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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio se desarrolla con la finalidad de aportar a la empresa Millpolimeros
una propuesta técnica orientada a fortalecer la gestion de los riesgos mecanicos
presentes en sus procesos productivos. La investigacion surge ante la necesidad de
prevenir accidentes laborales asociados al uso de maquinaria y equipos, asi como de
mejorar las condiciones de seguridad para el personal operativo. Para ello, se llevo a
cabo un analisis detallado del entorno laboral, combinando métodos cualitativos y
cuantitativos que permitieron conocer tanto las practicas actuales como la percepcion

de los trabajadores frente a los peligros existentes.

En el andlisis de las tareas productivas se revisaron diversas actividades vinculadas a
equipos y operaciones mecanicas, identificandose mdltiples peligros que afectan
directamente la seguridad del trabajador. Entre los hallazgos més relevantes se
determind que varias de estas actividades presentan niveles de riesgo que requieren
intervencion inmediata, especialmente aquellas relacionadas con puntos moviles,
transmision de fuerza y manipulacién de materiales. La valoracion realizada mediante
el método William T. Fine evidencid que ciertos riesgos superan los limites aceptables,

mientras que otros solo resultan tolerables bajo controles estrictos.

Por dltimo, se pone de manifiesto la necesidad de aplicar acciones concretas que
permitan disminuir los riesgos mecanicos y las deficiencias en las condiciones de

seguridad detectadas a lo largo del estudio.

Palabras clave: Riesgos mecanicos, seguridad industrial, accidentes laborales,

Millpolimeros, gestion de riesgos
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ABSTRACT

This study was developed to provide Millpolimeros with a technical proposal aimed
at strengthening the management of mechanical risks present in its production
processes. The research arose from the need to prevent workplace accidents associated
with the use of machinery and equipment, as well as to improve safety conditions for
operational personnel. To this end, a detailed analysis of the work environment was
carried out, combining qualitative and quantitative methods that allowed for

understanding both current practices and workers' perceptions of existing hazards.

In the analysis of production tasks, various activities related to mechanical equipment
and operations were reviewed, identifying multiple hazards that directly affect worker
safety. Among the most relevant findings, it was determined that several of these
activities present risk levels that require immediate intervention, especially those
related to moving parts, power transmission, and materials handling. The assessment
carried out using the William T. Fine method showed that certain risks exceed

acceptable limits, while others are only tolerable under strict controls.

Finally, the need to implement concrete actions to reduce mechanical risks and address

safety deficiencies identified throughout the study is highlighted.

Keywords: Mechanical hazards, Industrial safety, Workplace accidents,
Millpolimeros, Risk management
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

GESTION DE RIESGOS MECANICOS EN LA EMPRESA MILLPOLIMEROS PARA LA
PREVENCION DE ACCIDENTES EN EL TRABAJO.

1.1.1 Planteamiento del problema

A nivel global, los riesgos mecénicos son una de las principales causas de accidentes
laborales en el sector industrial. Segun informes de organismos internacionales como la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), millones de trabajadores sufren lesiones cada
afio a causa de fallos en los equipos mecanicos, que incluyen roturas, mal funcionamiento de
los sistemas de transmisidn y deficiencias en los mecanismos de proteccion. Estos incidentes
no solo ponen en riesgo la salud y seguridad de los empleados, sino que también impactan la

continuidad operativa y generan pérdidas economicas significativas para las empresas [1].

A pesar de los avances tecnoldgicos y la creciente adopcion de sistemas de gestion de riesgos,
muchas industrias en todo el mundo continGan enfrentando desafios criticos para prevenir,
controlar y mitigar eficazmente los riesgos mecanicos. La ausencia de estandares globales
uniformes en la gestion de riesgos, junto con la insuficiente formacion de los trabajadores,
agrava esta situacion. Esto pone de manifiesto la urgente necesidad de implementar sistemas

robustos que prioricen tanto la seguridad como la productividad de las operaciones [1].

En América Latina, la situacion no presenta grandes diferencias. Segun las estadisticas
regionales, los indices de accidentes laborales relacionados con riesgos mecanicos son
alarmantemente elevados. En este contexto, muchas empresas, especialmente en el sector
manufacturero, optan por priorizar la produccion en detrimento de la prevencion, adoptando
enfoques reactivos en lugar de proactivos para el mantenimiento de sus equipos. Esta
tendencia no solo genera entornos de trabajo inseguros, sino que también disminuye la

competitividad de las empresas en el &mbito internacional [2].
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Ademas, la ausencia de una cultura de seguridad bien arraigada y la falta de politicas
regulatorias efectivas complican el desarrollo de estrategias sostenibles para la gestion de
dichos riesgos mecanicos. Aunque algunos paises han logrado avances en la implementacion
de normativas de seguridad industrial, siguen existiendo importantes brechas en la
capacitacion del personal y en la adopcion de tecnologias que favorezcan un control mas
eficiente de los riesgos. Este panorama resalta la necesidad urgente de desarrollar modelos
integrales que incluyan programas de formacién, protocolos de inspeccion y planes de

mantenimiento preventivo, adaptados a las necesidades especificas de la region [3].

En Ecuador, las industrias enfrentan desafios importantes en la gestion de los riesgos
mecanicos, especialmente en pequefias y medianas empresas (PYME) que operan con
recursos limitados [4]. A nivel nacional, los datos del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social (IESS) muestran que durante el afio 2023 se registraron 20 597 accidentes laborales,
de los cuales un 50,6 % ocurrieron en el lugar de trabajo habitual y un 31,9 % durante el
trayecto hacia o desde el trabajo. Las industrias de manufactura, comercio, agricultura y otros
sectores productivos encabezan estas cifras, evidenciando que los entornos laborales en

Ecuador aun presentan condiciones de riesgo importantes para los trabajadores [5].

Un analisis preliminar en Millpolimeros ha puesto de manifiesto la falta de una estrategia
integral para gestionar los riesgos mecanicos. Esta deficiencia se traduce en un uso intensivo
de maquinaria obsoleta y en una supervision deficiente de las condiciones de trabajo, lo que
incrementa la probabilidad de fallos inesperados y afecta la productividad. Estudios de la
industria muestran que hasta el 60-80 % de las fallas de maquinaria se deben a un
mantenimiento inadecuado o insuficiente, lo cual genera paradas no planificadas y reduce la
disponibilidad de equipos. Ademas, alrededor del 82 % de las empresas manufactureras ha
experimentado al menos una situacion de tiempo de inactividad no programado en los Gltimos
afios debido a fallos de equipos, con pérdidas de produccion que pueden alcanzar hasta 20—

30 % de la capacidad operativa anual.
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1.2 Antecedentes investigativos

La gestion de riesgos mecanicos constituye una esfera fundamental en la ingenieria industrial,
especialmente en lo que concierne a la seguridad y la salud en el trabajo. Su objetivo principal
es desarrollar estrategias efectivas que minimicen los incidentes asociados al uso de
maquinaria y equipos industriales, promoviendo la seguridad en sectores con alto potencial
de riesgo, como la manufactura, la mineria y la construccion. Este campo ha captado el
interés de diversas disciplinas, incluyendo la ingenieria mecanica, de sistemas, y las ciencias
quimicas y ambientales, evidenciando una creciente preocupacion por reducir la exposicion

de los trabajadores a peligros mecanicos, al tiempo que se mejora la eficiencia operativa [6].

Un estudio llevado a cabo sobre la seguridad industrial en la mineria peruana destacé como
la implementacion de un programa integral de gestion de riesgos mecanicos contribuyé de
manera significativa a la reduccion de accidentes provocados por atrapamientos y golpes de
maquinaria pesada. A través de anélisis estadisticos, el autor pudo demostrar que la
identificacion adecuada de los riesgos, junto a un mantenimiento preventivo de los equipos,
es esencial para mitigar los peligros mecanicos en entornos laborales de alta peligrosidad.
Ademas, se comprob0 que estas medidas no solo disminuyen la frecuencia de accidentes,
sino que también mejoran el bienestar de los trabajadores y la eficiencia operativa,

subrayando la importancia de incorporar la gestién de riesgos en los procesos productivos.

Por otro lado, el impacto de las politicas de mantenimiento predictivo en fabricas en México,
revel6 que la aplicacion de técnicas como el monitoreo de vibraciones y el ultrasonido
permitio anticipar fallos en equipos criticos, resultando en una notable reduccion de
accidentes laborales. Este estudio subrayé el mantenimiento predictivo como una
herramienta clave para la prevencidn de riesgos mecanicos, sugiriendo también la posibilidad
de adaptar estas técnicas a otros sectores industriales, lo que permitiria obtener beneficios

similares.

A pesar de los avances alcanzados, la investigacion en gestion de riesgos mecanicos aln
enfrenta algunas limitaciones. Gran parte de la literatura revisada se concentra en areas

especificas o en metodologias aisladas, sin adoptar un enfoque integral que contemple la
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interrelacion de diversas técnicas de gestion. Ademas, se ha identificado una falta de
investigacion que analice la integracion de regulaciones internacionales, como la norma ISO
45001, con sistemas de gestion de riesgos mecanicos en pequefias y medianas empresas, las

cuales a menudo carecen de los recursos necesarios para implementar estas practicas [4].

A pesar de que diversos estudios ayudan al entendimiento sobre la identificacién y gestion
de riesgos en entornos industriales de alta peligrosidad, todavia existe una necesidad urgente
de desarrollar méetodos integrales y adaptativos que se adapten a las particularidades de
diversos sectores y tamafios de empresas. Este trabajo tiene como objetivo abordar estas
deficiencias, presentando estrategias que no solo aseguren la proteccion de los empleados,
sino que también fomenten el crecimiento sostenible de las organizaciones en el ambito de

la ingenieria industrial.

1.3 Fundamentacion tedrica
1.3.1 Seguridad Industrial

Se llama seguridad industrial a una serie de normas obligatorias con el fin de minimizar o
evitar riesgos que puedan generar dafios en las diferentes actividades industriales e incluso
de las enfermedades ocupacionales. Por el hecho que las maquinas y herramientas que se
utilizan son propensas a causar peligro, mediante la prevencion se busca evitar el dafio a las
personas, a los bienes y reducir el impacto en el medio ambiente. Se debe hacer seguridad
industrial de forma obligatoria en todas las empresas y la principal finalidad del
cumplimiento de estas disposiciones es brindar seguridad al trabajador dentro del ambito
laboral. Las empresas o industrias tienen la responsabilidad de generar condiciones de trabajo
que garanticen proteccion y seguridad a sus trabajadores; para ello deben implementar una

serie de normas y condiciones que reduzcan el riesgo de sufrir un accidente laboral [7].
a. Medidas de seguridad industrial indispensables en toda empresa

Abastecimiento de proteccion personal: todo trabajador debe ser provisto de indumentaria
apta e indicada para realizar sus actividades laborales de forma segura. De ser necesario debe
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proveerse un equipo de seguridad, como por ejemplo arnés, mascaras, guantes, gafas de

seguridad y todo aquello que ayude a disminuir el riesgo de padecer accidentes laborales [8].

Garantizar un area de trabajo segura: EI mal disefio de un espacio de trabajo puede
generar un gran peligro para los trabajadores. Es necesario que los centros de trabajo
presenten salidas de emergencia que sean accesibles, zonas de paso amplias y libres de
obstaculos para evitar embotellamiento, salidas debidamente sefializadas, poseer un plan para
casos de emergencia y tener un sistema contra incendios; de igual manera se debe contar con
iluminacion adecuada, sin pisos resbaladizos e irregulares y la maquinaria deben tener

distancia de separacidn necesaria para que se pueda realizar las tareas de manera comoda.

Proporcionar capacitacion es importante que los trabajadores reciban una formacion
adecuada, en la cual puedan adquirir los conocimientos necesarios, para desempefiar su labor
de forma segura y competente; asi mismo, deben ser capacitados para utilizar los elementos

de seguridad de forma correcta [8].

Al invertir en seguridad industrial y reducir los riesgos laborales, las empresas disminuyen
los costos de operacion y obtienen mas ganancias, al mismo tiempo que protegen a sus

empleados, maquinarias y recursos, dado que:

e Al no presentarse accidentes se reduce considerablemente el absentismo.

e Lajornada laboral no se ve interrumpida por accidentes o imprevistos.

e Se crea un mejor ambiente laboral donde los trabajadores realizan sus tareas mas a gusto,
mejorando la productividad y competitividad.

e Se reducen los costos que generan los dafios a los equipos, edificios y se evitan los pagos

de indemnizacion.
1.3.2 Gestién de riesgo

El proceso de identificar, evaluar y minimizar el impacto del riesgo se lo denomina como
gestion de riesgo. Dicho de otra manera, se busca que las organizaciones identifiquen los
peligros y amenazas potenciales y tomen medidas para eliminar o reducir las posibilidades
de que ocurran. Sin importar el tamarfio de las empresas, lo adecuado es priorizar una solida

gestion de riesgos. Esto se debe a que la gestion del riesgo no se centra solamente en ayudar
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a identificar y controlar de manera proactiva las amenazas y vulnerabilidades que podrian
afectar negativamente a la organizacion, sino que también permite establecer estrategias
preventivas y de contingencia efectivas para mitigar su impacto.

Por otro lado, los tipos de riesgos que enfrentan las organizaciones, estos abarcan una amplia
gama que incluye aspectos financieros, de seguridad, de reputacién, entre otros. Mediante la
implementacion de una estrategia integral de gestion del riesgo, las empresas pueden
protegerse de estos diversos peligros. Ademas, esta preparacion les asegura estar bien
preparadas para responder de manera efectiva ante cualquier situacion imprevista,
fortaleciendo asi su capacidad de adaptacion y resiliencia frente a los desafios del entorno

empresarial actual [9].
¢,Cuales son los principios de la gestion de riesgos?

La gestion del riesgo se basa en identificar, evaluar y controlar los riesgos presentes en una
organizacion. Su objetivo principal es proteger los activos de la organizacion, en los cuales
incluye su personal, sus bienes y sus beneficios.

Hay cinco principios clave de la gestion de riesgos: identificacion de riesgos, anélisis de

riesgos, control de riesgos, financiacion de riesgos y gestion de siniestros [9].

« ldentificacion de riesgos: Es el proceso de identificacion de los riesgos potenciales para
una organizacion.

e Analisis de riesgos: Se trata de evaluar la probabilidad y el impacto de los riesgos
identificados.

o Control de riesgos: Implica tomar medidas para minimizar o eliminar el impacto de los
riesgos potenciales.

« Financiacion del riesgo: Es el proceso de asignacion de recursos financieros para cubrir
los costes asociados a los riesgos potenciales.

o Gestion de siniestros: Es el proceso de tramitacion de las reclamaciones que puedan

surgir como consecuencia de un riesgo.
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1.3.3 Clasificacion de riesgos laborales

De acuerdo con los criterios técnicos establecidos en la asignatura, se identifica la siguiente

forma de clasificar los riesgos laborales [10].

e Riesgos fisicos

¢ Riesgos quimicos

e Riesgos bioldgicos

e Riesgos de seguridad
e Riesgos ergonémicos

e Riesgos psicosociales

En la tabla 1 se describe la clasificacion de riesgos laborales [10]:

Tabla 1. Clasificacion de riesgos laborales

Riesgo

Descripcion

Riesgos fisicos

Los riesgos fisicos hacen referencia a los elementos
o condiciones del entorno de trabajo que implican
exposicion a agentes de tipo fisico y que pueden
provocar impactos negativos en la seguridad y el
bienestar de quienes laboran.

Riesgos quimicos

Los riesgos quimicos surgen cuando los trabajadores
entran en contacto con sustancias, elementos o
compuestos de caracter quimico, sean naturales o
creados de manera sintética.

Riesgos bioldgicos

Los riesgos bioldgicos aparecen cuando existe
contacto con agentes de origen biolégico capaces de
generar efectos perjudiciales en la salud y seguridad
de los trabajadores, como virus, bacterias, parasitos
u hongos.

Riesgos de seguridad

Los riesgos de seguridad se refieren a las
condiciones, situaciones o elementos presentes
durante la realizacion de una tarea, ya sea dentro o
fuera del lugar de trabajo, que pueden generar dafio
0 lesiones al trabajador cuando este se expone a ellos.

Riesgos ergondémicos

Los riesgos ergondémicos surgen cuando el trabajador
realiza esfuerzos fisicos intensos, adopta posturas
inadecuadas o ejecuta movimientos repetitivos
mientras lleva a cabo sus actividades laborales.

Riesgos psicosociales

Los riesgos psicosociales provienen de una mala
organizacion, planificacion o gestion del trabajo, asi
como de un entorno laboral con poco apoyo social.
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1.3.4 Riesgo Mecanico

El riesgo mecanico se refiere al conjunto de factores fisicos que pueden causar lesiones
debido al funcionamiento o movimiento de maquinas, herramientas, materiales en proceso o
elementos proyectados, ya sean sélidos o fluidos [11].

El término maquina globaliza todos los conjuntos de componentes o sistemas que convierten
energia para cumplir una funcion productiva, ya sea principal o de apoyo. Estas maquinas
suelen concentrar energia en ciertas partes, ya sea energia cinética por movimiento de piezas

u otras formas como la eléctrica o la neumatica [12].
Podemos diferenciar el conjunto de una maquina en dos partes:

Sistema de transmision: Un sistema de transmision es un conjunto de componentes
mecénicos destinados a generar, transferir o modificar la energia utilizada en un proceso[13].
Esta seccion de la maquina es distinta a las demas porque el operador no debe acceder a ella

mientras se realizan las tareas de produccion [14].

Zona de operacion (o punto de operacién): Corresponde al sector de la maquina donde se
efecta la accién principal sobre la pieza, aprovechando la energia que el sistema de
transmision transmite al componente operativo [15]. Esta area se caracteriza porque el
trabajador necesita ingresar en ella para realizar actividades normales como alimentar la
maquina, retirar piezas o, en procesos automaticos, intervenir cuando es necesario corregir

algin problema en su operacién [14].

