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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se basé en la evaluacion de los factores de riesgo mecénico y su
influencia en los accidentes de trabajo de los operadores de extractoras de aceite de palma
africana para lo cual se tom6 como caso de estudio referencial a la Extractora de Aceite de
Palma Africana “La Joya”, “Extrajoya”. Entre los factores de riesgo de origen mecanico se
identificd los siguientes: golpes con objetos madviles o inmdéviles, caidas al mismo o a diferente
nivel, atrapamiento entre objetos, contacto térmico, caida de objetos desprendidos, cortes y
laceraciones. Se efecttio la medicion y evaluacion de los riesgos mecanicos existentes en caso
de estudio mediante el método de William FINE, como resultado del analisis se determiné que
existe un Grado de Riesgo Alto, el mismo que no variara por puesto de trabajo y proceso. Al
mismo tiempo, se realizo la revision del historial de accidentabilidad, establecido por el método
NTP 236 Accidentes de trabajo: control estadistico, llegandose a determinar que el indice de
frecuencia de accidentes laborales equivale a 40.6, basados en la relacion que existe entre el
namero de accidentes, la pérdida de la jornada laboral y de gravedad de las lesiones. Estos
accidentes han provocado una incapacidad permanente total en las victimas, segun este analisis
es necesario tomar acciones correctivas en la Extractora “La Joya”. Como una alternativa de
solucion a la problematica se establece el disefio del control del riesgo en la fuente, el medio y

el receptor.
Descriptores: Accidentes laborales, condiciones de trabajo, control de riesgos, evaluacion,

gestion de riesgos, indice de peligrosidad, indice de frecuencia, método Willian FINE, riesgos

mecanicos, taza de riesgo.
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EXECUTIVE SUMMARY

The present investigation was based on the evaluation of the mechanical risk factors and their
influence on the work accidents of the operators of African palm oil extractors for which the
African Palm Oil Extractor was taken as a reference case study. "La Joya", "Extrajoya".
Among the risk factors of mechanical origin, the following were identified: blows with
moving or immobile objects, falls at the same or at a different level, entrapment between
objects, thermal contact, falling of detached objects, cuts and lacerations. The measurement
and evaluation of the mechanical risks existing in case of study was carried out using the
William FINE method, as a result of the analysis it was determined that there is a High Risk
Degree, the same one that will not vary by job and process. At the same time, a review of the
accident history was carried out, established by the method NTP 236 Work accidents:
statistical control, reaching to determine that the accident frequency index is equivalent to
40.6, based on the relationship that exists between the number of accidents, the loss of
working hours and the severity of injuries. These accidents have caused a total permanent
disability in the victims, according to this analysis it is necessary to take corrective actions
in the Extractor "La Joya". As an alternative solution to the problem, the risk control design

is established at the source, the medium and the receiver.

Descriptors: Work accidents, working conditions, risk control, evaluation, risk
management, hazard index, frequency index, William FINE method, mechanical risks, risk

rate.
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INTRODUCCION

El trabajo de investigacion tiene como tema: “Factor de riesgo mecanico y su
influencia en los accidentes de trabajo de los operadores de extractoras de aceite de
palma africana”, esta dirigido al estudio de los factores de riesgo mecanico y su
repercusion en los accidentes presentados durante el proceso de produccion de aceite
rojo de palma africana, ademas mediante la presente investigacion se plantea una
solucion a la problematica existente en la empresa. Al tomar como referencia de
estudio a la empresa Extractora de Aceite Rojo de Palma Africana “La Joya -
Extrajoya”, mediante el analisis y aplicacion de métodos analiticos cuantitativos
determino que los indicadores de grado de peligrosidad y tasa de riesgo son
importantes segun el método de evaluacion Matriz de Riesgos INSHT. Por esta

razén, realizo el presente estudio, que esta estructurado de la siguiente manera:

En el CAPITULO I, EL PROBLEMA, se describe el planteamiento del problema,
centrado en la accidentabilidad en el proceso de produccidn de extraccion de aceite
rojo de palma africana en la empresa La Joya - Extrajoya por la presencia de factores
de riesgo de origen mecanico. Planteo las interrogantes sobre identificacion,
evaluacion de los riesgos, los indices de accidentabilidad y las alternativas de control
del riesgo, en relacion a un analisis minucioso fundamentado en la parte legal de la

Legislacion Ecuatoriana.

El CAPITULO Il, MARCO TEORICO, presento los antecedentes investigativos
relacionados con el estudio de factores de riesgo y accidentes laborales, estudios
previos relacionados; leyes en las cuales se basa el estudio como el Cddigo de
Trabajo, Instrumento Andino 584, INSHT, NTP 236 Accidentes de trabajo: control

estadistico, Resolucion C.D. 513.

El CAPITULO Ill, METODOLOGIA, trata sobre el disefio de la investigacion,
estrictamente definida como de campo. Asi mismo se centra en la Resolucion CD
513 del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) para el anélisis de los
accidentes laborales, proponiendo un estudio inicial con la matriz INSHT.
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Complementada por el Método de William Fine para los riesgos laborales de origen
Mecanico. Ademas, se establecen las técnicas e instrumentos de recoleccion de la

informacidn, como encuestas y formatos de las Normas Técnicas de Prevencion NTP.

Enel CAPITULO IV, ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS,
demuestro los datos estadisticos de los accidentes suscitados en el afio 2017, con un
total de 5 accidentes, se incluyen los resultados de la encuesta realizada a los
trabajadores para definir la relacion entre la evaluacion de riesgos mecanicos, y la
incidencia que estos tienen en el indice de accidentabilidad en el area de produccién

en la extractora de aceite rojo de palma africana.

EL CAPITULO V, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES, redacto las
conclusiones obtenidas a partir de los hallazgos encontrados los mismos que resulta
una respuesta a los objetivos planteados en el estudio. Establezco mediante datos
estadisticos y registros que los riesgos mecanicos que generaron un ausentismo de
195 dias en el ultimo afio y un incremento de 41.9 puntos en el indice de

accidentabilidad.

En el CAPITULO VI, LA PROPUESTA, puntualizo el desarrollo de todo el aporte
realizado por parte del investigador, con el objetivo de contribuir a la mejora de la
situacion actual en la empresa de estudio, ademas se deja establecido que es un
material que servira para todas las extractoras que deseen implementar el control del
riesgo mecanico para areas y puestos de trabajo de mayor criticidad con la finalidad

de prevenir accidentes laborales.
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CAPITULO I

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Tema de investigacion

Factores de riesgos mecanicos y su influencia en los accidentes de trabajo de los

operadores de extractoras de aceite de palma africana.

1.2. Planteamiento del Problema
1.2.1. Contextualizacion

Segun datos de la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo, 2015), el nimero de
accidentes y enfermedades relacionados con el trabajo, que anualmente se cobra méas
de 2 millones de vidas, parece estar aumentando debido a la rapida industrializacion

de algunos paises en desarrollo.

En sus ultimas estimaciones, la OIT descubri6 que ademéas de las muertes
relacionadas con el trabajo, cada afio los trabajadores son victima de unos 268
millones de accidentes no mortales que causan ausencias de al menos tres dias del
trabajo y unos 160 millones de nuevos casos de enfermedades profesionales.
Anteriormente, la OIT habia calculado que los accidentes y las enfermedades
profesionales son responsables de que alrededor del 4 por ciento del PIB mundial se
pierda en concepto de pago de compensaciones y ausencias del trabajo. Desglosadas
por regiones, las cifras indican que el nimero de accidentes del trabajo se ha

estabilizado en muchos paises industrializados y de reciente industrializacion,
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mientras que aumenta en paises que estan desarrollandose répidamente en Asia y

Ameérica Latina.

“Esta situacion se debe a que en los paises de reciente desarrollo los trabajadores a
menudo proceden de zonas rurales, y disponen de escasas calificaciones y poca
formacion en préacticas de trabajo seguras, la mayoria de ellos nunca ha trabajado con
maquinaria pesada, y algunos tienen poca 0 ninguna experiencia en peligros
industriales como la electricidad, de forma que desconocen lo peligrosos que éstos
pueden ser. Sin embargo, son elementos que forman parte de los tipos de trabajo que
estan disponibles para los trabajadores con escasas calificaciones en los paises en
vias de rapida industrializacion" dijo Jukka Takala, Director del Programa Safework

de la Organizacion Internacional del Trabajo. (OIT,2005)

De acuerdo al informe del Instituto Ecuatoriano de Seguridad social (IESS), las
atenciones médicas por accidentes de trabajo en el afio 2014 fueron de 3.612
creciendo en 74% en comparacion al afio 2013 (2014 atenciones), declarando que en
su mayoria ocurridas por “acciones sub estandar” 0 acciones incorrectas por el
trabajador. (IESS, 2014)

En articulo que lleva por titulo “Incidencia de accidentes de trabajo declarados en
Ecuador en el periodo 2011-2012”, realizada en la Universidad Internacional SEK
por los profesores Antonio R. Gomez Garciay Pablo R. Suasnavas Bermudez, se
determiné que las provincias con mayor nimero de accidentes de trabajo registrados
en 2011 corresponden a Guayas con 4.181 (44,77%) y Pichincha con 2.005 (21,47%).
Para el afio 2012, igualmente estas dos provincias encabezaron los notificaciones con
6.801 (49,80%) en Guayas y 3.352 (24,54%) en Pichincha, ademaés que la region 5
(Provincia Santo Domingo de los Tsachilas) se registraron para el afio 2011, 234
(2.5%), y para el afio 2012, 201 (1.5%). (GOMEZ A y SUASNAVAS P, 2012)
.Debido al proceso de extracciéon, a los equipos y maquinarias utilizadas en el mismo
los trabajadores estaran siempre expuestos a una gran cantidad de riesgos, de caracter

mecanico, tales como atrapamiento.



Arbol de problemas

Graéfico 1: Relacion causa - efecto



1.2.2. Anaélisis critico

En las empresas de extraccion de aceite de palma africana cuentan con equipos y
herramientas desprotegidos, ademas de procedimientos de trabajo escasos, lo que se
refleja en la escasa prevencion de riesgos mecanicos, que provoca condiciones inseguras
en las operaciones de la empresa. Como resultado, se han presentado sucesos como
atrapamiento de miembros corporales en trabajadores dentro de las instalaciones; entre
objetos 0 maquinas, considerados como accidentes de trabajo, asi como también

fracturas y pérdida de falanges distales por aplastamiento entre objetos.

Por otra parte, los procesos de mantenimiento son inadecuados, lo que repercute en la
prevencion de riesgos mecanicos originando condiciones inseguras en los puestos de
trabajo, por dafios continuos de trabajo y maquinaria desprotegida. Adicionalmente, la
inexistente comunicacion interna entre las Jefaturas con el sistema de gestion de
seguridad ocupacional ha dado lugar a deficientes control internos en los procesos de la

empresa.

Finalmente, se resalta que en las actividades de extraccion de aceite de palma
intervienen maquinaria, equipos y herramientas desprotegidos que han ocasionado
accidentes de trabajo, por esta razon se interpreta que la identificacion, medicién y
evaluacion de riesgos mecanicos es insuficiente, por lo cual se entiende que el grado de
peligrosidad se materialicen accidentes de diversa indole, ocasionando incapacidades

permanentes en los trabajadores.

1.2.3. Prognosis

En caso de mantenerse las condiciones actuales, en el proceso de extraccion de aceite,
los trabajadores continuaran expuestos a un alto grado de peligrosidad de ser afectados
en su salud e integridad. De lo investigado en la empresa Extractora La Joya cuenta con
el area de mantenimiento en sus instalaciones, se han suscitado accidentes en la misma

area que han causado dafio a su personal, tales como fracturas.



Por esta razon, tanto la empresa como el trabajador se han visto afectados, desde el
punto de vista de salud y econdmico, respectivamente. Por lo cual, de continuar la
incidencia de los accidentes laborales, es probable que éstos ocasionen incapacidad

permanente total o absoluta de los trabajadores.

En cuanto al &mbito legal y por lo expuesto anteriormente, en caso de no efectuarse una
evaluacion de los riesgos labores, el indice de accidentes se mantendra y las
consecuencias seran de mayor magnitud, siendo la empresa objeto de sanciones

econdmicas por responsabilidad patronal.

1.2.4. Formulacion del problema

¢Coémo influye el deficiente control de riesgos de origen mecénico en los accidentes
laborales?

1.2.5. Interrogantes de la investigacion

» ¢Cudles son los riesgos de origen mecénico en el proceso productivo de

extraccion de aceite de palma africana?

> ¢Qué tipos de accidentes han surgido por la exposicion a factores de riesgo

mecanico en las extractoras de aceite de palma africana?

> ¢Qué medidas preventivas y de control se puede aplicar en los procesos de

extraccion de aceite de palma africana?

1.2.6. Delimitacion de la investigacion
Campo: Seguridad y Salud Ocupacional
Area: Accidentes en el Trabajo

Aspecto: Riesgos Mecanicos



Delimitacion espacial

La investigacion se realiza en las instalaciones de la empresa Extractora de Aceite de
Palma Africana La Joya, EXTRAJOYA, de la ciudad de la Concordia, Provincia de

Santo Domingo de los Tséachilas.
Delimitacion temporal
La investigacion tiene lugar durante el periodo los periodos 2017 y 2019.
Unidades de observacion
Proceso productivo:
> Recepcidén de Fruta, bascula.
> Patio de frutas.
> Esterilizacion y Prensas
> Digestores
» Homogenizado
» Palmisteria
» Calderas
» Mantenimiento

» Almacenamiento

1.3. Justificacion

La importancia del presente estudio es de la gestion técnica existente en la empresa,
dando cumplimiento al marco técnico - legal de seguridad y salud en el trabajo para la
evaluacion de factores de riesgo mecanico con el objetivo de estudiar su incidencia en

los condiciones inseguras en puestos de trabajo de areas criticas de la empresa.

La evaluacion de posibles riesgos laborales en el ambiente de trabajo con lleva a un

impacto positivo para los trabajadores, familiares y sociedad al prevenir condiciones



inseguras y actuar inmediatamente con la finalidad de evitar accidentes laborales; de
igual manera genera un impacto negativo en trabajadores entre 40 a 50 afios de edad
ya que el cambio de actitud en las actividades encomendadas no son del todo

satisfactorias y aceptadas.

El presente trabajo de investigacion sirve de utilidad como un medio de consulta para
empresas, estudiantes, prevencionistas, entre otros. Con la finalidad de consultar acerca
de los factores de riesgo mecénico existentes en la actividad de extraccion de aceite rojo

de palma africana y su incidencia en los accidentes de trabajo en la actividad econémica.

El estudio planteado es factible ya que dispone de los recursos econémicos y logisticos
para la recoleccion de la informacién necesaria. Ademas beneficia a la empresa y a cada
uno de sus trabajadores expuestos en areas criticas, mejorando las condiciones laborales

en sus puestos de trabajo.

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General

“Estudiar el factor de riesgo mecanico y su incidencia en los accidentes de trabajo de

los operadores de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa.”.

1.4.2. Objetivos especificos

> Evaluar los riesgos de origen mecanico mediante la metodologia de William

Fine para la identificacidn de puestos de trabajo considerados como criticos.

> Determinar los indices de accidentabilidad basados en la norma NTP 236 del

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo.

» Plantear medidas correctivas al problema identificado.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes investigativos

Como antecedentes investigativos en el estudio de los accidentes laborales por riesgos

mecanicos se cita los siguientes trabajos:

"Prevencion de accidentes en las empresas con presencia de riesgos mecanicos mas
representativos de la ciudad de Cali y su area de influencia afiliadas a Colmena Vid y
Riesgos Profesionales”, realizado por Jonathan David Bonilla Arciniegas y Richard
Castro Gonzales del programa de Ingenieria Mecatrénica en el cual concluyen:
"Determinar que maquina genera el mayor riesgo de accidente para el personal de las
empresas, lo cual se realizard con base en las observaciones que se realicen en el
reconocimiento de las plantas visitadas y en los informes de accidentabilidad
proporcionados por estas." (BONILLA, Jy CASTRO, R, 2016)

“Gestion de riesgos mecanicos para la minimizacion de accidentes laborales en la
empresa constructora DICEL de la ciudad de Riobamba”, realizada por LOpez Escobar
Alberto Mesias, concluye: Mediante las encuestas realizadas demuestra también que los
trabajadores tienen un bajo conocimiento sobre la seguridad industrial y los riesgos a
los cuales se encuentran expuestos, debido a una falta de capacitacion por parte de la

empresa razon por la cual predomina los actos inseguros a tal punto que la investigacion



realizada por IESS sobre muerte acaecida refleja dicha condicion, evidenciando también
incidentes y accidentes en la realizacion de las actividades diarias.

Los resultados obtenidos a gerencia a través de entrevista determinaron que la empresa
no cuenta con los lineamientos basicos legales que se encuentran establecidos en el pais,
como son; diagnostico o examen inicial de riesgos, plan integral de prevencion de

riesgos, Reglamento Interno de Seguridad y Salud aprobado y vigente.

Responsable de prevencion de Riesgos permanente acreditado ante el Ministerio de
Relaciones Laborales, Medico ocupacional de visita periddica, con formacion
acreditada ante el Ministerio de Relaciones Laborales, delegado de seguridad y salud

elegido por sus comparieros trabajadores. (LOPEZ A, 2013)

"Anadlisis de evaluacion, medicion control de factores de Riesgos mecénicos y fisicos en
el proceso de Conformado en la empresa NOVACERO S.A., planta Guayaquil para
disminuir el nivel de accidentabilidad”, realizada por Adriana Salvador Gucay,
concluye: Los colaboradores del area analizada muchas veces no utilizan toda la
proteccion personal que se les entrega para realizar sus actividades de produccion por
lo que al tener que operar maquinas y utilizar herramientas constantemente es muy alta
la probabilidad de que sufran lesiones por cortes con objetos y herramientas.
(SALVADOR A, 2015)

En la Universidad Técnica de Ambato existe el trabajo titulado “Riesgos mecanicos y
su influencia en la seguridad laboral de la planta de produccion en la empresa Pastificio
Ambato C.A.”, (Morales, 2013). En el cual el autor establece que la falta de capacitacion
y adiestramiento de la empresa a sus trabajadores en el area de produccion, afecta las
relaciones interpersonales, seguridad e higiene ocupacional provocando un ambiente de

inconformidad e incomodidad, lo que ha genera inseguridad para el trabajador.



Adicionalmente, en el articulo cientifico titulado “Assessment and risk, safety,
health and environmental management of on shore drilling machines of National Iranian
Drilling Company with the method of ‘William Fine’ elaborado por Pirsaheb,
Zinatizade, Asadi, y Pourhaghighat, (2015) se establece que las consecuencias mas
probables resultantes de las actividades y riesgos estan relacionadas con el
desconocimiento del personal y la falta de monitoreo continuo, esta situacion se presenta
debido a la alta probabilidad de la incidencia, la gravedad del efecto, la exposicion vy,

por tanto, el riesgo elevado.

2.2. Fundamentacion filoséfica

La presente investigacion se fundamenta en el paradigma critico — propositivo, siendo
critica por su enfoque en el analisis de un fendmeno vinculado a un grupo de estudio

relacionado a una empresa.

Lo que le da un caracter social, desvinculandola de los métodos convencionales de
investigacion y se vuelve propositiva porque se buscan alternativas de solucion al

problema planteado.

La investigacién se enfoca en la aplicacion de los requisitos técnicos — legales de la
seguridad en el trabajo, estudiando los factores de riesgo mecéanico existentes en las

areas criticas de trabajo de la empresa La Joya, Extrajoya Cia. Ltda.

2.3. Fundamentacion legal

La investigacion se sustentara bajo la estructura legal:

Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo (Decreto Ejecutivo 2393)
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Titulo 1l APARATOS, MAQUINAS Y HERRAMIENTAS Capitulo |
INSTALACIONES DE MAQUINAS FIJAS Art. 73. UBICACION.- En la instalacion

de méaquinas fijas se observaran las siguientes normas:

1. Las maquinas estaran situadas en areas de amplitud suficiente que permita su correcto

montaje y una ejecucion segura de las operaciones.

2. Se ubicaran sobre suelos o pisos de resistencia suficiente para soportar las cargas
estaticas y dindmicas previsibles. Su anclaje sera tal que asegure la estabilidad de la
maquina y que las vibraciones que puedan producirse no afecten a la estructura del

edificio, ni importen riesgos para los trabajadores.

3. Las maquinas que, por la naturaleza de las operaciones que realizan, sean fuente de
riesgo para la salud, se protegeran debidamente para evitarlos o reducirlos. Si ello no es
posible, se instalaran en lugares aislantes o apartados del resto del proceso productivo.

4. (Reformado por el Art. 46 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII1-88) Los motores
principales de las turbinas que impliquen un riesgo potencial se emplazaran en locales
aislados o en recintos cerrados, prohibiéndose el acceso a los mismos del personal ajeno

a su servicio y sefializando tal prohibicion

Capitulo 1l PROTECCION DE MAQUINAS FIJAS

Art. 76. INSTALACION DE RESGUARDOS Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD.-
Todas las partes fijas 0 mdviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas,
agresivos por accién atrapante, cortante, lacerante, punzante, abrasiva y proyectiva en
que resulte técnica y funcionalmente posible, seran eficazmente protegidos mediante
resguardos u otros dispositivos de seguridad. Los resguardos o dispositivos de seguridad
de las maquinas, Unicamente podran ser retirados para realizar las operaciones de
mantenimiento o reparacion que asi lo requieran, y una vez terminadas tales

operaciones, seran inmediatamente repuestos.
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Art. 77. CARACTERISTICAS DE LOS RESGUARDOS DE MAQUINAS.
1. Los resguardos deberan ser disefiados, construidos y usados de manera que:
a) Suministren una proteccion eficaz.

b) Prevengan todo acceso a la zona de peligro durante las operaciones.

c) No ocasionen inconvenientes ni molestias al operario.

d) No interfieran innecesariamente la produccion.

e) Constituyan preferentemente parte integrante de la maquina.

Art. 92. MANTENIMIENTO.

2. El mantenimiento de maquinas debera ser de tipo preventivo y programado.

3. Las maéquinas, sus resguardos y dispositivos de seguridad serdn revisados,
engrasados y sometidos a todas las operaciones de mantenimiento establecidas por

el fabricante, o que aconseje el buen funcionamiento de las mismas.

Accidente del Trabajo

"Se entiende por accidente de trabajo toda lesién corporal que el trabajador sufra con
ocasion o por consecuencia del trabajo que ejecute por cuenta ajena.”, Rosa M. De
Diego Lopez* (2000).

Resolucion CD 513

c) El que ocurriere por la accidn de terceras personas o por accion del empleador o de

otro trabajador durante la ejecucion de las tareas y que tuviere relacion con el trabajo;

d) El que sobreviniere durante las pausas o interrupciones de las labores, si el trabajador
se hallare a orden o disposicion del empleador; y, e) El que ocurriere con ocasion o
como consecuencia del desempefio de actividades gremiales o sindicales de

organizaciones legalmente reconocidas o en formacién.

f) El accidente "in itinere" o en transito, se aplicara cuando el recorrido se sujete a una

relacion cronolégica de inmediacion entre las horas de entrada y salida del trabajador.
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El trayecto no podré ser interrumpido o modificado por motivos de interés personal,
familiar o social. En estos casos deberd comprobarse la circunstancia de haber ocurrido
el accidente en el trayecto del domicilio al trabajo y viceversa, mediante la apreciacion
debidamente valorada de pruebas investigadas por el Seguro General de Riesgos del

Trabajo.

g) En casos de accidentes causados por terceros, la concurrencia de culpabilidad civil o
penal del empleador, no impide la calificacién del hecho como accidente de trabajo,

salvo que éste no guarde relacién con las labores que desempefiaba el afiliado.

