para desarrollar tales métodos y asegurar al maximo la

seguridad en el trabajo [6].



De acuerdo con el Instituto Nacional de Estadistica y Censos - INEC en su cuaderno
de trabajo “Evolucion del sector manufacturero ecuatoriano 2010-2013. Tipologias
estaticas y dinamicas de las manufacturas”, la actividad fabricacion de vidrio y
productos de vidrio en 2013 aportd con el 0,5% al total de la cantidad de empleados
de la industria manufacturera, y referente a la cantidad de empresas de vidrio y
productos de vidrio, est4 figurado por el 0,8% del total de empresas de la industria
manufacturera [7]. Segun declaraciones del vicepresidente de operaciones de la
Constructora Ambiensa, Stefano Ferretti, el proceso productivo en la construccion de

las viviendas la Industria del aluminio y vidrio representa el 5% [8].

La evolucion en el desarrollo del sector manufacturero especificamente en la
fabricacion del vidrio va de la mano con la seguridad de los trabajadores. Segun el
Reporte de Accidentes de Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
(IESS) del 2021 se han registrado 1630 accidentes de trabajo, Unicamente en la
industria manufacturera [2]. En Ecuador instituciones u organismos de control tales
como: Seguro General de Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social del IESS, Ministerio de Salud Pablica y el Ministerio del Trabajo, en conjunto
con cumplimiento de normativas de seguridad y salud ocupacional, y el cddigo de
trabajo buscan salvaguardar la integridad de las personas y disminuir el nimero de
accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales mediante normas de prevencion,

brindando asi un ambiente laboral seguro para el colaborador [9].

El crecimiento de las obligaciones con el estado y su normativa ha hecho que empresas
de diferentes sectores estratégicos de produccion del Ecuador opten por adoptar en su
ideologia una cultura de Seguridad Laboral [10]. Ecuador al igual que el resto de paises
del mundo esta inmerso en los efectos de un sistema laboral imperante, mismo que
en su travesia ha dado como resultados grandes progresos en la ciencia y tecnologia
aplicables al trabajo que han ayudado a la produccidn de bienes y servicios; no obstante
el amparo de los trabajadores contra siniestros laborales y la mejora de condiciones de
trabajo ha sido tomada con desinterés por parte de empleadores que demuestran
desconocimiento, inexperiencia y falta de buenas préacticas de seguridad y salud
ocupacional; las cuales en un futuro afectaran a un ambiente de trabajo seguro y
saludable [11].
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La empresa SEGUVID, dedicada a la fabricacion y comercializacion de vidrio
estructural y automotriz; actualmente cuenta con una némina conformada por veinte y
ocho (28) empleados y sus procesos productivos, logisticos y administrativos implican
varios factores y condiciones de riesgo mecanicos para estos. La baja gestion de
riesgos en la empresa SEGUVID ha incurrido en incidentes de diferente indole,
causando paradas durante la ejecucion de las actividades, asimismo dafios y perdida
de los productos; los mismos que se atribuyen a la falta de informacion y de
sefializacion de diferentes condiciones presentes en la empresa, el uso inadecuado de
los equipos, entre otros. Cada uno de estos incidentes han generado efectos negativos

en los diferentes recursos de esta industria.

Los incidentes registrados en la empresa han ocasionado paradas en los procesos
productivos, lo que conlleva al incumplimiento de la planificacion de la produccion,
generando un malestar en los clientes. Por tal razén, es importante que se mejore el
ambiente laboral en materia de seguridad industrial con el objeto de disminuir los
accidentes y con esto mejorar la eficiencia de la planta al no tener paradas de maquina

por este tipo de eventos.

En post de desarrollar condiciones de trabajo seguro de acuerdo con la normativa
nacional, SEGUVID busca desarrollar una cultura de seguridad laboral, por medio de
procesos que reduzcan los riesgos laborales y generen un menor indice de accidentes.

1.2.2 Fundamentacién tedrica

Seguridad Industrial

La seguridad industrial es el conjunto de normas obligatorias que se enfocan a
minimizar los accidentes laborales causantes de lesiones a la integridad fisica y mental
del humano [12].

Ambiente de trabajo

Es todo aquello que afecta al bienestar fisico y mental de los trabajadores. A esto se le
suman factores técnicos y sociales que influyen en el bienestar laboral del trabajador.

Se trata de conseguir un buen clima laboral que influird positivamente en la
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productividad, comunicacion, integracion y gestion de equipos. El valor del respeto

crea un ambiente de seguridad, cordialidad, motivacion e involucracion [13].
Salud ocupacional

Segun la Organizacién Mundial de la Salud, la Salud Ocupacional es una actividad la
cual estd encaminada a promover y proteger la salud de los trabajadores mediante la
prevencion y el control de enfermedades y accidentes y la eliminacion de los factores

y condiciones que ponen en peligro la salud y la seguridad en el trabajo [14].

La promocion y
mantenimiento del
bienestar fisico,
mental y social de
los trabajadores en
todas las
ocupaciones

con prevencion de
las desviaciones de
la salud, control de
riesgos y la
adaptacion de la
gente al trabajoy
viceversa

Salud ocupacional

Figura 1. Salud Ocupacional

Accidentes de trabajo

Accidente de trabajo es toda lesion corporal que sufre el trabajador con ocasion o por
consecuencia del trabajo que ejecute por cuenta ajena [15]. Ademas, segun el
REGLAMENTO DEL SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO este “es
todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al afiliado lesion corporal o
perturbacion funcional, o la muerte inmediata o posterior, con ocasién o como
consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena. También se considera accidente
de trabajo, el que sufriere el asegurado al trasladarse directamente desde su domicilio

al lugar de trabajo o viceversa” [16].
Incidente laboral

Los incidentes laborales segun la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT) son
definidos como: ‘“‘cualquier suceso no esperado ni deseado que no dando lugar a
pérdidas de la salud o lesiones a las personas puede ocasionar dafios a la propiedad,
equipos, productos o al medio ambiente, pérdidas de produccién o aumento de las

responsabilidades legales” [17].
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Marco Legal en el Ecuador

La pirdmide jerarquica de la normativa que constituyen el marco legar en el Ecuador

se muestran en la Figura 2 [18].

Contitucién de la Republica del
Ecuador.

Decreto Ejecutivo 2393: Reglamento
de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Resolucién del IESS 513.

Cadigo del trabajo.

Acuerdo Ministerial 135
Acuerdo Ministerial 1404.

Instrumento Andino de Seguridad y
Salud en el Trabajo 584.

Figura 2. Marco Legal de Seguridad y Salud en el Trabajo 2020.

Lesion

Entendiendo como lesion a todo dafio o afeccion corporal generado debido a una
herida, golpe o enfermedad. Se asimilan a la lesién corporal las secuelas o
enfermedades psiquicas o psicoldgicas [15]. También la ISO 45001:2018 la define
como el “efecto adverso en la condicion fisica, mental o cognitiva de una persona,

estos efectos adversos incluyen enfermedad profesional, enfermedad comun y muerte”

[19].
Peligro

Segln la Norma Internacional ISO 45001:2018 “Sistema de gestion de la seguridad y
salud en el trabajo — Requisitos con orientacion para su uso” define al peligro como

“Fuente con un potencial para causar lesiones y deterioro de la salud” [19].
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Riesgos laborales

Se entenderd como riesgo laboral la posibilidad de que un trabajador sufra un
determinado dafio derivado del trabajo. Para calificar un riesgo desde el punto de vista
de su gravedad, se valoraran conjuntamente la probabilidad de que se produzca el dafio
y la severidad de este [20] [21].

Factores de riesgo

Es cualquier caracteristica o circunstancia detectable de una persona o grupo de
personas que se sabe asociada con la probabilidad de estar especialmente expuesta a
desarrollar o padecer un proceso morbido, sus caracteristicas se asocian a un cierto

tipo de dafio a la salud [22].

= Riesgos Fisico

-|Factores Quimicos

Factores
Ergondémicos

Factores
Mecéanicos

Factores
Biologicos

Clasificacion de Factores de
Riesgo
[

Factores
Psicosociales

Figura 3. Clasificacion de Factores de Riesgo.
Riesgo fisico

Los riesgos fisicos son aquellos que estan asociados al ambiente de trabajo, es decir
temperatura, radiaciones ionizantes y no ionizantes, ruido, iluminacion los cuales

generan fatiga y perjudican la salud [23].
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Riesgo quimico

Esta asociado a la exposicion de sustancias contaminantes las que pueden ser
absorbidas por inhalacién o contacto dérmico como gases, vapores, polvos, neblinas,

humos, entre otros, los cuales generan dafios en la salud de los trabajadores [24].
Riesgo bioldgico

Se da en los lugares de trabajo que manipulen microorganismos o sustancias de origen
animal o vegetal susceptible de transmitir enfermedades infecto contagiosos [25]. Los
agentes bioldgicos con capacidad infecciosa pueden ser diversos (virus, bacterias,
parésitos, hongos o esporas, toxinas, endotoxinas, cultivos celulares, etc. Para que este
contacto se produzca debe existir una via de transmision, que permita que el agente
entre en contacto con el 6rgano o sistema donde el agente en cuestién puede causar
dafio [26].

Riesgo ergonémico

Hace referencia a los aspectos de la organizacion del trabajo, de la estacion o puesto
de trabajo y de su disefio que pueden alterar la relacion del individuo con el objeto
técnico produciendo problemas en el individuo, en la secuencia de uso o la produccion
[27].

Riesgos psicosociales

Se refiere a aquellos aspectos intrinsecos y organizativos del trabajo y a las
interrelaciones humanas que al interactuar con factores humanos enddgenos (edad
patrimonio genético, antecedentes sicolégicos) y exdgenos (vida familiar, cultural,
entre otros), tienen la capacidad potencial de producir cambios socioldgicos del
comportamiento (agresividad, ansiedad, satisfaccion) o trastornos fisicos o

psicosomaticos [28].
Riesgo mecéanico

Se define como riesgo mecanico a todas las circunstancias fisicas que pueden producir
una lesion por elementos de maquinaria o herramientas, piezas de produccion y fluidos
[11].
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Factores de riesgo mecanicos

Se encuentran los riesgos relacionados con las condiciones de trabajo en cuanto
herramientas, maquinaria y espacio de trabajo. Dentro de los factores de riesgo
mecanico se puede encontrar aspectos como el orden y la limpieza, acopio seguro de

materiales [29].
Las principales fuentes generadoras son:

e Atrapamiento por o entre objetos.

e Atrapamiento por vuelco de méquinas o vehiculos.
e Caida de objetos desprendidos.

e Caida de objetos en manipulacion.

e Caida de objetos por desplome o derrumbamiento.
e Caida de personas a distinto nivel.

e Caida de personas al mismo nivel.

e Choque contra objetos inmdviles.

e Choque contra objetos moviles.

e Golpes/cortes por objetos herramientas.

e Proyeccion de solidos o liquidos.

e EXxposicion o contacto con superficies calientes [29].

Controles ante los riesgos mecanicos

A continuacion, se presenta algunos de los controles que se pueden adaptar para

disminuir el riesgo mecanico:

e Realizar los mantenimientos de maquinaria sin conexion.
e Instalar paros de emergencia en cada una de las maquinas.
e Sistemas interconectados.

e Poner guardas de seguridad.

e Establecer un mantenimiento preventivo y predictivo.

e Evaluar los riesgos por cada actividad que se realice.

e Capacitar al personal.

¢ Realizar procedimientos.
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e Implementar instructivos y manuales de seguridad.

e Tener mejor orden y limpieza en los puestos de trabajo [29].

Matriz de riesgo

Es una herramienta de gestion que tiene como objetivo principal identificar cuales son
los riesgos mas relevantes presentes en las actividades, procesos y productos que afecta
la seguridad y salud de los trabajadores. Es decir, es una herramienta efectiva para el

control de riesgos y la seguridad en una empresa [30].
Gestion de riesgos laborales

Se denomina Gestion del riesgo al proceso conjunto de evaluacion y control del riesgo

el cual consta de las siguientes etapas [31].

e Identificacion del peligro.
e Estimacion del riesgo.
e Evaluacion del riesgo.

e Control del riesgo.

EVALUACION DEL
RIESGO

RIESGO
CONTROLADO

Figura 4. Gestion de Riesgo [31].
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Analisis del riesgo

Identificacién del peligro

Es el proceso que comprende la busqueda, el reconocimiento y la descripcion
de los riesgos, siendo esta ultima actividad la representacion estructurada del
riesgo que contiene generalmente cuatro elementos: las fuentes de riesgo, los

sucesos, las causas y las consecuencias potenciales [32].
Estimacion de riesgo

El proceso mediante el cual se determina la frecuencia o probabilidad y las

consecuencias que puedan derivarse de la materializacion de un peligro [33].
Evaluacion del riesgo

Es el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan
podido evitarse, obteniendo la informacidn necesaria para que el empresario
esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de
adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben
adoptarse [31] .

Control del riesgo

Mediante la informacidn obtenida en la evaluacion de riesgos, es el proceso de
toma de decision para tratar y/o reducir los riesgos, para implantar las medidas
correctoras, exigir su cumplimiento y la evaluacion periddica de su eficacia
[33].

Preparar un plan de control de riesgos

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.

Los métodos de control deben escogerse teniendo en cuenta los siguientes principios:

a) Combatir los riesgos en su origen.
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b) 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 produccidon, con miras, en particular a atenuar el trabajo monotono

y repetitivo y a reducir los efectos de este en la salud.
c) Tener en cuenta la evolucion de la técnica.
d) Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.
e) Adoptar las medidas que antepongan la proteccidn colectiva a la individual.
f) Dar las debidas instrucciones a los trabajadores [31].
Métodos utilizados en el andlisis de los riesgos laborales

En el proceso de evaluacion de riesgos, se pueden aplicar diferentes métodos de
analisis de riesgos que incluye la parte preliminar de identificacion de peligros, y segun

los resultados que puedan brindar, pueden ser:
e Métodos cualitativos

e Meétodos cualitativos - cuantitativos

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".
Métodos cualitativos
¢ Inspecciones de seguridad y salud

Esta es una herramienta basada en la visita de campo a la instalacién, por parte de
un técnico externo (inspector). A menudo, para obtener la informacion de forma
ordenada y sistematica se emplean listas de chequeo. Ademas, es conveniente que

los aspectos que se consideren de interés se ilustren con fotografias.
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Métodos cualitativos — cuantitativos

e Matriz de identificacion (PGV)

Es una herramienta utilizada y necesaria que permite identificar los peligros y

estimar los riesgos; para lo cual como una lista de chequeo agrupa los riesgos en

sus diferentes tipos y para cada uno de ellos los peligros correspondientes que

originan dicho riesgo, tomando para ello la probabilidad (P), la gravedad (G) y la

vulnerabilidad (V) en el sitio y tarea de trabajo de analisis [34].

Los criterios de evaluacion con los cuales se llega a la estimacion se dan a conocer

a continuacion.

— Baja (1)
Probabilidad de .
- Alta (3)

El incidente o dafio
ocurrira menos de 10% de
las veces.

El incidente/dafio ocurrird
entre el 10% y 70% de lag
eces.

El incidente/dafio ocurrira
Ssiempre 0 casi siempre,
sobre el 70% de las veces.

Figura 5. Criterios de Evaluacion del Método de Triple Criterio (PGV) Probabilidad de

ocurrencia [35].

— Ligeramente Dafiino (1)

o Extremadamente dafiino (3)

esiones o perdida de material leves
0 incapacitantes.

Incapacidades transitorias, perdida
de material de costo moderado.

Incapacidades permanentes
esiones serias 0 muerte, perdida dg
aterial de alto costo.

Figura 6. Criterios de Evaluacion del Método de Triple Criterio (PGV) Gravedad [35].
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prevencién de riesgos

ontroles y penalidades para exigir e

umplimiento de normas en I
empresa, se exige y suministra EPP

— Baja (1)

ediana gestion de prevencion de
iesgos, capacitaciones §
nstrucciones irregulares, EPR
basico, medidas de control generales,

- Alta (3) 0 existe gestion de prevencion.

Figura 7. Criterios de Evaluacion del Método de Triple Criterio (PGV) Vulnerabilidad [35].

Vulnerabilidad Media (2)

Tabla 1. Resumen Método de Triple Criterio.

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO -
METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

PROBABILIDAD DE | GRAVEDAD DEL ESTIMACION DEL
OCURRENCIA DARO VULNERABILIDAD RIESGO
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e Matriz Espafiola

En la matriz espafiola lo primero que se debe realizar es una clasificacion de las
actividades de trabajo y de cada una de ellas establecer entre varios aspectos el
tiempo y la frecuencia de la actividad, las energias que se utiliza, las maquinas y
herramientas con que se trabaja el nimero de personas que trabaja y otros aspectos

mas propios de cada trabajo [36].
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e Método General del INSHT

Parte de una clasificacion de las actividades laborales, desarrollando a posteriori
toda la informacion necesaria relacionada con cada actividad. Partiendo de esa
base, se procede después a analizar las variables, identificando los peligros,
estimando los riesgos y finalmente valorandolos, para determinar si son 0 no son

tolerables. De forma muy resumida, el proceso seria el siguiente:
a) Clasificacion de las actividades de trabajo

Es el paso preliminar a la Evaluacion de Riesgos y consiste en preparar una

lista de actividades de trabajo agrupadas de forma racional y manejable.
b) Identificacién de peligros

Teniendo la informacion anterior, se pasa a la identificacion de los peligros.

Para llevar a cabo la identificacién hay que preguntarse:
e ;Existe una fuente de dafio?
e ;Qué o quiénes pueden ser dafiados?
e ,Como puede ocurrir el dafio?

c) Estimacion o cuantificacion del riesgo

Para cada uno de los Peligros Identificados se deberd Estimar el Riesgo,
determinando la Severidad del Dafio (consecuencias) y la Probabilidad de que

este ocurra.
d) Valoracion del riesgo

Una vez determinados los niveles de riesgo, con la Tabla 1, se tiene la base
para decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos

nuevos, asi como determinar en el tiempo las actuaciones.

En definitiva, una evaluacién de riesgos debe contener como minimo los

siguientes datos:

e Laidentificacion del puesto de trabajo.
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e Elriesgo o riesgos existentes y la relacion de trabajadores afectados.
e El resultado de la evaluacion y las medidas preventivas procedentes.

e Lareferencia de los criterios y procedimientos de evaluacion y de los

métodos de medicion, analisis o ensayo ultimados [37].
e NTP 330: Sistema simplificado de evaluacidn de riesgos de accidente.

Se opta por utilizar este método de evaluacion de riesgos ya que permite establecer
una clasificacion de los riesgos de acuerdo con el grado de peligrosidad de esta
manera realizar un plan de acciones para minimizar y controlar los mismos,
mediante indicaciones al personal que estan directamente con los factores de

riesgo.

Este método facilita la evaluacion de los riesgos el cual tiene como primer punto
la verificacion y control de las deficiencias que estén presentes en el lugar en
donde realiza las actividades del trabajador, seguidamente se estima la
probabilidad de ocurrencia y, teniendo en cuenta la magnitud esperada de las

consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias [38].

Como ya se mencion0 esta metodologia toma en cuenta el nivel de probabilidad
(NP) el cual esta en funcion del nivel de deficiencia (ND) y el nivel de exposicién
(NE).

NP =ND x NE

Para hallar el nivel de riesgo (NR) se sabe que esta en funcion del nivel de

probabilidad (NP) y el nivel de consecuencia (NC).

NR =NP x NC
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Procedimiento de actuacion

El procedimiento es el siguiente:

N° Procedimiento

1 | Consideracion del riesgo a analizar.

) Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo
que posibiliten su materializacion.

3 Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de
riesgo.

4 Implementacion del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y
estimacion de la exposicion y consecuencias normalmente esperables.

5 | Estimacion del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado.

6 Estimacién del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y
del nivel de exposicion.

5 Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos historicos
disponibles.

g Estimacion del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del
nivel de consecuencias.

9 Establecimiento de los niveles de intervencion considerando los
resultados obtenidos y su justificacion socio-economica.

10 Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de
fuentes de informacion precisas y de la experiencia.

Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacion esperable

entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa

con el posible accidente [38].

Tabla 2. Determinacién del nivel de deficiencia [38]

Nivel de s
deficiencia Significado
Muy Se han_detectado factores o_Ie riesgos signi_flicativos que
deficiente | 10 determ_man como muy posible I_a gene_racmn de fallos.
(MD) El conjunto de medidas preventivas existentes respecto
al riesgo resulta ineficaz.
Se han detectado algun factor de riesgo significativo que
Deficiente 5 precisa ser corregido. La eficiencia del conjunto de
(D) medidas preventivas existentes se ve reducida de forma
apreciable.
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Se han detectado factores de riesgo de menor
Mejorable ’ importancia. La eficiencia del conjunto de medidas
(M) preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
(A) ) riesgo esta controlado. No se valora.

Nivel de Exposicion

Es una medida de la frecuencia con la que se da exposicion al riesgo. Para un
riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede estimar en funcion de los
tiempos de permanencia en areas de trabajo, operaciones con maquina, entre
otros [38].

Tabla 3. Determinacion del nivel de exposicion [38].

Nivel de NE Significado

exposicion

Continuamente. Varias veces en su jornada laboral
con tiempo prolongado.

Varias veces en su jornada laboral, aunque sea en
tiempos cortos.

Alguna vez en su jornada laboral y con periodo
corto de tiempo.

Esporadica (EE) | 1 | Irregularmente.

Continuada (EC) | 4

Frecuente (EF) 3

Ocasional (EO) 2

Nivel de Probabilidad

En funcion del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se

puede expresar como el producto de ambos términos [38].

Tabla 4. Determinacion del nivel de probabilidad [38].

Nivel de exposicion (NE)

4 3 2 1

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

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

o

(&)
© c
o 2
= Q
26
©

M-8 M-6 B-4 B-2
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Tabla 5.

Nivel de

Significado de los diferentes niveles de probabilidad [38].

Significado

probabilidad
Entre Situacion deficiente con exposicion continuada, o
Muy Alta 40y muy deficiente con exposicion frecuente.
(MA) " Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u
Entre | ocasional, o bien situacion muy deficiente con
Alta (A) 20y |exposicion  ocasional 0 esporadica. La
10 materializacion del riesgo es posible que suceda
varias veces en el ciclo de la vida laboral.
Situacion deficiente con exposicion esporadica, o
. Entre 8 | bien situacion mejorable con exposicién continuada
Media (M) . N
y 6 | o frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna
vez.
Entre 4 Situacion mejorable ocasional o esporadica. No es
Baja (B) ) esperable que se materialice el riesgo, aunque ser
y confiable.

Nivel de consecuencia

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las

consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han

categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales. Ambos

significados deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los

dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son

importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a

establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias establecido para

personas [38].
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Tabla 6. Determinacién del nivel de consecuencia [38].

Significado

Nivel de. NC
consecuencias

Dafios personales Dafos materiales

Destruccion total del
Mortal o . . e
- 100 | 1 muerto 0 mas. sistema (dificil
Catastréfico (M)
renovarlo).
Lesiones graves que | Destruccion parcial del
Muy Grave (MG) 60 | pueden ser | sistema (compleja vy
irreparables. costosa la reparacion).
Lesiones con | Se requiere paro de
Grave (G) 25 | incapacidad laboral | proceso para efectuar la
transitoria (.L.T.). reparacion.
Pequefias  lesiones . .
q . Reparable sin necesidad
Leve (L) 10 | que no requieren
ey de paro del proceso.
hospitalizacién.

Nivel de riesgo y nivel de intervencion

La Tabla 6, que se refiere a la determinacion del nivel de riesgo y de intervencion
permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacion de los diferentes
valores obtenidos, establecer bloques de priorizacion de las intervenciones, a

través del establecimiento de cuatro niveles.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad
por el nivel de consecuencias. La Tabla 7 establece la agrupacion de los niveles

de riesgo que originan los niveles de intervencién y su significado.