1.3.5 Riesgos Mecanicos Asociados a Caidas, Golpes y Atrapamientos en Entornos
Industriales

La prevencién de riesgos mecanicos constituye un eje fundamental en la seguridad
ocupacional, especialmente en industrias donde la manipulacion de cargas, el uso de
maquinaria y el transito constante de personas y objetos incrementan la posibilidad de
accidentes. De acuerdo con normas internacionales de seguridad laboral como la ISO 45001
y lineamientos técnicos de prevencion, los riesgos mecanicos se definen como aquellos

eventos derivados del movimiento relativo entre personas, objetos 0 maquinas, capaces de

25



generar lesiones de diversa gravedad. En este marco, se describen los principales tipos de

riesgos vinculados a caidas, golpes, proyecciones y atrapamientos [16].
Caida de personas a distinto nivel

La caida de personas a distinto nivel ocurre cuando un trabajador pierde estabilidad y
desciende desde una altura, como escaleras, plataformas, andamios o superficies elevadas.
Este tipo de evento suele asociarse a deficiencias en barandas, superficies inestables, uso
incorrecto de equipos de trabajo en altura o falta de sefializacion. Estas caidas se consideran

de alto impacto por la posibilidad de fracturas, traumatismos severos e incluso fatalidades.
Caida de personas al mismo nivel

Las caidas al mismo nivel se producen sin cambio de altura, generalmente por resbalones o
tropiezos ocasionados por superficies mojadas, desorden, mala iluminacion o uso inadecuado
de calzado. Aungue son frecuentes y a menudo subestimadas, son responsables de una

proporcion significativa de lesiones musculo esqueléticas en entornos laborales.
Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

Este riesgo se presenta cuando estructuras, apilamientos o materiales pierden estabilidad y
colapsan inesperadamente. Un derrumbamiento puede estar asociado a almacenamiento
incorrecto, fallas estructurales, vibraciones intensas o fendmenos externos. Las
consecuencias pueden incluir aplastamientos y lesiones graves, especialmente en zonas de

bodegas o construccion.
Caida de objetos en manipulacion

La caida de objetos durante la manipulacién manual ocurre cuando un trabajador pierde el
control de una carga debido a peso excesivo, agarres deficientes, posturas inadecuadas o
herramientas de sujecion inapropiadas. Estos incidentes pueden generar lesiones en pies,

manos Yy otras partes del cuerpo expuestas.
Caida de objetos desprendidos

Los objetos desprendidos son aquellos que se sueltan inesperadamente desde estructuras,

estantes, herramientas elevadas o maquinaria. Este tipo de riesgo se incrementa cuando no
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existe sujecién adecuada o cuando se realizan trabajos en altura sin control de herramientas,

generando peligro para los trabajadores situados en niveles inferiores.
Pisada sobre objetos

Este riesgo se vincula con la presencia de herramientas, materiales u objetos pequerios
ubicados en zonas de transito. Al ser pisados accidentalmente, pueden causar torceduras,
caidas o lesiones plantares. Su recurrencia suele asociarse al desorden operativo y falta de

limpieza en areas de trabajo [17].
Choque contra objetos inmdviles

Este tipo de accidente ocurre cuando el trabajador impacta contra estructuras fijas como
estanterias, maquinaria estacionaria, mesas de trabajo o paredes. Suele estar relacionado con

circulacién apresurada, falta de sefializacién, iluminacion insuficiente o espacios reducidos.
Choque contra objetos mdviles

Los choques contra objetos moviles incluyen el contacto accidental con equipos en
movimiento, carros de transporte, montacargas u otras herramientas desplazandose dentro
del area laboral. La falta de rutas definidas, distracciones y fallas en procedimientos de

operacion segura aumentan este riesgo [13].
Golpes o cortes por objetos y herramientas

Los golpes y cortes son frecuentes durante la manipulacion de herramientas manuales o
herramientas cortantes. Pueden deberse a uso inadecuado, falta de mantenimiento, técnicas
incorrectas o ausencia de equipos de proteccion personal. Las lesiones incluyen laceraciones,

hematomas y amputaciones menores [13].
Proyeccién de fragmentos o particulas

Las proyecciones ocurren cuando materiales como virutas, esquirlas, fragmentos metalicos
o0 particulas son expelidos por procesos de corte, pulido, perforacion o impactos mecanicos.
Estas proyecciones representan un riesgo elevado para los ojos y la piel, especialmente

cuando no se utilizan protecciones faciales o barreras fisicas [13].
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Atrapamiento por o entre objetos

El riesgo de atrapamiento se presenta cuando partes del cuerpo quedan comprimidas entre
objetos, herramientas o elementos estructurales. Se relaciona con el uso de maquinaria sin
resguardos, manipulacion de materiales pesados o condiciones de trabajo que reduzcan la

movilidad. Las lesiones resultantes pueden incluir fracturas o amputaciones [13].
Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos

Este riesgo surge cuando maquinaria autopropulsada, como montacargas, retroexcavadoras
o vehiculos de carga, pierde estabilidad y se vuelca. Factores como superficies irregulares,
sobrecarga o maniobras inseguras incrementan la probabilidad de este tipo de incidente, que

suele tener consecuencias graves para el operador [13].
Atropello o golpes por vehiculos

Los atropellos se producen cuando un trabajador es impactado por vehiculos en movimiento
dentro del area industrial, como camiones, montacargas o autos de servicio. La falta de
sefializacion, rutas peatonales mal definidas o puntos ciegos representan factores criticos.
Este tipo de riesgo es especialmente relevante en zonas logisticas o de alto transito vehicular
[13].

1.3.6 NOSACQ-50

El Cuestionario Noérdico de Clima de Seguridad en el Trabajo (NOSACQ-50) es una
herramienta desarrollada por investigadores de paises escandinavos con el propdsito de
conocer como perciben los trabajadores la seguridad dentro de sus lugares de trabajo. Con el
tiempo, este instrumento se ha convertido en una de las formas mas utilizadas para evaluar
la cultura preventiva en distintas organizaciones, principalmente porque permite obtener una
imagen bastante clara de las actitudes, creencias y comportamientos relacionados con la
seguridad. El cuestionario estd compuesto por cincuenta afirmaciones que los trabajadores
valoran en una escala tipo Likert, lo que facilita transformar las percepciones en resultados
comparables y analizables estadisticamente [18].

El concepto de clima de seguridad se refiere a como los trabajadores interpretan y valoran
las acciones y prioridades de la organizacion respecto a la prevencién de riesgos. Dicho clima

no solo depende de normas o procedimientos escritos, sino también de sefiales més sutiles,

28



como la importancia que la jefatura da a la seguridad frente a la produccion, la forma en que
se abordan los incidentes, la disponibilidad de informacién y la actitud general ante los
peligros. Por ello, se considera un buen indicador del nivel real de compromiso que existe
dentro de una empresa hacia la seguridad y la salud de su personal. Cuando el clima de
seguridad es favorable, suele traducirse en un mayor respeto a las normas, mas comunicacion

interna y, en general, un ambiente de trabajo mas ordenado y protegido.

EI NOSACQ-50 se estructura en siete grandes dimensiones que abarcan distintos aspectos
del funcionamiento organizacional: el liderazgo de la direccion en temas de seguridad, la
prioridad que se asigna a la prevencion frente a la presion productiva, el modo en que se
maneja la justicia organizacional después de un accidente, la participacion de los trabajadores
en la toma de decisiones, la colaboracion entre compafieros, la capacidad de aprendizaje y
comunicacion sobre situaciones de riesgo, y finalmente las conductas seguras o inseguras
que se presentan en el trabajo cotidiano. Este enfoque multidimensional permite comprender
no solo la conducta individual, sino también los factores colectivos que influyen en la forma

de trabajar.

La version chilena del cuestionario resulta especialmente Gtil porque utiliza un lenguaje
directo y cercano, lo que facilita que las personas respondan de manera sincera. Las
afirmaciones del instrumento no se limitan a evaluar si una empresa cumple o no con la
normativa; mas bien, buscan identificar aquello que no siempre aparece en una inspeccion
formal, como la tendencia a “normalizar” riesgos, la disposiciéon para reportar cuasi
accidentes, o la percepcion de que algunos jefes minimizan los problemas de seguridad
cuando hay prisa por terminar una tarea. Este tipo de informacion es clave, porgue revela

aspectos que influyen en los comportamientos reales dentro del area de trabajo.

Ademas, el cuestionario permite detectar patrones colectivos: por ejemplo, si la mayoria
siente que se les exige rapidez por encima del uso correcto de una maquina, o si existe miedo
a ser sancionados después de reportar un incidente. Estas percepciones son determinantes
para comprender el origen de muchos accidentes laborales, especialmente en actividades
donde intervienen maquinas, herramientas o equipos en movimiento. Por eso el NOSACQ-
50 es un complemento ideal para estudios de seguridad industrial que buscan entender la

relacion entre organizacion, trabajador y riesgo [18].
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1.3.7 Identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud
ocupacional ICONTEC GTC 45

La finalidad de reconocer los peligros y analizar los riesgos en Seguridad y Salud
Ocupacional es entender las posibles amenazas vinculadas con las tareas laborales. Esto
facilita que las organizaciones establezcan los controles adecuados para asegurar que dichos
riesgos se mantengan dentro de niveles controlados y aceptables [19].

Para llevar a cabo este proceso, se deben realizar las siguientes acciones:

e Definir herramientas para recopilar informacion: Establecer un instrumento
adecuado para registrar los datos necesarios sobre los peligros y la evaluacién de los
riesgos.

e Clasificar procesos, actividades y tareas: Elaborar una lista detallada de los procesos
de trabajo y las actividades relacionadas, incluyendo instalaciones, personal,
procedimientos y plantas de trabajo.

e Identificar los peligros: Especificar todos los peligros vinculados a cada tarea,
considerando quién podria verse afectado, como y en qué circunstancias.

e Reconocer los controles existentes: Enumerar las medidas ya implementadas para
mitigar los riesgos asociados a cada peligro.

e Evaluar y calificar el riesgo: Analizar el nivel de riesgo para cada peligro teniendo en
cuenta los controles existentes, su eficacia, y las consecuencias y probabilidades de falla.

e Establecer criterios para determinar la aceptabilidad del riesgo: Definir parametros
claros para decidir si un riesgo puede considerarse aceptable.

e Decidir sobre la aceptabilidad del riesgo: Evaluar si los controles actuales o previstos
son suficientes para gestionar los riesgos, cumpliendo ademas con las normativas legales.

e Disefiar un plan de accién para el control de riesgos: Crear un plan enfocado en
fortalecer los controles existentes o abordar aspectos que requieran atencion adicional.

e Revisar y validar el plan de accion: Reevaluar los riesgos a partir de los controles

propuestos, asegurandose de que estos logren mantener los riesgos en niveles aceptables.
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Monitorear y actualizar:

e Realizar seguimiento continuo para garantizar la efectividad de los controles
implementados.

e Actualizar la evaluacion de riesgos periédicamente.

e Documentar el progreso del plan de accion, incluyendo responsables, fechas, avances y

estado actual, como parte de un sistema de trazabilidad integral.

Este enfoque asegura una gestion eficiente de los riesgos en el entorno laboral y contribuye

al cumplimiento de las normas de seguridad y salud ocupacional.

Tabla 2. Actividades para identificar los peligros y valorar los riesgos

Definir instrumento y recolectar informacion

Clasificar los procesos, las actividades y las tareas
Identificar los peligros

Identificar los controles existentes

Evaluar el riesgo

Definir los criterios para determinar la aceptabilidad del riesgo
Definir si el riesgo es aceptable

Elaborar el plan de accion para el control de los riesgos
Revisar la convivencia del plan de accién

Mantener y actualizar

Documentar

1.3.8 Evaluacion de los riesgos

La evaluacion de los riesgos corresponde al proceso de determinar la probabilidad de que
ocurran eventos especificos y la magnitud de sus consecuencias, mediante el uso
sistematico de la informacidn disponible [19].

Para evaluar el nivel de riesgo (NR), se deberia determinar lo siguiente:
NR = NP x NC )
en donde
NP = Nivel de probabilidad
NC = Nivel de consecuencia

Para determinar el ND se puede utilizar la tabla que se muestra a continuacion:
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Tabla 3 Determinacion del nivel de exposicion

Nivel de deficiencia

Valor de ND Significado

Muy Alto (MA)

10

Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como
posible la generacién de incidentes o consecuencias
muy significativas.

Alto (A)

Se ha(n) detectado algin(os) peligro(s) que pueden
dar lugar a consecuencias significativa(s), o la
eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes es baja, 0 ambos.

Medio (M)

Se han detectado peligros que pueden dar lugar a
consecuencias poco significativas o de menor
importancia, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes es moderada, 0 ambos.

Bajo (B)

No se asigna | No se ha detectado consecuencia alguna, o la
valor

eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes es alta, 0 ambos. El riesgo esté controlado.
Estos peligros se clasifican directamente en el nivel
de riesgo y de intervencion cuatro (1V).

Para determinar el NE se podran aplicar los criterios de la Tabla 4 [19].

Tabla 4 Determinacidn de nivel de exposicion

Nivel de exposicion | Valor de NE Significado

Continua (EC) 4 La situacién de exposicion se presenta sin interrupcién
0 varias veces con tiempo prolongado durante la jornada
laboral.

Frecuente (EF) 3 La situacion de exposicidn se presenta varias veces
durante la jornada laboral por tiempos cortos.

Ocasional (EO) 2 La situacion de exposicion se presenta alguna vez
durante la jornada laboral y por un periodo de tiempo
corto.

Esporéadica (EE) 1 La situacién de exposicion se presenta de manera
eventual.

Para determinar el NP se combinan los resultados de las tablas anteriores
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Tabla 5. Determinacion del nivel de probabilidad

Nivel de probabilidad Nivel de exposicion (NE)

4 3 2 1

Nivel de deficiencia 10 MA-40 | MA-30 | A-20 | A-10
(ND)

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

Los resultados de la Tabla 5, se interpreta de acuerdo con el siguiente de la Tabla 6 [19].

Tabla 6. Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Nivel de probabilidad Valor de N Significado

Muy Alto (MA) Entre 40y 24 | Situacion deficiente con exposicion continua, 0 muy
deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la
materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.
Alto (A) Entre 20y 10 | Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con
exposicién ocasional o esporadica.
Medio (M) Entre 8y 6 Situacion deficiente con exposicion esporadica, o
bien situacion mejorable con exposicién continuada
o frecuente.
Bajo (B) Entre 4y 2 Situacién mejorable con exposicion ocasional o
esporédica, o situacion sin anomalia destacable con
cualquier nivel de exposicidn. No es esperable que
se materialice el riesgo, aunque puede ser
concebible.

Posteriormente, se establece el nivel de consecuencias de acuerdo con los pardmetros
definidos en la Tabla 7 [19].

Tabla 7. Determinacion de nivel de consecuencia

Nivel de consecuencia NC Significado
Darios personales
Mortal o Catastréfico (M) 100 Muerte (s)
Muy Grave (MG) 60 Lesiones o enfermedades graves irreparables

(Incapacidad permanente
parcial o invalidez).

Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral
temporal (ILT).

Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren
incapacidad.
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El NR se obtiene al multiplicar el NP por el NC, y su interpretacion se realiza conforme a

los parametros establecidos en la Tabla 8 [19].

Tabla 8. Determinacion de nivel de riesgo

Nivel de riesgo Nivel de probabilidad (NP)
NR =NP * NC 40-20 20-10 8-6 4-2
100 Il
400 — 200
Nivel de 60 1 11 240
consecuencia 480 — 360
(NC)
25 I I
500 — 250 200 — 150
10 1 I
400 — 240 200
En las diferentes clases (I, Il, 1I, 1V) se establece la categorizacion NR conforme a los

criterios detallados en la Tabla 9 [19].

Tabla 9. Interpretacion de los niveles de riesgo

Nivel de riesgo Valor de NR Significado
I 4 000 - 600 Situacion critica. Suspender actividades hasta que el riesgo esté
bajo control. Intervencidn urgente
I 500 - 150 Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.

i 120 - 40 Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencion y su rentabilidad
v 20 Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian

considerar soluciones o mejoras y se deben hacer
comprobaciones periddicas para asegurar que el riesgo adn es
aceptable.

Valoracion del riesgo

Una vez obtenido el NR, es indispensable identificar cuales elementos pueden considerarse
admisibles y cuales requieren acciones correctivas. Con base en la matriz utilizada para
determinar el nivel de riesgo, es necesario definir previamente las categorias de
aceptabilidad, garantizando asi criterios homogéneos. La Tabla 10 presenta la clasificacion

correspondiente a los niveles de aceptabilidad del riesgo [19].
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Tabla 10. Aceptabilidad de riesgo

Nivel de riesgo Significado
I No Aceptable
I No Aceptable o Aceptable con control especifico
Il Aceptable
v Aceptable

Criterios para establecer controles

Contar con una identificacion precisa de los factores que generan situaciones de riesgo
permite a las organizaciones establecer directrices que orienten el orden de implementacion
de las medidas de control. Segln la matriz GTC-45, deben evaluarse tres aspectos esenciales:
la cantidad de trabajadores expuestos, la consecuencia mas grave que podria presentarse de
manera que las acciones de control prioricen la mitigacion de los efectos criticos y la
existencia de requisitos legales que guien la intervencion conforme a la normativa vigente
[19].

1.3.9 Método William T. Fine

El método desarrollado por William T. Fine es una herramienta ampliamente utilizada para
valorar riesgos, ya que permite medir de forma cuantitativa los peligros existentes en una
organizacion. Este método destaca por su exactitud y por ofrecer un andlisis estructurado y
gradual que ayuda a comprender el nivel de riesgo asociado a una tarea 0 proceso. Para
lograrlo, utiliza formulas matematicas sencillas y tablas de referencia que facilitan ubicar el
riesgo dentro de una escala previamente definida [20].

Forma de aplicacion del método William T. Fine
Por medio de los siguientes pasos se lleva la implementacién de la metodologia William T.

Fine.

Grado de peligrosidad

Se considera los siguientes criterios para obtener el grado de peligrosidad, evaluando la

gravedad de peligro.
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e Consecuencia (C)
e Exposicion (E)
e Probabilidad (P)

Criterio de consecuencia (C)

El parametro relacionado con la magnitud del dafio potencial se identifica como el impacto
ocasionado por el riesgo, el cual puede ser expresado en términos econdmicos. Esta
valoracion da a conocer las posibles afectaciones a las personas y a los bienes de la
organizacion. El nivel asignado depende del tipo de consecuencia, detallada en la Tabla 11
[20].

Tabla 11. Criterios de consecuencia

Valor Consecuencia ( C)
10 Muerte y/o dafios mayores a $2 000 000.
8 Lesiones con incapacidad permanente y/o dafios valuados entre los $1000 000
y $1 999 999.
6 Lesiones con incapacidad temporal y/o dafios valuados entre los $100 000 y
$1 999 999.
4 Lesiones menores y/o dafios valuados hasta los $99 999.

Criterio de exposicion (E)

El criterio de exposicion hace referencia a la frecuencia con la que un evento riesgoso puede
manifestarse en el tiempo. A medida que la permanencia o interaccion con el entorno
peligroso es mayor, el nivel de riesgo correspondiente también se incrementa. La asignacion

de valores para el criterio E se especifica en la Tabla 12 [20].