Fundamentacién Técnica
NTP 236. Método de las lineas limite

Este método de control estadistico permite detectar, a través de la evolucién del indice
de frecuencia, si los cambios experimentados son debidos a una fluctuacion aleatoria o
a la entrada de un nuevo factor que ha modificado las condiciones de seguridad. No se
trata de un sistema exhaustivo y rigido que permita marcar todos los puntos de una
empresa en que se plantean problemas de condiciones de trabajo, sino que s6lo nos
muestra un factor que debe ser tomado en consideracion junto a datos provenientes de

otras fuentes.

Unos valores limites, superiores e inferiores, para el indice de frecuencia deseado,
previamente fijado por la empresa, ya sea éste el mismo del afio anterior, o bien una
determinada reduccion del mismo fundada en una politica de objetivos de prevencion
de riesgos laborales. Los accidentes, estadisticamente hablando, cumplen las siguientes

propiedades:

» Es instantaneo, de tal forma que no se pueden dar dos accidentes

simultaneamente. Es decir, se trata de un suceso independiente.

> El nimero de 'instantes-hombre' trabajados en un periodo determinado es un

nimero muy alto que tiende a infinito.
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2.4. RED DE CATEGORIAS FUNDAMENTALES
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Elaborado por: Investigador

AMBIENTES
LABORALES
INSEGUROS

ANALISIS
CAUSAS

ACCIDENTES
DE TRABAJO

Variable Dependiente




Mecanismos Paros de control

de control

Metodos de
evaluacion

Riesgo
Mecanico

Intermiptor

MMatriz de
riesgos INSHT

Ezpacios
confmados

Tipos de
I83E0 M ecAmeo

Trabajo en

Gréfico 3: Constelacién de ideas de la variable independiente
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2.5 Marco Conceptual de la Variable Independiente

2.5.1 Gestion de Riesgos

Se define como gestion de riesgos laborales al proceso ordenado, sistematico de
actividades y procedimientos que hace posible a una empresa un cumplimiento

estructurado y sistematico de la legislacion vigente.

Tradicionalmente la gestion de riesgos laborales ha estado enfocado en modelos
reactivos de actuacion, es decir una vez producido el accidente se investigaban las
causas y se proponia modelos de gestion para prevenir que volviera a ocurrir
nuevamente, ademas se basaba en un modelo causal de accidentes que al pasar del
tiempo se ha demostrado que es un procedimiento obsoleto e inadecuado, ya que se
centraba en la busqueda de una causa primaria para determinar si se trataba de un

acto inseguro o una condicion insegura, CORTEZ, J. (2007)

Proporcionando un sistema de gestion para la prevencion inadecuado para
minimizar posibles riesgos y peligros existentes en las areas de trabajo, al no
encontrar la causa real, el continuo crecimiento de la tecnologia no se aprecia en
este modelo de gestion, apartando su comportamiento e influencia en los sistemas

de trabajo humano.

Los modelos de gestidn de prevencion reactiva, se basa en la evaluacion, medicion
y estudio de riegos existentes en los puestos de trabajo, a fin de disefiar planes de
prevencion, analizando las posibles consecuencias de sucesos no deseados para

planificar el control de riesgos no tolerables.
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2.5.2. Factores de Riesgo

La evaluacion de riesgos es un proceso mediante el cual se obtiene la informacion
necesaria para identificar condiciones no seguras y la toma de decision de adoptar

acciones preventivas en los casos de que los riesgos sean no tolerables.

El objetivo fundamental de la evaluacion de riesgos laborales en materia de
seguridad y salud es identificar los peligros existentes y que puedan generar
accidentes causando dafio a la salud del trabajador.

En un proceso continuo de gestion la identificacion de factores de riesgos de
acuerdo a la norma OHSAS 18001:2017 “para la implantacion de las actividades
preventivas en las organizaciones, dotando a éstas de medios para gestion de los
aspectos de seguridad y salud laboral, de una forma estructurada”, (Enriquez &

Sanchez, 2008). Se realiza mediante la evaluacion inicial:

Evaluacién inicial: es aquella que se lleva a cabo por primera vez en un centro de
trabajo ya sea con motivo de la declaracion de apertura o por iniciacion de un
programa de accién en materia de seguridad y salud, y que constituira la base para
las evaluaciones posteriores y para la elaboracién del plan de actuacion preventiva.

Evaluacion (propiamente dicha): es aquella que se realiza con ocasion de la eleccion
de equipos de trabajo, sustancias quimicas y acondicionamiento de centros de

trabajo.

Evaluacion actualizada: se realiza por causa de las modificaciones de las

condiciones de trabajo.

Evaluacion incidental: se realiza cuando exista accidentes o dafios para la salud del
trabajador.
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Riesgo: la combinacidn de la frecuencia y la probabilidad de las consecuencias que

podrian derivarse de la materializacion de un peligro.

Peligro: aquella fuente o situacién con capacidad de producir dafio en términos de

lesiones, dafos a la propiedad, dafios al medio ambiente.

Control de riesgo y plan de gestion

El resultado de la evaluacion de riesgos sirve para hacer un inventario de acciones,
con el fin de disefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Para el control
de riesgos se consideran aquellos con niveles de Moderado, Importante e

Intolerable.

Los métodos de control deben escogerse teniendo en cuenta los siguientes

principios:

a) Combatir los riesgos en su origen.
b) En el medio de transmision.

c) En el trabajador.

d) Mecanismos de apoyo a la gestion.

Factor de riesgo: es el elemento agresor o contaminante sujeto de identificacion,
medicion y evaluacién, que actla sobre el trabajador o los medios de produccion
(IESS,SGRTR, Sistema de Administracion de la seguridad y salud en el Trabajo
Dic. 2005).
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Proceso: se define como el conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interacttan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados (ISO
9000:2005, 3 términos y definiciones)

Centro de trabajo: son las actividades que desarrolla una persona en un espacio
fisico determinado o no determinado. ( Resol. Administrativa 12000000-536,

términos y definiciones)

Riesgos Mecanicos

Segun Prevalia, S.L.U (2013), se define como Riesgos Mecanicos al conjunto de
factores fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accion mecanica de los

elementos de maquinas, herramientas, piezas o0 materiales proyectados.

Los riesgos mecanicos que se derivan de la utilizacién de equipos de trabajo por
parte de los trabajadores pueden llegar a afectar de manera negativa sobre su salud,
produciendo; cortes, enganches, abrasiones, punciones, contusiones, proyecciones,

atrapamiento, aplastamiento, cizallamiento, etc.

Los riesgos mecanicos aparte de afectar a la salud de los trabajadores, también
elevan los costes econdmicos de las empresas, ya que perturban la actividad laboral,

dando lugar a bajas por enfermedad e incapacidad laboral.

Los principales riesgos mecanicos derivados del uso de equipos de trabajo son:
choques contra objetos inmoviles, golpes, cortes, choques contra objetos moviles,
proyeccion de fragmentos o particulas, atrapamientos por o entre objetos y

atrapamientos por vuelco de maquinas o vehiculos.
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Los riesgos mecanicos mas comunes se muestran a continuacion, Decreto Ejecutivo

2393 Presidencia de la Republica. (1986). Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo:

>

Choques contra objetos inmoviles. Considera al trabajador como una parte
dinamica, es decir que interviene de una forma directa y activa, golpedndose

contra un objeto que no estaba en movimiento

Golpes, cortes, choques contra objetos maéviles. El trabajador sufre golpes,
cortes, rasgufios, etc., ocasionados por elementos méviles de maquinas e

instalaciones. No se incluyen los atrapamientos.

Proyeccion de fragmentos o particulas. Comprende los accidentes debidos
a la proyeccion sobre el trabajador, de particulas o fragmentos procedentes

de maquinas o herramientas.

Atrapamientos por o entre objetos. Incluye la posibilidad de introducir una
parte del cuerpo en aberturas 0 mecanismos de las maquinas o de diversos

materiales.

Caidas al mismo nivel. Es uno de los accidentes comunes en cualquier
empresa y, por lo tanto, representan un obstaculo a la hora de reducir los

indices de accidentalidad de las empresas.

Método de evaluacion.

Para la evaluacion de factores de riesgos mecénicos se sugiere trabajar con el

método de William T. Fine, y para la evaluacion general de riesgos o matriz de

riesgos se trabajo con la matriz del INSHT (Instituto nacional de Seguridad, Higiene

en el Trabajo, Espafia), Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for

controlling hazards.
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Método de William T. Fine.

El método de William T. Fine es un procedimiento previsto para el control de los
riesgos mecanicos cuyas medidas usadas para la reduccion de los mismos eran de

alto coste.

Este método probabilistico, permite calcular el grado de peligrosidad de cada riesgo
identificado, a través de una férmula matemaética que vincula la probabilidad de
ocurrencia, las consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia del

evento y la exposicion a dicho riesgo.

GP=CxExP (1)

Donde:
C: Consecuencias
E: Exposicion

P: Probabilidad

Consecuencia: Se define como el dafio debido al riesgo que se considera,

incluyendo desgracias personales y dafios materiales.

La valoracion de las consecuencias se establece de acuerdo a una escala que
considera seis posibles escenarios, desde problemas de salud y materiales pequerios,

hasta danos considerables como catastroficos
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Tabla 1: Método de William Fine, Consecuencia

Valor Consecuencia
100 Muerte / dafios superiores a 1.000.000 dolares
50 Maltiples muertes; Dafio $ 400,000 a $ 1,000,000
25 Fatalidad, dafios de $ 100,000 a $ 500,000
15 Lesion extremadamente grave (amputacion, permanente). Dafio
$ 1,000 a $ 100,000
5 Lesiones incapacitantes; dafios hasta S1,000
1 Cortes menores, moretones, golpes; dafios menores

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.

Exposicion: es la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo, siendo tal

el primer acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia del accidente.

Mientras méas grande sea la exposicién a una situacion potencialmente peligrosa,

mayor es el riesgo asociado a dicha situacion.

Tabla 1: Método de William Fine, Exposicion

Valor Exposicion
10 Continuamente (o muchas veces al dia) i
6 Con frecuencia (aproximadamente una vez al dia)
3 De vez en cuando (de una vez por semana a una vez por
mes)
5 Inusualmente (de una vez al mes a una vez al afo)
1 Rara vez (se sabe que ocurre) i
0.5 Remotamente posible (no se sabe que haya ocurrido)

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.
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Probabilidad: Este factor se refiere a la probabilidad de que una vez presentada la

situacion de riesgo, los acontecimientos de la secuencia completa del accidente se

sucedan en el tiempo, originando accidente y consecuencias.

Tabla 2: Método de William Fine, Probabilidad

Valor Exposicion

10 Es el resultado mas probable y esperado si el evento de peligro
tiene lugar

6 Es bastante posible, no es inusual, tiene una probabilidad de
50/50

3 Seria una secuencia inusual o una coincidencia.

I ¢Seria una coincidencia lo mas remota posible?

0.5 Nunca ha pasado después de muchos afios de exposicion,
pero es posiblemente posible

0.1 Précticamente imposible secuencia (nunca ha sucedido)

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.

Tabla 3: Método de William Fine , Priorizacién de riesgos

Valor indice Interpretacion  Accién

0<GP< 18 bajo No demanda intervencion

18<GP<85 medio Los riesgos deben ser eliminados sin
retraso, pero la situacion no es
emergente.

85<GP<200 alto
Urgente la situacién requiere
atencion tan pronto como sea posible

GP>200 critico

ORequiere correccion inmediata, la
actividad debe ser suspendida hasta
que el riesgo sea controlado.

Elaborado por: Investiogador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.
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GR = GP x FP )

Grado de repercusion

El célculo del grado de repercusion estd dado por el factor de peligrosidad,
multiplicado por un factor de ponderacion que se lo obtiene de una tabla de acuerdo

con el porcentaje de personas expuestas a dicho peligro.

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

No. Trabajadores expuestos

% EXPUESTOS =

(3)

x100%

No. Total trabajadores

Donde el nimero de trabajadores expuestos, se refiere a los trabajadores que se
encuentran cercanos a la fuente del peligro.El nimero total de trabajadores, se
refiere al numero de trabajadores que se encuentran laborando en el area donde se

esta realizando la identificacion de riesgos.

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

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

GR. BAIO MEDIO ALTO

| 1500 3000 5000

Gréfico 5: Grado de repercusion

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.
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El principal objetivo de toda evaluacion de riesgos es priorizar los mismos para

empezar a atacar a los de mayor peligrosidad.

Tabla 6: Método de William Fine, Factor de ponderacion.

% Expuestos Factor de ponderacion
1-20 % 1
21-40 % 2
41-60 % 3
61-80 % 4
81-100 % 5

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.

Tabla 7: Método de William Fine, Orden de priorizacion.

Peligrosidad Repercusion
ALTO ALTO
ALTO MEDIO
ALTO BAJO
MEDIO ALTO
MEDIO MEDIO
MEDIO BAJO
BAJO ALTO
BAJO MEDIO
BAJO BAJO

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluz:\gons for controlling hazards.



La aplicacion directa de la evaluacion de riesgos sera:

Establecer prioridades para las actuaciones preventivas, ya que los riesgos estan

listados en orden de importancia.

Se empezara desde el grado de peligrosidad ALTO con repercusion ALTO.

Se consideraran riesgos significativos aquellos que su grado de priorizacion sean

alto y medio con repercusion sea alta, media o baja en ese orden respectivamente.

El nivel de gravedad puede reducirse si se aplican medidas correctoras que reduzcan
cualquiera de los factores consecuencias, exposicién, probabilidad, por lo que

variara el orden de importancia.

Con la lista de priorizacion obtenida y determinando los riesgos que se procederan
a atacar como prioridad, se procederd a realizar una justificacion de la acciones

correctivas pertinentes.

_ GP
- C.CxG.C (4)

Donde:
G.P.= Grado de Peligrosidad
C.C.= Costo de Correccion

G.C.= Grado de Correccion
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Factor de Coste: Es una medida estimada del coste de la accién correctora

propuesta en dolares (Se interpola para obtener valores intermedios):

Tabla 8: Método de William Fine, Factor de coste.

Factor de coste Puntuacion Unidad de medida
Mas de $ 50,000 10 Délares
$ 25,000 a $ 50,000 6 Dolares
$10,000 a $ 25,000 4 Dolares
1,000 a $ 10,000 3 Délares
$100a S1,000 2 Délares
$25.00a$100 1 Dolares
Menos de $ 25.00 0.5 Délares

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.

Grado de Correccion: Una estimacion de la disminucion del Grado de

Peligrosidad que se conseguiria de aplicar la accidn correctora propuesta:

Tabla 9: Método de William Fine, Valor del grado de correccion.

Grado de correccion Puntuacion
si la eficacia de la correccion es del 100% 1
correccion del 75% 2
correccion entre el 50y 75 % 3
correccion entre el 25 y 50 % 4

5

correccion de menos del 25 %

Elaborado por: Investigador

Fuente: Fine, W. T. (1971). Mathematical evaluations for controlling hazards.
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Observacion:

e Para cualquier valor por encima o igual a 20, el gasto se considera

justificado.

e Para resultados por debajo de 20, el coste de la accidn correctora

propuesta no esta justificado.

Matriz de valoracion de riesgos Sistema Simplificado NTP 330

La metodologia NTP 330 permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y,
en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. Para ello se
parte de la deteccidn de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a
continuacion, estimar la probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta
la magnitud esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de
dichas deficiencias. Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (NTP 330,
1993).

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no emplearemos
los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad y consecuencias, sino sus "niveles"
en una escala de cuatro posibilidades.

Si optamos por pocos niveles no podremos llegar a discernir entre diferentes
situaciones. Por otro lado, una clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una
situacion en uno u otro nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacion estan
basados en aspectos cualitativos. Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo (1993).

El Método de Evaluacidn General de Riesgos del INSHT, parte de una clasificacion

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

el proceso seria el siguiente:

a) Clasificacion de las actividades de trabajo

Es el paso preliminar a la Evaluacion de Riesgos y consiste en preparar una lista de
actividades de trabajo agrupadas de forma racional y manejable. Las actividades se

pueden clasificar, por ejemplo en:
> Areas externas a las instalaciones de la empresa.
> Areas internas de las instalaciones de la empresa.
» Etapas en el proceso de produccion o en el suministro de un servicio.

» Trabajos planificados y de mantenimiento.

Tareas definidas.

Después se deberd obtener para cada una de las actividades el médximo de
informacion posible, por ejemplo; tareas a realizar, su duracién y frecuencia;
instalaciones, maquinaria y equipos que se utilizan; herramientas manuales o

mecanicas; etc.

El listado resultante puede ser ampliado o modificado, dependiendo de las

condiciones de trabajo que se encuentren o que se vayan modificando.
b) Identificacion de peligros

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

Ilevar a cabo la identificacion hay que preguntarse:

¢Existe una fuente de dafio?
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¢Qué o0 quiénes pueden ser dafiados?

¢ Como puede ocurrir el dafio?

Por su parte el INSHT, publica un listado acordado, para facilitar la labor de
deteccion del riesgo (caida de personas al mismo o distinto nivel, caida de objetos
en manipulacion, choques contra objetos moviles o inmoviles, atrapamientos,

contactos eléctricos directos o indirectos, etc.).

¢) Estimacion o cuantificacion del riesgo

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

gue este ocurra.

Segun la Severidad del Dafo, podemos hablar de un riesgo Ligeramente Dafino
(como magulladuras), Dafiino (como conmociones o fracturas menores) o
Extremadamente Dafino (como amputaciones, grandes fracturas o incluso la

muerte).

En cuanto a la probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar desde baja a

alta, segun el siguiente criterio:
» Probabilidad Alta: el dafio ocurrird siempre o casi siempre.
» Probabilidad Media: el dafio ocurrird en algunas ocasiones.

» Probabilidad Baja: el dafio ocurrira raras veces.

Cuando se tienen los valores de probabilidad y severidad, el siguiente cuadro

permite estimar de forma intuitiva la cuantificacién final del riesgo:
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Tabla 10: Sistema Simplificado NTP 330, Cuantificacion final del riesgo.

Elaborado por: Investigador
Fuente: NTP 330 INSHT

d) Valoracion del riesgo

ROBBILON (ONSECUENCIS NIVELDELRISG0
Wh | v | A | UGN | EORNBTONN TN | TIBKE | IORD | AT
j W | A | DAnoD B Tl of o |
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LIGERAMENTE DARING DARND DITREMADAMENTE DARINOD
LD i] ED
2alk Riesgo Trivial Rizsgo Tolerable Riesgo Moderado
E 2 T o (]
= | mzow RizsgoTolerabie Rimsgo Moderads Rimsgo Importants
E w TO M |
i s Wl
A M l

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud

de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion

necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar una decision

apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre

el tipo de medidas que deben adoptarse.

Una vez determinados los niveles de riesgo, con la anterior tabla, tenemos la base

para decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos,

asi como determinar en el tiempo las actuaciones.

Para tomar una decision debemos contar con un criterio, establecido por el INSHT,

en la siguiente tabla:
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Tabla 11: Sistema Simplificado NTP 330, Accion final del riesgo.

NIVEL RIESGO ACCION RANGO TEMPORIZACION
TRIVIAL(T)  |No se requiere accion especifica 1 No requiere accion.
No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben considerar
soluciones mas rentables o mejoras que no supongan una carga economica Con control. La accion actual es adecuada, pero se deberia
TOLERABLE (TO) |importante. 2 |considerar mejoras que no supongan carga econdmica
Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia importante. Comprobar periddicamente.
de las medidas de control.
Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
recisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo ) ) . ) )
Zeterminado b g G i Accion de mejora, a mediano plazo. Asignar estudios,
. . . medios, fechas. Seguimiento en la aplicacion y los
MODERADO (M) [Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente| 3-4 ! . 4 p , v
.. o, » X i - resultados obtenidos. Evaluar de nuevo, después de la
dafiinas, se precisara una accién posterior para establecer, con més precisién, la o )
- . : : . aplicacion de |a mejora.
probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.
No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se » X )
) ) . X Accion de control urgente, a corto plazo. Asignar medios
precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo L. ) .
IMPORTANTE (1) . . ) 6  |rapidamente, sobre todo si son trabajos en curso. Evaluar de
corresponda a un trabajo que se estd realizando, debe remediarse el problema en i o
) L ) nuevo después de la aplicacion del control.
un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

Elaborado por: Investioador

Fuente: NTP 330INSHT

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

datos:

» Laidentificacion del puesto de trabajo.

» El riesgo o riesgos existentes y la relacion de trabajadores afectados.

» El resultado de la evaluacion y las medidas preventivas procedentes.

La referencia de los criterios y procedimientos de evaluacién y de los métodos de

medicion, analisis o ensayo ultimados.

So6lo queda por indicar que la Evaluacién de Riesgos debe ser un proceso continuo,
por lo que la adecuacion de los medios de control debe de estar sujeta a revision

continua y modificarse si es preciso, ademas si cambian las condiciones de trabajo

y con ello varian los peligros.
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Finalmente, si durante la evaluacioén se han puesto de manifiesto situaciones de
riesgo, el empresario deberd planificar la actividad preventiva, para proceder a su

eliminacion o control.

Tabla 12: Sistema Simplificado NTP 330, Control del riesgo.

Cddigo: Ninguno
CONTROL DE RIESGOS
Edicion: Cero

PROCESO: EXTRACCION DE ACEITE DE PALMA AFRICANA PUESTO DE TRABAJO: | MANTENIMIENTO

INFORMACION GENERAL DEL DOCUMENTO DE REFERENCIA (MATRIZ DE IDENTIFICACION Y ESTIMACION DE RIESGOS) INFORMACION DE ESTE DOCUMENTO

No. de documento: 1 | Fecha: | 16/06/2017 | Inicial: . |Periédica: | X | Fecha generacion: | 01/02/2018 |Nu.dedocumento:| 1 | Hoja No. 1 de 1

MEDIDAS DE CONTROL CONTROLADO

M= || G FUENTE MEDIO DETRANSMISIGN TRABAJADOR COMPLEMENTARIAS

RIESGO RIESGO — A Control y/o proteccion interpuesta entre la | M ecanismos para evitar el contacto del factor de M SI/NO

Sustitucion y/o control en la generacion f Mecanismos de apoyo a la gestion
uente generadora y trabajador riesgo con el trabajador
Gestion Técnica: Procedimieto de

© 4 . . EPPs ADECUADO ALAACTIVIDAD (guantes

c 5 evaluacion, control y medicion de riesgos - " . X
0 5 | MoDERADO . L, NINGUNO de cuero, zapatos dieléctricos, ropa de Informacion de los riesgos Mecénicos Sl
R} ,Procedimiento de Comunicacién e R

a0 E trabajo, gafas de seguridad)

098 = Informacion

sty
38

%]

o

]

c

2

A Gestion Técnica: Procedimieto de EPPs ADECUADO A LAACTIVIDAD [ guant

n

: E evaluacion, control de riesgos, VIGILANCIA s o guantes Informacién de los riesgos y enfermedades

00 MODERADO o NINGUNO de cuero, zapatos dieléctricos, ropa de .

0 s DELASALUD ,Procedimiento de K R profesionales yadherentes

00 L . trabajo, gafas de seguridad)

8w Comunicacion e Informacion

o O

22

€0

00
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Elaborado por: Investiaador

Fuente: NTP 330 INSHT

2.6 Marco Conceptual de la VVariable Dependiente

2.6.1. Ambientes laborales inseguros

Con la revolucion industrial del siglo XIX se adopta ambientes laborales inseguros
debido a las modificaciones en las ejecuciones del trabajo cotidiano, debido a la
mecanizacién del mismo, lo que condujo que en su mayoria las empresas crearan
la necesidad de tomar medidas encaminadas a la reduccion y control de los

accidentes laborales originados por nuevas maquinas y la organizacion del trabajo.