Tabla 7. Determinacion del nivel de riesgo y de intervencién [38].

Nivel de probabilidad (NP)

40-24 20-10 8-6 4-2
— | | | T

g 100 | 4000-2400 | 2000-1200 | 800-600 400-200
g 60 ' ' . I2|4o 1
2 2400-1440 | 1200-600 | 480-360 o
-

Y

2 ’c | I I m

S 1000-600 | 500-250 | 200-150 100-50

(¢D)

= I I 1 -

g 10 200 1Nl 40 Y,
= 400-240 oo | 80-60 o
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Nivel de

Tabla 8. Significado del nivel de intervencidon [38].

NR Significado

intervencion

I 4000-600 | Situacion critica, Correccion urgente.
I 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente
i 120-40 |. ... . - o
justificar la intervencion y su rentabilidad.
W, 20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso

lo justifique
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

e Evaluar riesgos mecanicos en los procesos productivos de la empresa
SEGUVID.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Identificar los riesgos mecénicos existentes en los procesos productivos de la
empresa SEGUVID.

e Valorar los riesgos mecanicos identificados en la empresa SEGUVID.

e Proponer un Plan de Seguridad Industrial para los procesos productivos de la
empresa SEGUVID.
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CAPITULO 11

METODOLOGIA
2.1. Materiales

Para la elaboracion del presente trabajo de investigacion fue necesario la utilizacion
de diferentes materiales tecnoldgicos e informaticos los cuales son detallados en la

Tabla 9 que se presenta a continuacion.

Tabla 9. Materiales

N° Material Descripcion

Utilizado para la
elaboracion del informe

1 | Computador . y
la busqueda de
informacion.

Dispositivo el cual ayudé a
2 | Celular la toma de evidencia
fotografica.

Material en el que se

3 | Libreta de apuntes -
P registro datos relevantes.

Software  usado  para
4 | Microsoft Word presentar el desarrollo del
informe.

Software utilizado en la
elaboracion de matrices
5 | Microsoft Excel para la identificacion,
estimacion y valoracién de

matrices.
Utilizado para el disefio de
) .. raficos, diagramas,
6 | Microsoft Visio g ) g
flujogramas y
cursogramas.

Por medio de la matriz se
desarroll6 la estimacion de
los riesgos encontrados

Matriz de triple
criterio PGV

Matriz NTP 330:
8 | Sistema
simplificado  de

Por medio de la matriz se
desarrollo la valoracion y
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evaluacion de | evaluacion de los riesgos
riesgos de | encontrados
accidente

La cual fue dirigida al
gerente de la empresa con
9 | Entrevista la cual se conoce la
situacion actual en la que
se encuentra la empresa.

2.2. Métodos
2.2.1. Modalidad de Investigacion

Las modalidades utilizadas en el presente trabajo de investigacion se detallan a

continuacion:

. Investigacion aplicada.

En el trabajo investigativo se tomo en cuenta la modalidad de investigacion
aplicada puesto que se puso en préctica una serie de conocimientos adquiridos
a lo largo de la carrera universitaria, particularmente referente a seguridad

industrial.

. Investigacion Bibliografica — Documental

Se consider6 investigacién bibliogréafica — documental debido a que se utilizo
informacion de fuentes tales como libros, articulos cientificos, revistas, tesis,
publicaciones, manuales de seguridad y salud ocupacional, notas técnicas
preventivas, documentacion legal referente a seguridad laboral, de igual
manera se utilizé fuentes investigativas de sitios web con el fin de obtener

informacion confiable que sustente el desarrollo del tema de investigacion.

o Investigacion de campo

Se tomd en cuenta la investigacion de campo ya que existio la necesidad de
acudir a las instalaciones de la empresa SEGUVID donde ocurren los hechos o
problemas. Ademas, con la observacion directa se pudo obtener informacion y

recolectar datos de la fuente y de este modo se identifico la situacion actual
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respecto a los riesgos mecénicos existentes, para posteriormente realizar la

propuesta de solucion planteada en un inicio.

2.3. Poblacion y muestra

Para el presente trabajo de investigacion la poblacion a ser estudiada pertenecié a
diferentes areas de la empresa, cabe destacar que en este caso Unicamente se enfoca a

los riesgos mecéanicos.

Tabla 10. Unidades de Observacion.

Proceso Numero de trabajadores Porcentaje
Gerente 1 3,45 %
Operarios 18 62,07 %
Administrativos 10 34,48 %
TOTAL 29 100.00%

En virtud de que el numero de personas fue menor a 100, no existié la necesidad de

calcular una muestra y se procedié a trabajar con el total del personal involucrado.
2.4. Recoleccion de Informacion

Con el fin de alcanzar los objetivos de la investigacion fue necesario recopilar
informacion, esta se recepté por el investigador con la ayuda del personal involucrado
dentro de las diferentes areas de la empresa SEGUVID. La informacién fue obtenida
mediante técnicas tales como observacion directa, los datos recolectados facilitaron a
conocer la situacion actual de la empresa y fueron plasmados en herramientas como,

tablas, gréaficos estadisticos y matrices para evaluacién de riesgos laborales.

39



Tabla 11. Preguntas basicas para la Recoleccién de Informacion

Preguntas basicas Explicacion

Lop - Para alcanzar los objetivos de la
. (Para que* L
Investigacion

2. ¢De qué persona u objetos? Procesos productivos de la empresa

3. (Sobre que aspectos? Riesgos Mecéanicos

4. ;Quién, quienes? Investigador

5. ¢Dbnde? Empresa de vidrio templado SEGUVID
6. ¢ Cuantas veces? 2 veces por semana

e , 1. Observacion
7. ¢Qué técnicas de recoleccion? )
2. Entrevista

1. Matriz de Estimacién de Riesgos
8. ¢Qué instrumentos? 2. Matriz de Evaluacion de Riesgos

3. Guia para el Plan de Seguridad

Camara fotografica y de video, cuaderno
9. ¢Con qué? de apuntes, matriz de identificacion de

riesgos.

o Durante el desarrollo de las actividades
10. ¢En que situacion?
laborales.

A través de la aplicacién de diferentes métodos, técnicas y herramientas en la Tabla
12 mostrada a continuacién, se describe el proceso de recoleccion de informacion

tomando en cuenta la metodologia de la gestion de riesgos.
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Tabla 12. Matriz de recoleccién de Informacion.
MATRIZ DE RECOLECCION DE INFORMACION

Modalidad

De campo

Inicia: marzo del 2022

Tiempo estimado:

Periodo

Finaliza: septiembre del 2022

6 meses

Meétodos, técnicas y herramientas para la recoleccion de informacion.

Identificacion del
peligro

Matriz PGV
(Probabilidad,
Gravedad,
Vulnerabilidad)

Estimacion del
riesgo

Observacion directa

Permitio plantear una
condicion inicial en de
la empresa para la
implementacion de una
metodologia.

Observacion directa

Para  establecer la
probabilidad de que se
materialice una fuente
de peligro y que tan
perjudicial puede ser
para el trabajador.

Matriz de estimacion
de riesgos

Se empled para estimar
los peligros presentados
en los puestos de trabajo
en funcion de Ila
probabilidad y
consecuencia de que se
suceda un acto inseguro.

NTP 330

Valoracion del riesgo

Observacion directa

Para  establecer la
calificacion del peligro
al que esta expuesto el
trabajador

Matriz de evaluacion
de riesgo.

Permitio cuantificar la
magnitud de los riesgos
existentes y en
consecuencia, jerarquizar
racionalmente su
prioridad de correccion.

Plan de Seguridad
y Salud
Ocupacional

Control del riesgo

Entrevista

Fue dirigido al técnico
de seguridad e higiene
del  trabajo  salud
ocupacional,
proporciona
informacion del
cumplimiento de este.

Guia para el plan de
Seguridad Industrial.

Sefiala el procedimiento
para cumplir con las
especificaciones que
indica el programa de
prevencion de riesgos
psicosociales.

2.4.1. Procesamiento y Analisis de Datos

El procesamiento y andlisis de datos e informacién se

manera:
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Se efectud una revision de la informacion importante para la investigacion y a

su vez se elimino todo aquello que sea innecesario y contradictorio.

Se registrd la informacion acerca de los diferentes puestos de trabajo con el
proposito de identificar las actividades que se realizan en la empresa
SEGUVID.

Se realizé matrices, las cuales ayuden a la estimacién, valoracion y evaluacion
de los riesgos mecanicos existentes en la empresa a través del sistema

simplificado de evaluacién de riesgos de accidentes NTP 330.

Se determind el nivel de riesgo mediante el sistema simplificado de evaluacion
de riesgos de accidente NTP 330.

Se tabuld, analizé e interpretd los resultados obtenidos utilizando Microsoft

Excel.

Se propuso un Plan de Seguridad Industrial para los trabajadores de la empresa.
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CAPITULO Il

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Analisis y discusion de los resultados

3.1.1. Informacion de

la Empresa

SeEGU\V/I

—an_ o~

VIDRIO DE SEGURIDAD

Datos Generales

TEMPLADO
Figura 8. Logotipo de la empresa [39].

En la Tabla 13. se muestra algunos datos generales de la empresa SEGUVID, los

cuales han sido proporcionados por la administracién de la empresa.

Tabla 13. Datos generales de la empresa.
SEGUVID

Actividad econdmica

Fabricacion de vidrio templado

Ubicacion

Tungurahua — Ambato — Parroquia Augusto Martinez. -
Barrio Samanga -Camino Real SN y Sagrado Corazén
= = 69

SEGUVID - Fabrica de Vidrio
Templado Plano y Curvo

« nd
" a - SEGUVID - Fabrica
. 4 s e Vidrio Templad:
i c Envior ol i
!

© o2
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Razo6n Social SEGUVID
Teléfono / Celular 032510001/ 0982980854

Representante legal Espin Ortiz Raul Marcelo

Correo electronico atencionalcliente@seguvid.com

Clasificacion por tamafo

El personal total que labora en la empresa es igual a 29 por ende segun los Mandatos
legales en seguridad y salud acorde al tamafio de la empresa se debe cumplir con los

siguientes requisitos:

Tabla 14. Mandatos legales en seguridad y salud acorde al tamario de la empresa [40].
N° de
Trabajadores

Clasificacion Organizacion Ejecucion

Politica empresarial.

Diagnostico de

Riesgos.
Reglamento Interno de

Comité paritario de SST.

: o Programa de

N Seguridad e Higiene. -

Pequena - . | Prevencion.
10a49 Servicio de enfermeria.

empresa Programa de

Responsable de

o : capacitacion.
Prevencion de Riesgos. P

Exédmenes médicos
preventivos.

Registro de accidentes e
incidentes.

Planes de emergencia

Clasificacion Industrial Internacional Uniforme (CI1U)

Segun la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme de todas las actividades

econdmicas (CIIU), SEGUVID pertenece a la siguiente seccion:

Tabla 15. Clasificacion Industrial Internacional Uniforme (CI1U) de SEGUVID [41].
Seccion C

Industrias Manufactureras

Division | Grupo | Clase Descripcion

’3 Fabricacion de otros productos minerales no
metalicos

231 2310 | Fabricacion de vidrio y productos de vidrio
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Misién

Somos una organizacion encargada de la fabricacion, comercializacion, distribucion y
venta de vidrio estructural y automotriz, curvo y plano. Brindando siempre a los
clientes la experiencia de la satisfaccion de cada una de sus necesidades y expectativas
por medio de procesos que promueven productos de alta calidad gracias al apoyo de
un recurso humano competitivo y capacitado, promoviendo la mejora continua y

garantizando asi la rentabilidad de la organizacion [39].
Vision

Para el 2025 ser la empresa lider en la comercializacion de vidrio templado automotriz
y vidrio estructural en la ciudad de Ambato, ademas de expandir nuestras tecnologias.
Mercado a las principales ciudades del pais, apoyandonos en alianzas estratégicas y

nuevas tecnologias [39].
Politica de calidad

Promover por la satisfaccion de las necesidades y expectativas de nuestros clientes
tanto internos como externos mediante la fabricacion, comercializacion y ventas de
productos siendo estos el vidrio estructural y automotriz de alta calidad y el
cumplimiento de los términos pactados, para lo cual contamos con un talento humano
competente, proveedores confiables, buscando el mejoramiento continuo Yy
garantizando la rentabilidad de la organizacion [39].

Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

SEGUVID, considera como principio basico a la vigencia de la Salud y Seguridad, asi

como también es objetivo mutuo de la Direccion y empleados.

SEGUVID, realizara todo lo que sea razonablemente practicable para prevenir lesiones
personales, dafios a la propiedad y al ambiente, incluyendo clientes y puablico en

general relacionado con sus operaciones.

SEGUVID, se compromete a brindar y mantener un medio ambiente de trabajo seguro
y saludable, en todas sus instalaciones, con total cumplimiento de las regulaciones

locales.
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SEGUVID, proveerd informacidn, entretenimiento y supervision a los empleados, para
asegurar un eficiente desenvolvimiento en todas las areas y todos los aspectos

relacionados a las tareas del empleado.

SEGUVID, por medio de la Gerencia, asegura la disponibilidad de recursos, para
garantizar que el personal tenga en conocimiento la politica, la cual seré actualizada
periddicamente conforme lo establezcan las necesidades de la organizacion y las leyes,

con el fin de contar con una mejora continua.
Diagrama Organizacional de la empresa

En la Figura 9. mostrada a continuacion se da a conocer el diagrama funcional por el

que esta conformado la empresa.

Gerencia

Sistema de L 1] Asistencia de

Gestion de Calidad Calidad
I 1 1 1 1
Operaciones Compras Seguridad Financiero Ventas y Logistica
I_ Operadores, Médico I_ Vendedores Coordinador de
ayudantes de X Asistente de RRHH -
oL Ocupacional externos Logistica
produccion

Asistente de L L
Seguridad y Salud Atecidn al Cliente Chofer

Ocupacional

Figura 9. Organigrama de la empresa SEGUVID.
Jornada laboral

La jornada en la que se lleva a cabo las actividades laborales desarrolladas en la

empresa se detallan en la Tabla 16. la cual es mostrada a continuacion:

Tabla 16. Jornada laboral

Horas laborales Horario Horario de almuerzo

Lunes - Viernes 8 horas 07:30-16:30 13:00 — 14:00
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Productos ofertados

SEGUVID oferta productos de vidrio templado como linea automotriz, vidrio
serigrafiado, ventanas panoramicas, con diferentes espesores y colores, los cuales se
detallan en la Tablas 17 y la Tabla 18.

Tabla 17. Productos ofertados.

Productos Descripcion Gréfico
Con caracteristicas
especiales, ElI  material
utilizado en los vidrios para
los automoviles es
completamente diferente. se
utiliza dos técnicas que son
templados 'y laminados;
dependiendo de la ubicacién
y la finalidad [39].
El Vidrio Serigrafiado se
caracteriza por tener
depositada en una de sus
caras, esmaltes vitrificables
Vidrio por el sistema de impresion
Serigrafiado | serigréafica. Posteriormente a
la impresion del dibujo, las
lunas serigrafiadas se
someten al proceso de
templado [39].
Es de gran utilidad en
espacios donde se aprovecha
la comodidad del calor. Posee
un recubrimiento minimo que
le permite irradiar la energia
solar al exterior. Esto evita el
sobre calentamiento en los
espacios 0 areas con alguna
superficie acristalada [39].

Linea
Automotriz

Ventanas
panoramicas
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Color

Claro

Tabla 18. Descripcion de vidrio utilizado en la empresa.

Espesor

4 mm
55 mm
6 mm
8 mm
10 mm
12 mm

Gréfico

Verde

4 mm
6 mm
10 mm

Gris

4 mm
5mm
6 mm

Bronce

4 mm
5mm
6 mm
10 mm

Dark Gray

4 mm
5mm
6 mm

3.1.2. Procesos productivo vidrio templado

Area de Bodega 0 Almacenamiento

Una vez que el camidn llega a las instalaciones de la empresa el vidrio es almacenado.

Las actividades que se realizan en esta area se describen a continuacion:

a. Levantar el vidrio del caballete ubicado en el camién.

b. Trasladar al caballete de la bodega.

c. Ubicar el vidrio en el caballete de bodega.
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Figura 10. Area de bodega.

Area de corte

En esta area, con la ayuda de herramientas como: flexdmetro, cortador de diamante y
reglas y segun la orden de produccion y etiquetas que llegue se realizan los trazos
respectivos sobre la plancha de vidrio para ser cortado. Para este caso se da a conocer

las diferentes actividades que se realizan:

Revisar orden de produccion y etiquetas.

T &

Levantar el vidrio del caballete de bodega.

Trasladar el vidrio a la mesa de corte.

o o

Colocar el vidrio a la mesa de corte.
Buscar etiqueta de medidas.
Traslado a la mesa de corte.

Trazar el vidrio y verificar medida.

> Q@ — o

Trozar el vidrio.

i. Trasladar el vidrio al caballete del area de pulido.

Figura 11. Area de corte.

49



Area de pulido recto

En esta area se realiza inicamente el pulido de lados rectos del vidrio, el proceso es

semiautomatico, en el cual el operario interviene en el traslado y ubicacién del vidrio

sobre la banda de pulido de la maquinay se realiza las veces necesarias, a continuacion,

se da a conocer las actividades:

T &

® a o

Trasladar del caballete con vidrios al area de pulido.

Levantar el vidrio del caballete.

Trasladar el vidrio a la entrada de la maquina de pulido.

Descargar el vidrio sobre la banda en la maquina de pulido.

Pulir el vidrio.

Trasladar el vidrio de la salida a la entrada de la maquina de pulido (el nimero
de veces igual al nimero de lados rectos del vidrio).

Traslado del vidrio al caballete de perforado / o lavado.

Figura 12. Area Pulido Recto.

Area de pulido de forma

Al igual que en el pulido recto, en esta area el proceso es semiautomatico, el vidrio

ingresa a esta area cuando se tienen lados de forma curva, el operario interviene en el

traslado y ubicacion del vidrio sobre la mesa de pulido de la maquina. Las actividades

que se desarrollan se detallan a continuacion:

o o T w

Trasladar del caballete con vidrios al area de pulido de forma.
Levantar el vidrio del caballete.
Descargar el vidrio sobre la banda en la maquina de pulido.

Pulir el vidrio.
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e. Traslado del vidrio al caballete de perforado / o lavado.

f. Trasladar el vidrio al caballete de perforado.

Figura 13. Area de pulido de forma
Area de pulido CNC

El proceso en el pulido CNC es semiautomatico, el operario interviene en la
programacion, el traslado y la ubicacién del vidrio sobre la guia de pulido de la

maquina, a continuacion, se detallan las actividades:

Traslado del caballete con vidrios al area de pulido.
Levantar el vidrio del caballete.

Trasladar el vidrio en la méaquina de pulido CNC.

o o T ow

Descargar el vidrio sobre la mesa de pulido CNC.
Programacién de la maquina.

f. Pulir el Vidrio.

g. Traslado del vidrio al caballete de lavado.

@

Figura 14. Area de pulido CNC.
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Area de perforado

El &rea de perforado consta de dos procesos el de trazado y el perforado, en el primero
un operario se encarga de realizar los trazos o dibujos de las perforaciones y/o entalles
de forma manual con diferentes moldes segun sea la orden, por otra parte, el proceso
de perforado es semiautomaética, en el cual el operario ubica el vidrio sobre la mesa de
la maquina de tal forma que la broca del taladro quede sobre el diametro trazado

anteriormente. Las actividades realizadas en el area se las detalla a continuacion:

Trasportar el vidrio del caballete.
Ubicar en la mesa de trazado.

Trazar las perforaciones.

o o T ®

Regresar el vidrio al caballete.

@

Trasladar el vidrio a la mesa de perforado.
f. Perforar el vidrio y avellanar (de ser necesario).
g. Trasladar el vidrio al caballete del area de lavado.

Figura 15. Area de perforado.

Area de lavado

El proceso es semiautomatico, se hace mediante la maquina lavadora y el trabajador
interviene al momento de colocar el vidrio en el ingreso de la mesa y al levantarlo a la

salida. A continuacion, se puntualizan:

a. Traslado del vidrio desde el caballete del proceso anterior (pulido o perforado)
b. Ubicacién del vidrio en la mesa de ingreso a la méaquina de lavado

c. Traslado del vidrio hacia el caballete
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Figura 16. Area de lavado.

Area de templado

Se realiza el Gltimo proceso del templado del vidrio; consiste en calentar el vidrio en
el horno a una temperatura de 620° C, por encima de su punto de fusion para
posteriormente enfriarlo bruscamente mediante turbinas generadoras de aire que
adapta el vidrio a la temperatura ambiente [42]. Las actividades se enumeran a

continuacion:

a. Traslado del vidrio desde el caballete
Ubicacién del vidrio en la mesa de carga del horno de templado

c. Traslado del vidrio hacia el caballete de despacho o almacenamiento.

Figura 17. Area de templado.

Area de serigrafiado

Por lo general, esta area es utilizada cuando existe una orden de produccion de vidrio
para carroceria. Las actividades por realizarse se detallan a continuacién:
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ST

o

Traslado del caballete con vidrios
Colocar sobre la mesa
Preparar el area de serigrafia del vidrio

Pintar el vidrio

Trasladar el vidrio al caballete

Figura 18. Area de Serigrafia.

Area de despacho

El producto terminado es colocado en el vehiculo para ser entregado a los diferentes

lugares, las actividades que se realizan en este proceso se detallan a continuacion:

o o T ®

@

Traslado del caballete con vidrios
Levantar el vidrio

Trasladar el vidrio al vehiculo

Descargar el vidrio en el vehiculo
Colocar corcho en la superficie del vidrio
Asegurar los vidrios con una soga
Proteger los vidrios con una carpa

Figura 19. Despacho de producto.
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3.1.3. Analisis de las condiciones actuales de la empresa.

Datos de accidentes ocurridos en la empresa.

En la Figura 20, mostrada a continuacion, se presenta el historial de accidentes
registrados a partir de enero del 2021 hasta la presente fecha, el cual ha sido

proporcionado por la médico ocupacional del departamento de seguridad y salud

laboral de la empresa.

Total de accidentes en el periodo 2021 - 2022
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Figura 20. Total de accidentes en el periodo enero 2021 — junio 2022.
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Figura 21. Accidentes referentes a corte en la empresa SEGUVID en el periodo enero 2021 - junio
2022

Analisis
Una vez revisado el documento proporcionado por la empresa, en la Figura 20

correspondiente al periodo de enero 2021 a junio 2022 se muestra que en el eje de las
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abscisas consta un nimero correspondiente al mes y el peligro que se da, mientras que
en el eje de las ordenadas se muestra la frecuencia con la que se dan los mismos, es asi
que existe un total de 20 accidentes en el trabajo, los cuales corresponden a factores
de riesgo tales como: cortes con un total de 16, un corte con traumatismo, un corte con
contusion, una lesion osteomuscular y una quemadura. La Figura 21 verifica que el
corte es el peligro que se da con mayor frecuencia ya que el vidrio es la materia prima

con la que se trabaja en esta empresa manufacturera.
Entrevista

La entrevista mostrada a continuacion se la realiza al Gerente de la empresa: Sr. Victor
Espin, lo cual se lo hace con el fin de conocer el estado actual de la empresa con

respecto a seguridad y salud en el trabajo

1. ¢Conoce los aspectos legales que debe cumplir la organizacién en
cuanto a seguridad y salud en el trabajo?
Si, de acuerdo con la normativa y requisitos que requiere la plataforma de
ministerio del trabajo que es el SUT (Sistema Unico de Trabajo).