Tabla 12. Criterio de exposicion

Valor Exposicion (E)
10 La exposicion al riesgo es diaria
7 La exposicion al riesgo es de una vez a la semana
4 La exposicion al riesgo es una vez al mes
1 La exposicidn al riesgo es de una vez al semestre o menor

Criterio de Probabilidad (P)
El criterio de probabilidad se refiere a la posibilidad de que, una vez presentes los factores

que permiten la materializacion del riesgo, el evento se produzca y genere sus efectos. Su

36




estimacion se expresa como un porcentaje de ocurrencia, tal como se presenta en la Tabla
13.

Tabla 13. Criterio de probabilidad

Valor Exposicion (E)
10 El resultado mas probable, con prevision entre el 81-100%
8 Altamente probable, con prevision entre el 61-80%
6 Probable, con previsidn entre el 41-60%
4 Poco probable, con prevision entre el 21-40%
2 Muy poco probable, con previsién entre el 1-20%

Con todas las variables obtenidas se sustituye por sus valores correspondientes y se aplica la
férmula para calcular el grado de peligrosidad.

Grado de peligrosidad = (C * E * P) (@)

El resultado se mostrara dentro de una escala de valores mostrada en la Tabla 14, lo que
permitird establecer el nivel de prioridad con el que se debe intervenir ante el riesgo
identificado [20].

Tabla 14 Grado de peligrosidad

Valor Exposicion (E)
Alto Entre 667 y 1000
Medio Entre 334 y 666

Bajo Entre 1y 333

El nivel de peligrosidad se determina en funcion de la severidad relativa de los posibles
efectos, lo que permite clasificar el riesgo dentro de una escala de valoracién y definir la

prioridad de atencién como la urgencia de las medidas a implementar.

« Alto: demanda acciones correctivas inmediatas.
» Medio: requiere intervencién a corto plazo y un seguimiento continuo.
« Bajo: permite acciones correctivas a largo plazo o se considera un riesgo tolerable,

manteniendo controles y evaluaciones periddicas.
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Evaluar el grado de repercusién del riesgo
Para determinar el nivel de impacto del riesgo, es necesario calcular el factor ponderacion, el
cual incorpora a las personas vinculadas al riesgo analizado. Este factor considera dos

criterios fundamentales:
* Personas Expuestas (PE)
* Total de personas (TP)

Personas expuestas (PE)
Se incluye a todos los individuos que podrian verse afectados de manera directa por la fuerza

del impacto en caso de que el riesgo llegue a materializarse.

Total de personas (TP)
Se trata de las personas que intervienen de forma indirecta en el entorno donde se genera el
riesgo, aun sin recibir el impacto de manera directa cuando este se materializa, mantienen

algun grado de relacion o conexiédn con los individuos expuestos.

Una vez definidos los criterios, se procede a aplicar la formula correspondiente para calcular
el FP.

Factor de ponderacion = % * 100 3

El resultado de esta operacion determina el porcentaje de personas expuestas, el cual puede

ser localizado en la Tabla 15 con el fin de facilitar la clasificacion del riesgo [20].

Tabla 15. Factor de ponderacion

Valor Exposicion (E)
1-20 1

21-40 2

41-60 3

61-80 4

81-100 5
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Con el valor del FP establecido, el Grado de Repercusion (GR) se determina mediante la
multiplicacion del GP por el FP, lo que permite evidenciar el nivel de impacto del riesgo en

relacion con su peligrosidad y la poblacion involucrada.
Grado de repercusion = GP * FP 4)

Con el resultado obtenido, se ubica dentro de la escala de valoracidn correspondiente al grado

de repercusion, tal como se presenta en la Tabla 16.

Tabla 16. Grado de repercusion

Valor Exposicion (E)
Alto Entre 3334 y 5000
Medio Entre 1667 y 3333
Bajo Entre 8 y 1666

Costo de Correccion (CC)
El Costo de Correccion corresponde a la estimacion de los recursos econémicos requeridos
para aplicar las acciones de mitigacion, tomando en cuenta los gastos vinculados a la

reduccion del riesgo identificado. Su clasificacion se presenta en la Tabla 17 [20].

Tabla 17. Valoracién del factor de costo de correccion

Valoracion del factor de Costo de Correccion (CC)
Valor Costo
10 Si cuesta 2 MDP 0 mas
8 Si cuesta entre 1.5 MDP y $1 999 999
6 Si cuesta entre 1MDP y $1 499 999
4 Si cuesta entre $500 000 y $999 999
2 Si cuesta entre $100 000 y $499 999
1 Si cuesta menos de $99 999

Grado de Correccion (GC)

El Grado de Correccidn se refiere a la estimacion del nivel de disminucion de la peligrosidad
que se lograra una vez aplicada la accion o medida de mitigacion planteada. Esta clasificacion
se presenta en la Tabla 18 [20].
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Tabla 18. Grado de consecuencia

Valoracion del factor de Grado de Correccion (GC)
Valor Porcentaje de correccion

1 Si la correccion esta entre el 81-100
Si la correccion esta entre el 61-80
Si la correccion esta entre el 41-60
Si la correccion esta entre el 21-40
Si la correccion esta entre el 1-20

OB wWwiN

Todas las variables obtenidas se sustituyen por sus valores correspondientes y por medio de

la siguiente formula se determina si hay que justificar.

Justificacion = % * GC 5)

Cuando el valor calculado excede los 20 puntos, la inversién se considera técnicamente
justificada; de no ser asi, el gasto no resulta sustentable desde el punto de vista técnico, por

lo que el costo de la accion correctiva o de mitigacion propuesta no se justificaria.
Marco legal

e (Codigo del Trabajo del Ecuador

e Decreto Ejecutivo 255 — Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo y del
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (2024)

e Acuerdo Ministerial MDT-2017-135 — Reglamento del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST)

e NTE INEN-ISO 3864-1:2013

e NTE INEN-ISO 12100:2013 — Seguridad de las Maquinas. Principios Generales de
Disefio y Evaluacién de Riesgos

e NTE INEN-ISO 13857:2019 — Distancias de Seguridad para Impedir el Alcance a
Zonas Peligrosas

e NTE INEN-ISO 13850:2015 — Funcion de Parada de Emergencia

e 1SO45001:2018 — Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (referencia

técnica internacional)
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1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

*Gestionar los riesgos mecanicos en la empresa Millpolimeros para la prevencion de
accidentes en el trabajo.
1.4.2 Objetivos especificos
e Identificar los riesgos mecanicos a los que esta sujeto el personal de la empresa
Millpolimeros.
e Evaluar el Riesgo Mecanico que se presenta en los diferentes puestos de area de
produccion de la empresa.
e Disefiar un plan de seguridad Industrial para prevencion de accidentes en el area de

produccion.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

Para llevar a cabo este proyecto de investigacion, se utilizaron diferentes materiales con la
finalidad de alcanzar los objetivos planteados. En la Tabla 19 se detallan los elementos
empleados durante el proceso.

Tabla 19. Materiales

Materiales Descripcion

Microsoft Excel Microsoft Excel constituye una herramienta
fundamental para el registro, organizacién y andlisis
de los datos recopilados en la investigacion.
Microsoft Word Es la herramienta utilizada para redactar y estructurar
el documento, ya que facilita la organizacion del
contenido, la aplicacién de formatos apropiados y la
presentacién de la informacién de forma clara y
coherente.

Entrevista Es un instrumento utilizado para recopilar
informacién de manera directa, lo que permitio
obtener datos cualitativos y conocer las percepciones
de los participantes vinculados con el tema de
estudio.

Matriz GTC-45 Este modelo permite identificar, organizar y
jerarquizar los elementos clave que deben
considerarse, proporcionando un marco estructurado
que orienta la toma de decisiones.

Método William T. Fine El Método William T. Fine se utiliz6 como
instrumento para valorar y cuantificar los riesgos,
permitiendo establecer su nivel de peligrosidad
mediante la asignacion de valores a la probabilidad,
la exposicion y las consecuencias.

Cuestionario Nérdico NOSAQ-50 Es una herramienta empleada para valorar la cultura
de seguridad laboral, a partir de 50 afirmaciones que
los trabajadores califican. Su aplicacion permite
identificar tanto las fortalezas como los aspectos que
requieren mejora dentro de la gestion de seguridad.
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2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Investigacion bibliogréafica-documental

La investigacion incorporé un enfoque bibliografico-documental, cuyo objetivo fue
recolectar fuentes de informacion tales como libros, articulos cientificos y estudios previos
relacionados con la gestion de riesgos mecanicos. Ademas, se consultd normas de seguridad
industrial, documentos técnicos sobre metodologias de evaluacion de riesgos y literatura
sobre la aplicacién de técnicas de ingenieria para mitigar los riesgos derivados de maquinaria.
El analisis de estos documentos facilitd identificar las mejores practicas y herramientas

utilizadas para la gestion de riesgos mecanicos en diversos sectores.
Investigacion de campo

Mediante la investigacion de campo fue posible recopilar informacion general sobre los
procesos industriales, las maquinas utilizadas y los riesgos mecénicos presentes. Este
enfoque proporciond visitas técnicas mas detalladas para observar directamente los
procedimientos operativos y de mantenimiento de las maquinas, identificando areas de
mejora. A través de entrevistas con operarios y supervisores, asi como la observacion directa,
se recopilo datos sobre las condiciones de trabajo, los accidentes previos y las medidas

preventivas implementadas en cada puesto de trabajo.
Investigacion descriptiva

Se realiz6 una investigacion de tipo descriptiva, con el fin de especificar las condiciones de
seguridad asociadas a los distintos puestos de trabajo. El objetivo es identificar y clasificar
los riesgos mecénicos presentes, como los relacionados con el contacto con partes moviles,
caidas de objetos o exposicion a energias peligrosas, y desarrollar recomendaciones para
reducir estos riesgos mediante mejoras en la formacion, procedimientos operativos y

mantenimiento preventivo de los equipos.
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2.2.2 Poblacion y muestra

El personal de la empresa Millpolimeros estd compuesto por un total de 19 colaboradores,

segun se detalla a continuacion.

Tabla 20. Poblacion y muestra

Cantidad Puesto de trabajo
1 Director de Produccion
2 Supervisor de produccion
7 Operadores de Mixer
9 Operadores de Peletizado
Total 19

Como la poblacion es menor a 100, se va a utiliza la totalidad de trabajadores como muestra

[21].

2.2.3 Recoleccion de informacion

La tabla 21 expone los procedimientos utilizados para obtener la informacidn necesaria, asi

como las técnicas y herramientas aplicadas durante este proceso. Ademas, se describen los

recursos empleados para asegurar que los datos recopilados sean exactos y confiables.

Tabla 21. Recoleccion de informacion

prevencion de
accidentes en
el trabajo.

Objetivo Obijetivo Actividades Técnica Herramienta/instrumento
General

Gestién  de | Identificar los | Realizar un recorrido | Observacion | Lista de verificacion de
riesgos riesgos mecanicos | sistemético por cada area | estructurada | riesgos mecanicos
mecénicos en | a los que estd | operativa para observar

la.  empresa | sujeto el personal | de manera directa las

Millpolimeros | de la empresa | tareas que ejecuta el

para la | Millpolimeros. personal

Aplicar el cuestionario al
personal que trabaja con
maquinaria y equipos.

Cuestionario

Cuestionario
50

NOSACQ-
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Evaluar el Riesgo | Identificar los riesgos en | Aplicar Método GTC 45
Mecénico que se | el area de produccién método de
presenta en los estimacion
diferentes puestos
de area de
produccion de la | Clasificar los riesgos en | Aplicar Método GTC 45
empresa. los puestos de trabajo método de
estimacion
Evaluacién de riesgos en | Aplicar Método William T. Fine
el area de produccion métodos de
evaluacion
Disefiar un plan | Andlisis y valoracién del | Método de | Matriz de evaluacién de
de seguridad | riesgo mecanico | Evaluacién | riesgo mecanico
Industrial ~ para | detectado Cuantitativa
prevencion de del Riesgo
accidentes en el
area de
produccion. Elaboracion del Plan de | Analisis Normativa legal vigente
Seguridad Industrial | documental
para el area de | y normativo
produccién

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

La organizacién y el tratamiento de la informacion recopilada se desarrollaron mediante los

siguientes pasos:

e Se llevd a cabo la identificacion de los distintos puestos que conforman la empresa
Millpolimeros, con el proposito de conocer de manera precisa las funciones y recursos
utilizados en cada uno.

e Se analiz6 la situacion actual de la empresa tomando en cuenta la seguridad en el
ambito de trabajo. Para ello, se aplico el cuestionario nérdico NOSACQ-50 y conocer

una vision integral de las condiciones de seguridad existentes.
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Se identificaron los riesgos mecanicos presentes mediante la matriz GTC-45, con el
fin de determinar cuales actividades representan mayor probabilidad de generar
accidentes laborales.

Se efectud una evaluacion de riesgos utilizando el método William T.Fine para los
riesgos vinculados en el area de produccion. Este andlisis permitio definir las medidas
correctivas necesarias para cada riesgo.

Se reviso la normativa legal vigente en materia de prevencién de riesgos laborales
para garantizar que la evaluacion y las acciones propuestas se ajusten a los requisitos
establecidos.

Finalmente, se formuld un plan de seguridad industrial, disefiado para abordar los
riesgos identificados y fortalecer la gestion preventiva dentro del sistema productivo

de la empresa.
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CAPITULO Ill. RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Historia de la empresa

Millpolimeros es una empresa ecuatoriana, fundada en 2009 con sede en la ciudad de
Ambato. Forma parte de un reconocido grupo empresarial con mas de 20 afios de trayectoria
en el mercado. (Grupo Mil). Millpolimeros ofrece una amplia gama de compuestos de PVC
flexibles, semirigidos y rigidos para aplicaciones tanto de uso comun como atdxicas.
Nuestras lineas de produccion se especializan en calzado, conductores eléctricos articulos

para construccion, envases y embalajes entre otros.

ZILL/POLIMEROS

COMPUESTOS DE PVC

Figura 1. Logo de la empresa

3.1.1 Ubicacion de la empresa

La empresa Millpolimeros se encuentra localizada en Ambato, Panamericana Norte km 6,5

Entrada a Puerto Arturo. La Figura 2 muestra la ubicacion de la empresa.

Figura 2 Ubicacion de la empresa
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3.1.2 Misién
Fabricar y comercializar compuestos de PVC de la mas alta calidad para diversas
aplicaciones, con el objeto de satisfacer los requerimientos de nuestros actuales y futuros

clientes.

3.1.3 Vision

Ser una empresa lider a nivel nacional e internacional en el disefio, desarrollo y produccién
de compuestos de PVC, manteniendo un crecimiento continuo a través de tecnologia
adecuada, mano de obra calificada y materias primas idéneas, para garantizar la calidad de
todos nuestros productos.

3.1.4 Andlisis de la situacién actual de la empresa

En la empresa Millpolimeros, ubicada en Ambato, se ha desarrollado un analisis integral
orientado a la gestidn de riesgos mecanicos dentro de sus procesos productivos. El estudio se
centro en la identificacion de las condiciones de seguridad implementadas en los diferentes
espacios de trabajo, donde la operacion de maquinaria y equipos representa uno de los
principales factores de exposicion para los trabajadores.

Como parte del diagnostico, se aplico la encuesta NOSACQ-50, herramienta
internacionalmente reconocida para medir la percepcion de la seguridad laboral. Esta
evaluacion permitié explorar siete dimensiones clave, entre ellas la credibilidad en los
sistemas de control de riesgos, la claridad en la comunicacion de alertas y la colaboracién
entre los equipos de trabajo para mitigar incidentes. Los resultados obtenidos evidenciaron
fortalezas en la cultura de seguridad de la organizacion, asi como areas que requieren

fortalecer estrategias de prevencidn orientadas a reducir la probabilidad de accidentes.

De esta manera, la gestion de riesgos mecanicos en Millpolimeros se perfila como un eje
estratégico para garantizar la integridad de sus colaboradores, reducir la probabilidad de

incidentes y consolidar un entorno laboral méas seguro y productivo.

3.1.5 Datos demograéficos
La Tabla 22 expone las principales caracteristicas de la poblacion trabajadora encuestada,
siendo la informacién levantada a través del cuestionario NOSACQ-50, herramienta

enfocada en el andlisis de la cultura de seguridad laboral.
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Tabla 22. Datos demograficos

Edad Género ¢Su cargo lo ¢Cual?
hace
responsable
de personas?

49 Masculino Si Director de Produccion
37 Masculino Si Supervisor de produccion
31 Masculino Si Supervisor de produccion
47 Masculino No No aplica

49 Masculino No No aplica

37 Masculino No No aplica

43 Masculino No No aplica

43 Masculino No No aplica

40 Masculino No No aplica

30 Masculino No No aplica

34 Masculino No No aplica

30 Masculino No No aplica

43 Masculino No No aplica

46 Masculino No No aplica

30 Masculino No No aplica

42 Masculino No No aplica

48 Masculino No No aplica

49 Masculino No No aplica

49 Masculino No No aplica

Total 19

Resultados del cuestionario NOSACQ-50

Con el prop6sito de analizar la percepcion de seguridad en el ambito de trabajo, el
cuestionario fue aplicado a la totalidad de los trabajadores de la empresa Millpolimeros,

presentandose los resultados en la Tabla 23.
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Tabla 23. Resultados del cuestionario NOSACQ-50

Dimension Descripcion MILLPOLIMEROS Nivel minimo deseado

1. Prioridad, | Evalia el grado en que la 2.820 3.3
compromiso y | gerencia demuestra  interés,
competencia de la | liderazgo y capacidad en la
direccién en materia de | gestion de la seguridad dentro de
seguridad la empresa.
2. Potenciacion de la | Analiza si la direccion fomenta 2.571 3.3
seguridad por parte de | la participacion activa de los
la direccién trabajadores, valorando sus ideas

y sugerencias para mejorar la

seguridad laboral.
3. Justicia en la gestion | Examina la equidad en el trato 3.192 3.3
de la seguridad hacia los empleados en relacion

con los incidentes de seguridad,

asi como la transparencia en la

aplicacion de reglas y sanciones.
4. Compromiso de los | Mide el nivel de responsabilidad 2.699 3.3
trabajadores con la | y participacidn de los empleados
seguridad en la promocion de un entorno de

trabajo seguro.
5. Prioridad de la | Evaltasitanto la direccion como 3.000 3.3
seguridad y rechazo a | los trabajadores priorizan la
asumir riesgos seguridad sobre la produccién y

evitan conductas que impliquen

riesgos innecesarios.
6. Comunicacion, | Analiza la eficacia de Ila 2.981 3.3
aprendizaje comunicacién en temas de
organizacional y | seguridad, la capacidad de
confianza mutua en | aprender de incidentes y el nivel
seguridad de confianza entre trabajadores y

directivos.
7. Confianza en la | Mide la percepcién de los 3.075 3.3
eficacia del sistema de | trabajadores respecto a la

seguridad

efectividad de las politicas,
procedimientos y medidas de
seguridad implementadas en la
organizacion.
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RESULTADOS NOSACQ-50
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Figura 3 Resultados NOSACQ-50

Interpretacion de los resultados de la encuesta

Los resultados obtenidos a partir de la aplicacion del instrumento NOSACQ-50 en la empresa
Millpolimeros evidencian oportunidades de mejora significativas en su cultura de seguridad
laboral. La dimensién 1 — Prioridad, compromiso y competencia de la direccion en materia
de seguridad (2.820) y la dimension 2 — Potenciacion de la seguridad por parte de la direccién
(2.571) se encuentran por debajo del nivel minimo deseado (3.3), lo que refleja un bajo nivel
de compromiso por parte de la gerencia y una escasa participacion de los trabajadores en la
toma de decisiones relacionadas con la seguridad. De igual forma, la dimensién 4 —
Compromiso de los trabajadores con la seguridad (2.699) y la dimension 6 — Comunicacion,
aprendizaje organizacional y confianza mutua en seguridad (2.981) muestran deficiencias en
la apropiacion de practicas seguras y en los procesos de retroalimentacion interna. Estos
resultados ponen de manifiesto la necesidad de fortalecer la capacitacién continua y de
promover canales efectivos de comunicacion que generen confianza y aprendizaje colectivo.
Aunque la dimension 3 — Justicia en la gestion de la seguridad (3.192) y la dimensién 5 —
Prioridad de la seguridad y rechazo a asumir riesgos (3.000) se aproximan al minimo
requerido, es necesario reforzar la equidad en la aplicacién de normas, la transparencia en los
procesos relacionados con incidentes y la consolidacion de una cultura que anteponga la
seguridad sobre los objetivos productivos. Finalmente, la dimension 7 — Confianza en la

eficacia del sistema de seguridad (3.075) revela un aspecto critico, pues, aunque se percibe
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un nivel aceptable, este se encuentra aun por debajo del umbral minimo (3.3), lo que podria
generar una falsa sensacion de proteccion. Esta situacion resalta la importancia de
implementar controles méas robustos, mejorar la supervision de equipos y reforzar las

capacitaciones para garantizar una proteccion real y no solo percibida.
Matriz GTC-45

La identificacion y estimacion de riesgos levantados en los diferentes procesos productivos
se lleva a cabo mediante la aplicacion de la Matriz GTC-45, instrumento metodoldgico
disefiado por el Consejo Colombiano de Seguridad (CCS) y reconocido a nivel regional como
una herramienta de referencia en la gestion preventiva. Este modelo permite analizar,
clasificar y valorar los peligros presentes en el entorno laboral, estableciendo un criterio
técnico respecto a su nivel de aceptacion y, en consecuencia, orientando la seleccion de
medidas de control adecuadas para la organizacion.