34


https://revistadigital.inesem.es/gestion-integrada/planificacion-de-la-actividad-preventiva/

De acuerdo a la Organizacion Mundial de la Salud las condiciones de trabajo

engloba a la realizacion de una tarea concreta, el entorno en el que se realiza

(ambiente seguro / inseguro) y la salud del trabajador. Actualmente podemos decir

que los ambientes laborales abarcan todos aquellos elementos y circunstancias que

rodean a la actividad laboral, entre los méas destacados:

Condiciones de seguridad propias del trabajo. Dentro de este grupo se puede

considerar todas aquellas condiciones o ambientes inseguros que pueden tener

relacién directa o indirecta con la probabilidad de producir un accidente laboral.

>

>

Elementos méviles

Elementos cortantes

Sometidos de tension

Instalaciones

Caidas al mismo nivel

Caidas de diferentes alturas

Radiacién

Presencia de contaminantes en el trabajo: En este grupo se incluyen aquellos

contaminantes que produjeran efectos negativos para la salud del trabajador y se

encontraran en los ambientes laborales, por tanto deben ser identificados, valorados

y controlados.

>

>

>

Contaminantes fisicos: ruido, temperatura, ventilacion, vibracion,

iluminacion. Etc.
Contaminantes quimicos: sustancias quimicas.

Contaminantes bioldgicos: presencia de microorganismos en el ambiente de

trabajo, virus, bacterias, hongos, paréasitos, etc.
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Caracteristicas del trabajo. En este grupo se estudian todos aquellos aspectos
relacionados tanto fisicos como mentales, que precisan realizar una tarea

determinada, tales como:
» Monotonia
» Repetitividad
» Tension
» Carga mental

> Sobre esfuerzo

Deficiencia en la comunicacion
Mecanismos técnicos de control en maquinaria

a) Bloqueo de seguridad en maquinas. Considerando la exposicion a importantes

riesgos por parte de las personas durante las tareas de mantenimiento.

Las recomendaciones internacionales y las buenas practicas a nivel nacional se ha
considerado la incorporacion de la metodologia conocida internacionalmente como
L.O.T.O. (LockOutTagOut), Revista HSEC Magazine Seguridad, Medioambiente
y salud ocupacional, Ano II, N°12 Octubre 2013, pagina 11. “Seguridad en

maquinas, disminucion de accidentes y aumento de la productividad”

b) Protecciones, tipos, requisitos de disefio, distancias de seguridad. Es necesario
contar con un estandar basico para el disefio y uso de las protecciones de seguridad

para maquinas.

c) Control de riesgos en maquinas. Orientado a mejorar los procesos de
entrenamiento de los operadores de las maquinas y como apoyo a la obligacion de

informar los riesgos especificos a los trabajadores por parte de las empresas.
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2.6.2 Fuentes y Causas de Accidentes

Se toma por principio que los accidentes no suceden porque si, sino que tienen
diferentes causas definidas. Fuentes de accidentes es cualquier actividad humana.
En ella se encontraran tres factores elementales de los accidentes: el hombre, el
material y la maquina. Por ejemplo, en el esmerilado de una pieza un hombre sufre
una lesion en los ojos; los tres factores elementales aqui presentes son: el hombre,

la pieza y la amoladora.

Se estudiaran dos tipos de normas para el analisis de accidentes: la correspondiente
a la OIT, que es la norma adoptada por nuestro pais, y la norma americana ANSI Z

16.2. Normas de la Organizacion Internacional del Trabajo y Normas Americanas
Las normas de la OIT clasifican los accidentes de acuerdo con cuatro factores:

e Forma del accidente

e Agente material

e Naturaleza de la lesién

e Ubicacion de la lesion

Estos cuatro factores permiten analizar a los accidentes y extraer conclusiones.

La forma del accidente se refiere a las caracteristicas del acontecimiento que ha
tenido como resultado directo la lesion, es decir, la manera en que el objeto o

sustancia en cuestion ha entrado en contacto con la persona afectada.

El agente material clasifica los accidentes de trabajo ya sea segun el agente material

relacionado con la lesion o segun el agente material relacionado con el accidente.
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a) Cuando esta clasificacion se utiliza para designar un agente material relacionado
con la lesion, las rabricas elegidas para los fines de clasificacion deberan referirse
al agente material que ha ocasionado directamente la lesion, sin tener en cuenta la
influencia que este agente haya podido ejercer en la fase inicial del acontecimiento

ya clasificado segun la forma del accidente.

b) Cuando esta clasificacion se utiliza para designar al agente material relacionado
con el accidente, las rubricas elegidas para los fines de clasificacion deberan
referirse al agente material que por razén de su naturaleza peligrosa ha contribuido

a precipitar el acontecimiento ya clasificado segun la forma del accidente.

La ubicacion de la lesion. Indicar la parte del cuerpo donde se encuentra la lesion.

Antes de clasificar como lesiones multiples, debe tratarse de identificar la lesion
mas grave. La norma Americana ANSI Z 16.2 provee un método de computar
hechos basicos relacionados con lesiones experimentadas en el trabajo y con los
accidentes que producen esas lesiones; este procedimiento no intenta ser aplicado
al andlisis o compilacion de hechos relacionados con accidentes que no resultan en
lesion. Se define al accidente como un evento que resulta en dafio fisico a una
persona. El dafio fisico involucra lesion traumatica y enfermedad, asi como otros
efectos adversos, ya sean mentales, neuroldgicos o sistémicos resultantes de una

exposicion o circunstancia.

Se reconoce que la ocurrencia de una lesion frecuentemente es la culminacion de
una secuencia de eventos relacionados y que una variedad de condiciones o
circunstancias pueden contribuir a la ocurrencia de un simple accidente; pero la
inclusion de hechos subsidiarios o relacionados complicaria el procedimiento
estadistico hasta hacerlo impracticable. El procedimiento registra un solo hecho

pertinente acerca de cada accidente en cada una de las categorias de analisis.
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Como se ve, el andlisis de accidentes desde este punto de vista es limitado, y la
misma norma especifica que no intenta idear un método 6ptimo de investigar
accidentes. Por eso el procedimiento mas completo se Ilamara investigacion del

accidente y se vera mas adelante.

Las categorias son las siguientes:
1. Naturaleza de la lesion

2. Parte del cuerpo afectado

3. Fuente de la lesion

4. Tipo de accidente

5. Condicién insegura

6. Agente del accidente

7. Parte del agente 8. Acto inseguro

2.6.3 Accidentes de Trabajo

Se define como todo suceso imprevisto y no deseado que interrumpe el desarrollo
normal de una actividad y origina una o mas de las siguientes consecuencias.
(Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo C.D. 513, 2016)

» Lesiones personales

» Dafos materiales o pérdidas econémicas

Capitulo 111 Del Accidente de Trabajo, Art. 11.- Accidente de Trabajo.- Para efectos
de este Reglamento, accidente del trabajo es todo suceso imprevisto y repentino que

sobrevenga por causa, consecuencia o con ocasion del trabajo.
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Originado por la actividad laboral relacionada con el puesto de trabajo, que
ocasione en el afiliado lesion corporal o perturbacién funcional, una incapacidad, o

la muerte inmediata o posterior, IESS Resolucién CD 513. (2016).

(Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo. Quito, Ecuador). En el
caso del trabajador sin relacién de dependencia o autbnomo, se considera accidente

del trabajo, el siniestro producido en las circunstancias del inciso anterior.

Art. 12.- Eventos calificados como Accidentes de Trabajo.- Para efectos de la
concesion de las prestaciones del Seguro de Riesgos del Trabajo, se consideraran
los siguientes como accidentes de trabajo:

a) El que se produjere en el lugar de trabajo, o fuera de él, con ocasion o como
consecuencia del mismo, o por el desempefio de las actividades a las que se dedica
el afiliado sin relacion de dependencia o autonomo, conforme el registro que conste
en el IESS;

b) El que ocurriere en la ejecucion del trabajo a 6rdenes del empleador, en mision
0 comision de servicio, fuera del propio lugar de trabajo, con ocasién o como

consecuencia de las actividades encomendadas;

c) El que ocurriere por la accion de terceras personas o por accion del empleador o
de otro trabajador durante la ejecucion de las tareas y que tuviere relacion con el

trabajo;

d) El que sobreviniere durante las pausas o interrupciones de las labores, si el

trabajador se hallare a orden o disposicion del empleador; vy,

e) El que ocurriere con ocasion o como consecuencia del desempefio de actividades

gremiales o sindicales de organizaciones legalmente reconocidas o en formacion.
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f) El accidente "in itinere" o en transito, se aplicara cuando el recorrido se sujete a
una relacion cronolégica de inmediacion entre las horas de entrada y salida del

trabajador.

El trayecto no podra ser interrumpido o modificado por motivos de interés personal,
familiar o social. En estos casos deberd comprobarse la circunstancia de haber
ocurrido el accidente en el trayecto del domicilio al trabajo y viceversa.

Art. 19.- Efectos de los Siniestros.- Los accidentes de trabajo o enfermedades
profesionales u ocupacionales pueden producir los siguientes efectos en los

asegurados:

a) Incapacidad Temporal,

b) Incapacidad Permanente Parcial;

c) Incapacidad Permanente Total;

d) Incapacidad Permanente Absoluta; v,

e) Muerte.

Distribucion t Student

En probabilidad y estadistica, la distribucion t (de Student) es una distribucion de
probabilidad que surge del problema de estimar la media de una poblacion

normalmente distribuida cuando el tamafio de la muestra es pequefia.

Definiendo el estadistico t:

I
x|
"

w
\
=

(7)
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Se puede probar que siendo x el promedio de una muestra tomada de una poblacion
normal con media p y varianza o2, el estadistico t es el valor de una variable alea-

toria con distribucién "t" de Student y pardmetro v (grados de libertad) = n-1.

Entre sus caracteristicas tenemos:
e Tiene media igual 0, es asintdtica al eje X y su dominio va de -oo a +o0;
e El &reabajo la curva desde -0 a +o es igual a 1;

e Al igual que la distribucion Normal estandar, esta distribucion tiene media
0, pero su varianza depende del parametro v, denominado grados de liber-
tad;

e La varianza de la distribucion "t" excede a uno, pero se aproxima a ese

ndmero cuando n = oo,

Al aumentar el valor de n, la distribucion "t" de Student se aproxima a la
distribucion Normal, es méas, para tamafios muestreales de 30 6 mas, la distribucion

Normal ofrece una excelente aproximacion a la distribucion "t".

Entre las aplicaciones de esta distribucion tenemos la estimacion de intervalos de
confianza para medias a partir de muestras pequefias y las pruebas de hipdtesis
basadas en muestras < 30. En la tabla correspondiente se encuentran los valores de

to a la derecha de los cuales se encuentra un (100 x )% del area de la curva.

Para buscar el valor de ta para n = n-1 en la tabla, primero localizamos la columna
del correspondiente valor de o y la fila correspondiente al valor de v. La

interseccion de la fila y la columna nos dara el valor de te.
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Grados de libertad

“Los grados de libertad de una prueba estadistica son el nimero de datos que son

libres de variar cuando se calcula tal prueba”. (Pagano 2009, p321)

Formula:

gl=n-1 (8)

Donde:
gl= Grados de libertad

n = Poblacién o muestra

Desviacion estandar

Es una medida que se usa para cuantificar la variacién o dispersién de un conjunto
de datos numéricos. Ademas de expresar la variabilidad de una poblacion, la
desviacidn estandar se usa comunmente para medir la fiabilidad de las conclusiones
estadisticas. (Logan 2010)

Férmula;

NEICESY

(9)
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https://es.wikipedia.org/wiki/Medidas_de_dispersi%C3%B3n

Donde:
S1 = Desviacioén estandar
X = Media

n = Tamafo de la muestra

2.7 Hipotesis

De qué manera incide el factor de riesgo mecanico en los accidentes de trabajo de
los operadores de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa.

2.8. Sefalamiento de variables

Hipotesis Nula HO

No incide el factor de riesgo mecanico en los accidentes de trabajo de los operadores

de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa.

Hipotesis Alterna H1

Incide el factor de riesgo mecéanico en los accidentes de trabajo de los operadores

de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa.

2.8.2. Variable dependiente

Accidentes de Trabajo

2.8.1. Variable independiente

Factor de riesgo mecanico
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CAPITULO I11

METODOLOGIA

3.1. Enfoque

La presente investigacion tiene dos enfoques, cuali-cuantitativa por la realizacion
de estudios laborales, valoracion de riesgos mecanicos a través de normativas
técnicas internacionales (WILLIAM FAINE), y estadistica de indices de
accidentabilidad reportados en el afio 2017.

El segundo enfoque es cualitativo, debido a la utilizacidn de listas de chequeo para
inspeccionar las condiciones de trabajo en el area de produccion y aplicacion de
encuestas para la obtencion de indicadores de conocimiento al personal de la
empresa para determinar la percepcién de los mismos en cuanto a riesgos

mecanicos.

3.2. Modalidad bésica de la investigacion

Bibliogréafica — documental

El presente trabajo de investigacion es de caracter bibliografico — documental
sustenta su marco teérico en la informacidon obtenida de libros especializados,

publicaciones cientificas, normativas y notas de divulgacion técnica.
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De campo

El estudio es de campo ya que se realizan estudios, encuestas, inspecciones y
analisis documental, con el fin de recabar los datos necesarios para establecer la

incidencia de las variables de investigacion.

3.3. Nivel o tipo de investigacion

Exploratorio

La investigaciéon toma un nivel exploratorio porque existe un problema claramente
identificado, del cual no se han realizado estudios técnicos previos, a pesar del alto

indice de accidentabilidad reportado.

Descriptivo

La investigacion es de tipo descriptivo porque se establecen las condiciones de

trabajo de un grupo humano, en torno a la exposicién a riesgos mecanicos.

Correlacional

El estudio busca evaluar la relacion existente entre dos variables, factores de riesgo
mecanico y su influencia en los accidentes de trabajo de los operadores de
extractoras de aceite de palma africana, dando a la investigacion un caracter

correlacional.

46



3.4. Poblacién y muestra

En el Tabla 13 se observa una poblacion total de sesenta y cuatro personas distribuidos
en quince puestos, toda la poblacion involucrada en los historiales y registros de
accidentes de trabajo relacionados al riesgo son sujeto de estudio. Universo o

poblacion de la empresa con un total de 64 personas.

Tabla 13; Poblacion.

ITEM PUESTOS DE TRABAJO No. de Trabajadores PORCENTAJE
1 Op(_arario_s de extraccion de 18 personas 28.125
aceite rojo
2 Operarios de palmisteria 10 personas 15.625
3 Mecénicos 4 personas 6.25
4 Administrativos 10 personas 15.625
5 Jefe de produccidn 1 persona 1.5625
6 Jefe de mecénica 1 persona 1.5625
7 Basculeros 3 personas 4.6875
8 Guardias 4 personas 6.25
9 Laboratorio 2 personas 3.125
10 Transportistas 3 personas 4.6875
11 Bodeguero 1 persona 1.5625
12 Limpieza 1 persona 1.5625
13 Técnico SSO 1 persona 1.5625
14 Técnico Ambiental 1 persona 1.5625
15 Agrénomos comerciales 4 persona 6.25
TOTAL 64 PERSONAS 100%

Elaborado por: Investigador

La poblacion serd de gran utilidad en el célculo de accidentabilidad y jornadas
trabajadas versus jornadas peérdidas por reposo médico de los trabajadores

accidentados en el periodo 2017.
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3.5. Operacionalizacion de variables

3.5.1. Variable independiente

Tabla 14: Operacionalizacion de la variable independiente

Variable: Factor de riesgo mecanico

Conceptualizacion

Dimensiones

Indicadores

[tems Basicos

Técnicas e Instrumentos

Es el riesgo al cual los
trabajadores estan
expuestos por
manipulacién directa o
indirecta de maquinarias,
herramientas manuales, o
por las condiciones
inseguras entre otras, que
pueden ocasionar una
lesion leve o grave a la
persona.

Exposicién por
factores de riesgo
mecanico.

Consecuencia
Exposicién
Probabilidad

Grado de peligrosidad

¢Qué nivel de peligrosidad tienen
las herramientas manuales?

Técnica:
Observacion

Instrumento:

Hoja de evaluacion de riesgo
mecénico por puestos de
trabajo.

Método de evaluacion de
William T. Fine

Condiciones
insequras  de las
instalaciones

Nimero de condiciones
inseguras que generan riesgos
de origen mecéanico

¢Cudl fue la actividad y el factor
de riesgo mecanico que causo el

accidente?

Técnica:
Observacion

Instrumento:
Ficha de identificacion de
condiciones sub estandar

Elaborado por: Investigador
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3.5.2. Variable dependiente

Tabla 15: Operacionalizacion de la variable dependiente

Variable: Accidentes de trabajo

Conceptualizacion

Dimensiones

Indicadores

[tems Basicos

Técnicas e Instrumentos

Toda lesion  corporal,
mental o dafio psicoldgico,
gue sufre un trabajador a
consecuencia de una
materializacion de una
accion 0 condicién
insegura en las actividades
encomendadas.

Lesidn corporal

Control estadistico

de

accidentes de trabajo NTP 236

indice de Frecuencia IF
Indice de gravedad I1G
Taza de Riesgo TR

¢Cuadl  es el indice de
accidentabilidad anual de la
empresa?

Técnica:
Observacion

Instrumento:
Ficha de estadistica de accidentes en
la empresa

Materializacion de

acciones
condiciones
inseguras

0

NOmero de acciones
condiciones inseguras
generan accidente

y
que

¢Qué acciones inseguras generan
accidentes en el trabajo?

¢;Qué condiciones inseguras
generan accidentes en el trabajo?

Técnica:
Observacion

Instrumento:
Ficha de investigacion de accidentes
Analisis de accidentabilidad

Elaborado por: Investigador
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3.6. Recoleccién de la informacién

La recoleccion de la informacion se realizé como se describe a continuacion:

Tabla 16: Recoleccion de la informacion.

Preguntas basicas Explicacion

¢ Para qué? Estudiar el factor de riesgo mecanico y su incidencia en
los accidentes de trabajado de los operadores de
extractoras de aceite de palma africana.

¢, De qué persona

u objeto? Operadores de extractoras de aceite de palma africana.

¢ Sobre qué Indicadores en la matriz de operacionalizacion de
aspecto? variables

2 Quién? Investigador

¢ Cuando? Octubre 2017 — Mayo 2019

;Donde? Extractora de aceite de palma africana.

¢ Qué técnicas de

recoleccion? Observacion

Diagramas de flujo del proceso productivo
Control estadistico de la empresa del afio 2017

; Cual nl : - .
¢Cuales son los Ficha de estadistica de accidentes de la empresa

Instrumentos? Hoja de evaluacion de riesgo mecanico por puesto de
trabajo
Ficha de identificacion de condiciones sub estandar
Ficha de investigacion de accidentes
Analisis de accidentabilidad afio 2017.
(;_En que En la jornada laboral
situacion?

Elaborado por: Investigador

50



3.7 Técnicas e instrumentos

3.7.1 Evaluacion de riesgos mecanicos

Observacion
> Hoja de evaluacion de riesgo mecanico por puestos de trabajo.

» Ficha de identificacion de condiciones sub estandar.

Hoja de evaluacion de riegos mecanicos por puestos de trabajo

En la recoleccion de datos necesarios para la investigacion se realizd una hoja de
evaluacion de factores de origen mecanico con la finalidad de identificar las areas y
puestos de trabajo de mayor criticidad de acuerdo al grado de peligrosidad que se

determind en el proceso que desarrollan en el ambiente laboral.

El método a utilizar para la valoracién de factores de riesgos mecanicos fue a través de la
valoracion de Wiliam T. Fine, determinando la probabilidad, consecuencia y exposicion

al riesgo.

Ficha de identificacion de condiciones sub estandar

Se realiz6 una ficha para la identificacion de condiciones sub estdndar en las areas de

produccidn de aceite rojo y produccion de aceite de palmiste de la empresa.
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El objetivo fue proporcionar un medio que facilite esta evaluacion de las condiciones de
cada puesto de trabajo. Mediante la presente se pretende determinar, en un primer
diagnostico, que factores deben ser modificados para mejorar una determinada situacion

laboral.

3.7.2 Indice de accidentes laborales

Observacion
» Ficha de estadistica de accidentes en la empresa
> Ficha de investigacion de accidentes

> Anaélisis de accidentabilidad

Analisis de accidentabilidad

Se muestran los diferentes indices estadisticos, asi como los factores de clasificacion de
los accidentes, con objeto de extraer de los mismos una informacién que, tratada
adecuadamente, lleven implicito ademés de un conocimiento preciso de la

accidentabilidad.

3.6 Validez y Confiabilidad

De acuerdo al Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo C.D 513:

Art. 54.- Parametros Técnicos para la Evaluacion de Factores de Riesgo.- Las unidades

del Seguro General de Riesgos del Trabajo utilizaran estandares y procedimientos
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ambientales y/o bioldgicos de los factores de riesgo contenidos en la ley, en los convenios

internacionales suscritos por el Ecuador y en las normas técnicas nacionales.

La evaluacion de los riesgos mecanicos se basa en el método Fine, (publicado en el afio
1971).

Art. 47.- Informes de la Investigacion.- En la investigacion de un siniestro o de analisis
de puesto de trabajo o seguimiento, los técnicos encargados para el efecto emitiran su
informe motivado y con los fundamentos técnico-legales pertinentes, de conformidad con

lo establecido en el presente reglamento y la ley.

Por ende para establecer los criterios para calificacion y presentacion de accidentes por
factores de riesgos mecénicos en empresas extractoras de aceite de palma africana se

aplicaran los articulos anteriormente mencionados.

3.7 Plan de recoleccion de informacion

Para la recoleccion de la informacién en cuanto a fichas de valoracion de riesgos
mecanicos y condiciones sub estandar se realizd6 mediante observacion directa en las
areas de trabajo tanto de produccion de aceite rojo, como en las de produccion de aceite
de palmiste, ademaés del analisis estadistico de accidentabilidad de la empresa del afio
2017, ademas del analisis de los reportes de accidentes ante la autoridad competente

Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.
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3.7.1 Procedimiento de recoleccion de la informacion

En la recoleccion de la informacién despuées de la observacion directa de las areas y
puestos de trabajo, se procedié a identificar los factores de riesgos con el levantamiento
de la matriz de riesgos NTP 330 INSHT (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en
el Trabajo), para posteriormente calcular los factores de riesgos mecanico medios y altos
en las areas de trabajo, aplicando el método de William Fine.