2. ¢ Qué importancia da la empresa a la seguridad del personal?
En la empresa considera que la seguridad industrial es uno de los factores
primordiales para que pueda efectuar sus labores ya que al ser una empresa
manufacturera dedicarse a la fabricacion de vidrio se requiere contar con
todo el personal al 100% respecto a su salud para cumplir los objetivos de
produccién.

3. ¢ Conoce los riesgos y factores de riesgo a los que esta expuesto el
personal?
Si, se conoce los riesgos por puesto de trabajo ya que anualmente se hace
identificacion de riesgos y se socializa con el personal mediante una
reunion.

4. ¢Qué tipo de accidentes se han generado desde que inicio las
actividades hasta la presente fecha?
Los accidentes que se generan con mayor frecuencia dentro del procesos

productivos son los cortes ya que la materia prima es el vidrio.
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5. ¢ Qué aspectos de gestion en seguridad y salud ocupacional se han

realizado?
Se realizan los examenes periddicos para verificar como esta la salud del
personal también mediciones de riesgos fisicos como la de ruido realizada
en 2021 y las dosis para la jornada de 8 horas se obtuvo que es menor a 85
decibeles se genera ruido por periodos cortos de tiempo por el uso de
maquinas que no operan las 8 horas de la jornada, ademas al personal se le
ha entregado al personal equipo de proteccion auditiva, se hacen
simulacros.

6. ¢ Considera usted que existen alternativas para solucionar el efecto que
los riesgos mecanicos pueden ocasionar en los trabajadores y en la
empresa?

Si, més que las capacitaciones es llegar a concientizar al personal con el
uso y utilizacion del equipo dado por la empresa ya que utiliza de la manera

incorrecta o a su vez no la utilizan.

3.1.4. Identificacion de peligros y estimacion de riesgos en los procesos

productivos de la empresa SEGUVID

La identificacion de peligros y estimacion de riesgos se la realiza al examinar las
condiciones en las que se da el trabajo en el area productiva de la empresa, posterior a
esto se procede a llenar la matriz de triple criterio o también Ilamada matriz PGV
(Probabilidad, Gravedad y Vulnerabilidad) la cual permite definir areas y actividades
realizadas en el proceso, identificar riesgos fisicos, quimico, mecanicos bioldgicos,
ergonoémicos, psicosociales y accidentes mayores (ANEXO 1). La Tabla 19 mostrada

a continuacion se presenta un resumen del total de riesgos existentes en la empresa.

Tabla 19. Resumen de total de factores de riesgo en los procesos productivos de SEGUVID.

Factor de Riesgo Total | Porcentaje
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Ergonomicos 111 19%

Total 596 100%
Factores de riesgos estimados en los procesos
productivos de la empresa SEGUVID
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Figura 22. Resumen de total de factores de riesgo en los procesos productivos de SEGUVID.
Andlisis

Al realizar la identificacion de peligros y estimacion de riesgos de los procesos
productivos en la empresa SEGUVID se ha identificado que existe un total de 596
fuentes de peligro distribuidas en los 10 procesos existentes dentro del area de
produccion de la empresa, ademas, se muestra que la mayor cantidad de fuentes de
peligro se da en los riesgos mecanicos con un total de 211, es decir un 35% del total,
seguido por los riesgos ergonémicos con 111, los psicosociales 101, los riesgos fisicos
y accidentes mayores con 56 cada uno, los riesgos bioldgicos con 54 esto debido a

virus del SARS-CoV-2 y finalmente con riesgos quimicos con un valor de 7.

Tabla 20. Factores de riesgo segln su nivel de riesgo en los procesos productivos de SEGUVID.

Factor de Riesgo

(72}
: 8
Nivel de g
Riesgo 5
2
L

MD 44| 147 7 0 68 95 0
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IP 8 52 0 54 42 6 56
4 12 0 0 1 0 0

Total 56| 211 7 54| 111} 101 56
Riesgos segun su nivel en los procesos productivos
de la empresa SEGUVID
160
140
120
100
80
60
40
20
0 - . L
Fisicos Mecanicos Quimico Biologico Ergonomic Psicosocial Accidentes
0s es mayores
MD 44 147 7 0 68 95 0
IP 8 52 0 54 42 6 56
BT 4 12 0 0 1 0 0
MD =IP mIT

Figura 23. Factores de riesgo segun su nivel de riesgo en los procesos productivos de SEGUVID.
Analisis

La Tabla 20 y Figura 23 muestran el nivel que contiene cada riesgo es decir moderada,
importante e intolerable, es asi como lo fisicos tienen 44 moderados, 8 importantes y
4 intolerables; en lo mecanicos se encuentra la mayor concentracion de riesgos
moderados con 147, importantes 52 e intolerables con 12; los riesgos quimicos son 7
moderados, los bioldgicos 54 importantes; el los ergonémicos existen 68 moderados,
42 importantes y 1 intolerables, los riesgos psicosociales son 95 moderados y 6
importantes, finalmente se cuenta con 56 importantes en los riesgos de accidentes

mayores.

Tabla 21. Total, de riesgos segln su nivel estimado en los procesos productivos de la empresa

SEGUVID.
Nivel de Riesgo Total
Moderado 361
Importante 218
B
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Total ’ 596 ‘

Resumen total de riesgos segun su nivel
correspondiente a los procesos productivos de
la empresa SEGUVID
400 361
300
218
200
100
17
0 |
Moderado Importante Intolerable

Figura 24. Total, de riesgos segun su nivel estimado en los procesos productivos de la empresa
SEGUVID.

Andlisis

Una vez realizado el conteo general de los riesgos segin su nivel estimado en los
procesos productivos de la empresa SEGUVID y en base a la Tabla 21 se puede decir
que los riesgos intolerables se encuentran con mayor concentracion en riesgos
mecénicos esto debido a que cuenta con un total de 12, por otro lado, el restante de 5
esta distribuido en los riesgos fisico y ergonémicos.

3.1.5. Valoracion de riesgos mecanicos en los procesos productivos de laempresa

SEGUVID.
Tabla 22. Nivel de los riesgos mecanicos.
Nivel de Riesgo Riesgo mecanico
Moderado MD 147
Importante IP 52
B e
TOTAL 211

Debido a que los riesgos mecanicos son los que se presentan con mayor frecuencia en

los procesos productivos de SEGUVID y ademas son los que mayor cantidad de

60



riesgos intolerables contiene se procede a valorar estos, tomando en cuenta que son los

que pueden producir incidentes, accidentes y hasta pérdidas humanas.

Con el fin de realizar la valoracién de riesgos mecanicos se utiliza la metodologia NTP
330: Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidente. Este proceso se lo
realiza a los factores de riesgo mecanico con un nivel intolerable debido a que pueden
generar graves consecuencias y accidentes a los trabajadores que realizan sus labores

en los procesos productivos de la empresa SEGUVID.

Tabla 23. Ficha de Valoracion de Riesgo Mecanico / Bodega / Bajar el vidrio del vehiculo.

~—
SeEGUVID

ap &

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022
Elaborado por: Chiluisa A.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

Proceso: Bodega / Almacenamiento.

Actividad Bajar el vidrio del vehiculo.
Riesgo Caida de objetos en manipulacién.
Peligro Golpes, aplastamiento, traumas.

Condicion Insegura | Lugar de descarga de dificil acceso.

El vidrio estd ubicado en el vehiculo aproximadamente a
1.50 metros de altura, al ser dificil la manipulacién, descarga
Descripcion del vehiculo existe la posibilidad de que el material no sea

bien sujetado y caiga, de este modo causar accidentes a las

personas gue circulan por la zona.
Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Mu .. .
Nivel de deficiencia deficig/nte Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. . Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
NP=ND*NE  NP=6*2 NP=12
Nivel de Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y 2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 75 10
NR=NP*NC NR=12*60 NR=720
Nivel de Riesgo | 1 11l v
d 500 - 150 120 - 40 20
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Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de Intervencion: Situacion critica y necesita una

correccion urgente.

Recomendaciones:

Segin el Decreto Ejecutivo 2393, Capitulo V.
MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO segun el
inciso 2. Los trabajadores encargados de la manipulacion de
carga de materiales deberan ser instruidos sobre la forma
adecuada para efectuar las citadas operaciones con
seguridad y 3. Cuando se levanten o conduzcan objetos
pesados por dos o mas trabajadores, la operacion sera
dirigida por una sola persona, a fin de asegurar la unidad de
accion. y Art. 128. MANIPULACION DE MATERIALES.
Art. 129. ALMACENAMIENTO DE MATERIALES El
apilado y desapilado debe hacerse en las debidas
condiciones de seguridad, prestandose especial atencion a la
estabilidad de la rumay a la resistencia del terreno sobre el
que se encuentra [25].

Es importante no circular o permanecer debajo de la zona de

descarga en la que se esté trabajando.

Tabla 24. Ficha de Valoracion de Riesgo / Corte de vidrio / Colocar el vidrio en la mesa de corte.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

~
SEGUVIO
@B~

VIDRIO DE SEGURIDAD
DDDDDDDD

Area: Fabricacion de vidrio templado. Fecha: 24/06/2022

Proceso: Corte de vidrio. Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad

Colocar el vidrio en la mesa de corte.

Riesgo

Caida de objetos en manipulacion.

Peligro

Golpes, aplastamiento, traumas

Condicion Insegura

Subirse a la mesa de trabajo.

Descripcion

Para colocar el vidrio en la mesa de trabajo y cuando el
material es de un area grande se necesita de 3 o 4

trabajadores en donde uno de ellos debe subirse a la mesa de
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Val

superficie de la mesa de trabajo.

oracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

trabajo para poder bajarlo lentamente y colocarlo en la

Nivel de deficiencia Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. . Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad
vel de Frobabiiida Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y 2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 3 10
. . | I i v
Nivel de Riesgo 4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion Il
Nivel de Intervencién: Corregir y adoptar medidas de

control

Recomendaciones:

Segun el decrete 2393, Capitulo V. MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO Art. 128. MANIPULACION DE
MATERIALES. segun el

encargados de la manipulacion de carga de materiales

inciso 2. Los trabajadores

deberan ser instruidos sobre la forma adecuada para efectuar
las citadas operaciones con seguridad y 3. Cuando se
levanten o conduzcan objetos pesados por dos o mas
trabajadores, la operacion sera dirigida por una sola persona,
a fin de asegurar la unidad de accion [25].

Es importante no circular o permanecer debajo de la zona de

descarga en la que se esté trabajando.

Tabla 25. Ficha de Valoracion de Riesgo / Corte de vidrio / Trozare el vidrio.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

~
SeEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Corte de vidrio.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad

Trozar el vidrio.

Riesgo

Manejo de herramientas / materiales cortantes y/o punzantes
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Peligro

Cortes, cortes con traumatismo por manipulacién de objetos

cortantes.

Condicion Insegura

Material con el que se trabaja tiene aristas vivas.

Descripcion

Luego de haber colocado el vidrio en la mesa de corte el
operario procede a marcar por donde se va a cortar,
utilizando una herramienta realiza una marca en el material
y al momento de trozarlo debe hacer presion en donde se ha

hecho la marca, en ese instante la manipulacion del vidrio

con las aristas genera un peligro de corte.
Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Muy - .
Nivel de deficiencia deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0

. . Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion ‘ 3 > 1

. . Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad _

| Entre20y 10 Entre 8y 6 Entre 4y 2

. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 25 10

. . | 1 11| v
Nivel de Riesgo SIS 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion |
Nivel de Intervencion: Situacion critica y necesita una

correccion urgente.

Recomendaciones:

Segun el Decreto Ejecutivo 2393. Titulo VI PROTECCION
PERSONAL, Art. 181. Es importante el utilizar medios de
proteccion personal, en este caso y para las actividades que
se realiza en este proceso equipo para las extremidades
superiores 'y que cumplan caracteristicas como el
movimiento normal de las manos, no causar molestia y en
lo posible permitan la transpiracion, como guantes los
cuales protegen de riesgos como cortes [25].

Capacitar al personal sobre los riesgos a los que estan
expuestos y con esto exijan su derecho a recibir equipo de

seguridad adecuado.
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Tabla 26. Ficha de Valoracion de Riesgo / Pulido Recto / Trasladar el vidrio a la maquina de pulido.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

~
SeEGUVID

a &

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Pulido recto.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad

Trasladar el vidrio a la maquina de pulido.

Riesgo

Manejo de herramientas cortantes y/o punzantes.

Peligro

Cortes, cortes con traumatismo por manipulacién de objetos

cortantes.

Condicion Insegura

Material con el que se trabaja tiene aristas vivas.

Descripcion

El vidrio cortado es llevado al proceso de pulido recto, en
este caso es necesario la manipulacion constante, el cual
tiene aristas vivas. Representa un peligro ya que este debe

ser trasladado el numero de veces igual al nimero de lados

rectos que tenga el vidrio, por lo general son 4 veces.
Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Muy - .
Nivel de deficiencia deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de C
ivel de Consecuencia 100 50 o5 10
. . | 1 I v
Nivel de Riesgo 4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion Il

Nivel de Intervencion: Corregir y adoptar medidas de
control.

Segun el Decreto Ejecutivo 2393. Titulo VI PROTECCION
PERSONAL, Art. 181. Es importante el utilizar medios de

proteccién personal, en este caso y para las actividades que

Recomendaciones: ) ) )
se realiza en este proceso equipo para las extremidades

superiores 'y que cumplan caracteristicas como el

movimiento normal de las manos, no causar molestia y en
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lo posible permitan la transpiracion, como guantes los
cuales protegen de riesgos como cortes [25].

Capacitar al personal sobre los riesgos a los que estan
expuestos y con esto exijan su derecho a recibir equipo de

seguridad adecuado.

Tabla 27. Ficha de Valoracion de Riesgo / Pulido de Forma / Trasladar vidrio a la maquina de pulido.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

~—
SEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Pulido de forma.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad Trasladar el vidrio a la maquina de pulido.
Riesgo Piso irregular, resbaloso.
Peligro Caida al mismo nivel, cortes.

Condicion Insegura

Piso con agua el cual crea una capa resbalosa.

Descripcion

En el proceso del pulido de forma existe la presencia de
derrame de agua y polvo de vidrio el cual genera una
superficie resbalosa, el caminar y trasladar el vidrio por la

zona genera un peligro de caida o cortes.

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330
Nivel de deficiencia Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L. Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y 2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 5 10
. . | | i v
Nivel de Riesgo 4000 - 600 500 - 150 120-40 20

Conclusién:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion Il

Nivel de Intervencion: Corregir y adoptar medidas de

control

Recomendaciones:

Segun el Decreto Ejecutivo 2393, Capitulo Il EDIFICIOS Y
LOCALES, Art. 23.- SUELOS, TECHOS Y PAREDES. El

piso debe ser liso, continuo, homogéneo, ademas seré de un
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material consistente, no deslizante para ser de facil limpieza.
Capitulo IV TRANSPORTADORES DE MATERIALES.
Art. 120. NORMAS GENERALES. En el inciso 2. Comenta
que los pisos deben estar libres de obstaculos, deben ser
antideslizantes y disponer de drenajes que eviten la

acumulacion de liquidos.

Tabla 28. Ficha de Valoracion de Riesgo / Pulido de forma / Pulir el vidrio.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

~
SEGUVID

a &

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Pulido de forma.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad Pulir el vidrio.
Riesgo Maquina desprotegida.
Peligro Enganche en el eje de la pulidora.

Condicion Insegura

Eje de la pulidora descubierto.

Descripcion

La méaquina para el pulido de forma consta de un eje y una
mesa movil en la cual se coloca el vidrio, esto controlado

por el operario. Al estar desprotegido este eje es posible que

el trabajador pueda ser enganchado.

Conclusion:

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330
Nivel de deficiencia Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad
v . Entre 40y 24 | Entre20y 10 | Entre8y 6 Entre 4y 2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel
ivel de Consecuencia 100 50 oE 10
. . | | i v
Nivel de Riesgo I 500 - 150 120-40 20

correccion urgente.

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion |

Nivel de Intervencion: Situacion critica y necesita una

Recomendaciones:

El Decreto 2393 Capitulo 1l
MAQUINAS FIJAS, Art. 76, indica que los resguardos y

PROTECCION DE
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dispositivos de seguridad de las méaquinas deben
permanecer en su lugar y unicamente se los deben retirar
cuando exista operaciones de mantenimiento o reparacion.
Titulo VI. PROTECCION PERSONAL, Art. 187.
PROHIBICIONES PARA LOS EMPLEADORES, Literal
d) indica que el trabajo en méaquinas debe contar con
defensas o guardas de proteccion que garanticen la

integridad fisica de los trabajadores.

Tabla 29. Ficha de Valoracion de Riesgo / Pulido de forma / Pulir el vidrio.

Ficha de Valoraci

Area: Fabricacion de vidrio templado.

/_\;
SEGUVID
w &~
VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

6n de Riesgos Mecanicos

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Pulido de forma.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad Pulir el vidrio.
Riesgo Manejo de herramienta cortante y/o punzante.

_ Cortes, cortes con traumatismo por manipulacion de
Peligro

material cortante.

Condicion Insegura

Vidrio con aristas vivas.

Descripcion

El pulido de forma se lo hace de forma semiautomatica, es
necesario que el operario manipule de forma constante el

material cortante, la sujecién por lo general se lo hace de los

lados del vidrio el cual tiene aristas vivas.

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330
Nivel de deficiencia Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L. Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y 2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 o5 10
. . | | i v
Nivel de Riesgo 4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion Il
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Nivel de Intervencion: Corregir y adoptar medidas de

control.

Recomendaciones:

Segun el Decreto Ejecutivo 2393. Titulo VI PROTECCION
PERSONAL, Art. 181. Es importante el utilizar medios de
proteccion personal, en este caso y para las actividades que
se realiza en este proceso equipo para las extremidades
superiores 'y que cumplan caracteristicas como el
movimiento normal de las manos, no causar molestia y en
lo posible permitan la transpiracion, como guantes los
cuales protegen de riesgos como cortes [25].

Capacitar al personal sobre los riesgos a los que estan
expuestos y con esto exijan su derecho a recibir equipo de

seguridad adecuado.

Tabla 30. Ficha de Valoracién de Riesgo / Pulido CNC / Trasladar el vidrio a la maquina de pulido

CNC.
~—
Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos Sw
Area: Fabricacion de vidrio templado. Fecha: 24/06/2022

Proceso: Pulido CNC

. Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad

Trasladar el vidrio a la maquina de pulido CNC.

Riesgo

Piso irregular, resbaladizo.

Peligro

Caida al mismo nivel, cortes.

Condicion Insegura

Piso con agua el cual crea una capa resbalosa.

Descripcion

En el proceso del pulido CNC existe la presencia de derrame
de agua y polvo de vidrio el cual genera una superficie

resbalosa, el caminar y trasladar el vidrio por la zona genera

un peligro de caida o cortes.

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330
Nivel de deficiencia Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L. Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
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] ] Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel
ivel de Consecuencia 100 60 o5 10
_ _ | T 1 N
Nivel de Riesgo 2000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion 1.
Nivel de Intervencion: Corregir y adoptar medidas de

control.

Recomendaciones:

Segun el Decreto Ejecutivo 2393, Capitulo I EDIFICIOS Y
LOCALES, Art. 23.- SUELOS, TECHOS Y PAREDES. El
piso debe ser liso, continuo, homogéneo, ademas sera de un
material consistente, no deslizante para ser de facil limpieza.
Capitulo IV TRANSPORTADORES DE MATERIALES.
Art. 120. NORMAS GENERALES. En el inciso 2. Comenta
que los pisos deben estar libres de obstaculos, deben ser
antideslizantes y disponer de drenajes que eviten la

acumulacion de liquidos.

Tabla 31. Ficha de Valoracion de Riesgo / Perforado / Trasladar el vidrio a la mesa de perforado.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

~—
SEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Perforado.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad Trasladar el vidrio a la mesa de perforado.
Riesgo Piso irregular, resbaladizo.
Peligro Caida al mismo nivel, cortes.

Condicion Insegura

Piso con agua el cual crea una capa resbalosa.

Descripcion

En el proceso del perforado existe la presencia de derrame
de agua y polvo de vidrio el cual genera una superficie
resbalosa, el caminar y trasladar el vidrio por la zona genera

un peligro de caida o cortes.

oracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Muy - .
Nivel de deficiencia deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
Nivel de exposicién Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
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4 3 2 1
Nivel de Probabilidad En'l/rlclajig I)t/az 7 Entr:\ 2I':;;1y 10 Ent/rlee%i?, 6 Ent?eafy 2
_ _ Mortal M G L
Nivel de Consecuencia fgoa uyegrave ;e;ve i)le
Nivel de Riesgo 4000I- 600 500 I_I 150 12(:I.I 40 I2\(;

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion 1.
Nivel de Intervencion: Corregir y adoptar medidas de

control.

Recomendaciones:

Segun el Decreto Ejecutivo 2393, Capitulo I EDIFICIOS Y
LOCALES, Art. 23.- SUELOS, TECHOS Y PAREDES. El
piso debe ser liso, continuo, homogéneo, ademas sera de un
material consistente, no deslizante para ser de facil limpieza.
Capitulo IV TRANSPORTADORES DE MATERIALES.
Art. 120. NORMAS GENERALES. En el inciso 2. Comenta
que los pisos deben estar libres de obstaculos, deben ser
antideslizantes y disponer de drenajes que eviten la

acumulacién de liquidos.

Tabla 32. Ficha de Valoracion de Riesgo / Despacho / Trasladar y levantar el vidrio al vehiculo.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecénicos

Area: Fabricacion de vidrio templado.

~
SEGUVID
@~

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Despacho.

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad Trasladar y levantar el vidrio al vehiculo.
Riesgo Caida de objetos por derrumbamiento o desprendimiento.
Peligro Golpes, traumas, aplastamiento.

Condicion Insegura

Lugar y forma de acopio no adecuado.

Descripcion

Al trasladar y levantar el producto al vehiculo genera un
peligro ya que la manipulacion y apilamiento de las
planchas de vidrio se lo hace de forma manual por lo que la

actividad requiere de mucha precaucion.

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330
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Muy .. .
Nivel de deficiencia deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. . Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. . Muy alta Alta Media Baja
Nivel de P |
ivel de Probabilidad Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 o5 10
. . | 1 11| v
Nivel de Riesgo S 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion |
Nivel de Intervencion: Situacion critica y necesita una

correccion urgente.

Recomendaciones:

Segun el decrete 2393, Capitulo V. MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO Art. 128. MANIPULACION DE
MATERIALES. Art. 129. ALMACENAMIENTO DE
MATERIALES El apilado y desapilado debe hacerse en las
debidas condiciones de seguridad, prestandose especial
atencion a la estabilidad de la ruma y a la resistencia del

terreno sobre el que se encuentra [25].

Tabla 33. Ficha de Valoracion de Riesgo / Despacho / Trasladar y levantar el vidrio al vehiculo.

~—
Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos Sw
Area: Fabricacion de vidrio templado Fecha: 24/06/2022

Proceso: Despacho

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad Trasladar y levantar el vidrio al vehiculo
Riesgo Caida de objetos en manipulacién
Peligro Golpes, traumas, aplastamiento

Condicion Insegura

Lugar y forma de acopio no seguro

Descripcion

La manipulacién y apilamiento de las planchas de vidrio
sobre el vehiculo se lo hace de forma manual por lo que la

actividad requiere de mucha precaucion.

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Nivel de deficiencia

Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

10 6 2 0

72




. . Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

Nivel de exposicion
4 3 2 1

. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad

v . Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y 2

. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 %0 25 10

. . | I 11| v
Nivel de Riesgo SRS 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion |
Nivel de Intervencion: Situacion critica y necesita una

correccion urgente.