La implementacién de la GTC-45 no se limita Gnicamente a la caracterizacion de los riesgos,
sino que posibilita el disefio de estrategias preventivas y correctivas alineadas a la realidad
operativa de la empresa. De esta forma, se promueve una cultura organizacional de seguridad
que prioriza la reduccion de la probabilidad de incidentes y la mitigacion de sus posibles
consecuencias.

La informacion obtenida a partir de la matriz constituye un insumo esencial para la
formulacién de planes de intervencion coherentes con la normativa legal vigente,
favoreciendo la toma de decisiones basadas en evidencia y garantizando condiciones de
trabajo seguras, sostenibles y orientadas a la mejora continua de los sistemas de gestion de la

seguridad y salud ocupacional.

3.2 Aplicacién de la Matriz GTC-45

En la empresa Millpolimeros, la aplicacion de la Matriz GTC-45 permitié realizar un proceso
estructurado de identificacion y evaluacion de riesgos laborales en cada una de las etapas
productivas. Para ello, se clasificaron los procesos y actividades criticas con el objetivo de
determinar el nivel de impacto potencial sobre los trabajadores. El analisis incluyo la
caracterizacion detallada de los peligros presentes, la verificacion de los controles existentes
y la valoracién de la aceptabilidad del riesgo conforme a los criterios establecidos por la

normativa.
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A partir de este diagnodstico, se establecieron medidas de intervencion jerarquizadas, que

abarcaron la eliminacion y sustitucion de riesgos en la fuente, la incorporacion de controles

de ingenieria y administrativos, y la aplicacion de programas de sefializacion y advertencia.

Finalmente, se reforz6 el uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP),

consolidando un enfoque integral de prevencién. Este procedimiento no solo permitid

fortalecer la cultura de seguridad laboral en Millpolimeros, sino también alinear la gestion

de riesgos con los estandares legales y de mejora continua en seguridad y salud ocupacional.

Tabla 24. Consideraciones para la estimacion del riesgo

Consideraciones para la estimacion del riesgo

Nivel de
Deficiencia (ND)
Nivel de
Exposicion (NE)
Nivel de
Probabilidad (NP)

Nivel de
Consecuencia (NC)
Nivel de Riesgo
(NR)
Interpretacion del
Riesgo
Aceptabilidad del
Riesgo

Estimacion del riesgo
Representa la relacién entre los peligros identificados y su potencial para generar
incidentes, considerando la eficacia de las medidas preventivas existentes.
Corresponde al tiempo o frecuencia en que un trabajador permanece en contacto con
un peligro especifico durante sus actividades laborales.
Se obtiene al multiplicar el nivel de deficiencia (ND) por el nivel de exposicién (NE),
determinando la probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado. Puede
interpretarse como bajo, medio, alto o muy alto.
Indica la gravedad de los dafios que puede ocasionar la materializacion del peligro en
la salud y seguridad de los trabajadores.
Resulta de la multiplicacion entre el nivel de probabilidad (NP) y el nivel de
consecuencia (NC), permitiendo cuantificar el nivel de riesgo asociado.
Permite representar de forma cualitativa el riesgo identificado, clasificindolo segun
su aceptabilidad y determinando si requiere medidas inmediatas de control.
Considera el nivel de riesgo (NR) alcanzado, para establecer si este es aceptable o si
se requiere la implementacion de acciones correctivas y preventivas.
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Tabla 25. Matriz GTC 45
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Uso de Apertura Golpes o Mecanico-Riesao Contusiones en dedos, Capacitacion 11l Mejorar si es posible. Seria
Oficinas archivadores . y Si atrapamiento de . g fractura de falanges, N/A N/A P L. 2 2 4 Bajo 25 100 conwveniente justificar laintervenciony | Aceptable
- cierre . de atrapamiento . bésica -
metalicos dedos en cajones heridas. su rentabilidad.
. Reubicacion Golpes o - . Contusiones, Carros para Personal Ill Mejorar si es posible. Seria
Sala de Movimiento - Mecénico-Riesgo . . . . S . .
. S demesasy | No | atrapamientos por - atrapamientos por wuelco, N/A mover | ocasionalmente | 2 2 4 Bajo 10 40 conwveniente justificar laintervenciony | Aceptable
reuniones | de mobiliario - . e de impacto . e - -
1 Proceso sillas caida de mobiliario golpes en extremidades. mobiliario asignado su rentabilidad.
Administrativo
Atrapamiento o - . 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Uso de P - . Amputacion parcial de . S . J - yadop . b
- A Corte de . cortes con Mecanico-Riesgo Protector | Sefializa- Capacitacion . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Oficina guillotina de Si . falanges, cortes - - L. 6 1 6 Medio 25 150 A .
documentos cuchillas de de corte de cuchilla cién béasica si el nivel de consecuencia esta por con control
papel A profundos. . L
guillotina encimade 60. especifico
Descarga de . . - . Casco, guantes, 11l Mejorar si es posible. Seria
Zonade Descarga de .| Caidade objetos/ | Mecénico-Riesgo . . S - -
aga sacos desde Si 2 1650 Fracturas N/A N/A botas de 2 2 4 Bajo 10 40 conwveniente justificar laintervenciony | Aceptable
descarga | materia prima - atrapamiento de aplastamiento . -
camion seguridad su rentabilidad.
. . . Golpes y - . . . Il Mejorar si es posible. Seria
Zonade Pesar materia |Subida y bajada | . Mecéanico-Riesgo lastamiento, Uso Procedimiento . . L R .
Proceso de . - . yod Si | aplastamiento por . g AP . N/A L. 2 2 4 Bajo 10 40 conwveniente justificar laintervenciony | Aceptable
2 - inspeccion prima de pallets . de aplastamiento contusiones transpaleta bésico -
Recepcion caida de pallets su rentapilidad.
Pasillos Transporte Traslado a Colisién con Mecéanico-Riesgo Lesiones mdltiples / Chaleco Ml Mejorar si es posible. Seria
. interno de almacena- Si g P N/A N/A reflectivo, 2 2 4 Bajo 10 40 conwveniente justificar laintervenciony | Aceptable
internos S . montacargas de Impacto muerte -
materia prima miento casco su rentabilidad.
Cargar Mecanico-Riesgo Guardas
Alimentacion | manualmente Riesgo de caida o g . . . ol lluminacién 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
de Golpes y/o Caidaadiferente nivel | periféricas, Uso de guantes, . . -
manual de 5acos 0 . golpe por . adecuada, S . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Tolva L S Si . . cortes con Golpes o atrapamiento en | mallao , capacitacion 6 1 6 Medio 25 150 . .
materia prima | materia prima manipulacion de . . area . si el nivel de consecuencia estapor | con control
herramientas. labocade latolva rejilla . basica. . o
atolva enlabocade la sacos pesados superior despejada encima de 60. especifico
tolva. p
Mover Riesgo de golpes,
. . ' laceraciones en los Aplastamiento de , Uso de 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Manipulacion | levantar o - . . Vélwlas y Operador . . -
.. . dedos al mover | Mecénico-Riesgo | pies/manos,Derrames montacarga, o . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Tolba de IBC tanque | posicionar Si . . P tapas S certificado de | 6 1 6 Medio 25 150 Lo .
o levantar, apilar o | de aplastamiento quimicos, Golpes por superficie si el nivel de consecuenciaestapor | con control
de liquidos |tanques IBC de - . seguras. . montacargas. . L
L asegurar tnaques movimiento inestable nivelada. encima de 60. especifico
liquidos.
IBC.
. 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Transporte de Subidade - - . . . . J - yacop . b
- . . Atrapamiento de | Mecéanico-Riesgo | Amputaciones parcial o Personal control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Ascensor | materiaprima| material y Si . . N/A N/A . 6 2 12 Alto 25 300 R .
extremidades de atrapamiento total asignado si el nivel de consecuencia esta por con control
enascensor | operadores . L
encima de 60. especifico
Aperturay
cierre de tapa . . . .
. P Abrir o cerrar Riesgo de . 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
superior de la tapa para atrapamiento de | Mecanico-Riesgo Bisagras Plataforma Guantes control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Tolva Mixer para | . P p Si P . . g Atrapamiento de dedos | reforzadas - y 6 2 12 Alto 25 300 Lo  USP - P
L inspecciony extremidades de atrapamiento o de acceso. | capacitacion si el nivel de consecuencia estapor | con control
limpieza o N - (si existen). . L
limpieza. superiores encima de 60. especifico
mezcla de
3 Proceso de material rlgldO
Mezclado Aperturay
cierre de Abrir vilwla Riesgo de Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
valwla manual para . atrapamiento de | Mecénico-Riesgo Atrapamiento de L . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Tolva - P Si pami 11659 p N/A Area limpia Guantes. 6 1 6 Medio 25 150 A pena P
mariposa para | descargao extremidades de atrapamiento manos/dedos si el nivel de consecuencia estapor | con control
limpieza de limpieza. superiores encima de 60. especifico
Mixer
Traslado de . . Mecanico-Riesgo Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
. Desplazarse Riesgo de caidaa . L Estructura . . .
. zona superior . . . . de Caidas a distinto . - . . Escaleras, Calzado de . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Enfriador . entre niveles | Si distinto nivel por . Caidas a distinto nivel metélica . 6 1 6 Medio 25 150 Lo .
de mixer a . nivel. .. pasarelas. seguridad. si el nivel de consecuencia esta por con control
. del proceso. escaleras metalicas fija. . .
enfraidor encimade 60. especifico
A regar Riesgo de L . .
Limpiezay Ag _g g Irritacion por . 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
aditivos atrapamiento de - . - - . | Equipo con . . . -
. carga de . . Mecénico-Riesgo | quimicos,Atrapamiento si Mascarilla, . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Enfriador . manualmente y| Si extremidades . . bloqueo en N/A 6 1 6 Medio 25 150 S .
aditivos en - . de atrapamiento el equipo opera guantes si el nivel de consecuenciaestapor | con control
- limpiar el superiores por tapa - la tapa. . L
enfriador S . accidentalmente encima de 60. especifico
interior. de enfriador
A Acceder alas . 11 Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Limpieza de Riesgo de corte y L . Candado de . g _y P . P
. aspas para . . Mecénico-Riesgo . Motor L . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Enfriador aspas de . . Si laceraciones con Cortes o laceraciones . desconexion Guantes. 6 1 6 Medio 25 150 L .
. retirar material . de corte detenido. si el nivel de consecuencia esta por con control
enfriador aspas de enfriador . -
acumulado. encima de 60. especifico
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Acceso a parte Riesgo de caidade | Mecénico-Riesgo . . . .
. . A . . . . Tolva 111 Mejorar si es posible. Seria
Proceso de superior de Subir ala .| distinto nivel por |de Caidas a distinto Caida de altura Escalera Calzado de . . L . .
. Tolva Si . . estructurada .. . Bajo 10 conweniente justificar laintervenciony | Aceptable
Peletizado tolva de plataforma ausencia de baranda nivel. Golpe con estructura fija. seguridad. su rentabilidad
alimentacion de proteccion. '
Riesgo de
Limpieza de Retirar quemadura por Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
. hill material . n ir Mecénico-Ri rte profun Maquin Ar . ntrol inmediato. n ivi |
Peletizadora cuchillade aterial Si contacto di gcto ecanico-Riesgo Corte p o- undo y aqu! a 9:a Guantes Mediio 25 150 co t 0 |. ediato. Suspe dja actividades| o Aceptable
corte de acumulado en con partes calientes de corte laceraciones detenida | despejada. si el nivel de consecuenciaestapor | con control
peletizado cuchilla. y riesgo de corte encima de 60. especifico
por cuchiila
Parada rapida Detener Riesgo de corte por Riesgo de corte por Capacitacion Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Peletizadora del blower blgwef para Si detencion repentina| Mecénico-Riesgo |detencion repentinade las| Boton de N/A basw_a (_1e Medio 25 150 con_trol |_nmed|ato. Suspendg actividades| o Aceptable
(soplador) limpieza de las aletas del de corte aletas del blower paro. manetnimiento si el nivel de consecuencia estapor | con control
para limpieza interna. blower (Soplador) (Soplador) y limpieza encima de 60. especifico
Riesgo de
Aperturay atrapamiento de
cierre para Manipular extremidad Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Peletizadora Ilmpleza de \/aIYUIa para Si superior _en la Mecanlco-R_lesgo Atr_apamlento dfe Valyu_la Estructura Guantes Medio 25 150 con_trol |_nmed|ato. Suspendg actividades| o Aceptable
valwla liberar aperturay cierre de | de atrapamiento | extremidades superiores | mecénica. estable. si el nivel de consecuencia esta por con control
mariposa material. valwula mariposa encima de 60. especifico
(precilo) para limpieza de
precilo
Lerﬁn;?nr?ifr?t? Riesgo de caida de
y Levantamiento Big Bags durante ‘o . . Big bags 111 Mejorar si es posible. Seria
. y descarga de . IO Mecanico-Riesgo Caida de carga e Operador . . S . .
Peletizadora o descargade | Si elevacion sin - - certificados N/A Bajo 10 conveniente justificar laintervenciony | Aceptable
los sacos . Lo .., | deaplastamiento Aplastamiento entrenado. -
. Big Bags sujecion o revision su rentabilidad.
grandes (big
de cadenas.
bags)
Limpieza de - . Sefializacion N Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
- Mecanico-Riesgo L, . Capacitacionen . . .
. Limpieza de partes . . . . Instalacion | visible de . . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Peletizadora . - Si Caidade altura | de caidaadistinto | Fracturas graves / muerte trabajo seguro Medio 25 150 S .
Mixer superiores del . de barandas rutas si el nivel de consecuencia estapor | con control
. nivel en alturas. . s
mixer seguras encima de 60. especifico
Bodega Cargay 111 Mejorar si es posible. Seria
9 descargade | Apilar sacos/ . Caida de sacos/ | Mecanico-Riesgo . Casco, hotas . MIejorar Si €5 posible. -
producto . Si . . Lesiones graves / muerte N/A N/A Bajo 10 conveniente justificar laintervenciony | Aceptable
. producto cajas aplastamiento de aplastamiento con puntera -
terminado . su rentabilidad.
terminado
Area de Acomodo de Uso de . Aplastamiento por Mecanico-Riesgo . Uso Sefializacion| Procedimiento . i Melof"’“ S1 € p03|_ble. Se“é
pallets en Si wuelco de . Muerte / lesiones graves - L Bajo 25 conweniente justificar laintervenciony | Aceptable
despacho - transpaletas de aplastamiento transpaleta | parcial bésico .
camion transpaleta manual su rentabilidad.
Proceso de
Terminado o
Area de Inspecglon ¢ ; - . L 111 Mejorar si es posible. Seria
calidad Control visual . Contacto con Mecénico-Riesgo - Sefializacion . . L - -
control . Si Cortes superficiales N/A . Guantes Bajo 10 conweniente justificar laintervenciony | Aceptable
. producto y pesaje bordes cortantes de corte de riesgos .
calidad - su rentabilidad.
terminado
Carga de Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
roducto Traslado a .| Caidade cargas Mecanico-Riesgo . Casco, botas . control inmediato. Suspenda actividades| o Aceptable
Zona de carga P . - Si . gasy . g Fracturas, aplastamiento N/A N/A ' ' Medio 25 150 . P . p
terminado para camion atrapamiento de aplastamiento guantes si el nivel de consecuencia estapor | con control
despacho encima de 60. especifico
Il Corregir y adoptar medidas de No Aceptable
Movilizacién . lision Mecanico-Ri Ar fializacion hal i ntrol inmediato. n ivi A |
Bodega MP ovilizacio Uso de Si Co ISI(_J / eca '|co iesgo Fracturas : gas Sefial |_zaC|o Chal e(_:o Mediio 25 150 co t 0 |_ ediato. Suspe dg actividades| o Aceptable
de pallets montacargas atrapamiento de impacto delimitadas vial reflectivo si el nivel de consecuencia esta por con control
encima de 60. especifico
Proceso de
Almacenamiento
. ., Paso jun - . N 11l Mejorar si ible. Seri
. Circulacion de a0 J.u toa . . Mecaénico-Riesgo . - Sefializacion Chaleco . . ejo.a S .es pos.b e. Se e}
Pasillos . equipos Si Atropellamiento - Lesiones multiples N/A ) - Bajo 10 conveniente justificar laintervenciony | Aceptable
trabajadores L de impacto vial reflectivo -
moviles su rentabilidad.