3.8 Plan de procesamiento de informacion

Los datos recogidos se transforman siguiendo ciertos procedimientos:

Medicion:

Determinar areas y puestos de mayor criticidad.

Inspeccion:

e Se realiza visitas técnicas a la empresa, detectando los factores de riesgo

mecanico.
e Se evidencia factores de riesgo con una camara fotografica

e Se revisa la documentacion existente con respecto a los indices reactivos de

accidentes laborales.

o Desarrollo del informe especializado de evaluacion de riesgo mecanico.
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Datos estadisticos:
e Se analiza el grado de peligrosidad de los riesgos mecéanicos.

e Se estudian los indices reactivos de los accidentes de trabajo.

3.9 Analisis e interpretacion de resultados

Una vez planteado el problema y definido el marco de referencia tedrico, conceptual y metodoldgico
que guia el proceso de investigacion, es necesario considerar como se analizara la informacion
obtenida, para el analisis de los resultados estadisticos, tomo en cuenta la relacion entre el grado de
peligrosidad y la taza de riesgos de los accidentes reportados en el afio 2017, destacando tendencias
o relaciones fundamentales de acuerdo con los objetivos e hipotesis.

Segun Briones: "De manera normal, la primera tarea del andlisis cuantitativo consiste en obtener una
informacion basica sobre las variables contenidas en el estudio. Segun la naturaleza de las variables,
en cuanto a su nivel de medicién, esta primera informacién proporcionara distribuciones de
frecuencia, medidas de tendencia central (medias aritméticas, medianas), medidas de dispersion y
otras. Todas ellas - o las que el investigador considere mas importante- proporcionardn una
descripcion global del colectivo estudiado como también permitira orientar el analisis subsiguiente
sobre la base de las situaciones més relevantes que hayan podido generar... (Briones, Guillermo,
1988:23)"

A partir de una informacién confiable y valida, se realiza una descripcion de las caracteristicas de las
unidades de analisis. Esta secuencia de tareas en el campo del analisis de los datos tiene como objetivo

encontrar:

» Aspectos que caractericen, en términos cuantitativos, a los colectivos o procesos, en los cuales se

han definido, problemas de investigacion —descripcién de variables-.

* Clasificaciones, tipologias, diferencias o comparaciones entre ellos.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Informacion general

Descripcion de la planta industrial

La Empresa La Joya funciona desde el afio 1998 y su operacion consiste en la extraccion
mecanica de aceite rojo del fruto de la palma africana, por mecanismos netamente fisicos:
prensado, decantacion y almacenamiento temporal en tanques de 800 Ton, hasta
trasportar en tanqueros el aceite rojo a Industrias de refinacion, para la obtencion de
aceite y manteca comestible.

e Tipo de Establecimiento: Industrial
e Total de empleados 64 personas (10 administrativos, 54 operarios).

e Régimen de trabajo mas frecuente:

Descripcion del proceso de produccion del aceite de palma africana

El proceso de extraccion de aceite de palma y otros posteriores, son procesos que
empiezan desde la actividad de corta de la fruta, el amontonamiento y transporte posterior
a la planta de extraccion, el cual se hace en camiones de carga, o carretas tiradas por

tractores de llantas.
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Pesado de fruta

El procedimiento de pesado de la materia prima, consiste en pesar el camion lleno de fruta
en una bascula de 18 m x 3 %2 m, (63 m2) con una capacidad de 60 Tn y luego de

descargarlo para obtener por diferencia el peso neto de la fruta.

Gréfico 5: Area de pesado de fruta

Elaborado por: Investigador

Control de calidad materia prima

Luego de pesada la fruta se procede a depositar los racimos de fruta y el fruto suelto en
las tolvas para proceder luego a evaluar la calidad de la materia prima, por medio de un
muestreo aleatorio del 10 % de la carga se determina el porcentaje (%) de fruta verde,
porcentaje (%) de fruta pasada, porcentaje (%) de Pinzote, ademas se evalla la cantidad

de fruta suelta por medio del conteo de los sacos traidos.
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Grafico 6: Control de calidad materia prima

Elaborado por: Angélica Barreno

Llenado de gondolas. Luego que la fruta se deposita en las tolvas se procede a traspasarla
a los esterilizadores que son ollas individuales con una capacidad aproximada de 4.5 T.M

por géndola.

Grafico 7: Control de calidad materia prima

Elaborado por: Angélica Barreno

Esterilizacion fruta

La esterilizacion es la primera etapa y posiblemente la mas importante del proceso de

extraccion del aceite de palma. Los objetivos primordiales son:
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> Inactivar las enzimas que causan el desdoblamiento del aceite y en consecuencia
el incremento del porcentaje de &cidos grasos libres. Acelerar el proceso de

ablandamiento de la union de los frutos con su soporte natural (raquis o tuza).

» Disminuir la resistencia de los tejidos de la pulpa para lograr el facil
rompimiento de las celdas de aceite durante los procesos de digestion y

prensado.

El proceso de esterilizacion se lleva a cabo, generalmente sometiendo los racimos de fruto
fresco de palma a la accién de vapor de agua en recipientes cilindricos horizontales
(autoclaves), en donde los factores principales son el tiempo de coccion y la temperatura,

dependiendo del tamafio de los racimos y del grado de madurez del racimo.

Luego que un grupo de 8 gdéndolas es llenado se procede a introducirlos en el autoclave,
luego de haber cerrado la puerta se procede a abrir la valvula de alimentacion de vapor

que sera suministrado a una presion de 45 psi (libras por pulgada cuadrada.

Por sus siglas en inglés) saturado y no seco. La fruta se mantiene por un periodo de 90
minutos dentro del autoclave de los cuales se aplican lo que se denomina pico, los
primeros 45 minutos se procede a eliminar el aire y bajar y subir la presion 5, 10 y 15

minutos.

Para finalmente tener un pico a presion constante de 45 psi y una temperatura aproximada
de 147 grados centigrados para luego utilizar 15 minutos en cargue y descargue del
esterilizador. Se pierde un 1 % en humedad y grasa. Actualmente, la esterilizacién se

efectla en esterilizadores cilindricos verticales 1lamados también “autoclaves”.
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Gréfico 8: Area de esterilizacion

Elaborado por: Angélica Barreno

Desfrutado Luego de haber esterilizado los racimos se procede a separar el fruto del
racimo esto se hace en un tambor rotatorio, el fruto se separa para luego enviarlo al
digestor por medio de un elevador y el racimo vacio es llevado al campo para utilizarlo
como abono organico. Se produce el racimo vacio como desecho que representa 23 %

sobre fruta.

El equipo esta constituido basicamente por un tambor en forma de jaula que gira sobre un
eje central, tiene un didmetro de 1.6 m y una longitud entre 4.5 my forma el cilindro
con una serie de barrotes colocados longitudinalmente y constituidos por perfiles del
tipo de canal “U” o “Te” o platinas planas puestas radialmente. Los barrotes se encuentran
separados suficientemente para permitir el paso de los frutos sueltos y no de las tusas. El

tambor gira a una velocidad de y 23 r.p.m.

Interiormente se dispone de unas paletas fijas desplazadas cierto angulo con relacion a
los barrotes y que sirven como barreras de retencion de los racimos para lanzarlos hacia

el centro y hacia abajo, procurando la mayor eficacia en los golpes.
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En la seccion inicial las paletas tienen un ligero angulo de desplazamiento respecto de los
barrotes, pero en el resto del tambor van paralelas a los barrotes. La velocidad de giro
depende fundamentalmente del tamafio de los racimos: racimos mas grandes requieren
una velocidad mayor y racimos mas pequefios requieren una velocidad menor. Por eso
en una plantacion joven con racimos pequefios la velocidad puede ser de unas 19 rpm,

pero en una plantacion adulta con racimos grandes la velocidad sera de unas 22 0 23 rpm.

Una forma adecuada de verificar si la velocidad es correcta es asimilando el tambor visto
de frente a un reloj y comprobando que los racimos giren pegados al tambor y se

desprendan del mismo a las 11:00.

Gréfico 9: Area de desfrutado

Elaborado por: Angélica Barreno

Digestion

Después de que los racimos han sido desfrutados, los frutos son recalentados y la pulpa
es desprendida de las nueces y macerada preparandose para la extraccion por prensado.
Esta etapa se denomina digestion y se efectla en recipientes cilindricos verticales
provistos de un eje central con brazos de agitacion y maceracion. El fruto es depositado
en un cilindro Ilamado digestor el cual presenta unas paletas en las cuales va a macerar
el fruto por medio de la agitacion circular, ademas se le aplica vapor a 45 psi, esto ayuda
a que las células de aceite se desprendan del fruto y la recuperacion del aceite en el

momento del prensado sea eficiente.
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Los digestores son, cominmente, recipientes cilindricos con un eje rotatorio central, al
cual se encuentran montados algunos pares de brazos agitadores que ocasionan la
maceracion de los frutos. La Planta Extractora La Joya dispone de dos digestores de
capacidad: uno de 2,4 toneladas y uno de 1,8 toneladas de capacidad. La altura de la masa
de frutos determina la presion ejercida sobre la parte inferior de la misma, por
consiguiente, la friccion ejercida sobre la pulpa para desprenderla de las nueces y romper
las celdas que contienen el aceite. Igualmente, si dicha altura fuera insuficiente se reduce
el tiempo de permanencia de los frutos en el digestor y origina resultados muy pobres en

la extraccion.

Se controla el llenado con un amperimetro sobre una de las lineas de alimentacién
eléctrica del motor del digestor y se vigila que se mantenga una carga minima fijada con
antelacién de acuerdo con la experiencia. Los frutos dentro del equipo digestor trabajan
a una temperatura de alrededor de 90 a 95°C, con el fin de disminuir la viscosidad del
liquido aceitoso y facilitar su evacuacion durante el prensado. Una temperatura mayor de
95 °C no es conveniente pues el liquido se aproxima al punto de ebullicion del agua,
dando origen a burbujas de vapor que empujan hacia arriba el aceite impidiendo su caida

libre, y no permite el desgarramiento efectivo de todas las celdas de aceite.

Gréfico 10: Area de digestores

Elaborado por: Angélica Barreno
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Prensado.

Este proceso se efectia en prensas de tornillos sinfin continuas, las cuales estan
compuestas por una canasta perforada horizontal de forma cilindrica doble y por dos
tornillos del tipo de sin fin.El fruto ya digestado se procede a prensarlo. En esta etapa se
le aplica agua a la salida del digestor y en la parte inferior de la prensa con el fin de lavar
las fibras y lograr que la extraccion del aceite sea lo mas eficientemente posible y
mantener las pérdidas de aceite dentro de los estandares, ademéas de dar la dilucion
adecuada para realizar la separacion en la seccion de clarificacion. La eficiencia del
prensado depende de dos factores; la presién adecuada aplicada a los conos de los tornillos
y el estado de por desgaste de canastas tornillos y conos, ademas de la buena digestion

que se hizo.

Del prensado se producen dos efluentes uno sélido y otro liquido, el liquido va a ser una
mezcla aceite — agua — lodos. Representa 60 % sobre fruta, ademas se produce 6 % de
semilla (4% almendra y 2% de cascara) el 9 % es fibra. La Planta cuenta con con una
prensa P9 Y 2 prensas P3 da una capacidad nominal de 15 t/h de proceso de RFF de
palma, sin embargo la capacidad de proceso esta dada por la esterilizacién que al
momento la manejamos en 9T/h , la sobre capacidad instalada, es por seguridad de

proceso.

Gréfico 11: Area de prensado

Elaborado por: Angélica Barreno
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Clarificacion

El aceite crudo de Palma, proveniente del prensado del mesocarpio del fruto de la palma
de aceite contiene cantidades variables de impurezas de tipo vegetal (solubles e
insolubles), arena y agua, que deben ser removidos con el fin de dar al producto terminado
claridad, estabilidad y buena apariencia, lo anterior se logra mediante el clarificado del
licor por decantacion y centrifugado. Debido a que el aceite crudo de Palma Africana es
altamente viscoso, se hace necesario adicionar suficiente agua de dilucion para lograr una
buena separacion del aceite y lodos. La adicion de agua a 90 °C ayuda a obtener aceite en
volumen del 35 a 40 % y lograr un rapido decantado. Ya en la seccion de clarificacion, la
mezcla aceite — agua — lodos es pasada por un proceso de desarenado con el fin de remover

las arenas y tierras.

Luego del desarenado, la mezcla aceite — agua — lodos pasa al tamizado cuya funcion es
remover una alta cantidad de sdlidos con un minimo de arrastre de aceite y lograr la
méaxima reduccidn en la viscosidad con una minima reduccion en el tamafio de las gotas
de aceite. Después de haber tamizado la mezcla se procede a elevar la temperatura de la
mezcla llevandola a 95— 98 grados, por medio de un recalentador que se instala a la
entrada al clarificador, luego de calentado el aceite pasa al tanque clarificador donde se
le aplica agitacion constante con el fin de acelerar la separacion de la mezcla. El
clarificador cuenta ademas con serpentines de vapor que logran mantener las temperaturas
y asi lograr una separacion eficiente , el aceite ya separado de las otras fases es decantado
y enviado a un tanque de aceite el cual cuenta con serpentines para mantener la
temperatura a 80 grados , este aceite decantado se le elimina la humedad en una unidad
de vacio, para luego ser almacenado a una humedad no mayor al 0.20 % y una temperatura
no mayor de 50 grados. Los lodos de la clarificacion son depositados en un tangque para
luego procesarlos en las centrifugas y asi recuperar el aceite contenidos en ellos (aceite
recuperado), este lodo centrifugado es mandado a los florentinos donde se trata de

recuperar el aceite residual.
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Gréfico 12: Area de clarificacion

Elaborado por: Angélica Barreno

Palmisteria

La mezcla solida del prensado es separada por medio de una columna de aire la cual
separa las fibras y las enviard a la caldera por medio de transportador sinfin para ser
utilizadas como combustible en las calderas la semilla 0 nuez es mandada a los
quebradores donde se clasifica por tamafio y es alimentada a cualquiera de los tres
quebradores. Después de quebrada la nuez se procede a separar la almendra de la cascara
por medio de un ciclon, la almendra es mandada a un secador donde se le elimina la
humedad para luego ser almacenada con una humedad no mayor del 5 % y la cascara es
enviada por medio de un transportador sinfin a la caldera para ser utilizada como
combustible. La almendra producida se prensa y se extrae 40 % de aceite sobre almendra

y 50 % harina sobre almendra.

Grafico 13: Area de palmisteria

Elaborado por: Angélica Barreno
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Proceso de secado

El proceso de secado es por decantacion y sedimentacion en la fase 1. Saliendo en forma
continua del clarificador, pasando a 1 primer tanque inoxidable sedimentador de
capacidad de 3000 It acondicionado con serpentines de calefaccion y purga de fondo. Por
la parte inferior se elimina la humedad, y por un trasvase de vaso comunicante, en la
parte superior traspasa el aceite a una segunda unidad cilindrica de iguales condiciones,
manteniendo un flujo continuo. El aceite seco es depositado en el almacenamiento. Por

un sistema continuo automatico de bombeo.

Gréfico 14: Area de secado

Elaborado por: Angélica Barreno

Tanques de aguas lodosas

Los lodos residuales de clarificacion son bombeados a un tanque pulmén de centrifuga
donde se mantiene la temperatura, para pasar por centrifugacion , en las cuales se
recupera la capa aceitosa que es devuelta a clarificacion y los lodos sin aceite pasan a los
florentinos y a la piscina de enfriamiento, para posterior ser enviadas a las lagunas de

oxidacion.
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Diagrama de proceso de extraccion de aceite rojo
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Grafico 16: Diagrama de flujo extraccion de aceite rojo

Elaborado por: Angélica Barreno
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Diagrama de proceso de extraccion de aceite de palmiste (palmisteria)
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Grafico 17: Diagrama de extraccion de aceite de palmiste

Elaborado por: Angélica Barreno

4.2 ldentificacion de peligros

Establecido las areas de trabajo para el estudio se procede a realizar una identificacion peligros en

cada puesto de trabajo de mayor criticidad, apoyado en una simplificacion de inspeccién de campo
para observar de manera directa.
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Tabla 17 Identificacion de peligros

‘//lajsygn PROCESO DE GESTION TECNICA
—

IDENTIFICACION DE PELIGROS

Fecha de Inspeccion: 20/07/2017 Area/ Unidad operativa:

Inspeccion realizada por: Ing . Angélica Barreno

AGENTE MATERIAL LUGAR DE TRABAJO - TIEMPO DE EXPOSICON

PASILLOS SIN .
ESTERILIZACION PROTECCIONES 11 HORAS/ DIA

GONDOLAS DE

DIGESTORES COCCION

11 HORAS/ DIA

TRANSMISION DE
MOVIMIENTO .
CALDERO 1 CIRCULAR (BANDAS DE 11 HORAS/ DIA

MOTORES)

DUCTO DE RAQUIZDE

CALDERO 2 NUEZ

11 HORAS/ DIiA

PASILLOS SIN "
MANTENIMIETO PROTECCIONES 8 HORAS /DIA

Elaborado por: Investigador
Evaluacion de riesgos mecanicos

La evaluacién de riesgos mecanicos se realizd6 mediante la observacion directa en el
proceso productivo de la empresa, identificando de esta forma los riesgos a los cuales
estan expuestos en las areas de trabajo principalmente los riesgos de origen mecanico de
mayor significancia para el desarrollo del estudio, para lo cual utilice el sistema
simplificado de evaluacién de riesgos de la Norma Técnica de Prevencion NTP 330.
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Calculo de riesgos mecanicos

Identificado los factores de riesgos en las areas de la empresa, procedo a evaluar los
factores de riesgo de origen mecanico utilizando la metodologia de William T. Fine en los
puestos de trabajo considerados como criticos, en la matriz 18 y 19 tomo como referencia

los riesgos de mayor importancia y procedo con el calculo pertinente:

Calculo

Area: Caldera 1

Método: William T. Fine (GP)
Datos:

C = 15, ver tabla 2.

E= 6, ver tabla 3.

P= 10 ver tabla 1.

Aplicar la formula D
GP=CxExP
GP =900

Priorizacion del riesgo, tabla 5

85 < GP < 200, Riesgo alto .Se requiere urgente atencion tan pronto como sea posible
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Aplicar la formula

No. Trabajadores expuestos

% EXPUESTOS =

No. Total trabajadores

Datos:
No. Trabajadores expuestos = 20
Total de trabajadores = 64

% EXxpuestos = 31%

@)

x100%

Aplicar la formula (2)
GR =GP x FP
GR = 1800
Datos:
GP =900
FP= 2 tabla 6.
Orden de priorizacion, ALTO, de acuerdo a la tabla 7.
Peligrosidad Repercusion
ALTO ALTO
Aplicar la formula 4)
_ GP
J=ttxac

73



I=3%2
] =150
Donde:
C.C.=3, tabla 8.
G.C.=2,tabla 9.

Justificacion: La inversidn al control del riesgo es totalmente justificada.

Tabla 17: Hoja de evaluacion de riesgos mecanicos
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Ficha de identificacion de condiciones sub estandar

Después de haber analizado los riesgos de origen mecanico con mayor grado de
peligrosidad de acuerdo al puesto de trabajo en los procesos de extraccion de aceite rojo y
extraccion de aceite de palmiste, se realizo la ficha de identificacion de condiciones sub

estandar.

Entendiéndose como condiciones sub estandar, a la infraestructura, disefio y planificacion
de construccion de las areas de trabajo, debido a que la empresa fue construida hace mas
de 20 afios , ha sido modificada en diversas areas debido a su incremento de produccion y
necesidad de crecimiento, no ha sido debidamente planificada la nueva estructura ; creando
vacios en areas imposibles de corregir por el tipo de procesamiento por tal motivo ha
disminuido espacios de trabajo para desenvolverse de manera 6ptima y sin poner en riesgo

la integridad fisica de los trabajadores.

Los cuales han visto la necesidad de improvisar actividades laborales en sus puestos de
trabajo sin medir las consecuencias a pesar de tener conocimientos respecto a riesgos,

peligros, tipos de riesgos y consecuencias.

La pericia, sobre confianza y actitud han sido factores dominantes en los accidentes. De
acuerdo al reporte de accidentabilidad del afio 2017 en la empresa Extractora de aceite La
Joya ante la autoridad Riesgos del Trabajo del Instituto de Seguridad Social IESS se
registrd 5 accidentes con lesiones permanentes en los trabajadores por accidentes de origen
mecanico, los mismos que tuvieron origen en los puestos de trabajo analizados

anteriormente en la matriz de riesgos.
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Tabla 18: Ficha de identificacion de condiciones su estandar en puestos de trabajo de mayor criticidad.
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Elaborado por: Angélica Barreno
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Tabla 19 Tabla de resumen de riesgo mecéanico por areas de trabajo con mayor criticidad

Criticidad Puesto de Nivel Riesgo Consecuencias  Causales Agente
AREA trabajo GP peligrosidad mecanico Directas Indirectas Gestion material
Digestor, tolva  Tolvero Alto Caidas a distinto Fractura de pie Espacio Equipos de Implementacién ~ Tolva
nivel por caidas a limitado para proteccién procedimientos
distinto nivel. desenvolverse. personal de trabajo.
Pasillo de
1150 Altas temperatura.  Quemadura de Maquinas Mantenimient ~ Programa de esterilizacion
Esterilizacion 0 . segundo y equipos, o deficiente mantenimiento
perario de . .
S Medio tercer grado. herramientas, o
esterilizacion .
materiales
436 defectuosos
. Pérdida de Protecciones y Reduccién o Programa de Motor de
Atrapamiento . P L - -
miembros resguardos limitacion de  mantenimiento alimentacion de
Caldera 1 . . Alto superiores inexistentes o aptitudes Implementacion ~ fibra
Calderista aceite " S
[oi0 (falangesunoy  no adecuados. cognoscitivas.  de sefializacion
) dos de dedo sobre riesgos
1900 P -
indice, mano mecanicos
derecha)
Canal del ducto
. Pérdida de Espacio Falta de Informacion e del silo de
Caldera 2 - Alto Aplastamiento. miembros limitado para conocimiento  induccion almendra
Calderista 1900 superiores desenvolverse
palmisteria (falange dedo
indice, mano
derecha)
o . Corte de brazo Rompetorta
Mantenimiento 434 Medio Atrapamiento por Protecciones y Falta de Formacion,
Mecani atrapamientoen  resguardos conocimiento  capacitacion y
ecénico L L ' -
maquinaria. inexistentes o adiestramiento

no adecuados.