Recomendaciones:

Segun el decrete 2393, Capitulo V. MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO Art. 128. MANIPULACION DE
MATERIALES. segun el
encargados de la manipulacion de carga de materiales

inciso 2. Los trabajadores

deberan ser instruidos sobre la forma adecuada para efectuar
las citadas operaciones con seguridad y 3. Cuando se
levanten o conduzcan objetos pesados por dos o mas
trabajadores, la operacion sera dirigida por una sola persona,
a fin de asegurar la unidad de accion y Art. 128.
MANIPULACION DE MATERIALES. Art. 129.
ALMACENAMIENTO DE MATERIALES El apilado y
desapilado debe hacerse en las debidas condiciones de
seguridad, prestandose especial atencién a la estabilidad de
la ruma y a la resistencia del terreno sobre el que se
encuentra [25].

Es importante no circular o permanecer debajo de la zona de

descarga en la que se esté trabajando.

Tabla 34. Ficha de Valoracion de Riesgo / Despacho / Descargar el vidrio en el vehiculo.

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area: Fabricacion de vidrio templado

~—
SEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Fecha: 24/06/2022

Proceso: Despacho

Elaborado por: Chiluisa A.

Actividad

Descargar el vidrio en el Vehiculo
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Riesgo

Caida de objetos por derrumbamiento o desprendimiento

Peligro

Golpes, traumas, aplastamiento

Condicion Insegura

Lugar y forma de acopio no adecuado

Descripcion

En el proceso de despecha es necesario la manipulacion y
apilamiento de las planchas de vidrio lo cual se lo realiza de
forma manual por lo que la actividad requiere de mucha
precaucion y orden ya que debido a la mala colocacion del
vidrio en los caballetes pueden llegar a ocasionar derrumbe

del producto.

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330
Nivel de deficiencia Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. . Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 60 5 10
. . | ] i v
Nivel de Riesgo IS 500 150 120 - 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo: Nivel de Intervencion |
Nivel de Intervencion: Situacion critica y necesita una

correccion urgente.

Recomendaciones:

Segun el decrete 2393, Capitulo V. MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO, Art. 128. MANIPULACION DE
MATERIALES.

encargados de la manipulacién de carga de materiales

segin el inciso 2. Los trabajadores

deberan ser instruidos sobre la forma adecuada para efectuar
las citadas operaciones con seguridad y 3. Cuando se
levanten o conduzcan objetos pesados por dos o0 mas
trabajadores, la operacion sera dirigida por una sola persona,
a fin de asegurar la unidad de accién.

Art. 129. ALMACENAMIENTO DE MATERIALES El
apilado y desapilado debe hacerse en las debidas

condiciones de seguridad, prestandose especial atencion a la
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estabilidad de la ruma'y a la resistencia del terreno sobre el
que se encuentra [25].

3.1.6. Priorizacion de intervencion de los riesgos mecanicos en los procesos

productivos de la empresa SEGUVID.

Una vez concluido el método NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos
de accidente se establece bloques en la cual se da a conocer la priorizacion con la que
se deben dar las intervenciones, es decir se establece prioridades para la mitigacion,
control de riesgos, asi como programas de mejoras orientados a la seguridad y salud
en el trabajo. Segun la metodologia NTP la intervencion se da segin como se muestra

en la tabla a continuacién:

Tabla 35. Nivel de intervencion.

Nivel de intervencion ‘ NR Significado
4000-600
500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.

Situacion critica, Correccion urgente.

Mejorar si es posible. Seria conveniente
i 120-40 | ) » N
justificar la intervencion y su rentabilidad.

20 No intervenir, salvo que un analisis mas
preciso lo justifique

Luego de haber concluido con el método NTP 330 y para mayor facilidad de
interpretacion se muestra en la Tabla 36 y Tabla 37. Un resumen de los calculos y
valoracion de los riesgos mecanicos en los procesos productivos de la empresa
SEGUVID.
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Tabla 36. Resumen del Célculo de la valoracion de Riesgos Mecanicos.

Resumen Calculo Valoracién de Riesgos - Metodologia NTP 330

- Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de
Proceso Actividad L L " : : >
Deficiencia Exposicion Probabilidad | Consecuencia Riesgo | Intervencion.
Bajar el
Bodega_/ vidrio del 6 Deficiente 2 Ocasional | 12 Alta 60 Muy 720 |
Almacenamiento . grave
vehiculo
Colocar el Nivel II
vidrio en la 6 Deficiente 2 Ocasional | 12 Alta 25 Grave 300 I Corregir
Corte de vidrio mesa de corte
Trozar el 6 | Deficiente | 4 | Continua | 24 | Muyalta | 60 Muy 1440 | |
vidrio grave
Trasladar el
Pulido Recto V',d“(.) ala 6 Deficiente 3 Frecuente | 18 Alta 25 Grave 450 I Nivel I.I
maquina de Corregir
pulido.
Trasladar el
V',d“(.) ala 6 Deficiente 3 Frecuente | 18 Alta 25 Grave 450 I Nivel I.I
maquina de Corregir
pulido.
Pulido de forma MU
. 6 Deficiente 3 Frecuente | 18 Alta 60 y 1080 |
Pulir el grave
vidrio Nivel II
6 Deficiente 2 Ocasional | 12 Alta 25 Grave 300 | .
Corregir




Trasladar el
Pulido CNC V',d”Q ala 6 | Deficiente | 3 Frecuente | 18 Alta 25 Grave 450 I NIvel I.I
maquina de Corregir
pulido CNC.
Trasladar el
Perforado vidrio a la 6 | Deficiente | 3 Frecuente | 18 Alta 25 Grave 450 I NIEEL I.I
mesa de Corregir
perforado
.. Muy
Trasladary | 6 | Deficiente | 3 | Frecuente | 18 Alta 60 rave 1080 | |
levantar el g
vidrio al Mu
Despacho vehiculo 6 | Deficiente | 2 | Ocasional | 12 Alta 60 grav):e 720 I
Descargar el Mu
vidrio en el 6 | Deficiente | 2 | Ocasional | 12 Alta 60 y 720 I
. grave
Vehiculo
Tabla 37. Resumen de la valoracion de riesgos mecénicos en los procesos productivos de la empresa SEGUVID.
NIVEL
PROCESO ACTIVIDAD RIESGO PELIGRO DE NIVEL DE .
INTERVENCION
RIESGO
B Bajar el vidri | i j n .
odega_/ aJ? el vidrio de Cald_a de_ , objetos e Golpes, aplastamiento, traumas 720
Almacenamiento | vehiculo manipulacion
locar el vidrioen | i j n .
Colocar el vidrio en la Cald_a de_, objetos & Golpes, traumas, aplastamiento 300 11/500 - 150
mesa de corte manipulacion
Cortar el vidrio . . Cortes, cortes con traumatismo
- Manejo de herramientas . g .
Trozar el vidrio por manipulacion de material 1440

cortantes y/o punzantes

cortante
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_ : : Cortes, cortes con traumatismo
. Trasladar el vidrioala | Manejo de herramientas . . .
Pulido Recto L. . por manipulacion de material 450 11 /500 - 150
maquina de pulido cortantes y/o punzantes
cortante
Trasladarel vidrioala | . . . : .
L. . Piso irregular, resbaloso | Caida al mismo nivel, cortes. 450 11 /500 - 150
maquina de pulido
Pulido de forma Maguinaria desprotegida | Enganche en el eje de lapulidora | 1080 | [SSSINSAO00NGO0NNN
. . : : Cortes, cortes con traumatismo
Pulir el vidrio Manejo de herramientas . y .
por manipulacion de material 300 11/500 - 150
cortantes y/o punzantes
cortante
. Trasladar el vidrioala | Pi irregular . . i
Pulido CNC ,as e_lda elvidrioala | Piso . rreguiar, Caida al mismo nivel, cortes. 450 11/500 - 150
maquina CNC resbaladizo
Trasladar el vidrioala | Pi irregular . . i
Perforado asladarelvidrioala | Piso - irregular, | i, o1 mismo nivel, cortes. 450 11/500 - 150
mesa de perforado resbaladizo
Caida de objetos por
derrumbamiento 0 | Golpes, traumas, aplastamiento 720
Trasladar y levantar el .
o . desprendimiento
vidrio al vehiculo - .
Despacho Caida de objetos en .
. L Golpes, traumas, aplastamiento 720
manipulacion
. .| Caida de objetos por
Descarga del vidrio . .
g derrumbamiento o | Golpes, traumas, aplastamiento 720

en el vehiculo

desprendimiento
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VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

FECHA DE ELABORACION:

11/07/2022 CODIGO: SEGUVID-PSI-01

REVISION: 01

PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS
DE LA EMPRESA SEGUVID.

Las novedades y reformas legislativas en el marco de la prevencion de riesgos
laborales refuerzan la necesidad y el deber empresarial de integrar la prevencién en
sus actividades, a través de la implantacion y aplicacion de un Plan de Seguridad

Industrial.

Dicho Plan debe contemplar la estructura organizativa de la empresa, la politica en
materia de prevencion, las responsabilidades, funciones, précticas, procedimientos y
recursos necesarios para el desarrollo de las actuaciones preventivas, asi como la
programacion de las actuaciones previstas en materia de seguridad y el seguimiento

que se va a efectuar de cada una de ellas.

El Plan Seguridad Industrial, como el resto de documentacion en materia de seguridad,
estara a disposicion de la autoridad laboral, sanitaria y de los representantes de los

trabajadores.
Para iniciar el documento la portada del Plan consta de:

e Membrete: cuenta con el nombre del plan, nGmero de revision, fecha de
elaboracion y codigo del documento.

e Nombre del plan: esto se lo aplica en los distintos procesos y procedimientos
existentes en el documento.

e Pie de portada: en este consta los nombres y rubrica de las personas quienes

elaboran, revisan y aprueban el Plan.
Continuando con el documento se tiene:

e Indice.

e Introduccién.

e ldentificacién de la empresa.

e Personas que conforman el comité de seguridad y salud ocupacional.

e Definiciones y abreviaturas.
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11/07/2022 CODIGO: SEGUVID-PSI-01

REVISION: 01

e Estructura organizacional.
e Organizacion de la produccion.

e Evaluaciones de riesgos y planificaciones preventivas.

Si es posible, en los procesos y procedimientos que se seguiran para cada una de las
actuaciones debe indicarse lo siguiente:

e Portada: lleva membrete, logotipo de la empresa, pie de la portada.

e Objetivo: Lo que se pretende con el procedimiento.

e Alcance: Actividades, procesos, puestos de trabajo a los que afecta.

e Responsables: Los cargos que se van a ver implicados en la realizacion de la

e actuacion preventiva. No se indicaran nombres propios, sino Unicamente el
puesto de trabajo.

e Definiciones: palabras necesarias para entender el contenido del proceso o
procedimiento.

e Descripcion: pasos que se llevan a cabo para poner en marcha el proceso o
procedimiento respectivo.

e Referencias: documentos. Leyes, articulos, de los que se haya tomado alguna
referencia para la elaboracion los mismos.

e Documentos de registro a través de los que se dejara constancia de la actuacion.

e Anexos: formatos necesarios para llevar a cabo el proceso o procedimiento.

El Plan culmina con los procedimientos de trabajado seguro, en los cuales constan las
medidas preventivas a adoptar, equipos de proteccién colectiva y equipos de
proteccion individual que se deben llevar en cada proceso y actividades realizadas en
SEGUVID.
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EMPRESA SEGUVID

ELABORADO POR: | REVISADO POR: |APROBADO POR:
NOMBRE: Andrea Chiluisa Ing. Franklin Tigre Raul Espin
CARGO: Estudiante Docente Tutor Gerente General
FIRMA:
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REVISION: 01

FECHA DE ELABORACION:

11/07/2022 CODIGO: SEGUVID-PSI-01

INDICE

INTRODUCCION

1. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
2. PERSONAS QUE CONFORMAN EL COMITE DE SEGURIDAD Y
SALUD OCUPACIONAL

© ®©® N o g b~ w

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

FLUJOGRAMA DE PROCESOS

EVALUACIONES DE RIESGOS Y PLANIFICACIONES PREVENTIVAS
EVALUACIONES ESPECIFICAS

ACTUACIONES PREVENTIVAS, PROGRAMAS, PROCEDIMIENTOS Y

RECURSOS

PROCEDIMIENTO PARA LA IDENTIFICACION, ESTIMACION DE
PELIGROS, VALORACION DE RIESGOS Y DETERMINACION DE
CONTROLES

PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPPs)
PROGRAMA DE CAPACITACIONES

PROCEDIMIENTO PARA INVESTIGACION DE INCIDENTES,
ACCIDENTES LABORALES Y ENFERMEDADES
PROFESIONALES

PROGRAMA DE PREVENCION DE RIESGOS MECANICOS

10. PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO
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INTRODUCCION

El presente Plan de Seguridad Industrial pretende ser una herramienta de trabajo, el
cual al aplicarlo contribuya con una integracion de la prevencién y control de riesgos,

al implementar los objetivos, metas y medios para alcanzarlo.

Como punto de partida debe haber el compromiso de la Direccion de la empresa con
la seguridad y salud en el trabajo con el fin de que el plan sea seguido y cumplido para
brindar un ambiente laboral seguro en el cual se pueda desarrollar con normalidad las
actividades en SEGUVID, asi también pretende que se cuente con un instrumento que
colabore con el educacion, aprendizaje y mejora continua en el personal que labora

actualmente y para quienes ingresen en un futuro.

El Plan de Seguridad Industrial serd un documento de apoyo que ayudara a la
prevencion de riesgos laborales y a generar una cultura de seguridad en los
colaboradores de SEGUVID, pues cuenta con informacién general de la empresa,
evaluaciones de riesgos, planificaciones y actuaciones preventivas, ademas de
procedimiento y programas que contribuyen a la identificacion, estimacion de
peligros, valoracion de riesgos y determinacion de controles, a la inspeccién equipo de
proteccion personal (EPPs), capacitaciones, procedimientos para la investigacion de
incidentes, accidentes laborales y enfermedades profesionales y el programa de
prevencion de riesgos mecanicos, finalmente para culminar el plan se elabora un

procedimiento de trabajo seguro por cada area.
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1. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

SEGUVID
RUC: 1802132512001

—
sSeEGUNV/ID

VIDFID DE SESLRIOAD

Razon social: Espin Ortiz Raul Marcelo
o Fabricacion de vidrio plano, templado o laminado, incluido
Actividad: o .
el vidrio armado de alambre, coloreado o tefiido.
) . Tungurahua — Ambato — Parroguia Augusto Martinez —
Direccion:

Barrio Samanga - Camino Real SN y Sagrado Corazon

Tipo de empresa: | Industria Manufacturera

032510001 / ) ) ) _
Teléfonos: Email: | atencionalcliente@seguvid.com
0982980854

Identificacidn de trabajadores

Proceso Numero de trabajadores Porcentaje
Gerente 1 3,45 %
Operarios 18 62,07 %
Administrativos 10 34,48 %
TOTAL 29 100.00%

2. PERSONAS QUE CONFORMAN EL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

I

Gerente

Medico Ocupacional

Técnico en Seguridad y Salud Ocupacional

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
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Peligro: Condicion o caracteristica propia que tiene como consecuencia dar origen una

lesion, enfermedad o dafo a un sistema.

Riesgo laboral: Probabilidad de que se materialice el peligro, y de este modo el

trabajador sufra un accidente laboral.

Prevencion: Disciplina compuesta por métodos que ayudan a mitigar, promover o

minimizar los riesgos; asi promover el progreso de la seguridad y salud del trabajador.

Seguridad laboral: Conjunto de técnicas, mecanismos, métodos, orientados a la
prevencion de accidentes e incidentes del trabajo.

Capacitacion: Actividad con la que se transmite conocimientos para desarrollar
competencias, capacidades y destrezas de procedimientos de trabajo, la prevencion de

los riesgos, la seguridad y la salud.

Incidente: Evento en el trabajo, en el que ocurrié o pudo haber ocurrido lesion,

enfermedad o victima mortal.

Accidente de Trabajo: Suceso imprevisto y repentino que ocasiona en el trabajador
una lesion corporal o perturbacion funcional con ocasién o por consecuencia del

trabajo.

Factor de riesgo: Elemento agresor, que esta sujeto a valoracién; el mismo que origina
la presencia del riesgo sobre el trabajador o los medios de produccion.

Riesgo mecanico: Son aquellos que son producidos por maquinaria, herramientas,

aparatos de izar, instalaciones, superficies de trabajo, orden y aseo.

Identificacion del peligro: Proceso para reconocer si existe un peligro y definir sus

caracteristicas.

Evaluacion de riesgo: Proceso general de estimar la magnitud de un riesgo y decidir

si éste es tolerable o no.
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Valoracion del riesgo: Procedimiento de valorar riesgos que surge de un peligro,
teniendo en cuenta la suficiencia de los controles existentes, y decidir si estos son 0 no
aceptables.

EPPs: Equipos de proteccion personal.

4. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Gerencia

Sistema de L 1] Asistencia de
Gestion de Calidad Calidad

Operaciones Compras Seguridad Financiero Ventas y Logistica
Operadores, . I— .
I— ayudantes de Meleo Asistente de RRHH Vendedores COOFdIr?a(?iOI’ de
= Ocupacional externos Logistica
produccion

Asistente de L L
Seguridad y Salud Atecion al Cliente Chofer

Ocupacional

5. ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

Proceso Equipo de trabajo EPPs necesario

Bodega /

) Vehiculo, caballetes Casco
Almacenamiento

_ Protectores auditivos
Flex6metro, cortador

Corte de vidrio ) (orejeras)
tipo Fletcher, reglas

- . — _ Gafas
Fabricacion Pulido recto Maquina pulidora
. - S _ Mascarilla
de vidrio Pulido de forma Maquina pulidora )
i i Guantes anticorte
templado Pulido CNC Pulidora CNC
Delantal
Taladro de pedestal )
Perforado Ropa de trabajo
y manual :
Botas de seguridad
Lavado Maquina de lavado
punta de acero
Templado Horno de temple

86



/—__\\
SeEGU\V/ID PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA LOS PROCESOS
—an = PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA SEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

FECHA DE ELABORACION:
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Serigrafiado Soplete, compresor Botas de caucha o

Despacho Vehiculo goma industrial

Nota: Se da a conocer con mejor detalle actividades proceso area medidas preventivas

y equipos de proteccion en el procedimiento de trabajo seguro.

6. FLUIOGRAMA DE PROCESOS

Corte de vidrio

Pulido:
Recto
De forma
CNC

(Necesita Perforado?)——SI—p» Perforado

Lavado del vidrio

Necesita

Serigrafiado? SN Serigrafiado

Templado de
vidrio

7. EVALUACIONES DE RIESGOS Y PLANIFICACIONES PREVENTIVAS.

Aplicar e integrar diferentes métodos para la evaluacion de riesgos,

Objetivo

los cuales detectan el nivel de riesgo a los que esta expuesto el
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personal o personas externas a la empresa al visitar las
instalaciones, de este modo lograr adoptar medidas de mitigacion,

reduccion o minimizacion de riesgos y en materia preventiva.

El personal que cumplen sus actividades en las instalaciones de la
Alcance empresa  SEGUVID de manera especial en los procesos

productivos.

A partir de la evaluacion inicia es necesario evaluaciones
posteriores. Estas se realizaran:

e Periodicamente: 2 afios

e Al haber el cambio de personal en algun puesto de trabajo.
Periodicidad e Al existir un nuevo puesto de trabajo.
e Cuando se adquiere maquinas, equipos, herramientas, etc.
e Al contar con personal con discapacidad fisica, jovenes

menores de 18 afios, trabajadores temporales.

Fecha 11/07/2022
o Gerente
Responsable e Técnico de Seguridad e Higiene del Trabajo

s directos . .
e Medico ocupacional

e Matriz de Triple Criterio PGV (identificacién y estimacion

de peligros)

Probabilidad de ocurrencia

Baja (1) Media (2) Alta (3)

El incidente/dafio ocurrird El incidente/dafio ocurrird
entre el 10% y 70% de las siempre o casi siempre,
Veces. sobre el 70% de las veces.

El incidente o dafio ocurrira
menos de 10% de las veces.
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Gravedad
Ligeramente Dafiino (2) Extremadamente
Daiiino (1) dafiino (3)
. . : Incapacidades transitorias, Incapacidades permanentes,
L dida d terial X . A . :
eves o mcapactanes, | | beride e matrel decosto | fsones s ¢ et percica

Vulnerabilidad

Baja (1) Media (2) Alta (3)

ibn prevencion ri ; L -
cGoer?ttrgles pye epecnglidggesesggfé Mediana gestion de prevencion
de  riesgos,  capacitaciones,

exigir el cumpllmlento_ de instrucciones irregulares, EPP
normas en la empresa, se exige y basico. medidas generales
suministra EPP ! Y :

Valor Magnitud

Riesgo moderado R=SANIY/-Xe{[e]\}b]=
Riesgo importante RIESGO

Metodologia

No existe gestion de prevencion.

6y5
98y7

e NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos de
accidente del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en

el trabajo de Espafia (INSHT) para la valoracién de riesgos.

Nivel de

. - Significado
intervencion

Situacion  critica, Correccion
4000-600

urgente

Corregir y adoptar medidas de
I 500-150

control.

Mejorar si es posible. Seria
i 120-40 | conveniente justificar la

intervencion y su rentabilidad.
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No intervenir, salvo que un analisis
20

maés preciso lo justifique.

e Matriz de Triple Criterio (PGV)
Recursos
Materiales e Formato NTP 330

8. EVALUACIONES ESPECIFICAS

EVALUACION DE RIESGOS

e Técnico de Seguridad e Higiene del Trabajo

e Meédico Ocupacional

e 11/07/2022

e Matriz de triple Criterio (PDV)
e Meétodo simplificado de Valoracién de riesgos
NTP 330

e Temperatura Elevada
e Ruido

e Vibraciones

e Espacio fisico reducido

e Piso irregular, reshaladizo

e Obstaculos en el piso

e Desorden

e Maquinaria desprotegida

e Manejo de herramienta cortante
y/o punzante desorden
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e Caida de objetos por derrumbamiento
0 desprendimiento

e Caida de objetos en manipulacion

e Proyeccion de solidos o liquidos

e Trabajo a distinto nivel

e Polvo inorgénico (mineral o metélico)

¢ Insalubridad - agentes biolégicos (SARS-CoV-
2, microorganismos, hongos, paréasitos)

e Sobreesfuerzo fisico
e Levantamiento manual de objetos
e Posicion forzada (de pie, sentada,

encorvada, acostada)

e Trabajo a presion
e Alta responsabilidad

e Trabajo monotono

e Ubicacion en zonas con riesgo de desastres

9. ACTUACIONES PREVENTIVAS, PROGRAMAS, PROCEDIMIENTOS Y
RECURSOS
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SeGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

PROCEDIMIENTO PARA LA IDENTIFICACION,

ESTIMACION DE PELIGROS, VALORACION DE

RIESGOS Y DETERMINACION DE CONTROLES
PSI-PIEVRC-01

Fecha de Emision: 12/03/2021
Edicion: 00

ELABORADO POR: | REVISADO POR: |APROBADO POR:

NOMBRE: Andrea Chiluisa Ing. Franklin Tigre Raul Espin

CARGO: Estudiante Docente Tutor Gerente General

FIRMA:
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1. OBJETIVO

Identificar, estimar los peligros, valorar y determinar los controles de los riesgos de
forma que se puedan actualizar periédicamente, con el fin de establecer medidas de

intervencion en las areas de trabajo y en las operaciones ejecutadas por la SEGUVID.
2. ALCANCE

El presente procedimiento aplica para la identificacion, estimacion y valoracion de
riesgos en los procesos productivos de la empresa SEGUVID.

3. RESPONSABLES

Gerente de Planta. — Proporcionara los recursos necesarios para la ejecucion del

procedimiento.