Anadlisis:

La matriz GTC-45, utilizada en varios procesos de Millpolimeros, muestra que la
empresa funciona en un ambiente industrial donde el manejo de maquinaria, las
demandas fisicas y el movimiento incesante de materiales tienen un impacto directo
sobre la seguridad y el bienestar de los empleados. En el &ambito administrativo, a pesar
de que los riesgos son relativamente mas bajos, se detectan peligros mecénicos
asociados con la utilizacién de archivadores, el movimiento de muebles y la
manipulacion de guillotinas. A pesar de que estos riesgos tienen un nivel bajo o medio
de gravedad, evidencian que la integridad de los colaboradores puede verse afectada
incluso con tareas cotidianas si no se ponen en marcha controles sencillos pero
eficaces. El fortalecimiento de la cultura preventiva y el sentido de autocuidado entre
los empleados de oficina se logra no solo mediante la capacitacion en tareas que
parecen rutinarias, sino también a través de la implementacién de sistemas de

seguridad y una sefializacion apropiada.

Por otro lado, los procedimientos operativos especialmente la recepcion de materia
prima, el mezclado y el paletizado tienen indices de riesgo mucho mayores, con cifras
que se consideran incluso Situaciones No Aceptables. Los trabajadores en estos
ambitos estan expuestos a peligros mecanicos de alto riesgo, como el transporte de
materia prima en ascensor, apertura y cierre de tapa superior de Mixer para limpieza o
mezcla de material. Desde una fractura hasta la amputacion son las potenciales
consecuencias enfatizan la vulnerabilidad de quienes realizan los trabajos

fundamentales del proceso productivo.

Aparte de los numeros, estos peligros implican una posibilidad concreta de que un
empleado pierda su salud, su vida o incluso su capacidad para trabajar. Por lo tanto, es
necesario que la compafia dé prioridad a los controles de ingenieria, como las
barandas, los sistemas neumaticos, las guardas interbloqueadas y la separacion fisica
de rutas. También debe automatizar tareas que requieran mucho esfuerzo con el fin de
resguardar eficazmente a los individuos que estan detras de la operacién, no solamente

para cumplir con las regulaciones.

Al final, en zonas como el almacenamiento y el terminado se observan los riesgos

inherentes a los ambientes logisticos. En ellos, la coexistencia de peatones con
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montacargas, el manejo de pallets y la estiba del producto terminado constituyen
amenazas habituales e importantes. La evaluacion muestra grados de riesgo que
requieren de mejoras posibles, debido a que un error en estas areas podria resultar en
caidas de carga, arrollamientos o aplastamientos. Estos eventos afectan tanto la
estabilidad emocional como la integridad fisica de los trabajadores y sus familias. En
este caso, la empresa tiene la obligacion de promover ambientes seguros mediante el
establecimiento de sistemas robustos de carga, alarmas de proximidad, plataformas
niveladoras y vias segregadas. La disminucion de estos riesgos no solo mejora la
continuidad en las operaciones y el cumplimiento de la ley, sino que también
demuestra un verdadero compromiso con la dignidad humana y con el valor de cada
trabajador; este Gltimo aspecto permite que Millpolimeros funcione gracias a su

esfuerzo diario.

NIVEL DE RIESGO

Alto

Medio

Figura 4. Niveles de riesgo mecanico general GTC 45
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4 Evaluacion de riesgos mecanicos-William Fine

Anadlisis Peletizadora 1

Tabla 26. Peletizadora 1

Probabilidad
Grado de peligrosidad
Clasificacion

Exposicion

&
o
c
<
=1
o
(<1
[%2]
=
S

(8}

Acceso a parte

Peletizado | SUPETOT de . _(.:aldaail Mecénico Fracturas,
tolva de distinto nivel golpes graves
alimentacion
Limpieza de Quemaduras Amputacion
Peletizado | cuchilla de Si cortes y Mecénico parcial / 512|3|30( MEDIO | 2 5 300 MEDIO 6 |1 3 |[100
corte quemaduras
Parada rapida Corte por Laceraciones
Peletizado |del blower para| Si aletas del | Mecanico raves 512|3|30( MEDIO | 2 5 300 MEDIO 6 |1 3 |[100
limpieza blower g
Limpieza de
Peletizado | A3 | g | AMGPAMIENIO |y i [ATPUECION Oy o} 5 |4 130 | MEDIO | 2 | 5 | 150 | MEDIO | 7 [1] 3 |50
mariposa de mano aplastamiento
(precilo)

Peletizado

Levantamiento Caida de carga Muerte o
y movimiento | Si ; 9| Mecanico 5(1|3]|15 2| 5 100 9 |1 2
A [ impacto trauma severo
de Big Bags
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La matriz William T. Fine del proceso de peletizado demuestra que todos los riesgos
detectados son mecanicos y estan enfocados en labores esenciales de intervencion
directa sobre equipos: la limpieza de cuchillas, la detencion del blower y el manejo de
valvulas y Big Bags. Los niveles de peligrosidad alcanzados oscilan entre bajo
(GP=15) y medio (GP=30), sin que se hayan registrado riesgos altos. Esto sefiala que
hay controles minimos, pero todavia no son suficientes para asegurar la integridad del
personal. Segln el orden de prioridades, las acciones urgentes deben centrarse en las
tareas 2,3 y 4 (detener el blower , limpiar la cuchilla de corte y limpieza de valvula
mariposa), ya que estas presentan una probabilidad media y consecuencias serias.. Por
altimo, a pesar de que las tareas de acceder a la parte alta de la tolva y manejar Big
Bags se consideran de riesgo bajo, todavia conllevan caidas e impacto de carga. Por
es0 es necesario mantener seguras las plataformas, ordenadas y limpias, y revisar
periddicamente los elementos de izaje, para impedir que estos riesgos se transformen

en situaciones mas graves.
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Analisis Peletizadora 2

Tabla 27. Peletizadora 2
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Acceso a parte . .
1| Peletizado | superiordela| si | C¥RO | Mecanico| COMUSIONES, | g |5y | 4o 2 5 | 100 o | 1] 2 |s0
golpes esguinces
tolva
Cierre/apertura
2 | Peletizado detapade | o | \asamiento | Mecanico| -S5O |5 |5 |3 |30 [mEDIO| 2 5 | 300 |MEDIO| 6 1| 3 |100
mezcla graves de mano
superior
Limpieza de
3 | Peletizado | CUChillade | |Quemadurasy e, | ATPURCIONES | ) 5 | o | 45 [vEDID | 2 5 | 450 |mEbio| 7 | 1| 3 |15
corte de cortes parciales
peletizado
Limpieza de
4 | Peletizado partes No | CA0RLe i tnico| FTAMNE |55l | 45 |MEDIO| 2 5 | 450 |MEDIO| 7 | 1| 3 [150
superiores del altura graves / muerte
mixer
Aperturay
5 | Peletizado ciermede | ;| Atrapamiento | e | AMPUECIONGe | 5\ 5 | 5 | 45 |MEDIO| 1 5 | 150 |MEDIO| 8 | 1| 3 |50
valwula inferior de mano dedos
de presilo
Cargade Aplastamiento
. producto " - Fracturas,
6 Terminado h Si de cargasy | Mecénico " 513 |3 |45 [ MEDIO 1 5 150 MEDIO 8 1 3 50
terminado para g aplastamiento
atrapamiento
despacho
7 | Amacenamiento| MOVIIZECioN | ;| Colision/ oo | Fracturas |5 |3 | 3| 45 [MEDIO| 1 5 | 150 |MEDIO| 8 | 1| 3 |50
de pallets atrapamiento

La matriz William T. Fine muestra que el procedimiento de peletizado en
Millpolimeros tiene riesgos mecénicos importantes relacionados principalmente con
trabajos de intervencion directa con equipos que estan en movimiento o a una altura
elevada. Aunque las tareas rutinarias, como acceso a parte superior de la tolva o abrir
la tapa superior, tienen un riesgo bajo y medio, los trabajos vinculados a limpiar el
mezclador desde lo alto representan un riesgo de peligrosidad de (GP=45). Esto es asi
porque se combinan una alta exposicion con una alta probabilidad y una consecuencia
severa (fracturas graves o muerte), por lo que se vuelven una prioridad de intervencién
crucial. Este analisis revela que la falta de medidas de ingenieria s6lidas (como lineas
de vida, barandas o bloqueo/etiquetado), asi como el contacto fisico del operador con

superficies calientes y mecanismos moviles.
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Analisis Peletizadora 7

Tabla 28. Peletizadora 7
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1 | Peletizado |materiaprima| Si | Caidao golpes | Mecanico r?\iepr:bros 5 2 1 10 2 5 100 9 1 2 50
enlatolva .
inferiores y
espalda
Aperturay Lesiones
cierre de graves de
2 Peletizado medalla de Si Atrapamiento Mecanico mano, 5 2 3 30 MEDIO 2 5 300 MEDIO 6 1 3 100
cabezal para aplastamientos
limpieza parciales
Limpieza Amputaciones
3 | Peletizado | MEMAd | Cortes y Mecénico | PECides | o | 5 | 3| 30 |mebio| 2 | 5 | 300 |[mepio| 7 1 3 |100
cuchillas de laceraciones cortes
corte profundos
Limpieza del Fracturas
4 | Ppeletizado | MeriOrde | g Caida/ Mecénico | Iaves: 5 | 23| 3 |mMepio| 2 |5 | 30 |[MEDIO| 7 1 3 | 100
presilo con atrapamiento lesiones
escoba multiples
Aperturay
cierre de Amputacion de
5 | Peletizado |  VAWIE | g |Alrapamientode | oo ye (dedos,lesiones) o, g ay L vepio | 2 | 5 | 300 |mEDIO| 7 1 3 | 100
inferior de mano severas en
presilo para mano y mufiecal
limpieza

La matriz William T. Fine del proceso de peletizado muestra que las actividades
relacionadas con el presilo constituyen la parte central del riesgo mecanico en
Millpolimeros: limpiar el interior del presilo con escoba alcanza un nivel medio
(GP=30, grado de repercusién 300) debido a la combinacion de una alta probabilidad
y exposicidn, asi como consecuencias amputacion de dedos, lesiones severas en mano
y mufieca; por otro lado, abrir y cerrar la valvula inferior para limpieza se considera
un riesgo medio (GP=30). Estas operaciones, que requieren que el empleado se
acerque o ingrese con sus extremidades a areas confinadas y puntos de atrapamiento,
deben ser priorizadas en los planes de mejora a través de controles ingenieriles. Las
demas actividades (carga de materia prima, maniobras sobre cabezal y cuchillas y
limpieza interna de cuchilla de corte) presentan riesgos bajos y medios que se pueden
manejar mediante capacitacion, estandarizaciéon de procedimientos laborales,
inspecciones rutinarias y el equipo de proteccion personal apropiado; no obstante, su
revision sigue siendo imprescindible para impedir que fallas en el mantenimiento o

acciones inseguras incrementen su nivel de peligrosidad.
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Analisis Mixer 1:

Tabla 29. Mixer 1
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1| Mixer | mamelde g CaldRO e, [CONUSIONSS | o5 g | 45 | MEDIO| 2 5 | 450 | meEDIO | 7 1| s | 150
materia prima a golpes esguinces
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Manipulacién Golpes 0 Aplastamient
2 Mixer | de IBCtanque | Si pe Mecénico | o parcial, 5 3 3 45 MEDIO 2 5 450 MEDIO 7 1 3 150
P laceraciones !
de liquidos laceraciones
Transporte de Atrapamient
3 | Mixer |Materiaprimal) o ode oo [Arapamientol o, g | gy 2 5 450 4 1| 3| 150
aditivos en extremidade de pie/pierna
ascensor s
Apertura/cierre . Lesiones
4 Mixer |de tapa superior| Sf Atrapzmlem Mecanico | gravesen 15 2 3 90 2 5 450 4 1 3 150
del Mixer mano/brazo
Apertura/cierre N Amputacién
5 | Mixer | devilwla | Si A"a"zm'em Mecénico | parcialde | 5 | 3 | 3 | 45 | MEDIO | 2 5 450 | MEDIO 7 1| 3 | 150
mariposa dedos
Traslado de
zona superior Caida de Fracturas
6 Mixer . No Mecénico graves / 5 3 3 45 MEDIO 2 5 450 MEDIO 7 1 3 150
Mixer — altura
N muerte
enfriador
Limpiezay Lesiones por
7 | Mixer carga de i | AtrEpamIent| o anico | CleTe 5 | 3| 3| 45 |mEDIO| 2 5 450 | MEDIO 7 1| 3 | 150
aditivos en o accidental del
enfriador enfriador
Limpieza de Corte Cortes
8 Mixer aspas del Si Iaceracio)r:es Mecénico | profundos / 5 3 3 45 MEDIO 2 5 450 MEDIO 7 1 3 150
enfriador amputacion

La matriz de William T. Fine, cuando se utiliza para el proceso de Mixer 1 en
Millpolimeros, demuestra que las actividades con riesgo mecanico se agrupan sobre
todo en aquellas que implican interaccion directa con equipos moviles, zonas de atrape
y areas de caida. Las operaciones de transporte de materia prima en el elevador y la
apertura y cierre de la tapa del mixer tienen un alto nivel de riesgo (GP=90) porque
hay una combinacion de consecuencias graves, como el atrapamiento de las

extremidades, con una probabilidad considerable.
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Analisis Mixer 2:

Tabla 30. Mixer 2
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1| Miver | MAMACE g a0 golpes | Mecanico [COMVSIOMS | 5 | 3 | 3| 45 |MEDIO| 2 | 5 | 225 [mEDIO| 7 | 1| 3 |75
materia prima a esguinces
tolva
Manipulacién de Golpes Laceraciones
2 | Mixer | IBCtanque de | Si p Mecénico ,golpesen | 5 313 45 MEDIO | 2 5 225 | MEDIO 7 1 3 |75
P laceraciones
liquidos dedos

Transporte de Atr iento Lesiones
3 | Mixer [materiaprimaen| No en rejilla Mecénico graves de 15|12 |3 90 2 5 450 3 3 9 |50
ascensor ) piernas

Apertura/cierre
de tapa superior

de Mixer para Lesiones
4 | Mixer limi iezapo Si | Atrapamiento | Mecénico graves de 5 3|3 45 MEDIO | 2 5 225 | MEDIO 7 1 3 |75
P manos
mezclade
material
5 | Mixer | APCTIUrCIENe | o | o opamiento | Mecanico | AP0 | 5 | 3 | 3| 45 [MEDIO| 1 | 5 | 225 [mEDIO| 8 | 1| 3 |75
vélwula mariposa parcial
Traslado zona Fracturas
6 | Mixer superior No | Caida de altura| Mecéanico graves o 15| 3 | 3| 135 2 5 675 3 3 9 |75
mixer—enfriador muerte
Cambio de color
" : o . Fracturas
7 | Mixer | entapasuperior | No | Caidade altura | Mecénico raves 5 313 45 2 5 225 7 1 3 |75
del mixer g
Limpieza/carga Lesiones
8 | Mixer | deaditivosen | Si | Atrapamiento | Mecéanico gravespor | 15 [ 3 | 3 | 135 2 5 675 3 3 9 |75
enfriador tapa
Limpieza de -
9 | Mixer | aspasde s || Cortey Mecanico | ATPUECION | 5 |3 | 3| 45 [mEDIO| 2 | 5 | 225 [MEDIO| 7 |1 | 3 |75
enfriador laceraciones parcial

Los peligros mecanicos que surgen de atrapamientos, caidas de altura y contacto con
superficies moviles son evidentes en la matriz de riesgo, donde se observa una
combinacién importante de estos. Actividades como el transporte de materia prima
mediante ascensor, el traslado en areas elevadas y la limpieza o carga en el enfriador
son especialmente criticas; todas ellas tienen un riesgo ALTO por las graves
consecuencias (lesiones serias 0 muerte) y por las condiciones operativas que
aumentan la posibilidad de que ocurran. Los patrones que se observan con claridad en
el andlisis son los siguientes: las tareas no rutinarias y las que necesitan acceso a areas
altas o puntos de atrapamiento presentan la repercusion mas elevada, mientras que las
actividades repetitivas y controladas tienen un riesgo MEDIO; sin embargo, siguen
siendo importantes porque estan expuestas todo el tiempo a laceraciones, golpes y

amputaciones parciales.
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Introduccion

Para asegurar la correcta gestion de la seguridad y salud en el trabajo, el centro laboral
debe contar con un monitor de seguridad que supervise las actividades diarias, promueva
el cumplimiento de las medidas preventivas y actde como enlace entre los trabajadores y
la direccidn. De igual manera, dadas las exigencias legales y la necesidad de conservar el
bienestar fisico de los empleados, se considera indispensable la participacion de un
médico ocupacional, cuyas visitas periddicas permitan evaluar el estado de salud de la

plantilla, detectar factores de riesgo y fortalecer las acciones de vigilancia médica.

La seguridad industrial es un factor estratégico en la produccién, capaz de anticipar,
controlar y disminuir los riesgos relacionados con maquinaria y operaciones. Su correcta
utilizacion asegura que las labores se realicen en condiciones seguras, que se preserve la

salud de los trabajadores y se eviten detenciones en la produccion.

Establecer un enfoque preventivo implica identificar los riesgos existentes en el lugar de
trabajo, establecer controles apropiados, fomentar las buenas practicas y reforzar la
capacitacion continua del personal. De este modo, la organizacion establece un entorno
laboral més seguro y confiable, que apoya la eficiencia operativa y el cumplimiento

normativo.
Objetivo

Establecer un marco general de control y prevencion de riesgos mecanicos y operativos
en el area de produccion para salvaguardar la integridad fisica de los trabajadores,
garantizar la continuidad operativa y sentar las bases técnicas para desarrollar planes de

accion especificos por tipo de riesgo.

Alcance

Este plan de seguridad aplica a todas las actividades que se realicen en el area de
produccion, tales como operacion de maquinaria, manipulacion de materiales, limpieza,
inspeccién y mantenimiento de equipos. Aplica a todo el personal que participa en forma

directa o indirecta en los procesos productivos: operarios, supervisores, mantenedores,
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personal de apoyo o contratistas autorizados. También abarca todas las areas donde haya
riesgos relacionados con mixers, paletizadoras u otros equipos, incluyendo las areas

operativas y las areas circundantes que puedan afectar la seguridad en el lugar de trabajo.
Definiciones Basicas

Seguridad Industrial: Disciplina preventiva encargada de identificar, evaluar y controlar
los riesgos presentes en los procesos productivos, especialmente aquellos relacionados
con el uso de maquinaria, herramientas y equipos. Su finalidad es evitar accidentes que

comprometan la integridad fisica del trabajador y la continuidad operativa [4].