Elaborado por: Angélica Barreno

Nivel de peligrosidad Bajo =1 medio =2
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Grado de peligrosidad
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esterilizador aceite rojo palmisteria

Puestos de trabajo de mayor criticidad

Priorizacion del riesgo

Gréfico 16: Puesto de trabajo de mayor peligrosidad

Fuente: Empresa Extractora La Joya

Anélisis e interpretacion

Después de evaluar los factores de origen mecanico de los puestos de trabajo
en la empresa, determino los de mayor criticidad de acuerdo a su exposicion,

probabilidad y consecuencia de riesgo:

En el area de esterilizacion (operario de esterilizacion) con un grado de
peligrosidad medio debido a la exposicion a altas temperaturas (147°C), en el
area no hubo un mantenimiento preventivo programado, al no cambiarse el
empaque de retencién de temperatura de la gondola de coccion ocasionando
que la tapa de la gondola explotara por el incremento de temperatura
ocasionando al trabajador quemaduras de segundo y tercer grado en diversas

partes del cuerpo incapacitandolo para seguir su labor cotidiana.
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Otra area determinada de mayor criticidad es en los digestores, con un grado
de peligrosidad alta, ocasionando al trabajador fracturas por caidas a distinto
nivel, al existir espacios reducidos y resbalosos sin protecciones (barandas) a
su alrededor.

En el area de caldera 1 del proceso de aceite rojo se determiné con alto indice
de peligrosidad por atrapamiento, al existir maquinarias desprotegidas y
motores sin cubre bandas, ocasiond que un trabajador introdujera sus miembros
superiores en un motor sin proteccion para hacer limpieza del mismo sin
apagarlo, esto ocasiond que la persona perdiera parte de su dedo indice de la

mano derecha, ocasionando una incapacidad permanente total.

El area de caldera 2 del proceso de palmisteria también es considerada con alto
indice de peligrosidad al no existir espacio suficiente el puesto de trabajo para
realizar sus actividades laborales, siendo origen del factor de riesgo
aplastamiento, el operario al levantar el ducto del silo de almendra y no tener
espacio suficiente para realizarlo queda atrapada la mano izquierda aplastando

el dedo indice e inmediatamente perdiéndolo.

La siguiente area evaluada con alto indice de peligrosidad es mantenimiento,
con el puesto de mecanico, expuesto a atrapamientos por falta de resguardos y

protecciones en las maquinarias de movimiento y rotacién.

4.3 Evaluacioén de accidentabilidad 2017

En cumplimiento al Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo
Resolucién CD. 513 Art. 57.- para evaluar la prevencion de Riesgos del
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Trabajo, el empleador o el asegurado remitird anualmente al Seguro General
de Riesgos del Trabajo, se presenta el reporte en el Anexo 1.

Informe de accidentabilidad o indices proactivos de la empresa, deben
realizarse tomando en cuenta el niUmero total de los accidentes del afio en curso,

siempre y cuando haya existido por lo menos 24 horas de reposo médico.

Imposibilitado de regresar a sus actividades laborales, ademas del tiempo de
recuperacion del trabajador debidamente abalizado por la entidad de control
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. Se ha determinado la muestra, con
un total de 15 areas de trabajo identificando una poblacidn de estudio total de
64 personas; se establece el nimero de accidentes durante el afio 2017 con un
total de 5, de acuerdo a los informes ampliatorios de investigacion de
accidentabilidad presentado al departamento de Riesgos del Trabajo del IESS
Ver Anexo 1.

Calculo

Area: Caldera 1

Accidente: Atrapamiento entre objetos moéviles
(motor de abastecimiento de fibra para
caldera)

Mes: Agosto.

Método: NTP 236

Datos:

No. accidentes = 1.

No. H/M trabajadas: 10206 horas
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Aplicar la formula ®)

No. accidentes 5
IF = x 10

H .
No. M trabajadas

IF=97.98

Aplicar la féormula (6)

No. jornadas pérdidas(baremo NTP — 1) 10°
X

IG =

H .
No. M trabajadas

Nota: al existir una pérdida de miembro por el accidente se tomara en cuenta

la
Tabla Baremo NTP-1, de acuerdo indica la norma.

Tabla Baremo NTP-1: 300 (pérdida o invalidez permanente de un dedo

cualquiera)

Datos:

No. accidentes = 1.

No. H/M trabajadas: 10206
No. Jornadas pérdidas: 45

Baremo NTP-1: 300
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No. jornadas pérdidas(baremo NTP — 1) s
IG = x 10

H :
No. M trabajadas

5

45 (300)
10206

IG =132.27

Tabla 20: Accidentabilidad de la empresa afio 2017.

Item  Area No. Accidentes 2017
1 Esterilizacion 1
1 Calderas  produccion 1
de aceite rojo
1 Mantenimiento 1
1 Calderas  produccion 1
de palmisteria
1 Digestor 1
TOTAL 5

Fuente: Datos estadisticos internos de la empresa Extractora La Joya, 2017.

25 120
100
20
80
15
60
10
40
5
20
0 0
Esterilizacion Calderas Mantenimiento Calderas Clarificacion
produccién produccion
aceite rojo palmisteria

Porcentaje de accidentabilidad en areas de la empresa

Porceptaje

Grafico 18: Porcentaje de accidentabilidad por areas de trabajo

Fuente: Datos estadisticos internos de la empresa Extractora La Joya, 2017.
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Se report6 un total de 5 accidentes de trabajo en el afio 2017, suscitados en
diversas areas de produccion de la empresa; algunos con lesiones permanentes
totales, como en el area de caldera 1 en produccion de aceite rojo, y el caldera
2 en produccion de aceite de palmiste, ademas de incapacidades parciales que

les imposibilito a los trabajadores continuar con sus actividades laborales.

Como fueron fracturas en el &rea de esterilizacion, quemaduras de segundo y
tercer grado en el area de digestores y cortes en miembros superiores en la

actividad de mantenimiento.

De igual forma se expresa los periodos perdidos por periodos de reposo a los
trabajadores que participaron en accidentes laborales suscitados, generando asi
en la empresa pérdidas econdmicas por faltantes en puestos de trabajo del area

de produccion, en la siguiente tabla 21.:

Tabla 21: No. Dias perdidos, afio 2017.

Itm Area No. De dias Porcentaje % Porcentaje
perdidos sa/c(:)umulado
2017
1 Esterilizacion 15 7.69 7.69
1 Calderas 45 23.08 30.77
produccion de
aceite rojo
1 Mantenimient 60 30.77 61.54
o
1 Calderas 60 30.77 92.31
produccion de
palmisteria
1 Clarificacion 15 7.69 100
TOTAL 195 100

Fuente: Datos estadisticos internos de la empresa Extractora La Joya, 2017.
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Grafico 19: Porcentaje de dias pérdidos por accidentabilidad por &reas de trabajo

Fuente: Datos estadisticos internos de la empresa Extractora La Joya, 2017.

La informacion expuesta contabiliza un total de 159 dias perdidos por
accidentes de trabajo en el periodo 2017, de estos; el 7,69 % son del area de
Esterilizacién con un total de 60 dias de reposo médico en el mes de ; 23.07%
del area de calderas de produccion de aceite rojo con un total de 45 dias de

reposo médico en el mes de agosto.

El 30.77 % del area de Mantenimiento con un total de 60 dias de reposo médico
en el mes de febrero; el 30.77 % en calderas de produccién de palmisteria con

un total de 45 dias de reposo médico en el mes de noviembre.

El 7,69 % en el area de Clarificacion con un total de 15 dias de reposo médico

en el mes de octubre.
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Analisis de accidentabilidad

Tabla 22: Accidentabilidad 2017.

ANO 2017 No HH/ M Accidentes Baremo Dias indice de Indice de
trabajadas NTP-1  perdidos Frecuencia gravedad

enero 1024 0 0

Febrero 9600 1 60 97,7 100

Marzo 9760 0 0 0

Abril 10240 0 0 0

Mayo 10080 0 0 0

Junio 9600 0 0 0

Julio 9600 0 0 0

Agosto 10206 1 300 45 97,8 132,27

septiembre 10206 0 0 0

Octubre 9600 1 15 1042 84

Noviembre 9600 1 300 45 923 140.6

Diciembre 10206 1 30 98 84

Accidentabilidad 118938 5 195 419 45.05

acumulada

2017

Elaborado por: Investigador

Fuente: Empresa La Joya

Los valores obtenidos se calcularon de acuerdo a la norma NTP 236; en el afio 2017
ocurrio 5 accidentes con un total de 195 dias perdidos, el indice de frecuencia fue
de 41,90, el indice de gravedad 45.05; valor critico debido a la gravedad de los

accidentes en el afio 2017, al ocurrir incapacidades permanente parciales.

En las incapacidades permanentes parciales se registraron pérdidas de dedos
(primera y segunda falange) pulgar, anular en los dos casos. Los demas accidentes
se categorizaron con bajas laborales por periodos de reposos superiores a las 24
horas, tales como fracturas por golpe contra objetos inmdviles, quemaduras de
primer grado por caida en tanque de esterilizacion (temperatura mayor a 147 ° C),

y corte de miembro superior por atrapamiento en maquinaria movil sin resguardos.
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Gréfico 20: Relacion indice de frecuencia de accidentabilidad vs Meses del afio 2017

Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

El indicador de frecuencia representa el nimero de accidentes con baja acaecidos
durante la jornada de trabajo por cada millon de horas trabajadas por los
trabajadores expuestos al riesgo, manifestando una frecuencia alta en la empresa en
cuanto a bajas por accidentes laborales. Como se puede observar en el grafico en el
afio 2017 en la empresa Extractora La Joya presenta un indice de accidentabilidad
alto, donde existe tendencia de accidentabilidad en los meses de agosto a diciembre,
ademas que el indice de gravedad es alto en todos los accidentes reportados este es

un indicador de la severidad de los accidentes que ocurren en una empresa.

El mismo representa el nimero de dias perdidos por cada 1000 horas de trabajo, ya
que los trabajadores sufrieron lesiones permanentes debido a los accidentes
suscitados. Y el tiempo de recuperacion del trabajador fueron periodos largos

alejados de su actividad laboral cotidiana.
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4.4 Comprobacion de hipotesis

En la investigacion el objetivo estadistico es de asociacion entre las variables:
evaluacion de riesgos mecanicos y el indice de accidentes laborales. Es decir, se
tiene que demostrar la incidencia de la primera variable en la segunda. Al ser
variable cuantitativas se utiliz6 el método estadistico t student, como estadistico de

prueba de hipotesis.

4.4.1 Hipdtesis Nula HO

No incide el factor de riesgo mecéanico en los accidentes de trabajo de los operadores

de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa.

4.4.2 Hipotesis Alterna H1

Incide el factor de riesgo mecanico en los accidentes de trabajo de los operadores

de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa.

4.4.3 Seflalamiento de variables

Variable independiente

Riesgos mecanicos

Variable dependiente

Accidentes laborales.
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4.4.4. Nivel de significacion y grados de libertad

Nivel de confianza: 95%, (Trabajo de investigacion con relacion a produccion).

Grados de libertad:

gl=n-1 0
Donde:
gl= Grados de libertad
n = Poblacién o muestra
Por tanto:
gl=12-1
gl=11

4.4.5. Desviacion estandar
Datos obtenidos a través del programa estadistico SPSS:

Desviacion estandar:

2’ Y, x? (8)
S1= nn—1)
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Donde:

S1 = Desviacioén estandar

X = Media

n = Tamafo de la muestra

Datos obtenidos:

TABLA 23 Datos estadisticos para relacion de variables SPSS

MES TAZA DE GRADO DE INTERPRETACION
RIESGO PELIGROSIDAD

Enero 0 0

Febrero 97.7 2 MEDIO

Marzo 0 0

Abril 0 0

Mayo 0 0

Junio 0 0

Julio 0 0

Agosto 73.9 3 ALTO

Septiembre 0 0

Octubre 124 2 MEDIO

Noviembre 65.6 3 ALTO

diciembre 16.6 3 ALTO

Elaborado por: Investigador

Tabla 24: Estadisticas de muestras emparejadas, SPSS

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media estandar estandar
Parl  Tazade riesgo 31,490 12 45,7991 13,2211
Grado de peligrosidad 1,0833 12 1,37895 ,39807

Elaborado por: Investigador

Fuente: Prueba T Suden, calculado en software estadistico.




Tabla 25: Correlaciones de muestras emparejadas

Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlacion | Sig.
Par1 Tazade riesgo & Grado
L 12 123 ,008
de peligrosidad
Elaborado por: Investigador
Fuente: Prueba T Suden, calculado en software estadistico.
Tabla 26: Prueba de muestras emparejadas
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacion | error diferencia Sig.
Media | estandar | estandar Inferior | Superior t gl (bilateral)
Par  Taza de riesgo -
30,406
1 Grado de 67 4481164 | 12,93601 1,93471| 5887863 2,351 11 ,038
peligrosidad

Elaborado por: Investigador

Fuente: Prueba T Student, calculado en software estadistico.

4.45. T Student

En probabilidad y estadistica, la distribucion t (de Student) es una distribucion

de  probabilidad que

surge

del

problema

de estimar la media de

una poblacion normalmente distribuida cuando el tamafio de la muestra es

pequefio.
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X

Js2p )

tc =

Donde:

tc: Estadistico de prueba calculado
X: Media aritmética muestral

S2p: Desviacion estandar conjunta
n: Tamafo de la muestra

tc: 30.40667

X: 44.84464

S2p: Desviacion estandar conjunta
n: 12

Por tanto:

30.40667

tc =

2 1
J 44.84464 (13)

tc = 54.504

4.4.6 Estadistico de prueba t-student tabulado t-tablas = 1.7823
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Tabla 30: T Student

to

Grados de
libertad 0.25 0.1 0.05 0.025 0.01 0.005
1 1.0000 3.0777 6.3137 12.7062 31.8210 63.6559
2 0.8165 1.8856 2.9200 4.3027 6.9645 9.9250
3 0.7649 1.6377 2.3534 3.1824 4.5407 5.8408
4 0.7407 1.5332 2.1318 2.7765 3.7469 4.6041
5 0.7267 1.4759 2.0150 2.5706 3.3649 4.0321
6 0.7176 1.4398 1.9432 2.4469 3.1427 3.7074
7 0.7111 1.4149 1.8946 2.3646 2.9979 3.4995
8 0.7064 1.3968 1.8595 2.3060 2.8965 3.3554
9 0.7027 1.3830 1.8331 2.2622 2.8214 3.2498
10 0.6998 1.3722 1.8125 2.2281 2.7638 3.1693
11 0.6974 1.3634 1.7959 2.2010 2.7181 3.1058
12 0.6955 1.3562 1.7823 2.1788 2.6810 3.0545
13 0.6938 1.3502 1.7709 2.1604 2.6503 3.0123
14 0.6924 1.3450 1.7613 2.1448 2.6245 2.9768
15 0.6912 1.3406 1.7531 2.1315 2.6025 2.9467
16 0.6901 1.3368 1.7459 2.1199 2.5835 2.9208
17 0.6892 1.3334 1.7396 2.1098 2.5669 2.8982
18 0.6884 1.3304 1.7341 2.1009 2.5524 2.8784
19 0.6876 1.3277 1.7291 2.0930 2.5395 2.8609
20 0.6870 1.3253 1.7247 2.0860 2.5280 2.8453
21 0.6864 1.3232 1.7207 2.0796 2.5176 2.8314
22 0.6858 1.3212 1.7171 2.0739 2.5083 2.8188
23 0.6853 1.3195 1.7139 2.0687 2.4999 2.8073
24 0.6848 1.3178 1.7109 2.0639 2.4922 2.7970
25 0.6844 1.3163 1.7081 2.0595 2.4851 2.7874
26 0.6840 1.3150 1.7056 2.0555 2.4786 2.7787
27 0.6837 1.3137 1.7033 2.0518 2.4727 2.7707
28 0.6834 1.3125 1.7011 2.0484 2.4671 2.7633
29 0.6830 1.3114 1.6991 2.0452 2.4620 2.7564
30 0.6828 1.3104 1.6973 2.0423 2.4573 2.7500

Fuente: TablaT Student

4.5.7 Regla de decisidn e interpretacion de resultados

Regla de decision

Si t-tablas > t-calculado (Aceptar Ho)

Si t-tablas < t-calculado (Rechazar Ho y Aceptar Hi)

Por tanto:

1.6694 < 54.504 (Se rechaza Ho y se acepta H1)
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Grafico 24: Curva de distribucién t - student.

Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

Para un contraste bilateral a un nivel del 0.05 que tiene como 11 gl, y un valor de
tc = 54.50 el mismo que se encuentra en la zona de aceptacion de H1 con mayor
valor al de t—tablas de 1.7823, se rechaza la hipdtesis nula de la investigacion HO:
No incide el factor de riesgo mecéanico en los accidentes de trabajo de los operadores
de extractoras de aceite de palma africana en la Region 5-Costa, por tanto se acepta
la hipdtesis alterna de la investigacion H1: Incide el factor de riesgo mecanico en
los accidentes de trabajo de los operadores de extractoras de aceite de palma

africana en la Region 5-Costa.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

» Después de haber realizado el presente estudio en los operarios de la
extractora de aceite de palma La Joya, se determind que existe una relacion
directa entre el factor de riesgo mecéanico y los accidentes laborales
ocurridos en el periodo 2017, la misma que fue determinada por la
evaluacion de los factores de riesgo mecénico en los puestos de trabajo de
la empresa, dando como resultado areas criticas con alto indice de
peligrosidad ademéas del analisis del informe anual presentado por la
empresa ante el Instituto de Seguridad Social Ecuatoriano donde se puede
observar la declaracion de los accidentes laborales ocurridos en este periodo
por causas directas (condiciones sub estandar).

» Se evalud los factores de riesgo mecanico en los puestos de trabajo de la
empresa , utilizando el método de William T. Fine para determinar el grado
de peligrosidad, el mismo que hace relacion al producto de consecuencia ,
la probabilidad y la exposicion, dando como resultado las areas de mayor
peligrosidad (GP) y puestos criticos; los cuales son caldera de palmisteria
con un GP de 120 como nivel de peligrosidad alta , caldera de produccion
de aceite rojo con un GP de 120 con nivel de peligrosidad alta, el digestor o
tolva con un GP de 48 con nivel de peligrosidad media, el area de
esterilizacion con GP del20 con nivel de peligrosidad alta, el area de

mantenimiento con un GP de 48 con un nivel de peligrosidad.

> Para el afio 2017 a través del método NTP 236, se calcula el indice de

frecuencia (IF) y en el indice de gravedad (IG) para control estadistico de
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accidentabilidad en la empresa, dando como resultado los siguientes datos,
el indice de frecuencia es de 41.9 con los datos obtenidos se puede tener un
control estadistico para detectar, a traves de la evolucion del indice de
frecuencia. Si los cambios experimentados son debidos a una fluctuacion
aleatoria o a la entrada de un nuevo factor que ha modificado las condiciones
de seguridad. El indice de gravedad obtenido en la empresa es de 42.33
tomando en cuenta las incapacidades permanentes tanto parciales como
totales anexadas al dividendo el producto del valor obtenido de la tabla de
baremo (NTP-1).

» Por el analisis anteriormente manifestado planteo como medida correctiva
la gestidn del control del riesgo mecanico para las los puestos de trabajo de
mayor criticidad de la empresa Extractora de aceite de palma africana La
Joya, para prevenir accidentes laborales.

5.2 Recomendaciones

» Al existir areas de mayor criticidad en valoracién de riesgos mecanicos en
la empresa, recomiendo inmediatamente actuar en las mismas para mitigar

posibles accidentes laborales a futuro.

» Se ha determinado un indice de frecuencia alto en la accidentabilidad de la
empresa, por lo que recomiendo minimizar el indice de accidentabilidad de
la empresa con la finalidad de proporcionar ambientes seguros de trabajo
para sus colaboradores tomando en cuenta este estudio para afianzar al
departamento de seguridad de la misma en la busqueda de posibles acciones

correctivas en el sistema de seguridad y salud ocupacional existente.

» Después de los resultados obtenidos en el indice de gravedad en la
accidentabilidad de la empresa, recomiendo socializar las consecuencias de
los mismos con el personal, a fin de concientizar la actitud de sus

colaboradores ante los accidentes suscitados.

» Serecomienda la gestidn del control del riesgo mecénico en los puestos de

trabajo de mayor criticidad, para prevenir accidentes laborales.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 Tema

Control del riesgo mecénico para los puestos de trabajo de mayor criticidad de la
empresa extractora de aceite de palma africana La Joya.

6.2 Datos informativos

Nombre de la empresa: Extractora de aceite de palma La Joya, Extrajoya Cia.
Ltda.

Ubicacién: Provincia de Santo Domingo de los Tsachilas, Ciudad La Concordia,

Parroquia Las Villegas, via plan piloto.
Responsables:
» Gerente
» Técnico de seguridad y salud ocupacional
» Responsable de mantenimiento (eléctrico, mecanico industrial)
» Técnico de sistemas digitales

Beneficiarios: Trabajadores propios y ajenos a la empresa, proveedores de palma

africana.

Financiamiento: Recursos propios de la empresa.
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6.3 Antecedentes de la propuesta

Durante la investigacion realizada en las areas de trabajo de la empresa se observo
que existe una estructuras de direccién, politicas, procedimientos y disposiciones
organizativas encaminadas a reducir el riesgo de origen mecanico durante las
actividades laborales, sin embargo estos procesos no estan bien estructurados, ya
que en la gestion técnica no hay control en el medio, fuente y receptor para los
puestos de trabajo de mayor criticidad, por tal motivo el grado de peligrosidad en

los mismos es alto.

Ademas, en el calculo de accidentabilidad de la empresa el indice de gravedad, y
frecuencia de accidentabilidad debe ser controlado inmediatamente, ya que esto

incrementa la taza de riesgo en la organizacion.

Por tanto se hace necesario implementar un sistema de control de riesgo mecanico
para reducir la accidentabilidad en las areas de trabajo de la empresa, teniendo en
cuenta que la principal funcién de una gestién adecuada de seguridad consiste en
mejorar el proceso de organizacion y optimizacion de sus equipos y herramientas,
previniendo accidentes laborales en areas consideradas de alto riesgo o criticas de

la empresa.

6.4 Justificacion

El actual mercado ha obligado a las empresas a ser competitivas por ende a ser
dindmicas, manteniendo asi altos niveles de calidad y productividad y permitiendo
la permanencia de la misma en el medio. Por esta razon toda empresa que quiera
ser competitiva necesita un sistema de planificacién bien estructurado en cada una

de sus actividades internas.
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El control de accidentabilidad en la empresa es importante ya que de ello depende
el paro de produccidon por periodo de reposo médico y el incremento de horas extras

encareciendo al producto terminado.

Contribuyendo en la reduccion de los costos, minimizacion del tiempo muerto de
los equipos, mejora de la calidad del producto, incremento de la productividad sin

afectar la integridad fisica de los trabajadores que la manipulan.

6.5 Objetivos

6.5.1 Objetivo general

Controlar el riesgo mecanico para los puestos de trabajo de mayor criticidad de la

empresa extractora de aceite de palma africana La Joya.

6.5.2 Objetivos especificos

» Controlar los riesgos mecanicos en el medio, fuente y receptor mediante
Normas Técnicas de Prevencion del Instituto Nacional de Seguridad e
Higiene en el Trabajo (NTP-INSHT).

» Disefiar procedimientos para el control del riesgo mecanico mediante
normas técnicas de prevencion NTP del Instituto Nacional de Seguridad e
Higiene en el Trabajo INSHT.

> Analizar las estadisticas de accidentabilidad del afio 2018.
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6.6 Analisis de factibilidad

6.6.1 Politica

La presente propuesta es factible, ya que se ha demostrado estadisticamente que la
incidencia de los accidentes laborales ocurridos en el proceso de extraccion de
aceite de palma fueron por factores de riesgo mecanico. Al existir maquinaria
defectuosa y sin protecciones en sistemas de engranajes y poleas, generando asi
incapacidades permanentes parciales (pérdida de dedos), de acuerdo a los reportes

de accidentes laborales.