Seguridad y Salud Ocupacional. - Se encargard de ejecutar la identificacion,
estimacion de peligros y valoracion de los riesgos con el personal involucrado en el

proceso.

Miembros del Comité Paritario. - Colabora en la identificacion de los peligros y

receptard las situaciones particulares a ser evaluadas.
4. DEFINICIONES
Seguridad Industrial

La seguridad industrial es el conjunto de normas obligatorias que se enfocan a
minimizar los accidentes laborales causantes de lesiones a la integridad fisica y mental
del humano [12].

Higiene Industrial

Es el conjunto de procedimientos destinados a controlar los factores ambientales que
pueden afectar la salud en el &mbito de trabajo. Se entiende por salud al completo

bienestar fisico, mental y social.
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Lugar de trabajo

Cualquier espacio fisico en el que se realizan actividades relacionadas con el trabajo,
bajo el control de la organizacion.

Peligro

Es una fuente o situacion con potencial de dafios en términos de lesion o enfermedad,

dafio a la propiedad, al ambiente de trabajo o una combinacion de éstos.
Riesgo

Combinacién de la probabilidad y la(s) consecuencia(s) de que ocurra un evento

peligroso especifico.

Identificacion del peligro

Proceso para reconocer si existe un peligro y definir sus caracteristicas.

Estimacion de riesgo

Proceso general de estimar la magnitud de un riesgo y decidir si éste es tolerable o no.
Valoracion del riesgo

Proceso de evaluar el (los) riesgo(s) que surge de un(os) peligro(s), teniendo en cuenta
la suficiencia de los controles existentes, y decidir si el (los) riesgo(s) es (son)

aceptable(s) o no.

Medida de control

Medida(s) implementada(s) con el fin de minimizar la ocurrencia de incidentes.
Incidente

Evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrié o pudo haber ocurrido

lesion o enfermedad (independiente de su severidad), o victima mortal.
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Accidente
Evento no deseado que da lugar a muerte, enfermedad, lesion, dafio u otra pérdida.
Enfermedad ocupacional

Las afecciones agudas o cronicas causadas de una manera directa por el ejercicio de la

profesion o labor que realiza los trabajadores y que producen incapacidad.
5. DESCRIPCION

El procedimiento de identificacion, estimacion de peligros, valoracion de riesgos y
determinacion de controles sera realizado con base a la matriz de triple criterio (PGV)
y la metodologia del sistema simplificado de evaluacién de riesgos de accidente del

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia NTP 330.
5.1 Identificacion y estimacion de peligros

Para llevar a cabo una identificacion y estimacion es usada la matriz de triple criterio
(PGV) del ANEXO 1, para esto se toma en cuenta la probabilidad (P), la gravedad (G)
y lavulnerabilidad (V) en el proceso y area de trabajo de analisis donde se consideraran
los diferentes factores de riesgos como son:

» [Factores Mecanicos

» Factores Fisicos

> [Factores Quimicos

» Factores Bioldgicos

» Factores Ergonémicos
» [Factores Psicosociales
» Factores Antropicos

Los criterios de evaluacion con los cuales se llega a la estimacion se dan a conocer a

continuacion.
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incidente o

— Baja (1)

Probabilidad de Media (2)

ocurrencia

El incidente/dafio ocurrira
— Alta (3) mmmdSicmpre 0 casi siempre,
sobre el 70% de las veces.

Lesiones o perdida de materia

| Ligeramente Dafiino (1) leves no incapacitantes.

Gravedad Dafiino (2)

-1  Extremadamente dafiino (3) lesiones serias 0 muerte, perdida dg
aterial de alto costo.

estién prevencion de riesgos, controleg

penalidades  para  exigir e

umplimiento de normas en la empresa
Be exige y suministra EPP

o Baja (1)

ediana gestion de prevencion dg
iesgos, capacitaciones e instruccioned
rregulares, EPP baésico, medidas dg
ontrol generales.

Vulnerabilidad Media (2)

o Alta (3) 0 existe gestion de prevencion.
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CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO -
METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

PROBADBE'L'DAD GRAVEDAD DEL | VULNERABILIDA | ESTIMACION DEL
OCURRENCIA DANO D RIESGO
2 g |3
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5.2 Valoracion de riesgos.

La identificacion y estimacion realizada anteriormente forma la base para decidir si se
requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos. En la metodologia
descrita a continuacion se muestra un criterio sugerido como punto de partida para la
toma de la decisién. Las tablas también indican los esfuerzos precisos para el control
de los riesgos y la urgencia con la que deben adoptarse las medidas de control deben

ser proporcionales al riesgo.

Nivel de deficiencia (ND)

Nivel de -
L Significado
deficiencia
Muy Se han detectado factores de riesgos significativos que determinan
deficiente 10 | como muy posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas
(MD) preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.
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o Se han detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente 6 | corregido. La eficiencia del conjunto de medidas preventivas
) existentes se ve reducida de forma apreciable.
Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
Mejorable L ) ) . )
2 | eficiencia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto
M al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta
(A) ~ | controlado. No se valora.

Nivel de Exposicion (NE)

Nivel de exposici(’)n‘ \[= ‘ Significado

) Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con
Continuada (EC) 4 ]
tiempo prolongado.

Varias veces en su jornada laboral, aungue sea en tiempos
Frecuente (EF) 3
cortos.

] Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de
Ocasional (EO) 2 )
tiempo.

Esporéadica (EE) 1 Irregularmente.

Nivel de Probabilidad (NP)

NP = ND x NE
Nivel de exposicion (NE)
4 3 2 1

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

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

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

—~
@)
Z
N—r
=
(&)
=
)
(5]
=
(5]
©
[<B]
©
)
2
Z
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Nivel de
Significado

probabilidad

Situacion deficiente con exposicion continuada, o muy
Entre 40 | deficiente con exposicion frecuente.
Muy Alta (MA) o ]
y 24 Normalmente la materializacion del riesgo ocurre con
frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, 0
Alta (A) Entre 20 | bien situacion muy deficiente con exposicion ocasional o
ta
y 10 esporadica. La materializacién del riesgo es posible que
suceda varias veces en el ciclo de la vida laboral.
Entre 8 Situacion deficiente con exposicion esporddica, o bien
ntre
Media (M) situacion mejorable con exposicion continuada o frecuente.
y6 . «
Es posible que suceda el dafio alguna vez.
Baja (B) Entre 4 | Situacion mejorable ocasional o esporadica. No es esperable
aja - . .
y2 gue se materialice el riesgo, aunque ser confiable.

Nivel de consecuencia (NC)

Nivel de Significado
consecuencias Dafios personales Dafios materiales
Mortal o ) Destruccion total del sistema
. 100 | 1 muerto o mas. .
Catastréfico (M) (dificil renovarlo).

) Destruccion parcial del sistema
Lesiones graves que )
Muy Grave (MG) 60 ) (compleja 'y costosa la
pueden ser irreparables. ~
reparacion).

Lesiones con incapacidad )
| Se requiere paro de proceso
Grave (G) 25 laboral transitoria
(LL.T)).

Pequenas lesiones que no | Reparable sin necesidad de

para efectuar la reparacion.

Leve (L) 10 ] o
requieren hospitalizacion. | paro del proceso.

Nivel de riesgo (NR)

NR =NP xNC
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Nivel de probabilidad (NP)

40-24 20-10 8-6 4-2
| | | I
100
4000-2400 | 2000-1200 800-600 400-200
%) I
Z | | I
= 60 240 1
8 2400-1440 |  1200-600 480-360
2 120
(5]
>
2 I I
2 | I
S 25 500-250 200-150
o 1000-600 100-50
©
g
= | I N I
10 200 1 40 \%
400-240 80-60
100 20

Nivel de intervencién

Nivel de N
Significado

intervencion

I 4000-600 | Situacion critica, Correccion urgente.

Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
Il 120-40

intervencién y su rentabilidad.

W\ 20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo

justifique

5.3 Gestidn del riesgo

Con el resultado de la evaluacion de riesgos se genera un inventario de acciones, con
el fin de disefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Posteriormente se debe
determinar el tipo de control que seran aplicables para los riesgos. El técnico del
proceso implementara los controles respectivos, con la finalidad de controlar o no los
riesgos.
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Se considera tres tipos de controles para mitigar el riesgo:

» Gestion técnica: Proporciona controles técnicos en la fuente, tales como:

Eliminacion, sustitucion, control de ingenieria (Ej. cambio de maquinaria).

» Gestion administrativa: Comprende controles en el medio, tales como:
Sefalizacion y/o advertencia, procedimientos y/o control operacional,
objetivos y/o metas (Ej. Objetivo: reducir el nivel de ruido en el area de

mantenimiento para el afio en curso).

» Gestion talento humano: Se refiere la formacion y/o capacitacion,
comunicacion y/o informacion, seleccién de personal (Ej. capacitacion en el

manejo de extintores).

Una vez que se ha identificado y se implementa el control respectivo, se debe
determinar si el riesgo estd 0 no controlado. Si esta controlado se mantiene dichos
controles mediante inspecciones periodicas. En caso de que no se controle, se levanta
una no conformidad, con la finalidad de implementar acciones correctivas y

preventivas, buscando posteriormente la eficacia de las acciones tomadas.
5.4 Revision de la matriz de riesgos
La matriz de riesgos se actualizara de acuerdo con:

Los nuevos proyectos que se inician.
Introduccion y/o modificacion de maquinaria.
Modificacion de instalaciones.

Personal nuevo

Al presentarse accidentes de trabajo o enfermedades laborales.

vV VYV VvV Vv V VY

Anualmente independiente de no presentarse algunas de las condiciones
anteriores.
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6. REFERENCIAS

>

>

ISO 9000 Sistemas de Gestion de Calidad. Fundamentos y VVocabulario.
Decisién 584, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.

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

Decreto Ejecutivo 2393.
Matriz de Triple Criterio (PGV)

Método simplificado de Valoracién de riesgos NTP 330.

7. REGISTROS

ANEXO 1 Matriz para la identificacion y estimacion de peligros Triple Criterio PGV.

ANEXO 2 Fichas de valoracion de riesgos y determinacion de controles, NTP 330.
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8. ANEXOS

ANEXO 1.

IDENTIFICACION, ESTIMACION CUALITATIVAY CONTROL DE RIESGOS

EMPRESA: SEGUVID
ACTIVIDAD: Fabriccion de vidrio templado
LOCACION: Samanga / Camino Real SN y Sagrado Corazén
FECHA (dia, mes, afio): 05 de junio 2022
EVALUADOR Andrea Chiluisa
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ORES DE RIESGO DE ACCID
FACTORES FISICOS FACTORES MECANICOS FACTORES QUIMICOS FACTORES BIOLOGICOS FACTORES ERGONOMICOS FACTORES PSICOSOCIALES AYOR endio, explosion, escape o CUALIIFICACION
INFORMACION GENERAL = “HEd <
2 ESTIMACION DEL RiESGO)
B g s g
3 = g g £ |3 3 2 IR g g
g 9 2 H g g ) |8 2| g S0 g 3 g u
g g g - 3 H g H LE g | s 8 £ T ! ERERERE
: B g0 72 |<|® . E g 2|8 |a |E ] 2% |s|e H g - |z 3 g2 g
g 2 AEIE - s g £ ¢ | 3| |EelE 5 B 2§ :s . 21288 s s 2 ¢ NIRRT
S z 88 g | B | & - G g ] = ] g 28| g |SE|e e | s Els|=]e|s |5 |2 |22 E|E g |8 |2 E |5 | £ g ER - -
& 2 ig Slelzf ¢ £ g 8 5 g 2 E g lgEls [ele|&|5 (8 |8|5 /5|68 |&8|:2 HEAE AR AR : : - FEEEEEE
g i S g | 2|5 el e A & - : =i NE sl e S|EEE |2z |e B 2|z |2 3|2 |3 |ss/8 2|22 |5|3|¢ : E 5 1818 | =
g g g = S 3 2 5 g 2 883 & 3 g | = s S| 8| E | s g 8 & g u 2 4] 3
3 ¢ g 2 2 H g = = g 2 £ EREETERE- NN g 2| 2|5 |g(e€|f|s|2|¢t RN = N = (2D e
£ g < g BN E = 3 = s 2 3 | = g | 5|2 (s8|E [ 5]=2|¢2 Sle|3 2| 5(85|s|c|8|8|8 5|2 H =
i E £ £ s g 5 E E 5|3 |85|c8|B8 S|e|2 g8 |8 =B ® £ £ - 3
E £ E s s 2 = | = 5| 2|2 |38|2S| 8 = £ g |5 £:l 8|2 g |5 : 5 g
E|TE 2 & = 2 2 gl8 |25 82l | EJE 2|8 /S |F = /8| E[BF 2 E|& =12 & g
w | ® -
sajr el vidi delvehiculo s s | s 5 . s . . R
Bodegal | Traslado al caballete 4 0 4 3 4 4 5 6 3 4 5 4 4 3 5 8 4 0
Ubica lvidr en e cabalee de ST . [ . 1 . 1. N A S . . .
bodega
Levantr svido delcabalte de ; e, 1 . 1. A ] . ..
bodes
Trasiado dtvario s a mesa de S 1. .. A A . T A X ] ol . .
core
Colocar el vio enta mesa de corte f o | s B s o | s 4 s s | o | o |2
< s o s
[— s s s s s o] s s s ] o
rrasiaco et vt haca el cabatete s cla e o s s s | e . . s s 0| s | o
rrasiaco el caaite con vaios s N [ o s s s | e . . f s 0| s | o
Levartar elvio gl cabalte s s o] s . s s s s ] o
e e s S ST L . - ) . 1 N ; ...
ot Recty [P evaosomre b, | o |, N S . N A .,
s mécuinade puico
i el viro . . s . s o s s s s | o
T C
Trosadar o vatode fa el s 12 s T ST, A A . T A X ] ol . .
entads de a maguina (4 veces)
Traslado delvido a caballete e
perforado / o lavado 9 G R [ s 4| 5 4| s 3 4 3 s | 1 | o4 o
rrasiaco gl cabatite con iios s cle] s ] s o e s s s . s s || o] o
Levatar el vio delcabate s o s o e s ol s . s s | o] o]

s i ; 2 DE 1 ; . B 5 2 : s | s | 4 | 1

Descargar el vidrio sobre la maquina

Pulido d forma 2 o |2 4 s | s s 3| e . 3 s | s | 4| o
e puido
Trasiado delvidrio al caballete de
T e 3 sl s | 3|4 5 4 s s |s 3 4 s | s | s | o
Traslado delviio al cabalete de S P I R s T N s S A S o s .
perforado
Traslado delcaballee con vidrios 9 ER T A s 4| s s « s 3 . 3 s | u | 4| o
o Levantar el vidio del cabalete 3 3 4 s ‘s 3 4 3 s | 7| 3] o
£
2 Trasiadar el vidno a la maquina de
L Descargar el vidrio sobre la mesa de
Pulido CNC 2o |
£ pulido CNC 3 4 5 < | s 4 5 4 3 o
H programacion de a méauina s s o | s s | 2| 3| o
£
2 Puiir el Vidrio 5 5 5 4 5 4 5 2 5 )
]
H Tt devro e do 5 L .. . s T ) A s o] s | .
g avado
Trastadar el vidrio delcaballete 3 a s | 3|4 4|4 s 4 |s 3 4 3 s | o | 4| o
Ubicar enla mesa de trazado 3 4|3 4 s |s 3 4 s | 7| 3| o
Trazar perforaciones s s o] s s | s |2 o
Perforado  |Regresar el vidrio al caballete 1 0 1 3 3 3 4 5 4 5 5 2 0
[Trasladar el vidrio a la mesa de a 3 4 4 4 5 4 5 4 3 5 8 3 1
perforado
P vl o - - : A N ; LT A s . 1.
Trastadar el vidrio al caballete 3 a s | 4|4 4|4 s 4 |s 4 3 s | o | 4| o
el proceso anteror (uldo o
I o 3 3 5 4 4 4 5 4 5 3 4 3 5 9 4 0

perforado)

103



ANEXO 2.

—
Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos Sw

Area: Fecha:

Proceso: Elaborado por:

Actividad

Riesgo

Peligro

Condicion Insegura

Descripcion

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Conclusion:

Muy - .
Nivel de deficiencia deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad
Ivel de Frobabilica Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 e 10
. . | | i v
Nivel de Riesgo 0 e 120-40 20

Valoracion del Riesgo:

Nivel de Intervencion:

Recomendaciones:
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REVISION: 00 FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022
1. OBJETIVO

Velar por el bienestar de los trabajadores de SEGUVID de los factores de riesgo
existentes en su ocupacion laboral, ademas de establecer los lineamientos y guia para

la seleccion, uso, cuidado y mantenimiento de elementos de proteccion individual.
2. ALCANCE

Todo el personal de las areas operativas existentes en SEGUVID.

3. RESPONSABLES

Técnico de seguridad e higiene del trabajo. - Encargado de plantear y elaborar el
programa de Inspecciones para la realizacion de esta, ademas de verificar que el

informe fue entregado y ejecutado.

Miembros del Comité Paritario. - Se encargaran de realizar las Inspecciones de

Seguridad y Salud.

Empleadores y encargados de area. - También son responsables de participar en las

inspecciones.
4. DEFINICIONES
EPP. - Equipo de Proteccién Personal

Equipo de Proteccion Personal. — Dicho de componentes destinados a ser utilizado
por el trabajador con el fin de protegerse de los riesgos presentes en el area de trabajo,

los cuales lleguen a amenazar su seguridad o su salud.
5. DESCRIPCION

Los EPPs son un complemento indispensable para el control de riesgos, estos equipos,
complementos o accesorios protegen al trabajador de uno o varios riesgos que pueden

amenazar su seguridad.

106



/‘-—_7 —
SEEL&/ID PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION

VIDARIO DE SEGURIDAD
™

EMPLADO PSI-PEPP-01

PERSONAL (EPPs)

REVISION: 00 FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022

5.1 Condiciones que deben reunir los equipos de proteccién individual

Al proporcionar equipos de proteccién individual a los trabajadores de la empresa

existe una eficaz proteccion frente a los riesgos gque motivan su uso, estos equipos no

deberan ocasionar molestias, incomodidad y riesgos adicionales. A tal fin deberan:

3)
b)

c)

Ser adecuados para las condiciones que existen en el lugar de trabajo.

Contar con condiciones morfoldgicas, anatémicas y fisioldgicas adecuadas que
se adaptan al trabajador y al estado de salud de este.

Adaptarse o ser compatible al usuario, siempre y cuando se hagan los ajustes

necesarios (de ser necesario).

Si se necesita utilizar simultaneamente varios equipos de proteccion debido a la

existencia de riesgos multiples, éstos deberan ser compatibles entre si y mantener su

eficacia en relacion con el riesgo o riesgos correspondientes. Ademas, todos los EPPs

que sean requeridos deben cumplir requisitos establecidos en disposiciones legales o

reglamentarias.

5.2 Actividades que pueden requerir EPP

>

Protectores de la cabeza. Debe ser utilizado cuando los riesgos presentes no se
controlen con medios de proteccion colectiva, métodos, medidas o
procedimientos ademas cuando las actividades realizadas incluyen montajes,
instalaciones, grandes contenedores, cuando exista la probabilidad de caidas
de objetos, choques, aplastamiento lateral, acciones eléctricas con baja tension,
acciones térmicas (frio o calor).

Protectores de los 0jos y de la cara. Utilizado al haber proyeccién de cuerpos
extrafios, fragmentacion de material, trabajo con chorro proyector de abrasivos
granulosos, trabajos de soldadura, esmerilados o pulidos y corte, trabajos de
perforacion, utilizacion de maquinas que al funcionar produzcan virutas en la
transformacion de materiales, irritacion causada por, gases, aerosoles, polvos,
humos, fuentes térmicas de radiaciones infrarrojas, visibles y ultravioletas,

radiaciones ionizantes y radiacion natural (luz del dia).
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Protectores del oido. Cuando en el medio exista ruido continuo o intermitente
cuyos dBs sobrepasen los 85dB los cuales son considerados como el limite
superior para la audicion normal.

Protectores de las vias respiratorias. Al realizar trabajos en lugares sin
ventilacion suficiente, contaminantes atmosféricos en forma de particulas
(polvos, humos, aerosoles), contaminantes en forma de gases y vapores, y
contaminantes en forma de aerosoles de particulas y de gas.

Protectores de manos y brazos. Al manipular objetos cortantes punzantes, al
tener contacto con objetos o superficies calientes o frio, acciones al realizar
trabajos de soldadura, tensién eléctrica, dafios debido a quimicos, vibraciones
mecanicas, exceptuando a las actividades que al utilizar maquinas se corra el
riesgo de que el guante quede atrapado.

Protectores del pie. Cuando los trabajos de transporte, mantenimiento,
manipulacion y tratamiento de vidrio, caida de objetos o aplastamiento de la
parte anterior del pie, caida e impacto sobre el talon del pie, caida por resbalon,
caminar sobre objetos punzantes o cortantes, para acciones eléctricas en baja,

media tensién y trabajos en ambientes himedos.

5.3 Eleccion de los equipos de proteccion individual

Con el fin de elegir EPPs, los encargados de seguridad deberan llevar a cabo una serie

de actuaciones descritas a continuacion:

a)

b)

Analizar y evaluar los riesgos que no puedan evitarse o limitarse lo suficiente
por otros medios, los cuales se evidencian en el estudio hecho en la Matriz de
Triple Criterio (PGV) y el Método simplificado de Valoracion de riesgos NTP
330.

Definir caracteristicas con las que debe cumplir el equipo de proteccion
individual para garantizar su funcion, teniendo en cuenta los riesgos de los que
deban proteger, asi como los factores adicionales de riesgo que puedan

constituir los propios equipos de proteccion individual o su utilizacion.
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c) Comeparar las caracteristicas de los equipos de proteccion individual existentes
en el mercado con las definidas segun lo sefialado en la letra b) anterior y

fomentar la consulta y participacion de los trabajadores.

Seleccidén adecuada EPP

\ S
N\ [ N
- - 3. Comparar
1. Identificary || 2. Definir EPP con EFI)DP
evaluar riesgo Necesario disponible
4 N 4 N { N
- Vias de entrada . parte - Caracteristicas del .
del cuerpo a proteger trabajo, del trabajador. -_CPoOnSsIBIIteasEPP ggt?gil;?:?c'?n
- Naturaleza y magnitud -Normas técnicas de los tra)t/);'adores
de la exposicion armonizadas I '
\ J \ J \ J

5.4 Utilizacion y mantenimiento de los equipos de proteccion individual

El uso, limpieza, almacenamiento, mantenimiento, desinfeccion de ser el caso y la
reparacion de los equipos de proteccion personal deberan Ilevarse a cabo en base a las

especificaciones y requerimientos del fabricante.

Las condiciones en que un equipo de proteccion deba ser utilizado, en particular en lo

que se refiere al tiempo durante el cual haya de llevarse, se determinara en funcién de:

a. Lagravedad del riesgo.
b. El tiempo de exposicidn al riesgo.
c. Las caracteristicas del puesto de trabajo.

d. Las prestaciones del propio equipo.
e. Los riesgos adicionales derivados de la propia utilizacion del equipo que no

hayan podido evitarse.

El EPP es obligatorio cuando asi se indique en la evaluacion de riesgos del puesto de
trabajo y aun al tener un EPP de gran calidad y haya sido seleccionado de forma
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adecuada, su eficacia frente a los riesgos depende de un correcto uso y mantenimiento,
por lo que es necesario buscar, consultar y seguir de forma obligatoria las
recomendaciones del fabricante contenidas en el manual, asi como la formacion e

informacion facilitada sobre su uso.