Seguridad Ocupacional: Conjunto de acciones y medidas orientadas a proteger la salud
del trabajador frente a los peligros presentes en su entorno laboral. Incluye prevencion de

lesiones, promocion de buenas précticas operativas y control de condiciones inseguras

[4].

Seguridad en el Trabajo: Aplicacion de normas, técnicas y procedimientos destinados
a minimizar los riesgos laborales, asegurando que las tareas se ejecuten bajo condiciones

adecuadas y controladas [4].

Peligro: Situacién, condicion o agente con potencial de causar lesiones, dafios a la salud
o afectar la integridad fisica de los trabajadores. Puede originarse por maquinaria,

herramientas, posiciones de trabajo, energias peligrosas o el entorno mismo [4].

Riesgo: Combinacion entre la probabilidad de que ocurra un evento peligroso y la
severidad del dafio que pueda ocasionar. Un riesgo puede aumentar o disminuir segun las

condiciones de trabajo y los controles existentes [4].

Incidente: Suceso no deseado que, sin llegar a causar lesiones o dafios materiales, pudo
haberlos provocado. Constituye una sefial de alerta para implementar acciones

preventivas [4].

Accidente de trabajo: Evento repentino que ocasiona una lesion, dafio fisico o alteracion

de la salud del trabajador durante la ejecucion de sus actividades laborales [4].
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Medidas de control: Acciones fisicas, administrativas u operativas destinadas a eliminar
o reducir la exposicion a los riesgos. Incluyen guardas, sefializacion, procedimientos

seguros y uso de EPP [4].

Guardas o resguardos: Dispositivos fisicos instalados en maquinas para impedir el
contacto del trabajador con partes mdviles, puntos de atrapamiento, cuchillas o

mecanismos peligrosos [4].

Enclavamiento (interlock): Mecanismo de seguridad que impide el funcionamiento de

una maquina si una puerta, tapa 0 acceso de riesgo se encuentra abierta o mal colocada
[4].

Energias peligrosas: Fuerzas capaces de generar dafios si no son controladas

adecuadamente. Incluyen energia mecanica, eléctrica, neumatica, hidraulica o térmica
[4].

LOTO (Lockout—Tagout): Procedimiento de bloqueo y etiquetado utilizado para
asegurar que una maquina permanezca desconectada, inmovilizada y sin energia durante

mantenimiento, limpieza o intervencidn técnica [4].

Procedimiento de trabajo seguro: Documento técnico que describe paso a paso la forma
correcta y segura de realizar una tarea, estableciendo los controles, herramientas y

responsabilidades necesarias [4].

EPP (Equipo de Proteccion Personal): Conjunto de elementos utilizados para reducir
la exposicion directa del trabajador a riesgos especificos durante la operacion: guantes,

lentes, casco, respiradores, protectores auditivos, entre otros [4].

Acto inseguro: Comportamiento del trabajador que incrementa la probabilidad de un

accidente, como retirar guardas, operar sin EPP o manipular maquinaria en movimiento
[4].

Condicion insegura: Situacion fisica del entorno que representa un peligro, como

barandas dafiadas, guardas ausentes, superficies resbalosas o iluminacion insuficiente [4].

Confinamiento o espacio restringido: Lugar con acceso limitado, ventilacion reducida

0 caracteristicas que dificultan la salida en caso de emergencia. Aungue no aplica
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directamente a mezcladores o paletizadoras, es un concepto preventivo general en el plan
[4].
Responsables

Todos los trabajadores, supervisores, personal técnico y administrativo que intervienen
en el area de produccion son responsables de cumplir y promover las medidas establecidas
en este plan de seguridad. Cada miembro de la organizacion tiene el derecho y la
obligacion de participar activamente en la identificacion de peligros, el reporte de
condiciones inseguras, la aplicacion de procedimientos de trabajo seguro y la utilizacion
adecuada del equipo de proteccion personal. La empresa, a través de sus responsables,
garantizara la disposicion de los recursos, la capacitacion permanente y el mantenimiento
en condiciones éptimas de funcionamiento de las maquinas y equipos. Asimismo, los
supervisores deben hacer cumplir las normas operativas y verificar que las actividades se
realicen en condiciones seguras, y los trabajadores deben obedecer las instrucciones,
seguir buenas practicas y contribuir a prevenir accidentes; creando juntos una cultura de

seguridad y mejora continua en la produccion.
Normativa Legal

e Cadigo del Trabajo del Ecuador

e Decreto Ejecutivo 255 — Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo y del
Sistema de Gestidon de la Seguridad y Salud en el Trabajo (2024)

e Acuerdo Ministerial MDT-2017-135 — Reglamento del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST)

e NTE INEN 439:2015 — Sefiales de Seguridad

e NTE INEN-ISO 12100:2013 — Seguridad de las Maquinas. Principios Generales
de Disefio y Evaluacion de Riesgos

e NTE INEN-ISO 13857:2015 — Distancias de Seguridad para Impedir el Alcance
a Zonas Peligrosas

e NTE INEN-ISO 13850:2015 — Funcién de Parada de Emergencia

e ISO 45001:2018 — Sistemas de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo

(referencia técnica internacional)
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Codificacion
Para estandarizar la identificacion de los riesgos presentes en el area de produccion, se
establece un sistema de codificacion que permite clasificar de forma ordenada cada

maquina y el tipo de riesgo asociado. Esta codificacion facilita el control, la elaboracion

de planes de accion y el seguimiento de medidas preventivas.

Tabla 31 Codificacién de Riesgos

Cédigo Descripcion | Aplicacion
MILL-PM | Millpolimeros
PS Plan de seguridad
Riesgo
CA Riesgo de Caidas Caidas a distinto nivel o por manipulacién de cargas
AT Riesgo de Atrapamiento Partes moviles, tapas, puertas y mecanismos
CT Riesgo de  Corte /| Contacto con bordes o piezas cortantes
Amputacion
MEF Riesgo por Manipulacion y | Sobreesfuerzo,  posturas  forzadas, = movimientos
Esfuerzo Fisico repetitivos
LI Riesgo por Limpieza o | Limpiezas en altura o zonas superiores de maquinaria
Intervencion Superior

Sefalética

Los estandares oficiales para crear y emplear simbolos graficos, colores de seguridad y
sefiales que sirvan para identificar adecuadamente los riesgos en el lugar de trabajo estan
definidas en las normas NTE INEN-ISO 3864-1:2013 y NTE INEN 439. Las
caracteristicas formales, las dimensiones y las gamas de color que la sefialética de
seguridad empleada en la prevencién de accidentes debe cumplir se determinan con

exactitud en estas regulaciones.

Ademas, agrupan las sefiales en categorias estandarizadas como Condicion Segura,
Prohibicién, Accion Obligatoria, Precaucion y Equipo Contra Incendios. Esto hace mas
sencilla la comunicacidn visual de manera clara y universal para los empleados. La Tabla
23 presenta las especificaciones técnicas y dimensiones pertinentes, en la que se describen

los formatos necesarios para cada clase de sefial.
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Tabla 32 Figuras geométricas, colores de seguridad y contraste

. Color del
Flgyra} Significado C°'°T ik il iz simbolo Ejemplos de uso
geométrica Seguridad contraste fg
gréfico
® No fumar
Circulo con Prohibicién Rojo Blanco* Negro No beber agua
barra No tocar
diagonal
Usar proteccion para los
A_cmon_ Azul Blanco* Blanco* 0105 .
Circulo obligatoria Usar ropa de proteccion
Lavarse las manos
Precaucion: superficie
A caliente
Triangulo Precaucion Amarillo Negro Negro Precaucion: riesgo
L biol6gico
equilatero . -
g Precaucion: electricidad
Primeros auxilios salida de
. emergencia
. Condicion segura Verde Blanco* Blanco* g
Cuadrad Punto de encuentro
uadrado durante una evacuacion
Punto de llamado para
Equino contra alarma de incendio
qincin dios Rojo Blanco* Blanco* Recoleccion de equipo
Cuadrado contra incendios
Extintor de incendios

Tabla 33. Requerimientos para las medidas de una sefial de seguridad

Requerimientos para las medidas de una sefial de seguridad
e fje Circular Triangular | Cuadrangular Rectangular
observacion
Figura
Diametro Lado Lado Lado
m) en Lado en cm Lado encm | Menoren | menor menor
cm cm encm encm
0a5 10 10 10 10x20 | 10x30 | 10x15
5a10 20 20 20 20x40 | 20x60 | 20x30
10a15 30 30 30 30x60 | 30x90 | 30x45
15a20 40 40 40 40x80 | 40x120 | 40x60
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En las Tablas 25, 26, 27 y 28 se muestran las diferentes sefialéticas que se usaran:

Tabla 34. Sefalética de Condicion Segura

Sefalética de Condicién Segura

Color Color Dimension
Descripcion Grafica de del es (cm) Recomendacion
Fondo simbolo
Sintra recubierto con
Ruta de R”TA DE vinil reflectivo liso o con
evacuacion || EIETTITE VERDE BLANCO 20 x 30 vinil segmentado en
paneles
Botiquin Sintra recubierto con
de VERDE BLANCO 20 x 30 vinil reflectivo liso o con
primeros vinil
auxilios segmentado en paneles
Sintra recubierto con
Salida de VERDE BLANCO 20 x 30 vinil reflectivo liso o con
emergencia T aE vinil
EMERGENCIA segmentado en paneles
Sintra recubierto con
Punto de vinil reflectivo liso o con
encuentro VERDE BLANCO 40x 60 vinil  segmentado en
by paneles
Tabla 35. Sefales de Precaucion
Precaucion
Sintra recubierto
con vinil
Riesgo de AMARILLO| NEGRO 20x30 | reflectivo liso o
incendio con vinil
FINCENDIO. segmentado  en
paneles
Sintra recubierto
Peligro con vinil
piso AMARILLO| NEGRO 20 x 30 (r:f)fr']e\flt;]‘l’lo liso o
resbaloso PELIGRO
RESBALADIZO segmentado  en
paneles
Sintra recubierto
Riesgo de con vinil
atrapamient AMARILLO 20x30 | eflectivo liso o
0 con vinil
ESGODE NEGRO segmentado  en
paneles
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Sintra recubierto
Riesgo de con . vinil
productos Aﬁ‘ AMARILLO| NEGRO 20 x 30 (r:f)fr']ec“"o "S\‘/)im‘:
quimicos segmentado en

paneles

Tabla 36. Sefialética para equipos contra incendios

Equipos contra incendios

Extintor

)

EXTINTOR

ROJO BLANCO

20x 30

Sintra recubierto
con vinil
reflectivo liso o
con vinil
segmentado en
paneles

Luces de
emergencia

LUCES DE
EMERGENCIAS

ROJO BLANCO

20x 30

Sintra recubierto
con vinil
reflectivo liso o
con vinil
segmentado en
paneles

Tabla 37 Sefales de accion obligatoria

Accién Obligatoria

SS. HH para
damas y
caballeros

=]
=3}

SERVICIOS
HIGIENICOS

a

BLANCO AZUL

20 x 30

Sintrarecubierto
con vinil
reflectivo liso o
con vinil
segmentado en
paneles

Uso
obligatorio de
guantes

2,

AZUL BLANCO

20 x 30

Sintrarecubierto
con vinil
reflectivo liso o
con vinil
segmentado en
paneles
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Introduccion

Los peligros mecanicos son una de las razones mas importantes por las que ocurren
accidentes laborales en ambientes industriales, ya que los operadores interacttian todo el
tiempo con la maquinaria, herramientas y equipos maviles. Las caidas, tanto al mismo
nivel como a niveles diferentes, son uno de los riesgos mas significativos que pueden
llevar a lesiones severas, incapacidad para trabajar y problemas con la continuidad

operativa.
Objetivo

Definir las directrices, acciones preventivas y procesos requeridos para reconocer,
analizar y manejar los riesgos de caidas relacionados con las tareas mecéanicas,
asegurando el bienestar y la seguridad de los empleados y disminuyendo asi la posibilidad

de accidentes e incidentes en el trabajo.
Alcance

El alcance del plan incluye la revision y mejora de las condiciones fisicas del lugar de
trabajo, la implementacion de medidas preventivas en superficies elevadas y la definicién
de préacticas seguras para cualquier labor que requiera trabajar en altura. También
contempla la supervisién del uso adecuado de equipos de proteccion, la correcta
instalacion de barandas o protecciones y la capacitacion del personal para que reconozca

los peligros asociados a este tipo de actividades.
Responsables

Todos los trabajadores tendran el derecho de participar activamente en asuntos
relacionados con la seguridad y salud laboral, asegurando condiciones de seguridad para

los trabajadores y cumpliendo con la normativa vigente.
Equipos de proteccién personal

Dependiendo de la tarea mecanica, se debera utilizar:

e Arnés de cuerpo completo certificado (EN 361 / ANSI Z359).
e Linea de vida, talabarte o sistema anti caidas.
e Calzado de seguridad con suela antideslizante.

e Guantes de proteccién mecanica.
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e Lentes de seguridad.
Riesgo de Caida

El riesgo de caida se presenta cuando un trabajador puede perder el equilibrio, resbalar,
tropezar o caer desde un nivel diferente mientras realiza tareas mecéanicas. Las principales

causas asociadas son:

e Superficies con grasa, aceite u otros lubricantes.

e Plataformas o pasarelas sin barandas.

e Escaleras portétiles mal colocadas o defectuosas.
e Trabajos sobre maquinaria elevada sin proteccion.
o Falta de orden y limpieza.

e Piezas mecéanicas mal aseguradas que obligan a adoptar posturas peligrosas.
Proceso de Mezclado

Durante el proceso de mezclado, se corre el riesgo de caidas cuando se traslada del mixer
a la zona de enfriamiento. Esto es porque la tarea requiere que se recorra escaleras
metalicas y varios niveles del equipo. La superficie metalica y la altura pueden causar
resbalones o desequilibrios, lo que puede conducir a caidas de diferentes niveles y

lesiones graves.

Figura 7 Riesgo de caida
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Proceso de Peletizado

El peligro de caida se presenta en el proceso de paletizacién cuando el operador tiene que
acceder a la parte alta de la tolva de alimentacion, lo cual requiere que suba a una
plataforma sin baranda de proteccion. La falta de este componente aumenta el riesgo de

sufrir caidas desde una altura significativa, lo que puede causar impactos contra la

estructura o caidas graves que amenazan la seguridad del empleado.

Figura 8 Riesgo de caida Peletizadora
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Diagrama de flujo del proceso con medidas correctivas para control de caidas

Operador

Verificar estabilidad,
escaleras, plataformas y
andamios

Realizar tarea }—~©

Colacarse los
> EPP
Y

Riesgo de Caida

Responsable de Seguridad

i
) si Acceso ala
operador usa T G
EPPs g

Normativa

Figura 9 Diagrama de flujo del proceso

e Decreto Ejecutivo No. 255 — Riesgos de seguridad

Articulo 44: Define los riesgos de seguridad como factores del entorno con
probabilidad de causar dafio, considerando subtipos como locativos
(relacionados con caidas por pisos resbaladizos, aberturas o alturas).

Anexo 3: sobre riesgos locativos, obliga a proteger aberturas en pisos,
escaleras y plataformas con barandillas de al menos 1 metro de altura,
rodapié y pasamanos. Prohibir el uso de escaleras defectuosas y exigir
sistemas de proteccion colectiva (barandillas, redes) o individual (arneses)

para trabajos a mas de 1,80 metros de altura.

e Acuerdo Ministerial MDT-2025-122

Articulo 5:Prohibir trabajos sin medidas de proteccion contra caidas en
alturas, como barandillas, redes o sistemas anticaidas.

Articulo 11: Incluye riesgos de seguridad locativos y por altura (caidas a
distinto nivel).

Articulo 12 y 13: Obligacion de identificar peligros y evaluar riesgos de
caidas; implementar jerarquia de controles (eliminacion preferente, luego

protecciones colectivas como andamios seguros y barandillas).
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= Atrticulo 15: En fase de disefio, incluir anélisis especifico de riesgos de

caidas y medidas (arneses, lineas de vida, redes de seguridad).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Nombre: Vinicio Medina | Nombre: Ing. Edwin Nombre: Ing. Christian Marifio
Guerrero

Cargo: Estudiante Cargo: Responsable SSO Cargo: Tutor
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Introduccion

El riesgo de atrapamiento es uno de los peligros mecanicos mas serios y frecuentes en
ambientes industriales. Se manifiesta cuando alguna parte del cuerpo queda aprisionada
entre objetos, componentes mdviles de maquinaria, herramientas mecanicas o superficies
fijas. Este tipo de accidente tiene el potencial de provocar heridas graves, como

aplastamientos, amputaciones, fracturas e incluso la muerte.

Este Plan de Seguridad Industrial define las medidas preventivas, controles,
responsabilidades y regulaciones pertinentes para minimizar la exposicion de los

empleados, fomentando un ambiente seguro y un uso apropiado de maquinaria y equipos.
Objetivo

Fijar procedimientos y acciones de control para evitar accidentes por atrapamiento en
operaciones mecanicas, asegurando condiciones seguras y disminuyendo la probabilidad

de lesiones severas.
Alcance

Aplica a todas las actividades que involucren equipos mecanicos dentro de las
instalaciones de la empresa. También cubre las tareas de mantenimiento, ajuste y
operacion gue se realizan en torno a estos equipos, asi como los desplazamientos y rutinas

asociadas a su uso diario.
Responsables

Todos los trabajadores tendran el derecho de participar activamente en asuntos
relacionados con la seguridad y salud laboral, asegurando condiciones de seguridad para

los trabajadores y cumpliendo con la normativa vigente.

Aplica a todas las actividades que involucren equipos mecanicos dentro de las

instalaciones de la empresa.
Equipos de proteccion personal
El EPP minimo para actividades con riesgo de atrapamiento incluye:

e Guantes anticorte y de proteccién mecanica (segun tarea).
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e Calzado de seguridad con puntera reforzada.

e Ropa ajustada al cuerpo, evitando prendas sueltas que puedan engancharse.
e Lentes de seguridad.

e Casco de seguridad en areas con riesgo de caida de objetos.

e Protectores auditivos cuando la maquinaria genere altos niveles de ruido.
Riesgo de Atrapamiento

El atrapamiento ocurre cuando parte del cuerpo queda atrapada entre: Engranajes, poleas,

correas, cadenas, rodillos o cilindros en rotacion.
Proceso de Mezclado

Durante el proceso de mezcla, en diversas fases se corre el riesgo de quedar atrapado. Al
utilizar el ascensor para mover a los operadores y la materia prima, hay riesgo de que las
extremidades puedan quedar atrapadas entre las partes maviles, lo cual podria llevar a
amputaciones totales o parciales. Ademas, si se abre o cierra la tapa superior del
mezclador o la valvula mariposa para limpiarla, es posible que queden atrapados los dedos
y las manos si la tapa se cae o si la valvula se cierra de manera imprevista. Ademas, si el
equipo se enciende por accidente mientras se cargan aditivos y se limpia el enfriador, la
tapa o los mecanismos internos pueden atrapar las extremidades, lo que supone un peligro

de lesiones y contacto con compuestos quimicos irritantes.