Generados internamente por la empresa ante la autoridad competente Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social IESS (Ver Anexo 4) y la Resolucion C.D 513,
para la investigacion y reporte de accidentes de trabajo, enfermedades

profesionales, en el afio 2017.

6.6.2 Organizacional

Con la colaboracion de la empresa a fin de reducir el indice de accidentabilidad en
la empresa se ha desarrollado controles en la fuente, el medio y el receptor en los
puestos de trabajo de mayor criticidad, invirtiendo recursos econémicos, humanos

y tecnoldgicos.

6.6.3 Ambiental

Con la implementacion del control de riesgo mecanico en los puestos de mayor
criticidad en la empresa, contribuimos al desarrollo normal de las actividades de
medio ambiente en la misma. Ya que se programa los procesos a realizar por areas

de trabajo, organizadas y estructuradas con el fin de suprimir repuestos y basura
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innecesarios en diversas areas de la empresa, evitando la contaminacion de la

misma.

6.6.4 Econdmico — Financiero

La empresa Extractora La Joya Cia. Ltda., ha designado un presupuesto para la
mejora y continuidad del sistema de Seguridad y Salud Ocupacional y el control de
riesgos mecéanico en los puestos de mayor criticidad realizando controles en la
fuente, medio y receptor, siendo las innovaciones requeridas para la prevencion y
reduccion del indice de accidentabilidad por tal motivo la propuesta econémica —

financiera es factible.

6.6.5 Legal

La propuesta se fundamenta en la siguiente legislacién legal:
Constitucidn de la Republica del Ecuador.
Cddigo de Trabajo.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y el Mejoramiento del Medio

Ambiente de Trabajo, Decreto Ejecutivo 2393.

Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo. Resolucién No. C.D. 513.
NTP 460 Mantenimiento preventivo de las instalaciones peligrosas.

NTP 10 Resguardos. Distancia de seguridad.

NTP 30 Permisos de trabajo especial.

NTP 52 Consignacion de maquinas

NTP 101 Comunicacién de riesgos de la empresa.
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NTP 559: Sistema de gestion preventiva: procedimiento de control de la

informacion y formacion preventiva

NTP 48: Homologacion de medios de proteccion personal. Lista de normas y su

alcance

6.7 Fundamentacion

Las causas principales de los posibles accidentes en instalaciones peligrosas
pueden ser multiples y tener diversos origenes en el medio de transmisién como son
los fallos debidos a las condiciones de trabajo a las que estan sometidas y que
pueden dar lugar a fendmenos de corrosion, desgaste de las partes rotativas, fatiga
de los materiales, dafios y deformaciones en las partes internas o ensuciamiento,
etc. Desviaciones de las condiciones normales de operacidn; errores humanos en
injerencias de agentes externos al proceso y fallos de gestion u organizacion, entre

otros.

El establecimiento de procedimientos ordenados, uniformes, continuos y
programados en la fuente, en el medio y en el receptor pueden conseguir
consecuentemente la reduccion de los accidentes, por tanto para el desarrollo de la
presente propuesta se establece de acuerdo a parametros de la norma NTP - INSHT
para la estructura de un sistema de control de riesgo mecanica en areas de trabajo

de mayor criticidad en la empresa.

6.8 Desarrollo
6.8.1 Control del riesgo mecanico en la fuente, medio y receptor

Con el fin de controlar el riesgo mecanico en los puestos de trabajo de mayor
criticidad y en donde se ha manifestado el indice de accidentabilidad alto la empresa

ha realizado los siguientes controles:
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6.8.1.1 Control en la fuente

Por el incremento de la accidentabilidad en la empresa en el periodo 2017, se vio la
necesidad de implementar el control en la fuente del riesgo mecéanico en los puestos
de trabajo de mayor criticidad, implementando un sistema de mantenimiento
preventivo, correctivo y predictivo para el area de esterilizacion a fin de controlar
los empaques de temperatura de las goéndolas de coccion, para los motores y
maquinarias desprotegidos se colocd cubre bandas y protecciones necesarias a fin
de que el trabajador no introduzca sus partes corporales en las mismas, evitando

lesiones o dafos fisicos.

Tabla 28: Control en la fuente

Puesto de trabajo de Condicion  sub
mayor criticidad estandar Control en la fuente

Tapa de tolvas, sin

Esterilizacion empaque para
retencion de correctivo
temperatura,

Mantenimiento preventivo, predictivo y

Caldera 1 Maquinaria sin
resguardos de
proteccion

Protecciones 'y resguardos en
Mantenimiento Maquinaria sin motores y

resguardos de o o
proteccién maquinarias en movimiento

Protecciones y resguardos en motores y

maquinarias en movimiento

Elaborado por: Investigador
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6.8.1.1.1 Puesto de trabajo caldera 1

Tabla 30: Control de riesgos mecanicos en la fuente— caldera 1

A aeyodu Aoy ouaLteg eaybuy ‘Buy -AUUON
‘0pe.apajN :0353143p SBRAIU 50| Baeq e e
Jod opegoidy -lod ope1ogeR
OJUSNLIAGLY U SeLeuIn DRl sopJenfisal uorsajold w
IS groz/loe | A sepueq ‘saiojou ered sopienfisas 10 $3001203)04 s Seuinbau 3 soprensal m
A sauoraoaioud ap ugio20(0) “Uglaesauaf e Ua |0ue) s eupunbely 3
3
g
g ,
0
m m Ui2esauah LS m
ON/IS nI QYAINLLIY 001490104 QY LSISRY U8 jo1u03 0k iomisnS | 00IAYHI0L04 OHLSIRY ’ 095914 d
> @nSNOIDIANGD m
>0 31NN ABAN | g
om 2
5 m
0QYT04LNOD ‘J04INOJ3A SwaIEEN
R é:gag_ §T02/80/10 __g_uswsa e _ X _ ”s_g__a_ B o _ 1 | owaunoopsp oy
OININNO0Q3LSIFANOIOVINEOANI (509531430 NOIDYILST A NQIO YOI LNAQI 30 ZIMLYI) VIONSE:84 30 0LNANN0Q TR TWeANE9 NOIOYINYONI
A 0rvav4L300153Nd _ 1VENY | viaNndwy

509531430 T04LNOD

Elaborado por: Investigador

104



-z

6.8.1.1.2 Puesto de trabajo esterilizacion
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Tabla 31: Control de riesgos mecanicos en la fuente— mantenimiento

6.8.1.1.3 Puesto de trabajo mantenimiento
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Elaborado por: Investigador
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6.8.1.2 Control en el medio

El control en el medio de transmision y/o proteccion interpuesta entre la fuente
generadora y trabajador tiene el objetivo de mejorar las condiciones de las areas de
trabajo a fin de controlar del riesgo mecéanico en los puestos de trabajo de mayor
criticidad, estas mejoras fueron implementadas en el periodo 2018, con la
modificacion de ambientes de trabajo, mejorando su accesibilidad, cambiando
procesos con la adquisicién de nueva maquinaria y resguardos de barandas para
prevenir caidas a distinto nivel. La empresa realizo una inversién econémica
considerablemente alta para el mejoramiento de las areas de trabajo con la finalidad
de reducir la accidentabilidad en la misma, a fin de que los trabajadores tengan
condiciones laborales seguras y areas de trabajo accesibles con facilidad de

movimiento para desempefiarse normalmente en sus actividades laborales.

Tabla 31: Control en el medio

Puesto de trabajo de Condicion sub
mayor criticidad estandar Control en el medio

Espacios reducidos y

Digestor, tolvero resbalosos, Colocacién de barandas de seguridad

Espacios reducidosy ~ Ampliacion de pasillos de circulacion
resbalosos, peatonal
Caldera 2

No hay barandas de
seguridad Adecuacion del area de trabajo ,

modificar el area de trabajo
Esterilizacion
Adquisicion de ducto para fibra de

nuez

Elaborado por: Investigador
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Tabla 32: Control de riesgos mecanicos en el medio — caldera

6.8.1.2.2 Puesto de trabajo caldera 2
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6.8.1.2.3 Puesto de trabajo esterilizacion

-7

Tabla 33: Control de riesgos mecanicos en el medio — esterilizacion
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6.8.1.3 Control en el receptor

Para el control del riesgo mecénico en el receptor se ha dotado al trabajador de
acuerdo al puesto de trabajo en el que se desempefia de equipos de proteccion
personal adecuados a la exposicidn del riesgo, a los calderistas, mascara para altas

temperaturas, guantes de cuero, orejeras, botas de seguridad punta de acero y casco.

A los tolveros, guantes de cuero, casco de seguridad, botas punta de acero, gafa de

seguridad, orejera.

A los mecanicos casco de seguridad, botas dieléctricas, guantes de cuero, gafas de

seguridad, arnés y linea de vida para trabajo en alturas.

A los operarios de esterilizacion botas punta de acero antideslizante, casco de

seguridad, tapones auditivos, gafas de seguridad, guantes de cuero.

6.8.2 Procedimientos de control del riesgo mecanico mediante norma Normas
Técnicas de Prevencion —Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el

Trabajo

En la tabla 22 " Resumen de riesgo mecanico por areas de trabajo con mayor
criticidad" se determind los puestos de mayor criticidad en las areas de

esterilizacion, caldera de aceite rojo, caldera de palmisteria, tolva, y mantenimiento.

Para los cuales deben elaborarse procedimientos de control en la fuente aquellas
areas que en determinadas condiciones sean susceptibles de generar riesgos de

origen mecanico:

111



» Caidas a distinto nivel
» Tolva sin empaque de retencion de temperatura.

» Atrapamiento

Consecuencias:
» Fractura de pie por caidas a distinto nivel.
» Quemadura de segundo y tercer grado.

» Pérdida de miembros superiores (falanges uno y dos de dedo indice, mano

derecha)

Agente Material:
» Pasillo de esterilizacion
» Tolva

> Motor de alimentacién de fibra

Causales de gestion:
» Implementacion procedimientos de trabajo (en alturas)

» Procedimiento de prevencion en la etapa de disefio (consignacion de

maquinas).
» Programa de mantenimiento

En la instruccidn estaran recogidos aquellos aspectos de seguridad a tener en cuenta
por las personas responsables de las tareas a realizar, a fin de que conozcan como
actuar correctamente en las diferentes fases u operaciones y sean conscientes de las
atenciones especiales que deben tener en momentos u operaciones claves para su

seguridad personal, la de sus comparieros y la de las instalaciones.
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Para la elaboracion de los procedimientos de control de riesgo mecénico en la fuente

se toma la estructura de las normas NTP-INSHT:
» NTP 460 Mantenimiento preventivo de las instalaciones peligrosas.
» NTP 10 Resguardos. Distancia de seguridad.
» NTP 52 Consignacion de maquinas

» NTP 552: Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos: resguardos

Las Instrucciones de trabajo, objeto de esta NTP y que serdn desarrolladas a
continuacidn, constituyen el tercer nivel documental y describen de manera clara y
precisa la manera correcta de realizar determinadas tareas que pueden generar

inconvenientes o dafos de no realizarse de la manera establecida.

Las instrucciones de trabajo desarrollan paso a paso la forma de llevar a término un
trabajo o tarea NTP 272 Comunicacién escrita en la empresa. Deberian elaborarse
instrucciones de trabajo para aquellas tareas que en determinadas condiciones sean
susceptibles de generar riesgos, especialmente si éstos son de cierta importancia y

van asociados a las actuaciones de las personas.

En la instruccidn estaran recogidos aquellos aspectos de seguridad a tener en cuenta
por las personas responsables de las tareas a realizar, a fin de que conozcan como
actuar correctamente en las diferentes fases u operaciones y sean conscientes de las
atenciones especiales que deben tener en momentos u operaciones claves para su

seguridad personal, la de sus comparieros y la de las instalaciones.
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1. Objetivo

Establecer procesos seguros para la consignacion de maquinas, tanto sus

dispositivos de arranques, paro y resguardos y disefio.
2. Campo de aplicacion

Las disposiciones de este procedimiento se aplican para toda actividad de

mantenimiento y consignacion de maquinaria en la empresa Extractora La Joya.
3. Definiciones

Autorizacion: Todos los trabajadores que deban realizar trabajos de reparacion o
mantenimiento de equipos afectados por este procedimiento deben ser trabajadores

autorizados.

Trabajador afectado: todos los trabajadores autorizados para realizar el proceso de
consignaciéon del equipo, mientras estan realizando el trabajo de mantenimiento o
reparacion en ese equipo son trabajadores afectados. Ademas, seran trabajadores
afectados todos los operarios que deban trabajar en un area donde se estén

realizando esas operaciones.

Organos de puesta en marcha y accionamiento: aquellos elementos sobre los que
actua el operador para poner en marcha la maquina, modificar sus parametros de
funcionamiento, seleccionar sus modos de funcionamiento y de mando como

motores.

Organos de parada: aquellos elementos sobre los que actla el operador para

conseguir la parada total de la maquina en condiciones de seguridad.

115




CODIGO: PCFuente.SS0.01 VERSION: 01 Vigencia: 2018-2019

PROCEDIMIENTO DE PREVENCION EN LA ETAPA DE DISENO

FITRACTOR
1 .
ajoya CONSIGNACION DE MAQUINAS

Elaborado por: Revisado por:

\

Q

“|Ing. Angélica Barreno Ing. Andrés Cabrera

Dispositivos de consignacion: dispositivo que consigue la separacion del equipo de

trabajo de todas o de cada una de sus fuentes de energia (eléctrica, neumatica,

hidraulica, mecénica y térmica).

Cartel de advertencia: cartel del tipo “ATENCION, MAQUINA EN PROCESO DE
MANTENIMIENTO. ESTA PROHIBIDO CONECTAR ESTE MANDO”.
Tendra forma de panel rectangular, las letras serén blancas sobre fondo azul, con
un tamafio adecuado de las letras para ser legible y dispondrd de un sistema

adecuado de sujecion.
4. Responsabilidades

» Jefe de Mantenimiento: Asegurar la puesta en marcha de este procedimiento
y mantener las condiciones necesarias para su implantacion y correcto

funcionamiento.

» Técnico de SSO: Elaborar la relacion de trabajadores autorizados para la

consignacién de equipos.
» Trabajador autorizado: Realizar el proceso de consignacidn adecuadamente.
5. Desarrollo
Medios técnicos necesarios
Dispositivos de separacion de energia en las maquinas, bloqueables.
Dispositivos de bloqueo (candados) en poder de los trabajadores.
Carteles de advertencia.

Dispositivos para verificar la separacion de energias.
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6. Procedimiento

Preparacion para la consignacién. El trabajador autorizado identificara los
tipos y magnitud de las fuentes de energia (eléctrica, hidraulica, neumatica,
mecénica por gravedad o un resorte), los riesgos que deben ser controlados,
y el método y medios para el aislamiento, consignacién y disipacion de

elementos o partes moviles.

Parada de la maquinaria o equipos. Desconectara la instalacion utilizando

los 6rganos de parada de que disponga.

Aislamiento de la maquinaria o equipos. Separara el equipo de todas sus

fuentes de energia.

En cuanto a la energia eléctrica, la separacion puede realizarse mediante un
seccionador, un seccionador provisto de contacto auxiliar de desconexion
de carga antes de que se abran sus contactos principales, un interruptor
seccionador, 0 un interruptor automatico provisto de la funcion de
seccionamiento. Para equipos con un consumo inferior a 16 A y una
potencia inferior a 3 kW, podra ser suficiente con retirar el enchufe de una
toma de corriente, siempre y cuando se tenga la certeza de que no puede
volver a enchufarse sin que se entere la persona que interviene en la

maquina.

En relacion con las energias hidraulica y neumatica, el dispositivo de
separacién puede ser una llave, una valvula o un distribuidor manual. En
neumatica puede emplearse un “enchufe rapido” de la misma manera que la

toma de corriente en electricidad para las maquinas de pequefia potencia.
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f. Debera ser imposible poner en marcha la maquina hasta que todos hayan

retirado sus dispositivos de consignacion.

Disipacion de energias acumuladas.

Debera

disipar las energias acumuladas purgando los acumuladores hidréulicos,

vaciando los recipientes y canalizaciones de aire comprimido, descargando los

condensadores. Asimismo deberd tener en cuenta:

>

Elementos con inercia (dispositivos de retardo, motores de accionamiento

mecénico, areas de calderas).

La dificultad en disipar o controlar energias térmicas o fuentes de radiacion

(tolvas u ollas de coccion).

Verificaciéon del aislamiento (tolvas u ollas de coccion). Comprobara,
utilizando un procedimiento de trabajo, que las acciones realizadas segun

los apartados anteriores han producido el efecto deseado.

Realizacion del trabajo de mantenimiento o reparacion. Una vez que el trabajo

se ha completado y todos los resguardos y dispositivos de seguridad se han

colocado, el trabajador autorizado deberé:

» Inspeccionar el equipo para estar seguro de que todas las herramientas y
materiales utilizados se han retirado, la maquina se vuelve a montar
totalmente, y se han reinstalado todos los resguardos y dispositivos de
seguridad.

» Avisar a todos los trabajadores afectados de que la instalacion se arranca
de nuevo.

> __Comprobar gue no hav ningun trabajador en situacion de riesqo.
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» Retirar todos los dispositivos de consignacion. Sdlo la persona que coloco
el dispositivo de consignacion estd autorizado para retirarlo. Si por algin
motivo justificado esto no fuera posible, su superior inmediato podré retirar
el dispositivo de consignacion, realizando los puntos que hemos
mencionado en este paso y asumiendo la ejecucion del resto del

procedimiento.

Pondrd en marcha el equipo, comprobando que funciona correctamente y
verificando especialmente el correcto funcionamiento de sus dispositivos de

proteccion.
Dispositivos en movimiento

El punto de operaciéon en la maquina es un lugar puntual donde se realiza la
transformacion fisico-quimica del material que se trata en los procesos, tal como:
motores de alimentacidn de nuez, de fibra en areas de calderas, rompetorta en la
produccién de aceite rojo. Por su parte todos los componentes que comprende el
sistema mecénico de transmision de energia a la parte de la maquina donde se lleva

a cabo el trabajo antes mencionado, es denominada zona de transmision.

Estos componentes incluyen las ruedas volantes, las poleas, las correas, las bielas,
los acopladores, las levas, las cadenas, las manivelas y los engranajes. Otras piezas
moviles incluyen todas las piezas de la maquina que se mueven mientras la maquina
esta funcionando. Estos pueden intercambiar, rotar y mover piezas de forma
transversal, comprende mecanismos de alimentacidén y piezas auxiliares de la
maquina. La amplia variedad de los movimientos y de las acciones mecanicas
pueden representar peligros al operario. En el movimiento de mecanismos que
rotan, las correas mdviles, los engranajes, las cuchillas o contra cuchillas que

cortan, y cualquier otra pieza al que el trabajador se exponga.
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Estos diversos tipos de movimientos y de acciones mecanicas peligrosas son
béasicos a casi todas las maquinas, por ello su reconocimiento es el primer paso hacia
la protecciéon efectiva de los operarios. Se pueden encontrar tipos béasicos de

movimientos y de acciones mecanicas peligrosas en:

» El movimiento de rotacion, ej. Los ejes lisos que rotan lentamente (sin fin
rompetorta) pueden agarrar la ropa, y a través de contacto afectar la piel,
forzar un brazo o una mano en una posicion peligrosa. Las lesiones debido
al contacto con las piezas que rotan pueden ser también severas, los collares,
los acopladores, las levas, los embragues, las ruedas volantes, los extremos
del eje, son algunos ejemplos de los mecanismos comunes que rotan y que

pueden ser peligrosos.

» El peligro aumenta cuando los pernos, las abrasiones, y la proyeccién de

[laves o tornillos de presion se exponen en piezas que rotan.
En resumen los elementos moviles se pueden clasificar en:

a. Elementos mdviles de transmision, es decir, los elementos moviles que no
ejercen una accion directa sobre el material a trabajar y cuya funcion no es

otra que la de transmitir o transformar el movimiento.

En general, no es necesario acceder a estos drganos cuando estan en movimiento.
Por tanto, es preciso impedir que se puedan alcanzar. La solucion mas sencilla y
mas eficaz consiste en colocar resguardos fijos que pueden aislar totalmente los

elementos peligrosos o bien suprimir localmente el riesgo.

b. Elementos méviles que intervienen en el trabajo, es decir, los que ejercen

directamente una accion de transformacion sobre el material a trabajar.
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En la medida en que sea técnicamente posible, se debe impedir totalmente el acceso
a los elementos moviles de trabajo. Este principio se aplica, por ejemplo, a las
maquinas que funcionan en ciclo automatico, es decir, maquinas en las que los
diversos movimientos se provocan y encadenan sin intervencion humana, salvo la
de iniciar la puesta en marcha del sistema mediante una accién voluntaria

momentanea.

En realidad, para algunas méaquinas, es imposible respetar al pie de la letra este
principio como, por ejemplo, las méaquinas para trabajar la madera, ciertas maquinas
herramienta y muchas maquinas del sector agroalimentario. Se admite entonces que
no se impida totalmente el acceso a la zona de trabajo, sino que, mediante
resguardos o dispositivos de proteccidn, se limite el acceso a la parte estrictamente

necesaria para realizar el trabajo.

El grado de peligro esta determinado por el potencial que tiene un riesgo de causar
lesion. Por una parte la probabilidad que posee el peligro de causar lesion y por otra
la severidad de la posible lesién que derivado del accidente deben ser siempre
considerados. Se pudiera afirmar que el peligro es algo inminente que sucedera

indefectiblemente si se hace o se deja de hacer tal o cual cosa.
Eventos seguros

Desde el punto de vista de las medidas de proteccion o seguridad a aplicar, se

pueden considerar tres casos:
a) Inaccesibilidad total a los elementos mdviles de trabajo

> Guardas mecanicas fijas, en las partes en las que sélo es necesario acceder

excepcionalmente o con muy poca frecuencia.
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Guardas mecanicas moviles, para permitir principalmente la carga y descarga
manual de piezas; estos resguardos moviles deben ir asociados a un dispositivo de
enclavamiento o de enclavamiento y bloqueo si los riesgos lo justifican. Igualmente,
es posible utilizar dispositivos de proteccion tales como barreras inmateriales
(barreras fotoeléctricas) o mandos a dos manos siempre que el corte de la barrera o
la desactivacion de uno o de los dos pulsadores del dispositivo de mando a dos
manos suponga la parada de los elementos mdviles antes de que se pueda acceder
aellos.

> Accesibilidad parcial a los elementos moviles de trabajo. Cuando no es
posible prohibir totalmente el acceso a los elementos moviles de trabajo, es preciso,
instalar guardas mecénicas fijas en las partes o zona de trabajo de las maquinas o
equipos a las que no es necesario acceder y colocar guardas mecanicas moviles,

facilmente regulables, en la parte activa del elemento de trabajo.

> Accesibilidad inevitable a los elementos moviles de trabajo. En este caso,
las medidas que se pueden adoptar para reducir la probabilidad de accidentes y la

gravedad de un accidente son, por ejemplo:
> La limitacion de velocidades.

> La utilizacion de dispositivos de parada de emergencia dispuestos, en sitios
de facil acceso al operador.