En el caso de existir cualquier defecto, anomalia o dafio en el equipo utilizado, que en
consecuencia genere una pérdida de su eficacia protectora el trabajador tiene la
obligacion de hacer conocer la observacion al supervisor. También es conveniente
informar al departamento de seguridad y salud a través del Técnico de Seguridad e
Higiene del Trabajo.

5.5 Cuidado y Reposicién de los Elementos de Proteccion Personal

El trabajador debe cuidar y mantener en buenas condiciones los elementos de
proteccion individual que utiliza. Ademas, debe inspeccionar periédicamente y antes

de cada uso el estado de los EPPs.

NOTA: En caso de encontrar deficiencias debe comunicar al jefe inmediato quien
inspeccionara el elemento de proteccion individual y autorizara el recambio de este.

Para el recambio, el trabajador debe entregar el EPP defectuoso o deteriorado.
Uso, cuidado y mantenimiento adecuado de los EPP
Casco de seguridad

El uso correcto es ajustar el arnés y confirmar que quede un espacio aproximado libre
de 20 mm del casco. Adecuar la correa al tamafio de su cabeza, esto posibilita la

absorcién de impactos y permite una mejor ventilacion del cuero cabelludo.

]

110



— -

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPPs)

PSI-PEPP-01

REVISION: 00

FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022

Caracteristicas

Normativa Descripcion

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN
146 segunda revision Cascos de
seguridad para uso industrial.
Requisitos e inspeccion.

Segin NTE se debe hacer uso de los
cascos tipo | o tipo Il, de los cuales el
primero reduce la fuerza de impacto
resultante de un golpe en la parte
superior de la cabeza, mientras que el de
tipo Il reduce la fuerza de impacto
resultante de un golpe en la parte
superior y los laterales de la cabeza.

NTP 228: Cascos de proteccion: Guias
para la eleccion, uso y mantenimiento.

Los cascos de proteccion deberan llevar
una marca de calidad que garantice el
cumplimiento de ciertas caracteristicas
técnicas.

Cascos de proteccion N

- Caida de objetos romos con energia
méaxima de impacto de 4,5 Kgm (44 J) y
caida de objetos puntiagudos con energia
méaxima de impacto de 1 Kgm (9,8 J).

- El margen de temperaturas de
utilizacion es de 5 a 50 °C.

- No les afecta las condiciones de
humedad o lluvia.

Casco de proteccion E-B

- Resisten igual que los cascos N, pero el
margen de temperaturas de utilizacion es
de -15a 50 °C.

Cascos de proteccion E-AT

- Presentan la misma resistencia
mecanica que los cascos N, pero pueden
utilizarse para tensiones de hasta 20 kV

Guia orientativa para la seleccién y
utilizacién de cascos de seguridad del
INSHT

Los principales elementos que deben
presentar el casco son: Casquete, Visera,
Ala, Arnés, Banda de cabeza, Banda de
nuca, Barboquejo.
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Cuidado y Mantenimiento

Mantener el casco limpio, para esto es necesario lavar con agua y jabén, no exponerlo
a radiaciones ultravioletas o solares, ni a altas o bajas temperaturas ya que altera las
propiedades del material. Al terminar la tarea se debe guardar en un lugar donde no

tenga contacto con pinturas o solventes, que aceleran su deterioro.

el mal uso del equipo generado por la suciedad, desgaste o deterioro pueden ser
resueltos mediante controles periddicos, acatar a las instrucciones de mantenimiento

del fabricante y almacenamiento correcto.
Recomendaciones relativas de caducidad

» Grietas 0 agujeros en el casco.

A\

Rotura del arnés.
» Abolladuras sensibles en la parte superior que disminuyan peligrosamente la
luz libre.

» Deformaciones permanentes que impidan una correcta adaptacion.
Gafas de proteccion

Son usados en areas de riesgos donde especificamente se cause dafio a los 0jos, mas
no al rostro. Para su correcto uso se debe regular los brazos, de manera que se ajusten

en la parte posterior de la oreja y no se caigan.
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Caracteristicas

Normativa Descripcion

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN
3125. Protectores oculares individuales.
Requisitos y métodos de ensayo.

Requisitos Fisicos.

Los protectores deben estar sin
proyecciones, bordes afilados u otros
defectos que puedan causar incomodidad
0 lesiones durante el uso.

- Resistencia al Impacto por Caida de la
Bola. Cuando los protectores oculares se
ensayen no deben mostrar los siguientes
defectos: fracturas de lentes (solo
lentes), pieza totalmente separada de la
superficie interna, proyectil penetra la
superficie interna, el lente no es retenido.
- Resistencia a la Ignicion

- Resistencia a la corrosion. Cuando los
protectores oculares se ensayen al ser
examinadas todas las partes metalicas
del protector ocular deben presentar
superficies lisas y carentes de oxidacion.

ANSI/ISEA Z87.1-2015 Norma
nacional estadounidense para
dispositivos de proteccion personal
ocular y facial en el trabajo y la
educacion

Requisitos generales. Se requeriran
protectores  cuando  existe  una
probabilidad razonable de herida en los
0jos o en la cara que pueda ser reducida
0 prevenida por el uso de dicha
proteccion.

Son dispositivos de proteccion disefiados
para ajustarse a la parte del rostro que
rodea a los ojos con el fin de proteger los
0jos contra una variedad de peligros.
Deberan ser capaces de resistir el
impacto de un proyectil puntiagudo que
pesa 500 g (17.6 0z) y que cae desde una
altura de 127 cm (50.0 pulgadas).

Los lentes para gafas de seguridad de
impacto basico no deberan tener menos
de 3.0mm (.118 pulgadas).
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PSI-PEPP-01

Cuidado y Mantenimiento

» Antes de iniciar la jornada de trabajo es recomendable limpiarlos con un pafio

himedo 0 a su vez con agua tibia y jabon neutro, para retirar el polvo.

» Se debe guardar en un lugar sin humedad y limpio, seguro para evitar caidas y

no corran el riesgo de ser pisadas accidentalmente.

> Euvite colocarlos sobre materiales abrasivos o en lugares polvorientos para que
no sean rayados, rotos o doblados impidiendo asi el ver con claridad. Cuando
la visién se vea afectada, en necesario informar al supervisor o personal

encargado de la entrega de EPP para que inmediatamente puedan ser

reemplazados los lentes de seguridad por unos nuevos.

Protectores auditivos tipo copa (Orejeras)

El pabellon auditivo debe estar despejado, al colocar la orejera del protector auditivo
los pabellones auditivos deben quedar dentro de las copas. El ajuste del arnés debe ser
confortable y la sensacion de presion de las almohadillas sea simultanea en ambos
lados. En todo momento debe existir un contacto continuo entre las almohadillas y la

cabeza, de con el fin de que no exista fugas o entradas de aire los cuales reduzcan la

proteccion auditiva.
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Caracteristicas

Normativa Descripcion

Es una norma europea, se explican los
requisitos de disefio, fabricacion,
rendimiento, marcado e informacion
para el usuario de los auriculares y se
presentan los métodos de prueba.

La proteccion auditiva se prueba
principalmente en las siguientes areas
segun el tipo de producto: materiales y
construccién, tamafio y  ajuste,
resistencia de la banda para la cabeza,
cambio en la fuerza de la banda, presion
del cojin, resistencia al dafio cuando se
cae, resistencia a las  fugas,
inflamabilidad, atenuacién minima,
marcado e informacion proporcionada
por el fabricante.

El nivel de exposicion para el que se
debe proporcionar proteccién auditiva es
de 85 decibeles por dia. Cuando los
niveles de ruido superen los 85
decibeles, se debe proporcionar
proteccién auditiva adecuada.

EN 352-1 Protectores auditivos

Cuidado y Mantenimiento

» Almacenar de forma adecuada, colgarlo por el arnés, impedir que sean
golpeados o se caigan.

» Hacer una revision periodica para asegurar el buen estado de las bandas de
ajuste y del contenido absorbente del ruido ubicado en el interior de la copa.

» Limpiar la parte acolchada con agua tibia y jabén suave.

A\

Evitar el uso de alcohol o solventes.
» Si las orejeras presentan rajaduras o no tengan todos los empaques, solicitar el
cambio, en este estado no le dan la proteccion necesaria; es importante que no

se humedezca la espuma del interior de la copa.

115



sSsecu\V/Iio PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION
TemPLADo PSI-PEPP-01

REVISION: 00 FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022

Para Orejeras Acoplables a Casco de Proteccion

e Al guardar el EPP las copas no deben quedar presionadas contra el casco.
e EI mantenimiento y la limpieza de las copas y almohadillas pueden ser las

recomendaciones para las orejeras mencionadas anteriormente.
Tapones auditivos

» Si el trabajador esta expuesto al ruido es necesario que lleve de manera
obligatoria y continua el protector auditivo.

> Retirar la proteccion auditiva al menos un momento genera una reduccion
sensible de la proteccién.

» Este EPP es de uso personal y por cuestiones de higiene esta prohibido

ey

prestarselo a compafieros de trabajo.

Caracteristicas

Normativa Descripcion

Se describen los requisitos para la
capacidad de los protectores auditivos
para reducir el ruido por debajo de los
niveles limite diarios y se presentan los
métodos de prueba.
Los requisitos de esta norma son para la
EN 352-2 Protectores auditivos - Reglas | atenuacion del sonido de los protectores
generales auditivos medidos segun la norma EN
ISO 4869-1.
Las tres primeras partes de la norma EN
352 definen los protectores auditivos y
especifican sus requisitos de
rendimiento. Sin embargo, algunas
partes de la norma EN 13819 explican
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cémo se deben probar los protectores
auditivos para cumplir con los requisitos
de la norma EN 352.

Colocacion adecuada de tapon auditivo.

Para Tapones de Espuma Enrollable

Una vez desinfectadas sus manos, con los pulgares se enrolla
el tapon auditivo a la forma cilindrica hasta que el diametro

se lo mas pequefia

Pase por encima de la cabeza el brazo opuesto y levantar la
oreja para abrir el canal auditivo, e inserte el tapon bien

adentro de este.

Sostenerlo por 20 o 30 segundos, hasta que el tapon auditivo

= k\@ se expanda. Este debe estar al menos los % dentro del canal
[T ™ auditivo.

% Para remover, gire cuidadosamente el tapon mientras lo jala

1,2 ligeramente y girandolo cuidadosamente con un movimiento

hacia fuera, para no dafiar el conducto auditivo.

Tomando el tapon del tallo debajo de la aleta mayor, pase la
otra mano sobre la cabeza y con cuidado jale su oreja hacia
arriba y hacia atras.

Inserte cuidadosamente el tapdn hasta que todas las barreras
estén bien adentro de su canal auditivo. Antes de estar

expuesto al ruido.

Si esta apropiadamente insertado, la punta del tallo del tapon

auditivo estarda visible.
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Prueba Acustica

En un ambiente ruidoso, con los tapones auditivos insertados, cubra sus oidos con sus

manos y quitelas. Los tapones deberan bloquear suficientemente el ruido que al cubrir

sus oidos con sus manos no resulte en una diferencia significativa de ruido.

Cuestiones que indican que el ruido puede ser un problemaen el lugar de trabajo.

» Los empleados escuchan un sonido vibrante o un zumbido luego de estar

expuestos a ruidos fuertes.

» El ruido no permite que se pueda dialogar entre los empleados y de este modo

sea necesario gritar para que los escuche.

» Se tiene una pérdida temporal de la capacidad auditiva al salir de la zona de

trabajo.

Respirador Desechable

Utilizar para tareas con material particulado, gases, vapores, aerosoles que puedan

afectar el sistema respiratorio del trabajador.

118




sSsecu\V/Iio PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION
TerMELADO PSI-PEPP-01

REVISION: 00 FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022

Colocacion adecuada del respirador

Con el clip nasal mirando hacia fuera, sostenga la banda inferior

en cada mano con el clip nasal hacia arriba.

Coloque el respirador debajo de la barbilla, hale la banda inferior
sobre la cabeza y coldquela alrededor del cuello, debajo de las

orejas.

Hale la banda superior y pasela sobre la cabeza para colocarla en

la parte superior de la cabeza.

Coloque las puntas de los dedos de ambas manos sobre el clip
nasal, moldee el clip para adaptarlo a la forma de su nariz
empujando hacia adentro al mismo tiempo que mueve las puntas
de los dedos hacia abajo por ambos lados del clip nasal. Use ambas

manaos.

Haga una prueba de ajuste para verificar el sello del respirador
contra el rostro, cubra por completo el respirador con ambas
manos y exhale. Si sale aire alrededor de la nariz, revisar el paso
4 y reajuste las bandas jalando hacia atras por los lados de la
cabeza. Si NO logra un sellado adecuado, NO ingrese al area

contaminada. Consulte a su supervisor.

Quitese el respirador halando la banda inferior sobre la parte de
atras de la cabeza sin tocar el respirador y haciendo lo mismo con

la banda superior.
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Caracteristicas

Normativa Descripcion

NTE INEN 2348:2013 Primera revision
seguridad. Respiradores de proteccion
contra particulas suspendidas en el aire.
Requisitos.

Los materiales de los respiradores deben
ser livianos, no alergénico, libres de
olores indeseables y confortables al uso
en contacto con la piel, tener condiciones

higiénicas adecuadas y no deben
producir infeccion ni  enfermedad
alguna.

No deben ser usados en atmosferas que
contengan menos del 19,50 % de
oxigeno.

Deben tener dos bandas de sujecion a la
cabeza debidamente ubicadas, con el fin
de garantizar un perfecto balance y
efectivo ajuste contra el

rostro del usuario.

Deben disponer de valvulas de
inhalacion y exhalacién. Esta condicion
es opcional en los respiradores
desechables.

Los materiales que los conforman deben
resistir los agentes limpiadores vy
desinfectantes recomendados por el
fabricante, los cuales no deben causar
ningun dafio a la salud del usuario.

Cuidado y Mantenimiento

Al final de la jornada sacudirlos dandoles golpecitos que ayuden a retirar el polvo,
almacenar “boca abajo” en lugar protegido del polvo y vapores impregnantes,
preferiblemente dentro de una bolsa plastica. Cuando se aprecie que aumenta su

resistencia a la aspiracion deben ser sustituidos.
Guantes de proteccion contra riesgos mecanicos

Utilizados para riesgos mecanicos como los generados por el conjunto de elementos

peligrosos capaces de producir lesiones tales como cortes, punciones, contusiones,

120



SecuUN\VID PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION
s el PERSONAL (EPPs)
remmemee PSI-PEPP-01

REVISION: 00 FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022

abrasiones o atrapamientos, entre otras, y por la accién de maquinas, herramientas o

elementos manipulados, desprendidos o proyectados.

w N o
"

Caracteristicas

Normativa Descripcion
El guante debe disefarse y fabricarse de
tal manera que, en las condiciones
previstas de uso, el usuario pueda
realizar su actividad, mientras disfruta de
NTP 747: Guantes de proteccion: una proteccion tan alta como sea
requisitos generales. necesaria.

Guante de proteccion mecanica UNE EN
388:2016+A1:2018 son necesarios los
2534 pues protegen de abrasion, corte,
rasgado y perforacion.

Este NTP, se centra en cinco tipos de
riesgo, a saber, abrasion, corte, rasgado,
perforacion e impacto.

NTP 1146. Guantes de proteccion
contra riesgos mecanicos.

Cuidado y Mantenimiento

» Revision diaria de costuras y de la totalidad del material protector.

» Guardar en una bolsa plastica en un lugar sin humedad, alejados de fuentes de
calor.

» En el caso de que los guantes se encuentren en mal estado y no se pueden
reparar, hay que sustituirlos dado que su accién protectora se habra reducido,

especialmente si son usados con material quimico.
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Guantes de latex

Tienen la palmay los dedos con una textura corrugada esto con el fin de ayudar a una
mayor adherenciay seguridad. Por lo general son usados cuando es necesario proteger

de agentes quimicos. Antes de colocarse es necesario que las manos estén limpias.

Cuidado y Mantenimiento

» Comprobar frecuentemente que los guantes no presenten rupturas, agujeros o
dilataciones.

» Guardar en su envase original, en un lugar sin humedad y alejados de fuentes
de calor.

» Lavar de forma frecuente los guantes procurando de secarlos en su totalidad.

» En el caso de que los guantes se encuentren en mal estado y no se pueden
reparar, hay que sustituirlos dado que su accion protectora se habré reducido,

especialmente si son usados con material quimico.
Botas con puntera de acero o dieléctricas

Las botas punta de acero son necesarias para las personas que manipulan o movilizan
materiales. Las botas dieléctricas son usadas por los trabajadores que estan expuestos
a riesgos eléctricos debido a que contribuyen con la proteccién contra descargas
eléctricas. El adecuado uso del EPP consiste en una buena higiene de los pies (cambio
de calcetines, uso de talco) y de todo el cuerpo con agua y jabon. Las botas de
proteccion personal deben ser de talla correcta y acorde a las actividades que seran

realizadas.

122



SecuUN\VID PROGRAMA DE EQUIPO DE PROTECCION
s el PERSONAL (EPPs)
remmemee PSI-PEPP-01

REVISION: 00 FECHA DE ELABORACION: 12/07/2022

Caracteristicas

Normativa Descripcion

Esta norma establece los requisitos que
debe cumplir el calzado de trabajo y de
seguridad empleado para proteger los
pies y las piernas, de los riesgos
industriales o de indole similar.

De acuerdo con su forma: Botin. Es el
calzado que cubre el pie y el tobillo. Bota
cafia mediana. Es el calzado que cubre el
pie y parcialmente la pierna.

Se clasifican en clases, de acuerdo con
los riesgos especificos: CLASE A,
Impactos y cargas sobre los dedos,
trabajos en manejo de materiales
pesados o pisar sobre materiales sueltos.
CLASE B, impacto y cargas sobre los
tobillos, trabajos en manejo de
materiales pesados o0 pisar sobre
materiales sueltos.

CLASE E, humedad o agua, caminar
sobre pisos resbalosos debido a la
humedad o agua.

Esta Nota Técnica ofrece una vision
general de los distintos tipos de calzado
destinado a la proteccion individual, sus
componentes y especificaciones, asi
como su clasificacion y marcado.
Clasificacion I: calzado fabricado con
cuero y otros materiales, excluidos
calzados todo de caucho o todo
polimérico. Clasificacién Il: calzado
todo de caucho (por ejemplo,

INEN 1 926 1992-08 Calzado de
trabajo y de seguridad. Requisitos.

NTP 813. Calzado para proteccion
individual: especificaciones,
clasificacion y marcado.
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completamente vulcanizado) o todo
polimérico (por ejemplo, completamente
moldeado).

Calzado de seguridad: calzado que
incorpora elementos para proteger al
usuario de riesgos que puedan dar lugar
a accidentes, estd equipado con tope de
seguridad para proteger la parte
delantera del pie (dedos), disefiado para
ofrecer proteccion contra el impacto
cuando se ensaya con un nivel de energia
de, al menos, 200 J y contra la
compresion cuando se ensaya con una
carga de, al menos, 15 kN. Calzado de
trabajo: calzado que incorpora elementos
para proteger al usuario de riesgos que
puedan dar lugar a accidentes. No
garantiza proteccion contra el impacto y
la compresion en la parte delantera del

pie.

Cuidado y Mantenimiento

» Es recomendable que el lado interior de zapato se conserve limpio y seco.

» El calzado debe se guardado en lugares sin humedad es decir frescos y secos,
alejado de factores que deterioren el EPP.

» Limpiar el cuero de la capellada periédicamente con betun.

» Si se han mojado, colocar papel periddico para que absorba toda la humedad

retenida.
Botas de caucho

Calzado elaborado en material de caucho, utilizadas para labores a la intemperie,
ofrecen proteccion contra agua, sustancias calientes, humedad, entre otras. Tener una
adecuada higiene de los pies y de todo el cuerpo con agua y jabon, cambiarse

diariamente de calcetines. Las botas de proteccion personal deben ser de talla correcta.
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Cuidado y Mantenimiento

» El calzado debe se guardado en lugares sin humedad es decir frescos y secos,

alejado de factores que deterioren el EPP.

» Es recomendable que el lado interior de las botas se conserve limpio y seco.

» Semanalmente lavar con abundante agua y jabdn, dejandolas secar al sol

volteadas las cafias.

Delantal Impermeable

Resguarda el tronco y miembros inferiores a la altura de la rodilla de peligros
relacionados con el pulido de vidrio (por lo general la exposicion prolongada a

ambientes hiumedos). Su disefio cuenta con una correa que se ajusta en el cuello y otra

correa que se ajusta en la parte posterior del tronco.

Cuidado y Mantenimiento

> Lavar una vez terminada la actividad laboral.

» Revisar periédicamente para comprobar que no cuenten con rupturas o

desgarres antes de usarlos.
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» Si en el caso de tener fallas que comprometan a que la parte corporal tenga

contacto con el medio externo deben solicitar un nuevo.

» Deben guardarse limpios y secos, alejados de sustancias quimicas y humedad.

Ropa de proteccion (mandil u overol)

Es aquella ropa que sustituye o cubre la ropa personal, y que esta disefiada para

proporcionar proteccion contra uno o mas peligros. Deben de la talla correcta.

RAR

Caracteristicas

Normativa Descripcion

NTE INEN-ISO 13688. Primera edicion
ROPA DE PROTECCION —
REQUISITOS GENERALES (I1SO
13688:2013, IDT)

Esta norma nacional especifica los
requisitos generales de desempefio para
la ergonomia, la inocuidad, Ila
designacion de la  talla, el
envejecimiento, la compatibilidad y el
marcado de la ropa de proteccion; y, la
informacion que debe suministrar el
fabricante con la ropa de proteccion.

NTP 769: Ropa de proteccion:
Requisitos generales

La ropa debe disefiarse de tal manera que
se facilite su correcta colocacion y su
permanencia, en las condiciones
previstas de uso, teniendo en cuenta los
movimientos y posturas que el usuario
puede adoptar durante la realizacion del
trabajo.

Categoria Il: ropa mecanica, contra el
calor y el fuego para trabajadores
industriales, de proteccion frente a
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motosierras, contra el frio, de soldadores
y de sefializacion de alta visibilidad.
Norma especifica de ropa de proteccion
con la norma técnica de referencia:
UNE-EN ISO 13998 contra cortes y
pinchazos por cuchillos manuales.

Cuidado y Mantenimiento

» Lavar con agua y jabon regularmente.

» Se debe realizar una revision periddica de estos EPP, comprobar que no estén
rotos o desgarrados antes de usarlos.

> Si presentan averias que expongan el cuerpo al medio externo, el equipo debe
ser remplazado por uno nuevo. Deben guardarse limpios, secos y frescos,

alejados de sustancias quimicas y humedad.
6. REFERENCIAS

» - Decision 584, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.

» - Resolucién 957, Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud
en el Trabajo.

» - NTP 228: Cascos de proteccion: Guias para la eleccién, uso y mantenimiento.

» - NTP 769. Ropa de Proteccion: Requisitos Generales

» - NTP 1146. Guantes de proteccion contra riesgos mecanicos
7. REGISTROS

ANEXO 1 Matriz de entrega Equipos de Proteccion Personal
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8. ANEXO

ANEXO 1

FICHAS DE ENTREGA / CAMBIO DE EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

Nombre

Puesto de trabajo

Tipo de EPP

Marca y modelo

Fecha

Caracteristicas personales tomadas en

cuenta (talla, sexo, posibles alergias, etc)

Fecha de caducidad N° unidades entregadas

Informacién recibida

Fecha

>

Formacion recibida

Fecha

mantenimiento del EPP.

encargado.