Figura 10 Riesgo de atrapamiento

82



PLAN DE SEGURIDAD PARA EL CONTROL DE
RIESGOS
ZAILLS/POLIMEROS | Cidigo MILL-PM-PS-CA
COMPUESTOS DE PVC Fecha 17/11/2025
Version 01

Figura 11 Riesgo de atrapamiento en ascensor

Proceso de Peletizado

El riesgo de quedar atrapado se presenta cuando se manipula la valvula mariposa con el
fin de liberar o limpiar material durante el procedimiento de peletizado. Cuando el
mecanismo manual se abre o cierra, si la valvula se cierra con fuerza o se manipula sin
cuidado, existe el riesgo de que el brazo o la mano del operador queden aprisionados entre
las superficies moviles. Esto puede causar que las extremidades superiores, especialmente
los dedos y las manos, se queden atrapadas con dolor.

Figura 12 Riesgo de atrapamiento en valvula mariposa

83



PLAN DE SEGURIDAD PARA EL CONTROL DE
RIESGOS
ALL/POLIMEROS | Codigo MILL-PM-PS-CA
COMPUESTOS DE PVC Fecha 17/11/2025
Versién 01

Diagrama de flujo del proceso con medidas correctivas para control de riesgos de

atrapamiento
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Figura 13 Diagrama de flujo control de riesgos de atrapamiento

Normativa

Decreto Ejecutivo No. 255-Riesgos de seguridad

Articulo 67: Implementar resguardos en las partes moviles de equipos y maquinas
fijas, con aberturas suficientes para evitar el atrapamiento de extremidades o alguna
otra parte del cuerpo del operario.

Articulo 73 (De la transmisidn): Los arboles de transmisién (horizontales, verticales
o0 inclinados), sus acoplamientos y collarines situados en alturas inferiores a 2,50
metros sobre el piso o plataforma de trabajo, se protegeran con resguardos que cubran
o0 envuelvan completamente el rbol o que cubran la parte superior o inferior y los dos
lados del arbol, segln lo requiera su colocacion. El resguardo o cubierta se extendera,
en cualquiera de las partes a cubrir, en una distancia no inferior al didmetro del arbol
a proteger. Todas las correas descubiertas cuyos ramales estén sobre zonas de transito
0 trabajo estaran protegidas mediante un resguardo que encierre los dos ramales de la
correa. Los resguardos seran de resistencia suficiente para retener la correa en casos

de rotura.
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Acuerdo Ministerial MDT-2025-122
= Articulo 96 (Herramientas manuales): Las herramientas manuales deberan

inspeccionarse proporcionando un mango que faciliten un cémodo manejo,

minimizando el riesgo de atrapamiento.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Nombre: Vinicio Medina

Cargo: Estudiante

Nombre: Ing. Edwin
Guerrero
Cargo: Responsable SSO

Nombre: Ing. Christian Marifio

Cargo: Tutor
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Introduccion

En la mayor parte de las tareas mecanicas que incluyen instrumentos, equipos rotatorios,
superficies afiladas o partes en movimiento existen los peligros de corte y amputacion.
Este tipo de accidentes tiene el potencial de causar lesiones profundas, la pérdida total o

parcial de extremidades y dafio permanente.

Este capitulo establece las normativas, responsabilidades, medidas de control y
prevencion necesarias para asegurar que los empleados ejecuten sus tareas de manera

segura y reduzcan la exposicion a partes maéviles peligrosas o elementos cortantes.
Objetivo

Implementar lineamientos y medidas de control que permitan prevenir accidentes por
cortes y amputaciones durante el uso, mantenimiento o manipulacion de maquinaria y

herramientas, protegiendo la integridad fisica de los trabajadores.
Alcance

Aplica a todas las actividades que involucren equipos mecanicos dentro de las
instalaciones de la empresa. Incluye tanto las labores de operacion como las de inspeccion
y mantenimiento, considerando todos los movimientos y procedimientos que se realizan

alrededor de estas maquinas.
Responsables

Todos los trabajadores tendran el derecho de participar activamente en asuntos
relacionados con la seguridad y salud laboral, asegurando condiciones de seguridad para

los trabajadores y cumpliendo con la normativa vigente.
Equipos de proteccién personal
Para actividades con riesgo de cortes 0 amputaciones se requiere:

e Guantes anticorte nivel adecuado (ANSI/ISEA o EN 388).
e Lentes de seguridad o careta para proteccion contra fragmentos o virutas.
e Ropa de trabajo resistente y ajustada.

e Calzado de seguridad con puntera reforzada.
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e Protectores auditivos si se usan herramientas de corte ruidosas.

e Delantales resistentes a cortes (en tareas especificas).

Riesgo de Cortes/Amputaciones

El riesgo se produce cuando un trabajador entra en contacto con cuchillas, sierras

circulares, sierras de banda o discos de corte.
Proceso de Mezclado

El peligro de corte ocurre sobre todo en el procedimiento de mezclado, cuando se limpian
las aspas del enfriador. Cuando el empleado accede a estas piezas para eliminar material
acumulado, puede cortarse o lacerarse por los bordes afilados de las aspas, sobre todo si

el equipo no esta completamente parado.

Figura 14 Riesgo de corte aspas de enfriador

Proceso de Peletizado

Durante el peletizado, la posibilidad de corte se presenta en multiples actividades.
Cuando se limpia la cuchilla de corte, el operador corre el riesgo de estar expuesto a filos
0 materiales calientes que pueden provocar heridas profundas o laceraciones. Ademas,
si el equipo se detiene abruptamente o si los componentes adn tienen inercia, las aletas
pueden provocar cortes imprevistos al detener el ventilador para llevar a cabo la limpieza

interna.
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Figura 15 Riesgo de corte
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Figura 16 Diagrama de flujo para control de Cortes/Amputaciones
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Normativa
Decreto Ejecutivo No. 255-Riesgos de seguridad.

= Anexo 3, capitulo sobre Riesgos Mecanicos: Obliga a proteger partes moviles que
representen riesgos por accion cortante, lacerante o abrasiva mediante resguardos
fijos o mdviles, dispositivos de enclavamiento y parada de emergencia. Prohibir
operacion sin protecciones; exigir disefio seguro de herramientas (sin partes
sobresalientes como tornillos o chavetas que causen cortes); mantenimiento

preventivo para evitar fallos que generen proyecciones o cortes.
Acuerdo Ministerial MDT-2025-122

= Articulo 5 Prohibiciones: Permitir uso de herramientas/maquinas sin guardas o
dispositivos contra cortes (cuchillas expuestas, sierras sin resguardos).

= Articulo 11 Clasificacion: Riesgos de seguridad mecanicos (cortantes, lacerantes).

= Articulo 12-13 Identificacion/evaluacion de riesgos cortantes; jerarquia de controles

(ingenieria: guardas en herramientas).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Nombre: Vinicio Medina | Nombre: Ing. Edwin Nombre: Ing. Christian Marifio
Guerrero

Cargo: Estudiante Cargo: Responsable SSO Cargo: Tutor
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Introduccion

El peligro de aplastamiento es uno de los mas graves riesgos mecanicos que se encuentran
en los ambientes industriales. Se produce cuando una zona del cuerpo del empleado se
encuentra comprimida entre objetos pesados, maquinaria en movimiento, estructuras fijas
0 cargas que son manipuladas de forma inadecuada. Este tipo de accidente puede causar

dafios musculares, fracturas, discapacidades permanentes e incluso la muerte.

Este segmento del Plan de Seguridad Industrial define las pautas para prevenir casos de
aplastamiento, a través de controles administrativos y de ingenieria, asi como del uso
apropiado de los equipos de proteccion personal, con el objetivo de asegurar ambientes
laborales seguros y prevenir sucesos que pongan en peligro la integridad del personal.

Objetivo

Establecer medidas preventivas y lineamientos de seguridad destinados a minimizar la
exposicion a riesgos de aplastamiento durante actividades industriales, protegiendo la

salud y bienestar de los trabajadores.
Alcance

Aplica a todas las actividades que involucren equipos mecanicos dentro de las
instalaciones de la empresa. Abarca igualmente las tareas de operacidn, revision y ajuste
que se realizan alrededor de estas maquinas, asi como los desplazamientos necesarios

para su uso seguro.
Responsables

Todos los trabajadores tendran el derecho de participar activamente en asuntos
relacionados con la seguridad y salud laboral, asegurando condiciones de seguridad para

los trabajadores y cumpliendo con la normativa vigente.
Equipos de proteccion personal
El EPP requerido para actividades con riesgo de aplastamiento incluye:

e Calzado de seguridad con puntera reforzada (acero o composite).

e Guantes de proteccién mecanica, segun la tarea.
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e Casco de seguridad, especialmente en areas con riesgo de caida de objetos.
e Ropa de trabajo resistente y ajustada.

e Protectores auditivos cuando la actividad lo requiera.
Riesgo de Aplastamiento

El riesgo de aplastamiento ocurre cuando una persona queda expuesta a maquinaria con
movimientos verticales u horizontales (prensas, compactadoras, elevadores).

Proceso de Mezclado

El manejo de tanques IBC para liquidos representa el peligro de aplastamiento durante la
operacion de mezclado. Si se manipulan de manera incorrecta o si el tanque pierde
estabilidad, al levantarlos o moverlos pueden ocurrir laceraciones, golpes vy
aplastamientos. El riesgo para el personal puede incrementarse debido a que los

movimientos bruscos pueden provocar derrames.

o

Figura 17 Riesgo de aplastamiento tanque IBC
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Proceso de Peletizado

En el proceso de peletizado, el riesgo de aplastamiento esta asociado al levantamiento y
descarga de Big Bags. Cuando la carga no esta bien sujeta o las cadenas no se revisan
adecuadamente, existe la posibilidad de que el Big Bag caiga durante la elevacion,

provocando aplastamientos o impactos directos sobre el operador.

Figura 18 Riesgo de aplastamiento Big Bags

Proceso de Terminado

Durante el proceso de terminado, el riesgo de aplastamiento ocurre cuando se apilan y
cargan los productos, se utilizan transpaletas y se transportan a los camiones. Las cargas
pueden moverse mientras son transportadas, los transpaletas pueden volcarse por un mal
manejo y los trabajadores pueden ser golpeados por pilas de sacos, lo que puede causar

lesiones severas y atrapamientos.

Figura 19 Riesgo de aplastamiento

94



ZILLY/POLIMEROS

COMPUESTOS DE PVC

PLAN DE SEGURIDAD PARA EL CONTROL DE

RIESGOS

Cadigo MILL-PM-PS-CA
Fecha 17/11/2025
Version 01

Diagrama de flujo del proceso con medidas correctivas para control de

Aplastamiento

Colocarse los
EPP

Operador

montacargas, prensas, etc.)

Verificar estabilidad de la carga,
estructuras o maquinaria (graas,

funcicnales

Confirmar que sistemas de
bloqueo, topes, calzos o
soportes estén instalados y

Realizar tarea %Q

|

El
operador usa
EPPs

Riesgo de Aplastamiento

Responsable de Seguridad

La
maquinaria pasa la

inspeccion

Figura 20 Diagrama de flujo para el control de Aplastamiento

Normativa

Decreto Ejecutivo No. 255 — Riesgos de seguridad

= Articulo 40 Clasificacion de riesgos laborales: 4. Riesgos de seguridad (incluye

mecanicos: factores con probabilidad de causar lesiones por accion atrapante,

cortante, aplastante, abrasiva, etc.).

= Anexo 3 Capitulo sobre Riesgos Mecanicos: Obliga a proteger partes méviles que

representen riesgos por accién aplastante (como en prensas, rodillos, compactadoras

0 puntos de compresion) mediante resguardos fijos 0 mdviles con enclavamiento,

dispositivos de parada de emergencia y controles sensibles. Prohibir operacion sin

protecciones; exigir disefio inherentemente seguro (distancia segura o velocidad

reducida); mantenimiento preventivo para evitar fallos que generen aplastamientos.

Acuerdo Ministerial MDT-2025-122

= Atrticulo 5: Prohibiciones: Permitir uso de maquinaria/herramientas sin guardas o

dispositivos contra aplastamiento (prensas sin controles sensibles, compactadoras sin

protecciones).

= Atrticulo 11: Clasificacion: Riesgos de seguridad mecanicos (incluyendo aplastantes

por maquinaria pesada o colision).
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= Articulo 12-13: Identificacion/evaluacion de riesgos aplastantes; jerarquia de

controles (ingenieria: estructuras antivuelco ROPS/FOPS en maquinaria).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Nombre: Vinicio Medina | Nombre: Ing. Edwin Nombre: Ing. Christian Marifio
Guerrero

Cargo: Estudiante Cargo: Responsable SSO Cargo: Tutor
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Introduccion

El uso de herramientas manuales y herramientas portatiles es una actividad cotidiana
en los procesos industriales y de mantenimiento. Sin embargo, su empleo inadecuado,
el desgaste de sus elementos, la falta de control y las técnicas incorrectas pueden
generar lesiones graves como golpes, laceraciones, heridas profundas e incluso cortes

SEeveros.
Objetivo

Establecer lineamientos de prevencion y control que permitan evitar accidentes por
golpes, cortes y lesiones asociadas al uso de herramientas manuales y herramientas
portéatiles, garantizando la seguridad de los trabajadores durante la ejecucién de sus
tareas.

Alcance

Aplica a todas las actividades que involucren equipos mecanicos dentro de las
instalaciones de la empresa. También comprende los procesos de manipulacion,
limpieza y verificacion de estas maquinas, asi como cualquier accion que requiera

interaccion directa con su funcionamiento.
Responsables

Todos los trabajadores tendran el derecho de participar activamente en asuntos
relacionados con la seguridad y salud laboral, asegurando condiciones de seguridad

para los trabajadores y cumpliendo con la normativa vigente.
Equipos de proteccién personal
El EPP obligatorio para actividades con riesgo de golpes y cortes incluye:

e Guantes anticorte 0 mecanicos, segun el tipo de herramienta.

e Lentes de seguridad para evitar proyecciones o fragmentos.

e Casco de seguridad en areas con riesgo complementario.

e Calzado de seguridad para prevenir golpes o caidas de herramientas.

e Ropa de trabajo ajustada, sin elementos sueltos.
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Riesgo de Golpes con herramientas.

El riesgo se presenta debido al uso incorrecto de herramientas manuales (golpes mal

dirigidos, resbalones, falta de agarre).

Proceso de Mezclado

El peligro de golpes se presenta en el proceso de mezclado al cargar manualmente la
materia prima en la tolva, cuando los operarios cargan sacos pesados directamente en
la boca del equipo. Los sacos pueden causar caidas, golpes o hasta atrapamientos al
perder el control de la carga debido a su inestabilidad y peso. Asimismo, si se trabaja
cercade la abertura de la tolva, aumenta el riesgo de que ocurran impactos accidentales

durante el desplazamiento del material.

Figura 21 Riesgo de golpe con herramienta

Diagrama de flujo del proceso con medidas correctivas para control de Golpes

con herramientas.

Colocarse los
EPP

Verificar que las herramientas estén Delimitar zona de trabajo si hay
en buen estado y gue no tengan riesgo de proyeccion o golpe a
deformaciones o desgaste excesivo terceros

Realizar tarea %O

Operador

—

El s Las
operador usa herramientas pasan la N
EPPs inspeccion

Riesgo de Golpes con Herramientas

Responsable de Seguridad

Figura 22 Diagrama de flujo para control de Golpes con herramientas.
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Normativa

Decreto Ejecutivo No. 255 -Riesgos de seguridad

= Articulo 40: Clasificacion de riesgos laborales, 4. Riesgos de seguridad (incluye

mecanicos: factores con probabilidad de causar lesiones por accion golpeante,

punzante, proyectiva, etc., en manejo de herramientas y objetos).

= Medidas generales: Identificar riesgos por golpes con herramientas en la matriz de

riesgos; jerarquia de controles (eliminacién preferente, luego ingenieria como

seleccion de herramientas adecuadas); capacitacion en manejo seguro;

mantenimiento y reemplazo de herramientas defectuosas.

Acuerdo Ministerial MDT-2025-122

= Articulo 5 Prohibiciones: Permitir uso de herramientas defectuosas o sin

inspeccién que causen golpes/proyecciones.

= Articulo 11 Clasificacion: Riesgos de seguridad mecénicos (incluyendo golpeantes

y proyectivos por herramientas).

= Articulo 12-13 Identificacion/evaluacion de riesgos por golpes; jerarquia de

controles (seleccion de herramientas seguras, mantenimiento).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Nombre: Vinicio Medina | Nombre: Ing. Edwin Nombre: Ing. Christian Marifio
Guerrero

Cargo: Estudiante Cargo: Responsable SSO Cargo: Tutor
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Introduccion

El riesgo de impacto se refiere a cualquier circunstancia en la que una persona pueda
ser golpeada debido al desplazamiento brusco, proyeccién o caida de un objeto. En
ambientes industriales donde se manejan herramientas, materiales o equipos que tienen
la posibilidad de moverse sin previo aviso, este tipo de accidentes sucede
habitualmente. En esta seccion se establecen las medidas de prevencién y control

requeridas para disminuir el riesgo de lesiones por impacto en el &mbito laboral.
Objetivo

Establecer medidas preventivas y lineamientos de seguridad destinados a minimizar la
exposicion a riesgos de aplastamiento durante actividades industriales, protegiendo la

salud y bienestar de los trabajadores.
Alcance

Aplica a todas las actividades que involucren equipos mecanicos dentro de las

instalaciones de la empresa.
Responsables

Todos los trabajadores tendran el derecho de participar activamente en asuntos
relacionados con la sequridad y salud laboral, asegurando condiciones de seguridad

para los trabajadores y cumpliendo con la normativa vigente.
Equipos de proteccion personal
El EPP requerido para actividades con riesgo de aplastamiento incluye:

e Casco de seguridad con suspension interna.

e Calzado de seguridad con puntera reforzada.

e Guantes resistentes al impacto (segun tarea).

e Lentes de seguridad o careta facial (si hay riesgo de proyeccion).

¢ Ropa de trabajo resistente y de alta visibilidad.
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Riesgo de impacto

Este riesgo se presenta cuando el trabajador puede recibir un golpe por la caida de
objetos desde altura o herramientas manuales que se desprenden o resbalan.