GUARDAS MECANICAS Y DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Los medios mas utilizados para garantizar la protecciéon contra los peligros que
presentan las maquinas son las guardas mecanicas y los dispositivos de proteccion.
Las guardas mecanicas son elementos de una maquina, o en general de un equipo

de proteccion.
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Las Guardas mecanicas se pueden clasificar en:
» Guardas mecanicas fijas;
» Guardas mecénicas moviles;
» Guardas mecanicas regulables y autorregulables.

Los dispositivos de proteccion son elementos, distintos de las guardas mecéanicas
ya que reducen el riesgo, solos o asociados a una guarda mecanica. En cuanto a los

dispositivos de proteccion se distinguen los siguientes:
» Dispositivo de enclavamiento.
» Dispositivo sensible.
» Dispositivo de mando a dos manos.
» Dispositivo de mando sensitivo.
» Dispositivo de mando a impulsos.
» Dispositivo de validacion.
» Dispositivo de retencion mecéanica.
» Dispositivo limitador.
Proceso de intervencion de riesgos mecanicos y por atrapamientos

Se denomina peligro mecanico el conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar
auna lesion por la accion mecanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas
a trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos. Las formas elementales del
peligro mecanico son principalmente: aplastamiento; cizallamiento; corte;
enganche; atrapamiento o arrastre; impacto; perforacion o punzonamiento; friccién

0 abrasion; proyeccion de solidos o fluidos.
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Requisitos generales que deben cumplir los resguardos

Para que cumpla con los requisitos exigibles a todo resguardo, cualquiera de ellos

ha de respetar ciertos requisitos minimos:

A\

Ser de fabricacion solida y resistente.

Y

No ocasionar peligros suplementarios.

A\

No poder ser facilmente burlados o puestos fuera de funcionamiento con
facilidad.

» Estar situados a suficiente distancia de la zona peligrosa.
> No limitar mas de lo imprescindible la observacién del ciclo de trabajo.

> Permitir las intervenciones indispensables para la colocacién y/o
sustitucion de las herramientas, asi como para los trabajos de
mantenimiento, limitando el acceso al sector donde deba realizarse el

trabajo, y ello, a ser posible, sin desmontar el resguardo.

Dimensionamiento de resguardos para impedir el alcance hacia arriba o por

encima de una estructura de proteccion

Se deben determinar las distancias de seguridad para impedir que se alcancen zonas

peligrosas con los miembros superiores.

T _-_

Mano desde la raiz

de los dedos a la punta =130
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Mano desde la mufieca
hasta la punta de los dedos

Brazo desde el codo
hasta la punta de los dedos

Brazo desde la axila
a la punta de los dedos

Miembros inferiores

> 550

> 850

a) Suelo de apoyo
del operario.

b) Articulaciér de
la cadera b)

¢) Resguardo /

h) Distancia entre
el reborde inferior
del resguardo y el
suelo

)

a)

s
h | h
L3

— ds [
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1. Objetivo

Establecer lineamientos especificos para llevar a cabo un control del programa de
mantenimiento para motores en el area de calderas, tolvas, motor de alimentacion
de fibra, canal del ducto del silo de almendra. , que nos permita evitar incidencias
mecénicas que pudieran perjudicar al desarrollo normal del proceso o a la seguridad

personal de los trabajadores.

2. Campo de aplicacion

Las disposiciones de este procedimiento se aplican para toda actividad de

mantenimiento y consignacion de maquinaria en la empresa Extractora La Joya.
3.Definiciones

Mantenimiento Preventivo: Es el destinado a la conservacion de equipos o
instalaciones mediante realizacion de revisiones y reparaciones de forma preventiva

en equipos, en condiciones de funcionamiento.

Mantenimiento Correctivo: ElI mantenimiento encargado de reparar o poner en
condiciones de funcionamiento, aquellos equipos que dejaron de funcionar o estan

dafiados.

Mantenimiento Legal: Son aquellos que necesitan un mantenimiento externo con
una frecuencia determinada, obligatorios por la legislacién, junto al mantenimiento

interno desarrollado por la empresa para garantizar su funcionamiento.

Mantenimiento Predictivo: Es el que persigue conocer e informar permanentemente
del estado y operatividad de las instalaciones mediante el conocimiento de los

valores de determinadas variables, representativas de tal estado y operatividad.
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8. Responsabilidades

Técnico de Mantenimiento: Verificar el cumplimiento del Programa de
Mantenimiento Preventivo de los equipos, maquinas e instalaciones contenidas

en este procedimiento.

» Politicas Responsabilidad por parte del operario, de los supervisores y de
los Jefes con el manejo y limpieza adecuados de los equipos e instalaciones
que intervienen en el proceso de produccion, y concientizacion de la
importancia del mantenimiento preventivo como una herramienta que

asegura el correcto funcionamiento del equipo

Notificar oportunamente a los cargos superiores y a quien corresponda las fallas o
problemas que se presenten con los equipos e instalaciones para tomar medidas

correctivas a tiempo.

9. Desarrollo

No. Actividad Responsable Registros
asociados
5.1 Descripcion y clasificacion de | Técnico de | Cronograma de

los  elementos  sujetos  a | NMantenimiento | mantenimiento
mantenimiento pl’eVGntIVO:

Externo 0

« motores en el rea de | INt€rNO

calderas
e tolvas
e motor de alimentacién

de fibra
e canal del ducto del silo

de almendra
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No.

Actividad

Responsable

Registros
asociados

5.1

Maquinas Generales de
Produccion:
e motores en el area de
calderas
e tolvas
e motor de alimentacion
de fibra
e canal del ducto del silo
de almendra

Areas e infraestructura:

Caldera de aceite rojo
Esterilizacion
Caldera de palmisteria
Tolvas u ollas

Técnico de
Mantenimiento

Externo o Interno

Cronograma de
mantenimiento

5.2

En todos los elementos sujetos a
mantenimiento preventivo, se
procederda de la siguiente forma:
e Detallar las operaciones de
mantenimiento  preventivo a
realizarse sobre cada elemento.
o Clasificar las actividades de
mantenimiento  que  pueden
realizar los operarios
(actividades muy sencillas), y las
que deban ser realizadas por
personal especializado.

o Detallar las operaciones de
limpieza de maquinas que deben
ser dirigidas por un técnico
especializado en mantenimiento:

Técnico de
Mantenimiento

Externo o Interno

Programa de
Mantenimiento

Ficha Técnica de
Equipo

Solicitud de
mantenimiento
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tendremos que tener en cuenta que:
¢ Registrar la incidencia o informe
de no conformidad segun el caso

e Debemos proteger adecuadamente
el producto que se estd procesando.
e Tras el arreglo de la averia deben
efectuarse procesos de limpieza
antes de seguir adelante con el
proceso de produccion.

e La averia y su correccion nos debe
servir para mejorar nuestro

Jefe de planta

Actividad Responsable Registros

No. asociados

5.2 Existen operaciones muy | Técnico de | Programa de
especificas que requieren | Mantenimiento Mantenimiento
conocimientos técnicos, | Externo o Interno
especialmente porque necesitan el Ficha Técnica de
desmontaje completo de piezas que Equipo
al volver a montar requieren estar
bien calibradas para su perfecto Solicitud de
funcionamiento. mantenimiento
e Definir la frecuencia de
realizacion sobre estas operaciones.
e Definir los responsables de
realizar cada una de las operaciones.
e Mantener registros sobre las
operaciones  realizadas, tanto
internos como externos.

5.3 Cuando se produzca una averia, | Técnico de | Control de
debe estar definido como proceder, | Mantenimiento Mantenimiento
ya que se trata de una emergencia, y | Externo o Interno de Equipos e

Instalaciones

Registro de
Incidencias
Informe de
Mantenimiento
(solicitud de
servicio)

10. Bibliografia

NTP 460: Mantenimiento preventivo de las instalaciones peligrosas
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11. Anexos

Ficha técnica del equipo R.MAN.01.02

Mo de equipo 00a

Descripcion OLLA 4 [Pequefia)

No de Localizacion 003

Mo de Departamento 001 exfractora Lajoya
Tipo de equipo

Estado Active

No de modelo 004

No de serie 004

Fecha de compra

Notas del equipo
Notas garantial
Contratista

Notas para el Técnico ufilizar suelda

Fuente: Empresa Extractora La Joya.

Precio de compra
Desde fecha

Valor actual

Garantia/ Contratista

0,00

0,00

Fecha de vencimiente de

garantia
Fabricante

Proveedor
Persona responsable

Prioridad del Equipo

Critical

Equipo 008.
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Solicitud de mantenimiento R.MAN.01.03

P. Mantenimiento La Joya
SalicitudNo. Tipo de mantenimiento

SOLICITUD ORDEN DETRABAJO

A Responsable el area de mantenimiento:

Fecha:| \
dd/mm/aa

Solicitante: | ‘

Area de trabajo: \

Descripcion cel trabajo:

Prioridad del trabajo: |:| Tipo de Trebeo: |

Firmas de responsabilidad:

Solicitante Responsable del mentenimiento
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Evaluacion del mantenimiento realizado.

Control de mantenimiento R.MAN.01.01

Responsable del area de mantenimiento

Fecha recepcion de los trabajos

dd/mm/aa

Quien realizd el Mantenimiento

Bvaluacion del Mantenimiento realizado SolicitudNo. :
Responsable del |
mantenimiento:
Responsable/s de los trabajos: | |
Fecha Inicio: | Fecha Término: |
dd/mm/aa dd/mm/aa
Trabajos Externos :
Codigo del proveedor:
Re-programacion:
Fecha Inicio: | Fecha Término: |
dd/mm/aa dd/mm/aa
Nombre y Firma Nombre y Firma
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PROCEDIMIENTO DE PREVENCION EN EL MEDIO

COMUNICACION INTERNA
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2018-2019.
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1. Objetivo

Este procedimiento tiene como objetivo establecer los mecanismos de participacion
y consulta de los trabajadores en materia de Prevencion de Riesgos Laborales en

los puestos de trabajo esterilizador, calderista, tolvero, mecanico.
2. Alcance

El presente procedimiento se aplicara a los puestos de trabajo esterilizador,

calderista, tolvero, mecanico.

3. Definiciones

Informacion: proceso de transmision de datos a través de los diferentes canales.
Consulta: proceso a traves del cual se requiere la opinién de alguien.

Participacion: proceso interactivo entre las partes implicadas en el que cada
miembro, bien individualmente o a través de sus representantes, aportan ideas a un

tema propuesto.

Comité de Seguridad y Salud: es el 6rgano paritario de participacion destinado a la
consulta regular y periddica de las actuaciones de la empresa en materia de

prevencion de riesgos laborales.
4. Responsabilidad
Gerencia.

* Informar acerca de todos los servicios prestados por la empresa.

135




CODIGO: PCMedio.0.1 VERSION: 01 Vigencia: 2018-2019

FITRACTOM

PROCEDIMIENTO DE PREVENCION EN EL MEDIO COMUNICACION

[a joya' clon el

Elaborado por: Revisado por:

\q

\\

' |Ing. Angélica Barreno Ing. Andrés Cabrera

Unidad de Seguridad

 Efectuar actuaciones inmediatas ante la recepcion de notificaciones acerca de

situaciones especialmente peligrosas en las que es preciso una rapida intervencion.

* Recibir, tratar y canalizar comunicaciones acerca de diferentes tipos de
deficiencias de seguridad o adaptacién de puestos, transmitidas por los empleados

de la empresa.

* Informar de todas las actividades que realiza y planifica por las vias que considere

oportunas.
» Mantener actualizada la cartelera con la informacion de interés general.

* Presentar en el seno del Comité de Seguridad y Salud como minimo con una

periodicidad anual, informes sobre:

o Accidentabilidad
o Comunicaciones de riesgos recibidas

Comité de Seguridad y Salud.

o Participar en la elaboracion, puesta en practica y evaluacion de los planes y
programas de prevencion de riesgos en la empresa.

5. Desarrollo

Informacion sobre prevencion de riesgos a cada trabajador.

* Evaluacion de riesgos especificos de su puesto de trabajo.

* Evaluacion de riesgos generales de su/s centro/s de trabajo.

* Medidas y actividades de proteccion y prevencion aplicables segun las
evaluaciones de riesgos.

* Planificacion anual de la formacion en materia de prevencion de riesgos laborales.

136




CODIGO: PCMedio.0.1 VERSION: 01 Vigencia: 2018-2019

FITRACTOM

PROCEDIMIENTO DE PREVENCION EN EL MEDIO COMUNICACION

[a ]0}’3' clon el

Elaborado por: Revisado por:

\

\

Ing. Angélica Barreno Ing. Andrés Cabrera

Informacion médica individual, derivada de la vigilancia de la salud, con caracter
confidencial.

* Informacion de los resultados de los estudios higiénicos, ergondmicos y
psicosociales realizados.

* Informes de siniestralidad anuales.

* Planes de Autoproteccion de su/s centro/s de trabajo.

Toda la informacion de interés comun que salga de la Unidad de Seguridad
hacia los trabajadores de la empresa se comunicara mediante:

e Comunicados en la cartelera

e De forma presencial.

e De forma escrita.

Cuando la informacién a suministrar afecte a un colectivo determinado se
podra transmitir mediante:

* Reuniones con los implicados

Toda la informacion confidencial que salga de la Unidad de Seguridad hacia los
usuarios se hard a través de:

Cuando sea necesario hacer llegar al trabajador una comunicacién escrita con firma
de recibo.

Consulta y participacion de los trabajadores en Prevencion de Riesgos.

Con carécter individual, los trabajadores podran comunicar situaciones de riesgo y

proponer mejoras respecto a la seguridad y salud en el trabajo.
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A los 6rganos participacion y representacion previstos, dirigidos a la mejora de los
niveles de proteccion de la seguridad y la salud en el trabajo.

* La planificacion y la organizacion del trabajo en la empresa y la introduccion de
nuevas tecnologias.

 La organizacion y desarrollo de las actividades de proteccion de la salud y
prevencion, incluida la designacion de trabajadores o el recurso a un servicio de
prevencion ajeno.

* La designacion de trabajadores encargados de las medidas de emergencia.

* Los procedimientos de informacidn y comunicacion con entidades de socorro.
Los informes sobre las cuestiones planteadas en las consultas deberan remitirlos a
la gerencia en un plazo de 15 dias naturales contados a partir del dia siguiente al de
la recepcidn de la misma.

Trimestralmente se reunira el Comité de Seguridad y Salud, en el que se consultara
de manera regular y periddica las actuaciones que la empresa esté llevando a cabo
en materia preventiva, de cada una de estas reuniones se levantara acta que sera
firmada por todos los asistentes.

Caso contrario el Comité de Seguridad y Salud sesionara normalmente de acuerdo
a lo programado.

Cuando el tema a tratar afecte a los puestos de trabajo de esterilizador, calderistas,
tolvero y mecanico, se estableceran reuniones con los afectados, el Técnico de
seguridad y el Comité paritario a fin de resolver los inconvenientes suscitados.

En casos especiales donde se trate de enfermedades y accidentes laborales el
Técnico expresara con su pufio y letra en el acta del Comité los casos haciéndoles

conocer a los involucrados.
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1. Objetivo
Tiene por objeto la Sefializacion de Seguridad en las areas de mayor criticidad
2. Alcance
Aplicara a las areas de mayor criticidad de la empresa.
3. Definiciones
» Sefalizacion

Se entiende por sefializacion, el conjunto de estimulos que condicionan la actuacion
del individuo que los recibe frente a unas circunstancias (riesgos, protecciones

necesarias a utilizar, etc.) que se pretenden resaltar.

Clases de Sefializacion

La sefializacion empleada como Técnica de Seguridad puede clasificarse en funcion

del sentido por el que se percibe en:
a. Optica.
b. Acustica.
c. Olfativa.
d. Tactil.
4. Responsabilidades

Técnico de SSO: es el responsable de solicitar la sefializacion dentro de las

instalaciones, de acuerdo a los criterios establecidos en este procedimiento, normas

de referencia.

140



CODIGO: PCMedio.0.3 VERSION: 01 Vigencia: 2018-2019

FITRACTOM

1 [ PROCEDIMIENTO DE PREVENCION EN EL MEDIO
ajoya SENALES DE SEGURIDAD PARA AREAS DE TRABAJO DE MAYOR

e

CRITICIDAD
b H | |[Elaborado por: Revisado por:
Ing. Angélica Barreno Ing. Andrés Cabrera

En caso de deterioro o dafio de las sefiales el personal debe comunicar al

Responsable de SSO para que proceda al cambio de las mismas.
5. Desarrollo
Principios basicos de las sefiales de seguridad

Las NTP son guias de buenas préacticas. Sus indicaciones no son obligatorias salvo

que estén recogidas en una disposicion normativa vigente

Las sefiales de Seguridad resultan de la combinacion de formas geométricas y
colores, a las que se les afiade un simbolo o pictograma atribuyéndoseles un
significado determinado en relacion con la seguridad, el cual se quiere comunicar

de una forma simple, rapida y de comprension universal.
A la hora de sefializar se deberan tener en cuenta los siguientes principios:

La correcta sefializacion resulta eficaz como técnica de seguridad, pero no debe

olvidarse que por si misma, nunca elimina el riesgo.

La puesta en practica del sistema de sefializacion de seguridad no dispensara, en
ningun caso, de la adopcién por los empresarios de las medidas de prevencion que

correspondan.

A los trabajadores se les ha de dar la formacion necesaria para que tengan un

adecuado conocimiento del sistema de sefalizacion.
Clases de sefiales de seguridad

Las sefiales de Seguridad en funcion de su aplicacion se dividen en:
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> DE PROHIBICION
Prohiben un comportamiento susceptible de provocar un peligro.
> DE OBLIGACION
Obligan a un comportamiento determinado.
» DE ADVERTENCIA
Advierten de un peligro.
> DE INFORMACION
Proporcionan una indicacion de seguridad o de salvamento.

Sefal indicativa: Aquella que proporciona otras informaciones de seguridad

distintas a las descritas (prohibicién, obligacion, advertencia y salvamento).

Ademas de las sefiales descritas existen la Sefial adicional o auxiliar, que contiene
exclusivamente un texto y que se utiliza conjuntamente con las sefiales de seguridad
mencionadas, y la sefial complementaria de riesgo permanente que se empleara en
aquellos casos en que no se utilicen formas geométricas normalizadas para la
sefializacion de lugares que suponen riesgo permanente de choque, caidas, etc.
(tales como esquinas de pilares, proteccion de huecos, partes salientes de equipos

moviles, muelles de carga, escalones, etc.).

Sefiales de seguridad de prevencion de riesgo mecanico

/o\

T PELIGRO
RESG0 DE "ARRANQUE “CADASA. PELIGRO
Ao AUTOMATICO DISTINTO NIVEL uALTA PRESION
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En las areas de esterilizacion, caldera de aceite rojo, caldera de palmisteria, tolva,

rompetorta, se colocara la sefial pertinente a fin de informar al personal visualmente

las disposiciones ya socializadas.

En el medio donde se desarrolla las actividades de la empresa hay un alto indice de

analfabetismo y bajo nivel de instruccion en cuanto a educacion, por tanto se debe

colocar pictograma para dar a conocer al personal la informacidn necesaria.

Otras sefales de Seguridad

SKNIBCALO COLORES SERN.
DE..L‘ SINBOLO L % % DE
SENAL SNOXO | SiouRows [conaors|  SECURIDAD

. =
a4
PACTRCOION -
O30 GATCHIA pr
CONTRA CAIDA V' BLANGO AZLL BLANCO
DF ALTUAN i
&

OBLIGACION DE UTILIZAR
GUANTES DE SEGURIDAD

6. Bibliografia

EQUIPO DE
PROTECCION

Norma UNE 81-501-81 sobre sefializacion de seguridad en los lugares de trabajo.

NTP 188 Sefiales de seguridad para centros y lugares de trabajo
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1. Objetivo
Implementar un procedimiento para seleccionar EPPs Equipos de Proteccion

Personal para las areas de mayor criticidad en la empresa.
2. Alcance

Dotar de EPPs necesarios para la erradicacion de posibles riesgos en las areas de

mayor criticidad en la empresa.
3. Definiciones
EPPs: equipos de proteccion personal
4. Responsabilidades
Gerente
Dotar al personal de uniformes anualmente de acuerdo a su actividad en la empresa.
Entregar gratuitamente el equipo de proteccion personal EPPs, para las actividades

en los puestos de trabajo de acuerdo a la valoracion de la matriz de riesgos y

posibles eventualidades en sus funciones.
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Técnico
» Evaluar los puestos de trabajo de mayor criticidad en la empresa.
» Evaluar y solicitar la Ficha técnica del EPPs a adquirir
» Verificar el buen uso del EPPs.
Compras y adquisicién
» Solicitar la adquisicion de Epps.
» Solicitar proformas econémicas.
» Adquirir el EPPs de acuerdo a las especificaciones del técnico
Talento humano

» Entregar mediante acta de recepcion el uniforme y EPPs a los empleados

de las areas de mayor criticidad.

» Sustituir en caso de deterioro, dafio o pérdida del EPPs, de acuerdo al

reglamento interno y de seguridad de la empresa.
» Sancionar por mal uso de los implementos entregados.
Empleados de areas de mayor criticidad
» Asistir a sus funciones en la empresa con el uniforme designado.
» Colocarse el EPPs designado de acuerdo a labores encomendadas.

» Cuidar de los bienes dotados por la empresa, caso contrario se
sancionara de acuerdo a estipulaciones del reglamento interno y de
seguridad de la empresa. entregar el EPPs deteriorado para el cambio de

una nuevo
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5. Desarrollo

La utilizacion de un EPPs o de una combinacion de EPPs contra uno o varios riesgos
puede conllevar una serie de molestias. Por consiguiente, a la hora de elegir un EPPs
apropiado, no s6lo hay que tener en cuenta el nivel de seguridad necesario, sino

también la comodidad.

Su eleccion debera basarse en el estudio y la evaluacién de los riesgos complejos:
Puestos de trabajo de mayor criticidad:

Tolvero
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Esterilizacion Calderista palmisteria
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Mecanico Calderista aceite rojo

6. Bibliografia

NTP 48: Homologacion de medios de proteccion personal. Lista de normas

y su alcance
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6.8.3 Comprobacion estadistica del control de riesgos afio 2018

Una vez realizado los controles en la fuente, el medio y el receptor para la
mitigacion del riesgo mecénico en los proceso productivos de la extraccion de aceite
de palma y realizados e implementados los procedimientos necesarios para la
gestion administrativa en la empresa procedemos a calcular el indice de
accidentabilidad del afio 2018, con la finalidad de realizar una comparacién y

comprobacion de mitigacion del riesgo mecanico en la empresa.

La base para el célculo estadistico del indice de accidentabilidad del afio 2018 es
el reporte de reactivos ante la autoridad competente Riesgos del trabajo del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social IESS.

Aplicar la féormula (5)

No. accidentes 6
IF = x 10

H :
No. M trabajadas

Fe — 2 106
= 122880"

Aplicar la formula (6)

No. jornadas pérdidas(baremo NTP — 1) 5
IG = x 10

H :
No. M trabajadas
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122880

IG=0

Conclusion:

En el periodo 2018 no existio accidentes laborales por tal razon la taza de riesgo es

Cero.