Firma del Trabajador

>
Al recibir el EPP usted se compromete a:
e Utilizar el equipo en todas las situaciones en las gque se le haya indicado y

siempre gque acceda a area en las que su uso sea obligatorio.

e Seguir las instrucciones recibidas en lo que se refiere a cuidado y

e Consultar cualquier duda sobre la correcta utilizacion del equipo.

e Si el equipo presenta fallas o anormalidades informar de forma inmediata al

Fecha Responsable
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1. OBJETO

Desarrollar actividades de capacitacion acordes con el fin de llegar a fomentar una
cultura de trabajo seguro en la empresa SEGUVID que fortalezcan y eleven las
capacidades, conocimientos, actitudes y compromiso tanto de los empleados y
empleadores de la empresa, como de contratistas en materia de Salud y Seguridad en

el Trabajo.

2. ALCANCE

Aplica a todo el personal que forme parte de SEGUVID incluidos funcionarios y

contratistas, cuyas actividades o servicios estén involucrados directamente con la

empresa y que su inclusion genere algun tipo de riesgo o peligro para si mismo.

3. DEFINICIONES

» Capacitacion: Actividades realizadas por la organizacion en la cual se

contribuye con la busqueda de la mejora de la actitud, habilidades,
conocimiento y conductas personales, esto dirigido al tema de Seguridad y
Salud Laboral

Técnico de Seguridad e Higiene del Trabajo: Persona encargada del
desarrollo y cumplimiento a las actividades definidas de los programas de
sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo. (Seguridad y Salud en
el Trabajo).

Competencia Laboral: conjunto de conocimientos, habilidades y actitudes
que, aplicadas o demostradas en situaciones del &mbito productivo, tanto en un
empleo como en una unidad para la generacién de ingreso por cuenta propia.
Plan de capacitacion: Documento que contiene una serie de entrenamientos y
formacion a los trabajadores de la empresa, en el que se transfiere

conocimientos de actividades tedricas y practicas.

4. RESPONSABLE
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El programa es llevado a cabo o debe estar a cargo del Técnico de Seguridad e Higiene

del Trabajo, Médico Ocupacional y el departamento de Recursos Humanos

5. DESCRIPCION

El programa de capacitaciones que lleva a cabo la empresa SEGUVID se divide en 5

fases, las cuales se describen a continuacion:

5.1. Programacion

Es obligacién de los responsables definir y programar las actividades de

capacitacion a desarrollar en el transcurso de la ejecucion de estos.

Esta programacion debe ser plasmada en cada uno de los formatos de asistencia

a las capacitaciones, asi como el en “Programa de capacitacion del Sistema de

Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo — SST” teniendo en cuenta los

siguientes parametros:

Tema

Obijetivo

Nombre

Cedula

Firma

V V.V V V VYV V V¥V

Responsable

Dirigido a

Contenido programado

Nota: Cuando se dé una capacitacion que no haya sido planeada se debera

registrar de la misma forma, es decir que se cumpla los pardmetros anteriormente

descritos.

5.2. Ejecucion

La persona que esté a cargo de la capacitacion debe presentar la propuesta al

Técnico del Sistema de Gestion de la Salud y Seguridad en el Trabajo con el
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5.3.

5.4.

finde que este pueda confirmar que su contenido sea apropiado segun el tema.
En el caso de que sea necesario una capacitacion se realice mediante un ente

externo se solicitara previamente la presentacion para su revision.

Todo el personal que acuda a la capacitacion debe ser registrado en el formato
de Asistencia de Capacitaciones. Cuando las condiciones lo permitan y una vez
culminada la capacitacion el lider de la actividad debe elaborar una Evaluacion
del conocimiento sobre el tema tratado para ser diligenciado por la poblacién

asistente.
Registro de asistencia y resultado de evaluaciones

Una vez que se haya evaluado a los asistentes de la actividad se procede a

recopilar los formatos mencionados anteriormente para ser calificados.

Una vez sean calificadas en su totalidad seran entregadas al Técnico de
Seguridad e Higiene del Trabajo, quien registrara los resultados y completando

el item faltante correspondiente a N° total de asistentes.
Etapa de seguimiento

En esta etapa se reconocen las oportunidades de mejora y se identifica los
diferentes factores relevantes presentados durante la capacitacion.

Resultados de la Evaluacion: En el caso de que un trabajador no obtenga la
calificacion minima sefialada a continuacion, el lider tiene la obligacién de
realizar una retroalimentacion y por segunda vez aplicar la evaluacion, esto con

el fin de asegurar la mayor retencion de la informacion expuesta.

Rangos de calificacion

< 70 Reproh6 | >= 70 aprobd

Resultado de Cobertura o Asistencia: Se analizan los factores que contribuyen
a que exista la inasistencia de los invitados a la capacitacion de este modo se

puede plantear estrategias para futuras capacitaciones teniendo en cuenta los
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diferentes recursos mediante los cuales se puede brindar la informacion.

Este programa tiene que ser revisado anualmente junto con el Comité de
Seguridad e Higiene del Trabajo, y estara incluido en la revision por la Direccién

a fin de identificar acciones de mejora.
5.5. Indicadores
Los indicadores que se toman en cuenta durante la ejecucién del programa son:

e Cumplimiento de capacitaciones: N° de capacitaciones realizadas en
un periodo / N° de capacitaciones programadas en un periodo X 100.
e Numero de asistente: N° de invitados a la capacitacion / N° de asistentes

a la capacitacién * 100.
6. REGISTROS
ANEXO 1 - FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES

ANEXO 2 - FORMATO DE EVALUACION DE CAPACITACIONES

7. ANEXOS
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ANEXO 1.
FORMATO DE ASISTENCIA DE SESU‘&%/ID
CAPACITACIONES vorg B T e

Duracion:

Resultado de
evaluacion

FIRMA DEL RESPONSABLE:
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ANEXO 2.
) Cddigo: PSI-PC-EC-
— EVALUACION DE o1
S\E&?L_J@\ﬂg CAPACITACIONES
Indicaciones:

Nombre

SEGUVID le solicita colaborar con la evaluacion de la Capacitacion Recibida, lea con atencion las
siguientes preguntas, le tomara aproximadamente 20 minutos completar el cuestionario.

Las respuestas de su evaluacion seran codificadas y estrictamente confidenciales.

Muchas gracias por su tiempo y apoyo.

Cargo

Tema de

Capacitacion

Fecha de evaluacion

Pregunta

Puntaje evaluacion

Respuesta Ponderacion

1.¢0?

2.7

3.7

Pregunta Si No

expuestos.

El Expositor muestra conocimiento amplio de los temas

empatia.

El Expositor muestra habilidades de comunicacion y

El expositor tuvo un nivel de compromiso permanente

con la capacitacion y con los participantes.

que usted desarrolla?

¢Considera aplicable esta capacitacion en las funciones
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1. OBJETIVO

Instaurar un proceso para llevar a cabo la investigacion de incidentes, accidentes
laborales y enfermedades profesionales los cuales se producen como consecuencia de
las actividades laborales que se realiza en las diferentes areas de la empresa, de este
modo poder eliminar las causas y evitar la repeticion de este.

2. ALCANCE

Aplica para todas las areas de la empresa en donde sea propenso a ocurrir incidentes o
accidentes laborales o se generen enfermedades profesionales, donde se vea afectado

el propio personal u otras personas externas en las instalaciones de la empresa.
3. RESPONSABLES
Personal

Encargado de informar al jefe inmediato o Técnico de Seguridad e Higiene del Trabajo
de los incidentes, accidentes laborales o enfermedades profesionales que se produzcan

durante la jornada de trabajo.
Coordinador de logistica

Llenar el formato de investigacion de accidentes o incidentes ANEXO 1 e informar
sobre las causas de los accidentes producidas a consecuencia del trabajo.

Técnico en Seguridad y Salud Ocupacional

Determinar la causa raiz que produjo el incidente o accidente laboral por medio de la

investigacion lleva a cabo.
Medico Ocupacional

Presta primeros auxilios al trabajador que sufrié el incidente o accidente, ademas, lleva
estadisticas que ayudan a llevar un control de accidentes e incidentes y enfermedades

profesionales.
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4. DEFINICIONES

4.1 Acto inseguro. - Toda actividad que se realiza de manera incorrecta y que puede
derivar en un accidente.

4.2 Condicion insegura. - Situaciones subestandar en que se encuentra un equipo, 0
instalacion y que puede causar un incidente o accidente si se opera 0 se usa en esa
condicion.

4.3 Incidente. - Evento que puede dar como resultado un accidente o tiene el potencial
para ocasionarlo.

4.4 Accidente. - Evento no deseado que da lugar a pérdidas de la vida, lesiones o dafios
a la propiedad o al medio ambiente de trabajo.

4.5 Accidente de trabajo. - Toda lesidn organica o perturbacién funcional, inmediata
0 posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio, 0 con motivo del
trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste.

4.6 Accidentes in itinere. — Accidente que se produce en el trayecto y desplazamiento
de la casa al trabajo y viceversa

4.7 Salud Ocupacional. - Como la disciplina que busca el bienestar fisico, mental y
social de los empleados en sus sitios de trabajo.

4.8 Enfermedad Profesional. - Es la afeccidn aguda o crénica causada de una manera
directa por el ejercicio de la profesion o trabajo que realiza el trabajador(a) y que

produce incapacidad.
5. DESCRIPCION

5.1 Investigacion de Accidentes e Incidentes con Lesion a Personas
5.1.1 EIl accidentado o testigo del accidente obligatoriamente y de forma
inmediata debe ser reportar la situacion al jefe inmediato o al departamento
de SSO.
5.1.2 El jefe o supervisor de turno llenaran el “formato de investigacion de
accidentes incidentes” ANEXO 1 cada vez que exista un accidente o

incidente. Llevaran al accidentado al dispensario médico para ser atendido
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5.1.3

5.1.4

5.15

5.1.6

5.1.7

518

y una vez evaluado por el médico, comunicaran si el paciente tiene que ser
trasladado a un centro de asistencia médica o no.

El jefe inmediato informara al departamento de SSO sobre el accidente
quién a su vez comunicara a los miembros del Comité de Seguridad e
Higiene del Trabajo en un tiempo no mayor a 24 horas para realizar una
reunion extraordinaria.

Una vez realizada la reunién con los miembros del Comité de Seguridad e
Higiene del Trabajo se nombrara una comision quién estara liderado por
SSO para realizar la investigacion del accidente, el informe de este se debe
realizar en un tiempo maximo de 48 horas laborables para poder determinar
cuél o cuales fueron las causas para que se dé el accidente y poder tomar
medidas correctivas para que no se repita.

Se procedera a la investigacion utilizando el método de causas y se
registrara en el formato ANEXO 2 “Informe de investigacion de accidente
e incidente de trabajo”. Comenzara la investigacion de éste recopilando la
mayor informacion posible, inspeccionando el lugar, a través de los
testigos, informacién de mantenimiento, informacién médica, o de
cualquier departamento que pudiera aportar datos esclarecedores del
suceso.

En el caso que el personal de SSO, no se encuentre presente en la planta el
Coordinador de Logistica, 0 Recursos Humanos tendran la responsabilidad
de reportar a Riesgos del Trabajo del IESS sobre el accidente en un tiempo
no mayor a 10 dias laborables a partir de la fecha del suceso.

Si el accidente provoca el deceso de alguna persona, se debe acordonar el
areay el personal de SSO comunicara a Gerente General sobre lo sucedido
y dard a conocer a las autoridades competentes y esperara a recibir las
instrucciones correspondientes para poder restablecer el area del evento
(limpieza del area del accidente).

Se debe aislar el area para preservar las condiciones en que se presento el

accidente para posteriores analisis o simulacién del evento.
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5.1.9 Si el accidente ocurrid fuera de las instalaciones de SEGUVID pudiendo
ser en mision o comision de servicios, el accidentado o acompafiantes
deben informar inmediatamente a su jefe inmediato.

5.1.10 El Jefe de Seguridad Industrial actuara de acuerdo con lo establecido en los
items 5.1.3 hasta el item 5.1.7.

5.2 Investigacidn de Accidentes con Pérdidas Materiales
Cuando exista un accidente con pérdidas materiales de propiedad de la
empresa.

5.2.1 EIl Coordinador de Logistica notificara de forma inmediata al gerente de
planta, SSO sobre lo sucedido.

5.2.2 El Jefe de Seguridad Industrial actuara de acuerdo con lo establecido en los
items 5.1.3 hasta el item 5.1.5.

5.3 Investigacion de Enfermedades Profesionales.

El colaborador debe:

5.3.1 Acudir al departamento médico tan pronto como presente una dolencia o
sintoma de enfermedad; esto con previa autorizacion de su jefe inmediato.

5.3.2 Mantener un chequeo médico constante, asistiendo a las revisiones
programadas por el departamento médico y realizandose los examenes
médicos periddicos ocupacionales, de manera obligatoria si presenta una
molestia que disminuya su estado de salud.

5.3.3 Comunicar de inmediato cualquier sintoma de enfermedad al departamento
médico, sea este sintoma crénico o agudo, para iniciar la investigacion de

las posibles causas de su presencia.
El jefe inmediato debe

5.3.4 Reportar al departamento médico cualquier ausencia recurrente del
personal a su cargo, en especial si se presentan sintomas de enfermedad
similares, en dos 0 mas colaboradores de su equipo de trabajo.

5.3.5 Acatar de forma obligatoria los certificados médicos extendidos en caso de

iniciarse la investigacion de una presunta enfermedad profesional.
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Seguridad y Salud Ocupacional debe

5.3.6

5.3.7

5.3.8

Iniciar juntamente con el médico ocupacional de la empresa, el analisis de
las posibles causas de presuntas enfermedades profesionales en el puesto
de trabajo.

Participar en las inspecciones de investigacion realizadas por la
Departamento de Riesgos del Trabajo del IESS.

5.3.6 Realizar retroalimentacion constante en temas de prevencion de

riesgos laborales, condiciones inseguras y acciones subestandares.

El servicio médico debe

5.3.9

5.3.10

5.3.11

5.3.12

Si el Servicio Médico sospecha que una enfermedad es de posible origen
laboral debera realizar a investigacion utilizando el formato ANEXO 3
“Informe Investigacion de Enfermedades Profesionales”.

Una vez determinada mediante los examenes correspondientes si se llega a
determinar que la enfermedad fue ocasionada por el trabajo diario
realizado, SSO, Médico Ocupacional y Comité Paritario elaboraran un plan
de control para cada enfermedad profesional, en el que se incluya:

o Reubicaciones de puesto de trabajo

o Reposo y restricciones en las actividades

El Departamento de Recursos Humanos receptara todas las denuncias de
posibles enfermedades ocupacionales por parte del Departamento del
Riesgo del Trabajo del IESS, y notificard a SSO para que inicie las
correspondientes investigaciones.

El Médico Ocupacional tendran la responsabilidad de reportar a Riesgos
del Trabajo del IESS sobre la enfermedad profesional determina en un

tiempo no mayor a 10 dias laborables a partir de la fecha del diagnostico.

6. REFERENCIAS

e SO 9000 Sistemas de Gestion de Calidad. Fundamentos y Vocabulario

e ISO 9001 Sistemas de Gestion de Calidad. Requisitos
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7. REGISTROS

ANEXO 1 Formato de Investigacion de Accidentes e Incidentes

ANEXO 2 Informe de Investigacion de Accidente e Incidentes de Trabajo.

ANEXO 3 Informe de Investigacion de Enfermedades Profesionales

.8. ANEXOS

ANEXO 1

_— -
SeEeG Ué;/l D

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

FORMATO DE INVESTIGACION
DE ACCIDENTES E INCIDENTES

PSI-PIALEP-01-01
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Realizado por:

1. Lugar 2. Departamento/Area/ Contratista
3. Localizacion del 4. Fecha de accidente 5. Hora 6. Fecha del informe
accidente

. . Dafio de propiedad Otra perdida actual o

Accidente () Incidente () Enfermedad () O potencial )

7. Nombre del accidentado 8. Propiedad afectada 9. Tipo

Cl.

10. Parte del cuerpo 11. Dias perdidos 12. Objeto equipamiento /
sustancia que provoque el dafio

13. Ocupacion 14. Experiencia 15. Personas que controlaba la
actividad al momento que
ocurrié

EVALUACION DE LA PERDIDA POTENCIAL SI LAS CAUSAS DEL ACCIDENTE NO SON

CORREGIDAS
16. Gravedad potencial de la perdida 17. Probabilidad de gue ocurra nuevamente
Mayor Serio Menor Alta Moderada Baja

18. DESCRIPCION DEL EVENTO

19. CAUSAS INMEDIATAS: ;QUE ACCIONES Y CONDICIONES CAUSARON O PODRIAN
HABER CAUSADO EL EVENTO?

20. CAUSAS BASICAS:’(,QUE FACTORES PERSONALES O DE TRABAJO ESPECIFICAMENTE
CAUSARON O PODRIAN HABER CAUSADO EL EVENTO? VERIFIQUE A LA VUELTA 24-A
CODIFICACION DE CAUSAS BASICAS

21. ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / DE REMEDIACION: QUE SE HAHECHO Y /
O DEBIERA HACERSE PARA CONTROLAR LAS CAUSAS LISTADAS?

22. Firma del Investigador
23. Fecha
Nombre:
24. Codificacién de causa basicas 25. Tipos de contacto
FACTORES FACTORES DE TRABAJO | () 1.- Golpe contra () 13.- Radiacion
PERSONALES () 1.- Inadecuado Liderazgo | ( ) 2.- Golpe por () 14.- Céusticos
() 1.- Capacidad / Supervision () 3.- Atrapado dentro () 15.- Ruidos
inadecuada (') 2.- Inadecuada ingenieria | ( ) 4.- Atrapado sobre () 16.- Sustancias Toxicas
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() 2.- Faltade
conocimiento

() 3.- Falta de habilidad
() 4.- Stress

(') 5. - Motivacion
inapropiada

() 6.- Otras

() 3.- Compra inadecuada
() 4.- Inadecuado
mantenimiento

() 5. - Herramienta /
equipos inadecuados

() 6.- Estandares de trabajo
inadecuados

() 7.- Usar y desgarrar

() 8.- Abuso o mal uso
()9.- Otro

() 5. - Atrapado entre
() 6.- Resbalar

() 7.- Caida en el mismo
nivel

() 8.- Caida en distinto
nivel

() 9.- Sobre irritacion
() 10.- Electricidad

() 11.- Calor

() 12.- Frio

26.- RECOMENDACIONES DE LOS INVESTIGADORES SOBRE EL ANALISIS DE LAS CAUSAS
BASICAS DE ESTE ACCIDENTE/INCIDENTES Y ACCIONES CORRECTIVAS PARA QUE NO SE
REPITA.

Nombre:

27. FIRMA DEL JEFE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

28. Firma del area responsable

del cumplir

Nombre:

29. Cargo

30. Fecha de inicio

31. Fecha de finalizacion

FOTO DEL SITIO INVOLUCRADO / PERSONA

ACCIDENTADA / AREA AFECTADA

DIAGRAMA DEL LUGAR DEL HECHO

ARBOL DE CAUSAS
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ANEXO 3.

INFORME DE INVESTIGACION DE

ENFERMEDADES PROFESIONALES

Nombre del
Trabajador:

/'—_* ———

VIDRIO DE SESURIDAD
e [=T=1

~MEL A

PSI-PIALEP-01-03

Cargo

Puesto de Trabajo:

Tiempo de trabajo en

Tiempo en el puesto de

FACTORES DE

la empresa trabajo actual
Rotaciones por otros puestos de trabajo: Si NO
1.-
2.-
Diagndsticos 1.-
Presuntivos: 2.-
Posibles factores de riesgo causales: Tiempo expuesto al factor de riesgo
1.-
2.-
3.-

A RIESGO RIESGO NO
RIESGO METODO UTILIZADO RESULTADO rorennie | ToLimanie

1.- | FisICO

2.- | QUIMICO

3.-| MECANICO

4.- | ERGONOMICO

5.- | PSICOSOCIAL

2 i

Resultados de interconsultas de especialidad realizadas:

1.-

2.-

3.-

Diagndstico
Definitivo:

Permisos médicos emitidos por el Departamento de Riesgos de Trabajo del IESS

profesional:

Se considera enfermedad

SI

NO
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Plan Control de Riesgos:

RECOMENDACIONES PARA EL PUESTO DE TRABAJO:

1.-

2.-

3.-
Trfe\tgmlento S| NO TraFar,me_nto S| NO
Médico Quirurgico
Reposo | ¢CUANTOS DIAS? NO
Reubicacion de S| DONDE NO
puesto
Res-tr-m(:lon de sl DIAS NO
actividades

FIRMA DEL MEDICO
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1. OBJETIVO

Proporcionar procedimientos, acciones y medios para la prevencion de riesgos
mecanicos potenciales hallados mediante la matriz PGV y valorados con la
metodologia NTP 330, con la finalidad de reducir la accidentabilidad, proteger el

recurso humano y los bienes materiales de la empresa.
2. ALCANCE

Esta involucrado todo el personal que esté expuesto a riesgos mecanicos en el area de

procesos productivos de la empresa SEGUVID.
3. RESPONSABLES
Personal

Encargado de informar al jefe inmediato o Técnico de Seguridad e Higiene del Trabajo

de los incidentes, accidentes laborales que se produzcan durante la jornada de trabajo.
Técnico de Seguridad e Higiene del Trabajo

Determinar la causa raiz que produjo el incidente o accidente laboral y por medio de

la investigacion llevada a cabo dar soluciones.
Médico Ocupacional

Presta primeros auxilios al trabajador que sufrio el incidente o accidente, ademas, lleva
estadisticas que ayudan a llevar un control accidentes e incidentes y enfermedades

profesionales.
4. DESCRIPCION

A continuacion, se describe las soluciones para los riesgos mecanicos con nivel de

intervencion 1y Il hallados en los procesos productivos de la empresa.
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CAIDA DE OBJETOS EN MANIPULACION

Segun el Decreto Ejecutivo 2393, Capitulo V, Art. 128 la manipulacién de cargas se

hara tomando en cuenta los siguientes parametros:

El transporte y manipulacion debe ser mecanizado, o usar carretillas,
vagonetas, elevadores, transportadores de bandas, gruas, montacargas Yy
similares.

Quienes manipulen cargas de materiales deben ser capacitados sobre la forma
adecuada para efectuar las citadas operaciones con seguridad.

Movilizarse y cargar objetos pesados por dos 0 més trabajadores, la operacion
debe ser dirigida por una sola persona, a fin de asegurar la unidad de accion.
El peso maximo de la carga que puede soportar un trabajador sera el que se
expresa a continuacion:

» Varones hasta de 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

vV V V V V

Varones de mas de 18 afios hasta 175 libras.

No se debera exigir ni permitir a un trabajador el transporte manual de carga
cuyo peso puede comprometer su salud o seguridad.

Las personas que realicen este trabajo deben usar prendas de proteccion

personal apropiadas a los riesgos que estén expuestos.