Proceso de Recepcién

En el proceso de recepcion, el riesgo de impacto se presenta durante el transporte
interno de materia prima. Al trasladar la carga hacia el &rea de almacenamiento, los
trabajadores pueden sufrir colisiones con montacargas en movimiento, lo que
representa un riesgo severo capaz de generar lesiones multiples o incluso la muerte en

caso de impacto directo.

Figura 23 Riesgo de impacto

Proceso de Almacenamiento

El peligro de impacto estd presente durante el proceso de almacenamiento, tanto
cuando se movilizan pallets con montacargas como cuando los empleados transitan
por los pasillos. Al manipular pallets, hay riesgo de que ocurran accidentes fatales o
fracturas debido a colisiones o atrapamientos entre las estructuras y el equipo.
Ademaés, los empleados que se mueven cerca de equipos moviles pueden ser
atropellados y sufrir heridas severas por el impacto con la maquinaria.
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Figura 24 Riesgo de impacto en almacenamiento

Diagrama de flujo del proceso con medidas correctivas para control de impacto

Colocarse los Verificar area de trabajo, delimitar y — "
EPP sefalizar zona de riesgo ealizar tarea

A

Operador

Riesgo de Impacto

El
operador usa
EPPs

Area de trabajo
segura

Responsable de Seguridad

Figura 25 Diagrama de flujo para control de impacto

Normativa
ISO 45001 — Sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

» Clausula 6.1.2.2 Evaluacion de riesgos y oportunidades — Evaluar la probabilidad
y gravedad de lesiones por impacto (ej. ocular por proyecciones, craneal por
objetos caidos). Determinar riesgos SST y oportunidades de mejora (ej. sustituir

herramientas manuales por automatizadas).
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Clausula 8.1.2 Eliminacion de peligros y reduccion de riesgos-Implementar
controles operacionales, incluyendo procurement (seleccion de herramientas

seguras) y preparacion para emergencias (respuesta a lesiones por impacto).

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.

Articulo 53: Principios de accidn preventiva: ldentificacion de peligros mecanicos
por impacto/proyeccién, evaluacion y control (protecciones contra particulas

proyectadas, EPP).

Decreto Ejecutivo No. 255-Riesgos de seguridad (Articulo 40)

Articulo 40 Clasificacion de riesgos laborales: 4. Riesgos de seguridad (incluye
mecanicos: factores con probabilidad de causar lesiones por accion golpeante,
punzante, proyectiva o impacto con elementos moviles).

Capitulo sobre Riesgos Mecénicos: Obliga a proteger contra riesgos por accion
golpeante o proyectiva (herramientas de percusién, proyecciones de particulas en
esmerilado o corte). Exigir resguardos en zonas de proyeccion; pantallas
protectoras; inspeccion de herramientas (sin cabezas sueltas); uso de EPP (gafas
contra proyecciones, cascos contra impactos, guantes resistentes); prohibir

operacion sin protecciones; disefio seguro para evitar proyecciones.

Acuerdo Ministerial MDT-2025-122

Articulo 5 Prohibiciones: Permitir uso de herramientas/maquinas sin protecciones
contra proyecciones o impactos (esmeriles sin resguardo, herramientas neumaticas
sin controles).

Articulo 11 Clasificacién: Riesgos de seguridad mecanicos (incluyendo golpeantes
y proyectivos por herramientas o materiales).

Medidas especificas: Obligatorias protecciones contra caidas de objetos (redes,
bandejas toe-boards en andamios); cascos obligatorios contra impactos;
gafas/protectores faciales contra proyecciones en corte/esmerilado; inspeccion de
herramientas neumaticas/hidraulicas (controles contra retroceso); delimitacion de

zonas bajo cargas suspendidas; EPP resistente a impacto.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

La identificacién de riesgo mecénico por medio de la matriz GTC-45 reveld
que los empleados de Millpolimeros estan sometidos a una serie de riesgos
mecanicos, en especial aquellos ligados a caidas, atrapamientos, impactos con
objetos moviles y colisiones con vehiculos internos. La utilizacion de la Matriz
GTC-45 evidencio que existen 11 riesgos de niveles bajos, 13 riesgos de
niveles medios y 2 riesgos de niveles altos, los mismos que estan relacionados
con el transporte de materia prima en ascensor, apertura y cierre de tapa
superior de mixer. Estos hallazgos corroboran que el ambiente operativo tiene
riesgos importantes que necesitan adoptar medidas de control inmediato. Los
resultados del NOSACQ-50 también mostraron flaquezas en la cultura de
seguridad, con puntuaciones gque no alcanzan el minimo establecido. Esto
incrementa la probabilidad de que sucedan incidentes graves si los
procedimientos, la supervision y la capacitacion del personal no se fortalecen.

La aplicacion del método de riesgo William Fine demostré que la mayoria de
los puestos de trabajo en el area de produccidn tienen niveles en cantidades de
riesgo medio 25, bajo 4 y alto 5. Esto es particularmente cierto para las tareas
relacionadas con la carga manual, el manejo de mezcladores y el traslado por
areas elevadas, esto en los procesos de peletizado, mezcla, almacenamiento y

terminado dentro del &rea de produccion.

La elaboracion del plan de seguridad industrial se basa directamente en los
riesgos que han sido priorizados. Asimismo, incorpora medidas dirigidas a
optimizar la cultura de seguridad, evidenciada en los resultados del NOSACQ-
50, como programas de formacion recurrentes y una participacion mas activa
del personal en las decisiones preventivas. El plan de seguridad industrial se
ha estructurado conforme a la normativa legal y técnica vigente en materia de
Seguridad y Salud en el Trabajo, cuenta con el EPP a utilizarse para realizar la
actividad y un diagrama de flujo, el cual permite visualizar y estructurar la

ejecucion de la actividad.
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5.2 Recomendaciones

Se recomienda mantener un proceso continuo de identificacion de riesgos
mediante la realizacion de inspecciones de seguridad de forma mensual en las
areas operativas y la actualizacion de la matriz de identificacion de peligros y
evaluacion de riesgos (GTC-45) al menos una vez al afio o de manera inmediata
ante cambios en los procesos, equipos, materiales o tras la ocurrencia de
incidentes y accidentes laborales. Asimismo, se sugiere incorporar de forma
permanente la participacion de los trabajadores a través de reportes de actos y
condiciones inseguras y espacios formales de retroalimentacion, con el fin de
identificar peligros no evidenciados en la evaluacion inicial y fortalecer la

gestion preventiva.

Intervenir de forma inmediata los riesgos clasificados como altos, priorizando
la implementacion de mejoras en infraestructura, controles de ingenieria y
medidas administrativas, asi como la capacitacién especifica del personal
expuesto. Adicionalmente, se recomienda fortalecer la comunicacion y la
cultura de seguridad mediante el liderazgo visible de la direccion, la realizacion
de charlas periddicas de seguridad, la participacién activa de los trabajadores
en la identificacion y control de riesgos, el establecimiento de canales de
comunicacion bidireccional y el analisis de incidentes y casi accidentes, con el
fin de reducir la probabilidad de accidentes laborales y consolidar practicas de

trabajo seguro en la organizacion.

Implementar el plan de seguridad industrial de manera progresiva,
asegurando la asignacion de responsables y recursos técnicos, humanos y
econdmicos claramente definidos para cada accidn preventiva. Asimismo, se
recomienda establecer mecanismos de seguimiento y control operativo, tales
como cronogramas de ejecucion, registros de cumplimiento, indicadores de
desempefio en seguridad y reuniones periodicas de evaluacion, que permitan
verificar la correcta aplicacion del plan y realizar los ajustes necesarios en
funcién de los cambios en los procesos, condiciones de trabajo o resultados
obtenidos, garantizando asi la mejora continua de la seguridad y salud en el
trabajo.
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ANEXOS

Anexo A. Cuestionario

Cuestionario Nordico sobre clima de
seguridad en el trabajo

El prapdsilo de esbe cusslionario =5 conoosr su opinion acerca de la seguridad en este
cerira de trabajo. Un compulador procesard las respussias, |as analizaremos y la
informacidn s= iratard confidencialimenis. Mo e presentardn resullados individuales de
ninguna manera. Aungque quenramos que conlesie lodas y cada una de las preguntas,
tiene ol derscho de no conlestar alguna pregunta, gripa de preguntas o e cueslionario
oampleta.

He leido ka inbrodwocidn al cusslioraria ¥ me compromedo a complelando =i
bajo las condicones descritas !

El muestionano ha sido desamllado por especialistas Nodicos espedalkstas en medician
de ambienies de trabajo contanda con &l apoyo econdmico del corsejo de minsios
MGrdicos

Pligina 18
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Ejemplos de como registrar sus respuestas

[ I ull = [
[ ] [ ] e B [ =T 7
Marque Sike con una X ada preguma
|  Lagerendca maliva a los irabajadores |:| |:| |E| |:|

para desarmollar su rabajo de acuenrdo a
los estindares de ssguridad, incluso
cuanda los iempos de trabajo son
acolados

i Ouienes irabajamos agui transgredimos = ] E
las reglas de segundad para poder
lerminar el trabajo a empo
Si pone una X en el cuadro
equivocada, rellens lodo &
cuadiro y ponga una rueva X en
el cuadmo correcta

Informacion general

A l'_..!..l'l.n.'-d.r.' 4 I ﬂl.ll__
M e

B Sugineroes [ IMasculine L Femening

{ .Sucargo lo hace responsable de personas o egaigoes
de personas? Ejemploc gerente, supervisor, pefie, Cne Csi {Cudl?
capaaz
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En la siguiente seleccién, por favor, describa como percibe que los gerentes
y Supervisores administran la seguridad en este centro de trabajo. Aungue
alguna de |as preguntas pudieran parecer similanes, por favor, contésis=kas lodas.

La gerencia maliva a los irabajadones
para desarmollar su irabajo de acwerdo a
los estindanes de seguridad, incluso
cuands oS lismpos de brabajo son
acolados

La gerencia se asegura de que iodos los
Irabajadores reciban la informacion
necesavia de sequridad

. La gerenca ignora o minimiza las
consecusnGas cuando algin rabaador
[inchye superdsones] &5 pood cuidadoso

con la seguridad

La gerenca valora mas |a seguridad que
la produccidn

La gerencia acepla que los rabajadores
s& amiesgen cuando hay poco empo
para hacer un irabaja

. Que=nes rabajamos en esta

organi zacon confiamaos en |a capacidad
de la gerencia para administrar la
seguridad

La gerenca se asequea de gue odas los
problemas de s=gundad que == delecian
durante las inspecciones o caminatas
sean comegidos inmediataments
Cuandia s= delecta un riesgo, la gerencia
lo ignora y no hace nada por solucionario

La gerencia no iene la capacidad de
administrar ka seguridad de busna
mRanera

e e e LIS
Marque sdlio con una X cada pregunia
] O O |
5] O O O
] O O &
5] O O O
] O O &
] O O O
] O O |
5] O O O
] O O &

Migina 18
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0.

11.

iz

1d

14.

15

6.

it

18.

Aungue alguna de las preguntas pudieran parecer similares, por favor, conlésielas
todas

La gerencia se esfuerza en disefiar
actividades de sagundad que agregan
valor y gue realmende funcionan

La perendcia se asegura de que lodos los

trabajadores pueda influir &n la
seguridad de su trabajo

En e=sia organizacitn la gerencia motiva
a los rabaadores a participar en las
decisiones que afeclan su seguridad

La gerenca nunca considera las
recomendaciones de los rabajadores
sobre |a seguridad

La perencia se esfuerza para que lodos
los irabajadores t=ngan un alto nivel de
competencia, respelo por ka segurnidad y
conciencia de los nesgos de su lugar de
trabajo

La gerendca nunca le pide a los
trabajadorss dar sus opiniones anles de
lomar decissones sobre la segundad

La perendca invalucra a los irabajadores
en las decsiones sobre la segundad

Wi @i Em L My O
deLaciiendy SesacusiiD Dol Sl

Margue sblo con ura X cada pregunta
| | | |

O | | |

La ge=rencia recoge informacion
adecuada & invesliga lodas las variables
gque inlervisnen en un accidenls

Aqui, = miedo a las sancGones
(comeecuencas negativas) de la
perenda desmalivan a los rabajadones
a informar siluaciones que han
leminado en cuasi-accidenles

La gerencia escucha alentamenl= a
iodos los rabajadores y supervisones
gue han esiado molucrados en un
acodenis

Piagina 48
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1.

Aungue alguna de las preguntas pudieran parecer similares, por favaor, conléstelas
odars

Whiry En e Wiy de

esdcindn  dEsacudido el ecudindo
Marque sdlo con una ¥ cada pregunia

La gerencia busca las causas y no a los

culpables cuando oouren los ] E ] ]

accidenles

La gerencia siempre culpa al

accidenies

La gerencia trala de manema jusia a los

Frabajadaones involicrados en un ] ] ] ]

Acciden b=

En la siguiente seccion, por favor, describa como percibe que los trabajadores

23

ejecutan las medidas preventivas de este centro de trabajo

Quienes trabajpmos agui nos
eslorzamas conjurtaments en alcanzar ] ] ] ]
un alio nivel de sagunidad

Quienes trabajamos agui aceplamos &n

conjunio la responsabilidad de asegurar
y verificar gue nuesiro lugar de trabajo [ = O 5]

eglé siempre impio ¥ ordenado

Quienes trabajpmos agui no estamos

interesados =n la seguidad de los |:| |:| D D
demds
Quienes trabajpmos agui svilamos [ = [ [

solucionar los riegos identificados

Quienes trabajpmos agui nos

apayamos muluaments para trabajar ] E ] ]
de forma segura

Quienes irabajamos agui no nos

hacemos resporsables de la s=guidad ] E ] ]
de los demas
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3.

ar.

e

Aungue alguna de las preguntas pudieran parecer similares, por favor, conéstelas

Mhry en En 117 My o
demaiiiEds detatuemd  SoUEE0  EsUETon

Cuienes irabajamos aqui asumimos que
los riesgos son algo inevitable

Cuienes irabajamos aqui consideramos
gue los accddenies leves son alga
rexmnal &n nuesino irabajo diario

Cuienes rabajamos aqui aceplamos las
conduiclas de nesgo mienbras no
oourman accidenies

Cuienes rabajamos aqui iransgredimos
las reglas de seguridad para
t=rminar & rabajo a S=mpo

Cuienes irabajamos aqui no aceplamas
ConTer riesgos induso cuando los
limmpas para hacer & rabajo son
acalados

Cuienes rabajamos aqui pensamos gue
ruesto rabajo no &5 para personas
miedosas

Cuienes irabajamos aqui aceplamas
CINTET riesgos mieniras kacemos
ruesio irabajo

Margue =alo con una X cada pregunta
] | ] H

O O O O

Cuienes irabajamos aqui buscamos
enconirar soluciones cuando alguisn
reas indica que hay un problema de
sequridad

Cuienes rabajamos aqui nos senlimas
sequios cuando rabajamos junios en
equipe

Cuienes rabajamos aqui lsnemos
mucha confianza en nuesira capacidad
de garantizar un trabajo con sequridad

Pigina &'H
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fungue alguna de &= preguntas pudieran parecer similanes, por faver, conbésielas lodas

41.

47,

sy e Em Do My e
PSR E SRR T T [FETT

Cuienes rabajamos aqui aprendemos de
ruesias ENpEriencas ¥ Srones par
prevenr acadenies

Cuisnes rabajamos aqui lomamos
ensenio iodas k&= opiniones y
sUQErENCias &n maleria de seguridad

Cuienes rabajamos aqui casi nunca
hablamos de sequridad

Cuienes rabajamos aqui siempre
hablamos de ssquridad cuando aparecen
duranie &l Irabajo

Cuienes rabajamos aqui podemos
hablar ibremente i abisrtamenie sobre
seguridad sin meedo a ser cueslionadas

Marque s6lo con una X cada pregunia
] E E B

O E E E

Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue un buen bder que se preocupa de la
seguridad juega un papel impartankes en
la pravencicn de acoderies

Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue las inspecciones ' caminalas §
evaluaaones de sequridad no mfluyen &n
la segundad

Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue [as capaciaciones =n segunidad
apudan a prevenic accideni=s

Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue ba planificacion preveniiva de los
Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue las inspecoiones! caminatas /
evaluaciones de seguridad ayudan a
ideniificar riesgos de alio palencial
Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue las capadtacionss de ssgundad no
enen imporkancia

Cuienes rabajamos aqui consideramos
gue =5 muy imporianie gue sxistan
ohjetivos de seguridad dars

Phgina T8
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%l deses ampliar su opinkbn de s respocsias, o tene algin comeniarbs, puede csoribdre squi

U nneemdarios:

© Gracias por contestar el cuestionario. Por Bavor, ssegurese de que ha marcado
el cuadro en la partada indicando gque a eniregado su conceniimienis para
participar de la aplicacion de este cuestionario §

‘..J e

Notisasl Rassarch Exatrs (P4} GOTEBORGS UNIVERSITET
Feer the Warking Enviranmant T

WS vinnuernie - @IRIS B,

2

yiiterveyslaitos Consejo de Ministros Nordico

nfa.dk/NOSACQ
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Anexo B. Layout

AREA DE ﬂ

PELETIZADO
[(OH MIXER 2 MIXER |
BODEGA MP

PELETIZADORA 7 ENFRIADOR 3 ENFRIADOR |
AREA DE I
AREA DE o PRODUCCION
FELETIZADORA
ALMACENAMIENY 4 AREA DE

AREA
ADMINISTRATIVA

o0 I
(oY ﬁllllll
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Anexo C. Matriz GTC-45

Matriz de Riesgos GTC-45

Datos Generales

Fecha de
realizacio

Revisado
Por

Cadigo:

Valoracion

09s3Id 13d
avaigav.id3aov

del Riesgo

Muillpolimeros

Proyecto de Investigacion

Bvaluacion del riesgo

obsary
|9p uoioeyaadaaiu]

(ON x dN = dN)
NOIONIAYILNI

09S3Id 3d 13AIN

BIdUaNdasuod
ap [3AIN

availgvdodd
3d 13AIN
13d
NOIOV L3ddd3LNI

(3N AN =dN)
avaiavaodd
3d 13AIN

uoI21S0dX3 ap |9AIN

©12U3191J3 3P [9AIN

Controles Existentes

onpIAIpUl

OIpaN

ajuan4

$9]q1S0d S0198}3

Peligro

uoIveIYISE|D

uo1adia9sag

(ON O IS) elaeUNNY

Empresa

Proyecto

Objetivo

seale]

pPepIANdY

Jebn-jeuoz

0S3204d

o
2
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Anexo D. Matriz William Fine

ZILL/POLIMEROS

MATRIZWILLIAM T. FINE

COMPUESTOS DE PVC
Empresa Millypolimeros Fecha de realizacion 12/9/2025
Proyecto Proyecto de Investigacion Revisado por
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