Medidas de control

La empresa debe dotar al personal de equipo de proteccion individual el cual
ayude a disminuir el dafio que pueda ocasionar accidentes relacionados con el

riesgo mencionado, de este modo velara por la seguridad de sus empleados.
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e A través de la empresa el trabajador estara informado de los peligros a los que
estd expuesto al realizar tareas en las que esté presente el riesgo de caidas de
objetos en manipulacion.

e Disponer de sistemas de agarre adecuados los cuales soporten el peso del
material a ser manipulado.

e Las cargas deben ser manipuladas segun la condicién de la persona ademas de
poner en practica la utilizacién de recomendaciones de postura y movimientos,
de este modo la carga sera transportada de forma estable.

e Las actividades que incluyan manipulacion de cargas deben ser planeadas y
vigiladas con el fin de elegir puntos de agarre y asi evitar accidentes.

e Evitarrealizar laactividad en ocasiones en donde las manos y calzado contenga
algun tipo de liquido resbaloso o himedo que impida la correcta sujecion de la

carga.
MANEJO DE HERRAMIENTAS CORTANTES Y/O PUNZANTES

Segun el Decreto Ejecutivo 2393. Titulo VI PROTECCION PERSONAL, Art. 181.
Para llevar a cabo las actividades en el proceso de templado de vidrio es importante el
utilizar medios de proteccion personal adecuado, debido a esto se opta por el equipo
para las extremidades superiores el cual debe cumplir caracteristicas tales como el
movimiento normal de las manos, no causar molestia y en lo posible permitan la

transpiracion, como guantes los cuales protegen de riesgos como cortes.
Medidas de control

Las actividades que se realizan en SEGUVID implica constantemente el riesgo de
corte debido a que la materia prima con la que se trabaja es el vidrio cuyos lados tienen
aristas vivas, sin embargo, existen medidas que cumplen con la funcién de prevencién

tales como:

e Capacitar al personal sobre los riesgos a los que estan expuestos.

e Proveer al personal el adecuado equipo de proteccion personal.
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Al usar guantes asegurarse que sean adecuados para la actividad que se va a
realizar y que no impidan el movimiento liberal de las manos.
Usar herramientas disefiadas para la sujecion del material en este caso ventosas

manuales, de tal modo que se evite el contacto con las manos.

Piso irregular, resbaloso

Segun el Decreto Ejecutivo 2393 los en el Capitulo 11 EDIFICIOS Y LOCALES los

pisos deben mantenerse libres de obstaculos, tendran que ser de material antideslizante

y deben constar de un desfogue para evitar la acumulacion de liquidos. Ademas, tiene

que estar lo suficientemente nivelados, es decir, sin huecos, salientes, grietas u

obstaculos asi permitiran el trasporte seguro. Otra medida para evitar accidentes con

este peligro es el de resaltar los bordes mostrando un cambio de altura, como se

muestra en la siguiente fotografia.

Medidas Preventivas

Colocar pisos antideslizantes, con desfogues que eviten la acumulacion de
liquidos.

Mantener el piso libre de baches, agujeros u otras obstrucciones.

Realizar una evaluacion del riesgo y asegurarse de realizar reparaciones
necesarias.

Capacitar al personal sobre los riesgos a los que estan expuestos.

Caminar de manera segura evitando cambios bruscos de direccion.
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e Estar al tanto de objetos que representen un peligro tales como basura, material
herramientas, cables, caballetes que hayan sido dejado en pasillos o zonas de
transporte.

e EIl empleado debe mantenerse concentrado en el trabajo inmediato, pues al
perder la concentracion serd mas vulnerable a condiciones peligrosas, de igual
manera debera estar al tanto de situaciones inseguras del suelo para de este
modo ser él quien subsane la anomalia 0 a su vez indicar al personal de
seguridad y salud ocupacional.

e Evitar que exista residuos de materia prima (vidrio) en el piso, estos deberan

ser acumulados en recipientes 0 en una seccion que no interrumpa la actividad.
Maquinaria desprotegida

El reglamento de seguridad y salud de los trabajadores (decreto Ejecutivo 2393), en el
Capitulo Il PROTECCION DE MAQUINAS FIJAS menciona que las maquinas deben
ser eficazmente protegidas mediante resguardo u otros dispositivos de seguridad, los
cuales pueden ser retirados Unicamente para realizar operaciones de mantenimiento o
reparacion si asi lo requieren. Estos elementos deben cumplir una serie de

caracteristicas de modo que:

e Provea proteccion eficaz.

e No genere molestias al momento de realizar la actividad.
¢ No interfieran en la produccion.

e Sean de un material resistente al impacto que pueda darse.

e Tengan dimensiones acordes con los elementos a proteger.
Medidas de Control

e Aplicar mecanismos seguros.

e Usar medidas de proteccion como resguardos y defensas los cuales encierran o
evitan el acceso a puntos peligrosos.

e En caso de emergencia o fallos un paro de emergencia cambia a la maquina a

condiciones de seguridad.
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Usar resguardos de acuerdo con la necesidad y frecuencia con la que el operario
ingrese a dicha zona, este garantiza la proteccién mediante una barrera
material.

Al realizar la actividad la maquinaria debe permitir que sea visible la zona de

peligro, es decir la interaccion de la herramienta con el material que se procesa.

Caida de objetos por derrumbamiento o desprendimiento

El Decreto Ejecutivo 2393 en el Art. 129.- ALMACENAMIENTO DE

MATERIALES indica que para esta actividad que debe tomar en cuenta las siguientes

consideraciones.

El material debe ser almacenado de manera que no interfiera con el
funcionamiento adecuado de las maquinas u otros equipos.

El apilado y desapilado se hace en condiciones de seguridad, se presenta
especial atencion a la estabilidad de la ruma'y a la resistencia de la base sobre
el que se encuentra.

El material se apilara en filas horizontales, de modo que exista salientes en los

pasillos.

Medidas de control

En las zonas de circulacion evitar obstaculos, en lo posible mantener orden y
limpieza en la instalacion.

Asegurarse que el material este convenientemente estable en los caballetes.
Las zonas de trabajo en donde exista el riesgo de caida de objetos por
derrumbamiento deben estar debidamente sefializadas.

Cualquier modificacion llevada a cabo en la bodega de almacenamiento deben
realizarse por personal calificado, siempre y cuando se ponga en conocimiento
al personal de seguridad y salud en el trabajo, y al gerente de la empresa.

Usar equipos de proteccion personal, de forma que al suscitarse un accidente

disminuya la probabilidad de lesiones graves.
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e Mantener la distancia necesaria de seguridad, evitando el paso simultaneo de
personas en las secciones en donde se almacene el material.

e Al realizar actividades de carga o descarga de material, no situarse debajo o
proximo a las cargas.

¢ Nunca ubicarse o circular debajo de las cargas suspendidas.
6. REFERENCIAS
- Decreto Ejecutivo 2393.

- Organizacion Iberoamericana de Seguridad Social (caida de objetos en

manipulacion).

- Organizacion Iberoamericana de Seguridad Social (Golpes/cortes por objetos o

herramientas)

- NTP 434: Superficies de trabajo seguras (1).

- El reglamento de seguridad y salud de los trabajadores.

- NTP 552: Proteccién de méaquinas frente a peligros mecanicos: resguardos.
- NTP 235: Medidas de seguridad en maquinas: criterios de seleccion.

- Identificacion de riesgos laborales y medidas preventivas - Caida de objetos por

desplome o derrumbamiento, Universidad Nacional de Educacidon a Distancia. 2019
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10. PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

El presente procedimiento tiene como fin el informar a los operadores y fututos
trabajadores la metodologia a aplicar en el momento de realizar actividades en los
diferentes procesos o area de los procesos productivos de la empresa SEGUVID.

Cada tabla de procedimiento cuenta con la descripcion de las actividades del area o
proceso, las medidas preventivas que se deben adoptar, los equipos de proteccion
colectivo y los equipos de proteccién individual, todo esto para que se desarrolle el

trabajo en un ambiente seguro.

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Bodega/ Almacenamiento
‘W“W““‘;\“ﬁfﬂ!w, 5

> Bajar el vidrio

» Traslado al caballete
» Ubicar el vidrio en el caballete de bodega

e Sefalizacion e identificacion de las zonas de trabajo.

e Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.
e Comprobacion de que las vias 0 zonas de desplazamiento o circulacion estén

despejadas.
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e Uso de elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo después de haber terminado la actividad.

| Eodposdeprotcciénoolectia |

e Ordeny limpieza.

e Senalizacion e indicativos

e Extintores de incendio

. CEcuposceproteccibnindiidual |

e Guantes anticorte

e Casco

e Botas de seguridad

e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (tapones de espuma)

e Mascarilla

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Corte de vidrio

» Levantar el vidrio del caballete de bodega

» Traslado del vidrio a la mesa de corte
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» Colocar el vidrio en la mesa de corte
> Trazar en el vidrio el corte
> Trozar el vidrio

e Sefializacion e identificacion de las zonas de trabajo.

e Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.

e Comprobacion de que las vias 0 zonas de desplazamiento o circulacion estén
despejadas.

e Uso de elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo después de haber terminado la actividad.

e Ordeny limpieza.
e Sefalizacion e indicativos

e Extintores de incendio

e Guantes anticorte

e Casco

e Botas de seguridad

e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (tapones de espuma)

e Mascarilla
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PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Pulido Recto

Traslado del caballete con vidrios

Levantar el vidrio del caballete

Trasladar el vidrio en la méaquina de pulido

Descargar el vidrio sobre la banda en la maquina de pulido
Pulir el Vidrio

Trasladar el vidrio de la salida a la entrada de la méaquina (4 veces)

YV V. V V V V V

Traslado del vidrio al caballete de perforado / o lavado

| Medidepreventvasaadopar |

e Sefializar e identificar la zona de trabajo.

e Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.

e Colocar con el mayor cuidado las planchas sobre la mesa de corte.

e Comprobar que la mesa de trabajo este despejada.

e Usar los elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e La maquinaria y sus componentes Yy accesorios deberian ser lo

suficientemente estables.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo después de haber terminado la actividad.
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realizar el corte en los vidrios.

algun trabajador

e Ordeny limpieza.
e Sefalizacion e indicativo

e Extintores de incendio

e Guantes anticorte

e Casco

e Botas de seguridad punta de acero
e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (orejeras)

e Mascarilla

e Colocar seguros en las mesas para que no se puedan mover al momento de

e El acopio del material y herramientas debe ser de forma ordenada.

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Pulido de forma
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Traslado del caballete con vidrios

REVISION: 01 CODIGO: SEGUVID-PSI-01

Levantar el vidrio del caballete

Trasladar el vidrio a la maquina de pulido
Descargar el vidrio sobre la maquina de pulido
Pulir el Vidrio

Traslado del vidrio al caballete de perforado / o lavado

YV V.V V V V V

Traslado del vidrio al caballete de perforado

e Senalizar e identificar la zona de trabajo.

e Mantener la maquina en buen estado.

e El operario debe evitar posturas forzadas.

e Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.

e Comprobar gue la mesa de trabajo este despejada.

e Usar los elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e La maquinaria y sus componentes Yy accesorios deberian ser lo
suficientemente estables.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo la méaquina después de haber terminado la
actividad.

e Colocar seguros en las mesas para que no se puedan mover al momento de
realizar el corte en los vidrios.

e El acopio del material y herramientas debe ser de forma ordenada.

e Evitar ropa suelta sobre mufiecas o codos ya que puede ser enganchado con
la maquina.

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre
algun trabajador

e Ordeny limpieza.
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e Sefalizacion e indicativos

e Extintores de incendio

e Resguardos en la maquinaria

e Guantes de caucho

e Casco

e Botas de caucho o goma industrial
e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (orejeras)

e Delantal

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Traslado del caballete con vidrios

Levantar el vidrio del caballete

Trasladar el vidrio en la maquina de pulido CNC
Descargar el vidrio sobre la mesa de pulido CNC
Programacion de la maquina

Pulir el Vidrio

YV V V V VYV V
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» Traslado del vidrio al caballete de lavado

Serializar e identificar la zona de trabajo.

Mantener la maquina en buen estado.

El operario debe evitar posturas forzadas.

Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.
Comprobar que el lugar de trabajo este despejado.

Usar los elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

Limpiar el area de trabajo y la maquina después de haber terminado la
actividad.

El acopio del material y herramientas debe ser de forma ordenada.

La maquinaria y sus componentes Yy accesorios deberian ser lo
suficientemente estables.

Evitar ropa suelta sobre mufiecas o codos ya que puede ser enganchado con
la maquina.

El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre

algun trabajador

Orden y limpieza.
Sefnalizacion e indicativos
Extintores de incendio

Resguardos en la maquinaria

Guantes de caucho

Casco

Botas de seguridad punta de acero
Ropa de trabajo

Gafas
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Protectores auditivos (orejeras)

Delantal

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

YV V. V V V V V

Perforado

.....

Trasladar el vidrio del caballete

Ubicar en la mesa de trazado

Trazar perforaciones

Regresar el vidrio al caballete

Trasladar el vidrio a la mesa de perforado
Perforar el vidrio y avellanar (de ser necesario)

Trasladar el vidrio al caballete

Serializar e identificar la zona de trabajo.

Las maquinas o herramientas de trabajo deben cumplir con las normas de
conservacion, mantenimiento y uso que indica el fabricante.

Mantener la maquina en buen estado.

El operario debe evitar posturas forzadas.

Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.

Comprobar que el lugar de trabajo este despejado.
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e Usar los elementos de proteccidn y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo y la maquina después de haber terminado la
actividad.

e El acopio del material y herramientas debe ser de forma ordenada.

e Evitar ropa suelta sobre mufiecas o codos ya que puede ser enganchado con
la méquina.

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre
algun trabajador

e Ordeny limpieza.

e Sefializacion e indicativos

e Extintores de incendio

e Resguardos en la maqguinaria
. CEouposceproteccibnindiidal
e Guantes de caucho

e Casco

e Botas de caucho o goma industrial
e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (Orejeras)

e Delantal

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Lavado
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» Trasladar el vidrio desde el caballete del proceso anterior (pulido o
perforado)

> Ubicar el vidrio en la mesa de ingreso a la maquina de lavado

» Trasladar el vidrio hacia el caballete

| Meddwprewntasaadoper

e Senalizar e identificar la zona de trabajo.

e Las maquinas o herramientas de trabajo deben cumplir con las normas de
conservacion, mantenimiento y uso que indica el fabricante.

e Mantener la maquina en buen estado.

e Tomar medidas para evitar el bloqueo accidental de las partes mdviles que
intervienen en el trabajo.

e La maquinaria y sus componentes y accesorios deberian ser lo
suficientemente estables.

e El operario debe evitar posturas forzadas.

e Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.

e Comprobar que el lugar de trabajo este despejado.

e Usar los elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo y la maquina después de haber terminado la
actividad.

e El acopio del material y herramientas debe ser de forma ordenada.
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e Evitar ropa suelta sobre mufiecas o codos ya que puede ser enganchado con
la maquina.

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre
algun trabajador

| CEodposceprotecdifnookcta |

e Ordeny limpieza.

e Sefializacion e indicativos

e Extintores de incendio

e Resguardos en la maquinaria

| CEoviposceproteccinindividual |

e Guantes de caucho

e Casco

e Botas de caucho o goma industrial

e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (tapones de espuma u orejeras)

e Delantal

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Templado

> Traslado del vidrio desde el caballete

> Ubicacion del vidrio en la mesa de carga del horno de templado
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» Proceso de templado en la maquina

» Traslado del vidrio hacia el caballete de despacho o almacenamiento.

e Sefializar e identificar la zona de trabajo.

e La maquina de trabajo debe cumplir con las normas de conservacion,
mantenimiento y uso que indica el fabricante.

e El operario debe evitar posturas forzadas.

e Las planchas deben ser transportadas siempre en forma vertical.

e Comprobar que el lugar de trabajo este despejado.

e Usar los elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el &rea de trabajo y la maquina después de haber terminado la
actividad.

e El acopio del material debe ser de forma ordenada.

e Evitar ropa suelta sobre mufiecas o codos ya que puede ser enganchado en
los rodillos de la maquina.

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre

algun trabajador

e Ordeny limpieza.

e Sefalizacion e indicativos
e Extintores de incendio
. CEodposcepromccidnindividal
e Guantes anticorte

e Casco

e Botas industriales punta de acero
e Ropa de trabajo

e Gafas

e Protectores auditivos (orejeras)

167



/ -
sSsecuU\VvID PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA LOS PROCESOS
—an = PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA SEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

FECHA DE ELABORACION:

11/07/2022 CODIGO: SEGUVID-PSI-01

REVISION: 01

e Mascarilla

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Serigrafia

Traslado del caballete con vidrios
Colocar sobre la mesa
Preparar el area de serigrafia del vidrio

Pintar el vidrio

YV V. V V V

Trasladar el vidrio al caballete

. Meddwprewntvasasdoper |

e Sefalizar e identificar la zona de trabajo.

e Las herramientas y maquina de trabajo deben cumplir con las normas de
conservacion, mantenimiento y uso que indica el fabricante.

o El operario debe evitar posturas forzadas.

e Al transportar las planchas se lo debe hacer en forma vertical

e Comprobar que el lugar de trabajo este despejado.

e Usar los elementos de proteccidn y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el area de trabajo y la maquina después de haber terminado la
actividad.

e El acopio del material debe ser de forma ordenada.
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SeEGUN/IO PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA LOS PROCESOS
V;EE%.;.:,;—’E,E?’L'E.:.: PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA SEGUVID

EMPLADO

FECHA DE ELABORACION:

REVISION: 01 11/07/2022

CODIGO: SEGUVID-PSI-01

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre

algun trabajador

e Ordeny limpieza.

e Sefializacion e indicativos
e Extintores de incendio
. CEodposdeproccidnindividual |
e Guantes

e Casco

e Botas industriales punta de acero
e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (orejeras)

e Mascarilla

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Despacho

» Traslado del caballete con vidrios

» Levantar el vidrio
» Trasladar y levantar el vidrio al vehiculo
> Descargar el vidrio en el vehiculo
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sSsecuU\VvID PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA LOS PROCESOS
—an = PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA SEGUVID

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

FECHA DE ELABORACION:

11/07/2022 CODIGO: SEGUVID-PSI-01

REVISION: 01

» Colocar corcho en la superficie del vidrio
» Asegurar los vidrios con una soga
» Proteger los vidrios con una carpa

e Sefializar e identificar la zona de trabajo.

e El operario debe evitar posturas forzadas.

e Al transportar las planchas se lo debe hacer en forma vertical

e Comprobar que el lugar de trabajo este despejado.

e Usar los elementos de proteccion y asegurarse que los equipos cumplan con
los requisitos de seguridad establecidos.

e Mantener el area de trabajo limpia y en orden.

e Limpiar el &rea de trabajo después de haber terminado la actividad.

e El acopio del material debe ser de forma ordenada.

e El material debe ser acopiado firmemente de modo que no pueda caer sobre

algun trabajador

e Ordeny limpieza.
e Sefalizacion e indicativos

e Extintores de incendio

e Guantes

e Casco

e Botas industriales punta de acero

e Ropa de trabajo

o Gafas

e Protectores auditivos (tapones de espuma u orejeras)

e Mascarilla
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Por medio de la matriz de triple criterio PGV (Probabilidad — Gravedad —
Vulnerabilidad) se realiza la identificacion de peligros y estimacion de riesgos
en los procesos productivos de la empresa SEGUVID, reconociendo asi que
existe un total de 596 fuentes de peligro distribuidas en los 10 procesos del area
de produccion, de los cuales 56 (9%) son fisicos, 7 (1%) pertenecen a
quimicos, 54 (9%) son bioldgicos, 111 (19%) corresponden a ergonémicos,
101 (17%) estan dentro de los psicosociales, 56 (9%) son accidentes mayores
y 211 (35 %) estan dentro de los mecénicos. Por otro lado, segun el nivel de
riesgo existen 361 (60.57%) moderados, 218 (36.58%) importantes y 17
(2.85%) son intolerables. Cabe mencionar que los riesgos con mayor
incidencia y frecuencia son los mecanicos, por tal motivo posteriormente estos

son tomados como objeto de estudio para la valoracion.

A través de la matriz PGV se observa que los factores de riesgo intolerable son:
caida de objetos por manipulacion debido a que la sujecion del material es
complicada y algunas veces se lo debe transportar entre 2 o 3 personas, el
manejo de herramientas cortantes y/o punzantes puesto que se trabaja con
material cortante o con aristas vivas, piso irregular o resbaladizo ya que el area
de perforado estd mojado y se crea una capa resbaladiza que puede ocasionar
caidas y finalmente la caida de objetos por derrumbamiento o desprendimiento
lo cual puede ocurrir al transportar el material desde el vehiculo hacia a la
bodega, al trasladar el vidrio en los caballetes de un area a otra 0 a su vez al

despachar el producto y subirlo al vehiculo.

En base a la metodologia NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de
riesgos de accidente del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo Esparia se determina el nivel de riesgo e intervencion que se debe dar
a los diferentes factores de riesgo mecanicos intolerables. Una vez realizada la

valoracion se tiene como resultado que un 50 % de riesgos poseen un nivel de
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intervencion |, es decir la situacion es critica, y requiere correccion urgente
mientras que el otro 50% tiene un nivel de intervencion Il para lo cual la

metodologia sugiere corregir y adoptar medidas de control.

Se elabora un Plan de Seguridad Industrial el cual ayuda a la prevencion de
riesgos laborales y a generar una cultura de seguridad en los colaboradores de
SEGUVID, pues cuenta con informacion general de la empresa, evaluaciones
de riesgos, planificaciones y actuaciones preventivas, ademas de
procedimientos y programas que contribuyen a la identificacion, estimacion de
peligros, valoracion de riesgos y determinacion de controles, a la inspeccién
equipo de proteccion personal (EPPS), capacitaciones, procedimientos para la
investigacion de incidentes, accidentes laborales y enfermedades profesionales
y el programa de prevencion de riesgos mecanicos, finalmente para culminar

el plan se elabora un procedimiento de trabajo seguro por cada area.

4.2. Recomendaciones

Levantar fichas descriptivas por puesto de trabajo de tal manera que al cambiar
o0 ingresar nuevo personal esté al tanto de los riesgos que esta expuestos, como
se realiza el trabajo y cuales son sugerencias que deberia seguir para que no

ponga en peligro su bienestar.

Por medio del departamento de seguridad y salud en el trabajo socializar los
resultados tales como: riesgos a los que estan expuestos, medidas de control,
EPPS a ser utilizados, programas y procedimientos que se han obtenido y
descritos en el trabajo investigativo, pues de esta manera se salvaguarda la vida

y salud de los trabajadores y se crea una cultura de seguridad.

Planificar charlas de seguridad cada semana, las cuales duren un aproximado
de 5 minutos, en donde se dé a conocer aspectos relacionados con los riesgos
a los que estan expuestos, equipos de proteccion, sefialética, normas generales
de seguridad, incluso se puede interactuar al recibir dudas o quejas de parte del
personal, entre otros temas, esto con el fin de generar una cultura de seguridad

en la empresa.
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e El departamento de seguridad y salud en el trabajo debe realizar un
complemento de la investigacion respecto a los demas riesgos intolerables no
descritos, puesto que con el transcurso del tiempo generardn accidentes o

enfermedades laborales.
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ANEXOS

ANEXO 1. Matriz de Identificacion y estimacion de peligro PGV.
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ANEXO 2. Ficha de Valoracién de riesgos mecanicos.

~
SEGUVID

a &

VIDRIO DE SEGURIDAD
TEMPLADO

Ficha de Valoracion de Riesgos Mecanicos

Area:

Fecha:

Proceso:

Elaborado por:

Actividad

Riesgo

Peligro

Condicion Insegura

Descripcion

Valoracion de Riesgos — Metodologia NTP 330

Muy - .
Nivel de deficiencia deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
10 6 2 0
. L Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
Nivel de exposicion
4 3 2 1
. - Muy alta Alta Media Baja
Nivel de Probabilidad
v " Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
. . Mortal Muy grave Grave Leve
Nivel de Consecuencia 100 50 25 10
. . | | i v
Nivel de Riesgo O R 120- 40 20

Conclusion:

Valoracion del Riesgo:

Nivel de Intervencion:

Recomendaciones:

ANEXO 3. Documentos y archivos del desarrollo de la investigacion.

https://drive.google.com/drive/folders/1dfedlh30J6NeqZ3TPtzy7CoM9AeWpnmv?u
sp=sharing
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https://drive.google.com/drive/folders/1dfedlh3oJ6NeqZ3TPtzy7CoM9AeWpnmv?usp=sharing
https://drive.google.com/drive/folders/1dfedlh3oJ6NeqZ3TPtzy7CoM9AeWpnmv?usp=sharing
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