Estadisticas de accidentabilidad del afio 2018

10/6/2019 https://sart.iess, -.gob.ec/indice/index.php

SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO
INGRESO DIGITAL DE INDICADORES 2018

La empresa buscada ya ingresé los datos para el aio 2018

Datos del Empleador

Namero

patronal: 1792137144001

blarbre EXTRACTORA DE ACEITE LA

empleador: JOYA EXTRAJOYA CIA. LTDA.

Identificacion Nombre Teléfono

representante 1711827784 representante ALZAMORA DONOSO SEBASTIAN representante 0993646432

legal: legal: legal:

Identificacion Nombre Teléfono

Responsable 0502341803 responsable ANGELICA BARRENO Responsable 0984604790

de SST: de SST: de SST: :

Identificacién Nombre Teléfono

meédico de la 1723937551 médico de la CLAUDIA SOTELO médico de la 0994779113
empresa: empresa: empresa:

Provincia: SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS v Cantén: LA CONCORDIA v Parroguia: LAS VILLEGAS v
g‘ég‘,{"g;‘l’m 15140001 - PRODUCCION DE ACEITES VEGETALES, INCLUSO EXTRAIDOS DE NUECES O ACEITUNAS (ACEITE DE PALMA AFRIGANA O ROJO, ACEITE DE SOV
Numero de Namero de Numero de

trabajadores 7 trabajadores 56 trabajadores 62

administrativos operativos total

Indicadores de Gestién

Afio 2018
a) indice de frecuencia: o
b) Indice de gravedad: o
¢) Tasa de riesgo: o

d ) Indice pro activos (OPCIONAL Completar en caso de que su empresa mantenga uno de los siguientes o caso contrario dejar en blanco)

d.1) Andlisis de riesgo de tarea ART: 75

d.2) Obser de sub OPAS: o

d.3) Didlogo periédico de seguridad, IDPS: 93.5

d.4) Demanda de seguridad, IDS: 83.5

d.5) Entrenamiento de seguridad, IENTS: 75

d.6) Ordenes de ios i y I0SEA: 50

d.7) Control de accidentes e incidentes, ICA}L o

d.8.1) Otro (Ingrese nombre indicador): CAPACITACIONES Ingrese porcentaje: 82.4 %
d.8.2 ) Otro (Ingrese nombre indicador): Ingrese porcentaje: %
d.8.3 ) Otro (Ingrese nombre indicador): Ingrese parcentaje: %
d.8.4 ) Otro (Ingrese nombre indicador): Ingrese porcentaje: %

d.8.5 ) Otro (Ingrese nombre indicador):

Ingrese porcentaje:

Programas de Seguridad y Salud

Por favor informe si su empresa cumple con uno o varios de los siguientes programas:

a) Programa de Ir de v si v
b) Programa de vigilacia de la salud de todos los los ariesgos £l v
©) Prog| de identi 3 y control der los riesgos ocupacionales. B -
Fisico si hd

QuiMico si v

MECANICO st v

BIOLOGICO s8I v,

ERGONGMICO si

PSICOSOCIAL  si

d) Prog: de 6n e i de factores de riesgos de los trabajadores si v
&) Programa de equipo de proteccién personal y ropa de trabajo. sl v

Fecha de ingreso: 2019-01-11 11:00:54
IMPRIMIR

php

Jess.gob.

Fuente: Datos estadisticos 2018 Extractora La Joya
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6.9 Conclusiones

» Después de haber desarrollado controles en la fuente, medio y receptor de
los puestos de trabajo de mayor criticidad en la empresa, puedo concluir
que el riesgo mecanico en estas areas de trabajo fue mitigado para el periodo

2018, generando ambientes laborales seguros para los trabajadores.

» Se desarroll6 procedimientos que fueron implementados en el periodo 2018
en la empresa con la finalidad de contribuir a la gestion administrativa del
sistema de seguridad ocupacional ya establecido en la empresa a in de servir
como fuente de consulta para posibles aplicaciones en el proceso

productivo.

» Concluyo que al haber realizado controles en la gestion técnica y desarrollo
de procedimientos en la gestién administrativa necesarios para mitigar el
riesgo mecanicos de los puestos de mayor criticidad, se realizo la estadistica
de accidentabilidad del afio 2018, periodo en el cual no hubo accidentes

laborales por tanto genero un indice de frecuenciay indice de gravedad cero.

Recomendaciones

» Se recomienda al Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional realizar
evaluaciones periddicas del cumplimiento de los procedimientos de
consignacion de maquinas y mantenimiento, con atencion primordial en las

areas de alto indice de peligrosidad.

» Se recomienda al Técnico y Gerente de la empresa seleccionar, y homologar

los EPPs de acuerdo a la Norma Técnica de Prevencion INSHT 48.

» Continuar con el control en la fuente, medio y receptor en todas las areas y
puestos de trabajo de la empresa, a través de la adecuada comunicacién y
participacién , adiestramiento, implementacion de procedimientos y controles

necesarios en la empresa Extractora La Joya.
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ANEXO 1 Estadistica de accidentes de la empresa, afio 2017.

EXTRACTORA

lajoya

\§

A\

INFORME DE EVALUACION DEL
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
DATOS GENERALES DEL CENTRO DE TRABAJO

1. DATOS

1.1 RAZON SOCIAL 12 RUC: 1.3 ACTIVIDAD PRINCIPAL DE LA
EMPRESA

EXTRACTORA DE ACEITE LA JOYA CIALTDA 1792137144001
EXTRACCION DE ACEITE DE PALMA

1.4 Ni TRABAJADORES 1 1.4 1 ADMINISTHATIVOS " 143 OPERATIVOS | 14 3HOMBRES ™| 1.4 4 MUJERES

64 10 o4 54 10
1.5 PROVINCIA 151CIUDAD (152 1.5.3 DIRECCION
PARROQUIA

SANTO DOMINGO : LA CONCORDIA LA KM 2 1/2 VIA PLAN PILOTO
DE LOS TSACHILAS VILLEGAS
1.6 NOMBRE DEL REPRESENTANTE LEGAL 1.6.1 E-MAIL 1.6.2 TELEFONO 163 FAX

SEBASTIAN ALZAMORA asistente_contab@lajoya.com.ec /
raguirre@lajoya.com.ec

1.7 NOMBRE DEL ENCARGADO DE SEGURIDAD Y 1.7:1. E-MAIL 172 TELEFONO 173 FAX
SALUD

Angélica Barreno Villacis angelikbamena@hotmail es (0984604700

2. ANTECEDENTES.

En cumplimiento al Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo Resolucién
CD. 513 Art. 57.- para evaluar la prevencién de Riesgos del Trabajo, el empleador o el
asegurado remitira anualmente al Seguro General de Riesgos del Trabajo....se presenta el

siguiente reporte.

3. DESARROLLO

3.1 INDICES REACTIVOS

indice de frecuencia

If =# lesiones x 200000/ #HHM trabajadas

If =5 x 200000/ (1920) (64)
If = 8.13
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indice de gravedad

Ig = # dias perdidos x 200000/ # HHM trabajadas
lg = 195 x 200000 / (1920) (64)

lg = 341.46

Taza de Riesgo

Tr= Ig/If = 42

Conclusién:

La taza de riesgo de la empresa es alta 42%, ya que al presentar 5 accidentes registrados en

el IESS fueron de gravedad y con un total de 195 dias de reposos.
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! INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD SOCIAL FORMULARIO DE AVISO DE EEBTENTE TG,

"< SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJ0 ACCIDENTEDETRABAIO .., 15 00/¢ AT. fp¢

I. DATOS GENERALES
1. Identificacion General de la Empresa

Razon Social i+ EXTRACTORA DE ACEITELA JOYA EXTRAJOYA CIALTDA. RUC ;1792137144001
Actividad Econdmica Principal (- EXTRACCION DE ACEITE DE PALMA s No. Patronal:
Direccion 1+ LAS VILLEGAS KM 2.5 VIA PLAN PILOTO Referencia 1+ :

(Cale Principol) (Numnero) (Colle Secundorio)
Provincia (1) SANTO DOMINGO Ciudad (). LA CONCORDIA Sector (*): LAS VILLEGAS
Telefono 1 +): 02-3850-001 Teléfono 2:  02-3850-00 Fax: Email: s-alzamora@lajoya.com.ec
Nombre del Representante Legal 1+): SEBASTIAN ALZAMORA DONOSO No. Trabajad ) i 7 Op: 55

Numero de sucursales que posee

2. Identificacion de la persona accidentada

Apellidos *): ARANDA TANCHIMA Nombres (*}: JOAQUIN GILBERTO
Cédula/Doc. Identificacion rv): 1600199788 Fecha de Nacimiento (-: 29/12/1964 (aammioos) — Edad ¢y 52 Género: ®M  OF
Fstado Civil ¢ OSoltero  ®@Casado  OViudo ODivorciado ©  Unién Libre éPertenece al grupo vulnerable? ;. OSi ® No
Direccion 1: LAS VILLEGAS KM 2.5 VIA PLAN PILOTO Referencia (') : EXTRACTORA LA JOYA
(Calie Principel) Numero) (Catie Secundoria)

Provincia +): SANTO DOMINGO Ciudad () LA CONCORDIA Sector ("): LAS VILLEGAS
Teléfono 1°+: 0939039303 Teléfono 2:
Escolaridad (-: @ Ninguna OFlemental OBasica Profesion (): Horario Regular de Trabajo ()

Osgachillerato OSuperior OCuarto Nivel  Ocupacién (7} OPERARIO-CALDER 2e: 15:00 (mhadm) A 23:00 (hhisrmi)
“iempo en el puegto de trabajo () Oo0-6meses  O7-11meses Ql-2afos  O3-5afies @6-10afos O11-15af0s O masde 15 afos
Il. DETALLES DEL ACCIDENTE
3. Informacion del accidente "I O Fallecimiento O Incapacidad
Dia de la Semana (*;: JUEVES Fecha del Accidente (+): 23/06/2016 (de/mem/acan) Hora *): 17:30 (hh24:mi)
Lugar del Accidente () @ En el centro o lugar de trabajo habitual OEn otro centro o lugar de trabajo O En comision de servicios

O En desplazamiento en su jornada laboral OAlir o volver del trabajo in itinere
Direccion (1 LAS VILLEGAS KM 2.5 VIA PLAN PILOTO Referencia () :
(Cotie Principal) [Niimero) (Catle Secuncaro)

Provincia i) SANTO DOMINGO Ciudad (') LA CONCORDIA Sector () LAS VILLEGAS

4. Descripcion y circunstancias del accidente
Describir que hacia el trabajador y como se 1esion6 (+): (Describir Is actividod que desarroliaba of momento del occidente, las herromientas, equipas y/o materigles que utilizaba)

El sefior ARANDA TANCHIMA JOAQUIN GILBERTO,trabajador del drea de caldero, sufre una amputacion del dedo indice, mano derecha el dia 23 de
junio del presente aio, el sefior realizaba sus actividades de limpieza de la fibra a lado del motor del sistema de la turbina del proceso de la prensa,
para realizar esta actividad subid encima de la fibra que se encontraba apilada, para halar el desecho, le gano el peso del cuerpo al estar levantando
con la pala dicha fibra, esta se derrumbo se golpeo el cuerpo contra el motor , puso las manos en la banda transportadora al encontrarse con los
guantes de proteccion Ia polea halo la mano lastimando el dedo indice, para realizar esta actividad no apago el motor, por exceso de confianza y
decision propia,

¢Era su trabajo habitual? +): @Si  ONo ¢Ha sido accidente de transito? :  OSi O No

Partes lesionadas del cuerpo (1: AMPUTACION DEL DEDO INDICE MANO DERECHA
Persona que lo atendié inmediatamenter)

Elaccidentado fue trasladado a 1+ HOSPITAL DE IESS
5. Informacion de testigos

lestigo 1
Apellidos: CABRERA GONZALEZ Nombres: ELVIS DARWIN
Direccion Domiciliaria: LA INDEPENDENCIA Teléfono: 0980634851
Testigo 2
Apellidos ZAMBRABO ALCIVAR Nombres: JOSE LELYS
Direccion Domiciliaria: LAS VILLEGAS Teléfono: 0993711540
11l CERTIFICACIONES
A
75)
Firma del Denunciante
Nombre: SE Nombre: 0. Céduly: il
TRERIAN8 S5
ZONA DE USO EXCLUSIVO DEL IESS et i oF SEEURAAEECS
i
Sk 3
Lugar y Fecha de Recepcion: > J'l) p)m - g
wmio o) f
\B 5/09/2‘3 /é Firma Il del ionario
LIRS e Facha Vig 2803 2011 Apret 51 Pag idel

159



2311212017 Accidente de Trabajo

@3 i85S

| Datos del Expediente |
Fecha de Reglstro del € Num.
Expediente: 23-DEC-17 B lante: 1230-23-2017-AT-00442
Tipo de Aviso: AT Emisor: EMP
S "“\I'I|m’||ulml|llmm
| Datos del Empleador |

Racdn sociai: EXTRACTORA DE ACEITE LA JOYA EXTRAJOYA CIA, LTDA Rue: 1782137144001
Representante . ALZAMORA DONOSO SEBASTIAN Correo Karito, 1
Telefono:

gn"‘“", LAS VILLEGAS , LAS VILLEGAS KM 2 1/2 VIA PLAN PILOTO, S/N. PLAN PILOTO. ¢

| Datos de la Persona Accidentada |

No. Identificacién: * 0703926907

Nombre Accidentado: GALARZA MONCAYO SERGIO FLAVIO
Corres el_ser

Telefono Convencional: 022726634

Tetefono Cetuler: 0990550434

Provincia donde reside:  © SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS

Nivel de Instruccién: ~ * Bachillerato Profesién: * NINGUNA
Ocupacién: - Yy en proces:
Horario Regular Horario Rotativo
Desde: 15:30 Hasta: 23:30
| Registro de Informacién de Accidente |
Incapacidad Fallecimiento
Trabajo Habitual Accidente de Transito
Fechadel |, unecs « = @7
Accigente: 14-DEC-17 Hora del Accidente 17:00
" Lugardel ,
A il * En el Centro o Lugar de Trabsjo Habitual
oeReclon Calle: “LAS VILLEGAS KM. 2 1/2 VIA PLAN PILOTO No:* N Interseccion *N/A

VIA PLAN PILOTO
Referencia:  *

Provinci *SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS Canton: *LA CONCORDIA
Parroquia:  *LAS VILLEGAS

EL SE?OR GALARZA SERGIO (ACCIDENTADO) SE ENCONTRABA CON EL COMPAERO LEONIDAS BRAVO (TESTIGO) EN EL "REA DE CLARIFICACION, AL PERCATARSE |

TRAMPA DE VAPOR ESTABA OBSTRUIDA DECIDIERON DESTAPARLA, NO REALIZAN LA ACTIVIDAD DE FORMA ADECUADA , DEBEN TRAER LA ESCALERA COLOCARLA ]

R TANQUE DE CLARIFICACI?N Y ACERCARSE A DESTAPAR LA TRAMPA, LOS SE?ORES DECIDEN SUBIRSE LOS DOS EN UN BORDE DEL TANQUE CLARIFICADOR Y TOMAL

Descripcién . MANO EL SE?0R GALARZA TRATA DE EXTENDERSE HASTA DONDE SE ENCONTRABA LA TRAMPA, EL SE?OR BRAVO LE SUELTA LA MANO Y EL CAE E EL TANQUE DONC

Accigente: ACEITE ROJO A 80 GRADOS CENTIGRADOS, CAE PARADO Y LAS BOTAS Y EL PANTAL?N DE SEGURIDAD EVITA QUE SE QUEME EN PRIMERA INSTANCIA, POR LA DESE

DE SALIR DEL TANQUE, EL COMPA?ERO TRATA DE AYUDARLE RESBALA Y SE QUEMA EN EN EL BRAZO, ANTE BRAZO, OMBLIGO Y REGI?N LUMBO-SACRA DEL LADO 1
INMEDIATAMENTE SE LE DA LOS PRIMEROS AUXILIOS AL RETIRARLE LA ROPA Y SE LO TRASLADA AL SUS CENTRO DE LA CONCORDIA.

Accidentado
‘trastadado: UNIDAD DE SALUD

| Infarme Medico Inicial |
Fecha Atencién: . he-DEC17 e oe * 18:00
D';ﬂé';f::_“’ . QUEMADURA Y CORROSION DE MULTIPLES REGIONES DEL CUl
Midico . Cadigo .
Tratante: . WILSON CABRERA Médico: 4895

* NOTA DE DESCARGO: El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS a través del Seguro General de Riesgos del

https://sart.jess.gob.ec/formularios_riesgos_trabaj iofficha_formulario_impresion_web,php?URLC=0703926907
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19/12/2017

@1 Ees5S

: Accidente de Trabajo

| Datos del Expediente |

Fecha de Registro del o) Num, i
Expediente: iZNgay Expediente:  1230-23-2017-AT-00383
Tipo de Aviso: EMP

Cédigo de Barras:

I

| Datos del Empleadeor |

Razén social: EXTRACYORA DE ACEITE LA JOYA EXTRAJOYA CIA. LTDA Ruc: 1792137144001
Representante Correo 3
Legat: ALZAMORA DONOSO SEBASTIAN T karito_t 1
Telefono:
g'“':‘r:';’! LAS VILLEGAS . LAS VILLEGAS KM 2 1/2 VIA PLAN PILOTO. $/N. PLAN PILOTO, &
| Datos de la Persona Accidentada |
No, Identificacién: * 1708847825
Nombre A ROSERO BETO AL
Correo E beto.
Telefono Convencional; 023758433
Telefono Celular: 0980299847
Provincia donde reside:  * SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS
Nivel de Instruccién: * Basica Profesion: * NINGUNA
Ocupacion: . v ‘en dife proces:
Horario Regular Horario Rotativo
Desde: 03:30 Hasta: 11:00
| Registro de Informacion de Accidente I
Incapacidad Fallecimiento
Trabajo Habityal Accidente de Transito
Fechadel | oo X . 5
Accldente: 07-NOV-17 Hora del Accidente: 15:40
:“::'j:;;:': * En Otro Centro o Lugar de Trabajo
Direccion - .. én *
Accidente: Calle: *LAS VILLEGAS KM. 2 1/2 VIA PLAN PILOTO No: N Interseccion *N/A
Referencia: * vIA HiLoT0
Provincia:  * SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS - ] Cantén: *LA CONCORDIA
Parroquia:  *LAS VILLEGAS
EL ACCIDENTADO Y OTRO COMPAYERO PRESTAN AYUDA SIN AVISAR A SU JEFE SUPERIOR A LOS EMPLEADOS DEL CONTRATISTA ROJAS ECHEVERRIA LUIS QUE ES
TRABAJANDO EN LA EMPRESA, LEVANTAN EL CUERPO DEL DUCTO ENTRE CUATRO PERSONAS HACIENDO FUERZA, NO EQUILIBRAN EL PESO Y SE RESBALA A UN LAC
APLASTANDO LA MANO DERECHA DEL SR, BETO CARRAZA, ESTE SACA INMEDIATAMENTE LA MANO ¥ ESTABA CON SANGRE, AL MOMENTO DEL ACCIDENTE EL POSE|
Descripcién GUANTES DE CUERQ, CASCO, ZAPATOS PUNTA DE ACERO, OREJERAS, FUE TRASLADADO INMEDIATAMENTE AL SUBCENTRO E SALUD DE LA CONCORDIA EN UN VEH

Accidente: EMPRESA Y POSTERIORMENTE AL HOSPITAL DE SANTO DOMINGO.

Accidentado
trasladado:

Fecha Atencidn:
Diagnéstico
Médico:

Médico
Tratante:

* NOTA DE DESCARGO:

UNIDAD DE SALUD

| Infarme Médico Inicial |

Hora de .

« 07-NOV-17 Atencién: 16:20
" AMPUTACION TRAUMATICA DE LA MUNECA Y DE LA MANO

Cédigo »
. Médico:

https://sart.iess.gob.

formularios_riesgos_trabajoff officha_formulario_impresion_web.php?URLC=1708847825
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111072018

Accidente de Trabajo

1 e5S !

Fecha de Registro def

| Datos del Expediente |

Num,
Expediente: 21-55p-18 Expedionte:  1230-23-2018-AT-00342
Tipo de Aviso AT Emisor: EMP
| Datos del Empleador |
Razénsocial:  JOYAPALMA CIA LTDA Ruc: 1792145082001
Representante | 7AMORA DONOSO SEBASTIAN Correo it PO
Legal tronico: — o
Teteforo:
E,‘,::fs;’; LA VILLEGAS. VIA LA VILLEGAS PLAN PILOTO S/N . S/N. PLAN PILOTO, km 2.5.
| Dates de la Persona Accidentada |

No. Identificacién:
Nombre Accidentado:
Correo Electrénico:
Telefono Convencional:
Teiefono Celular

Provincia donde reside:  *
Nivel de Instrucclén: ~ +

Ocupacion:

Desde:

Fecha del
Accidente:
Lugar del
Accidente:

Direccién
Accidente:

14-SEP-18

Calle: *LAS VILLEGAS KM. 2 1/2 VIA PLAN PILOTO

1707441372
TORRES CARLOS MANUEL
taro_x@hotmail.com

022727672
0994610144
SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS
Basica Profesién: * EDUCACION PRIMARIA
\: en proces.
Horario Regular Horaric Rotativo
07:00 Hasta: 15:30

| Registro de Informacion de Accidente |

Incapacidad Fallecimiento

Trabajo Habitual Accidente de Trénsito

Hora del Accidente: 15:15

En el Centro o Lugar de Trabajo Habitual

No:* N Interseccién *VIA PLAN PILOTO

VIA PLAN PILOTO

Referencia:

Provincia:
Parroquia:

“SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS Cantdn: *LA CONCORDIA

EL SE20R CARLOS TORRES MANIFIESTA QUE SE ENCONTRABA SALIENDO DEL LOTE 5, DONDE ESTABA LIMPIANDO LA MALEZA CON EL MACHETE, EMPEZ? A RECOGI

HERRAMIENTAS PARA SALIR Y ME RESBALO, GIRE Y ME CORTE LA MANO DERECHA AL MOMENTO DE DARME LA VUELTA, SIN PERCATARME

QUE ESTABA EL MACHETE

MALEZA, ME COLOQUE HIERBAS DE SANTA MAR?A EN EL CORTE Y CAMINE HASTA LA VIA PRINCIPAL, ME ENCONTR? CON M1 COMPA?ERO HECTOR TUBAY( SE ENCO!

Descripeién
Accidente:

Accidentado
trasladado:

Fecha Atencidn:
Diagnéstico

Médico
Tratante:

EL TRACTOR) Y ME TRAJO, ME BAJE DEL TRACTOR, ME FUI A CAMBIAR DE ROPA LLEGUE A BASCULA. NO NOTIFICO A NADIE DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO NI JE
ME FUT EN EL CARRQ DE UN PROVEEDOR A SANTO DOMINGO DEL [ESS,

UNIDAD DE SALUD

| Informe Médico Inicial |
-SEP- Hora de T
14-SEP-18 Atencign: 16:30
CORTE, PUNCION, PERFORACION O HEMORRAGIA NO INTENCIT
Cédigo
KARINA ALMACHE Médico: 1722749684

* NOTA DE DESCARGO: El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS a través del Seguro General de Riesgos del
Trabajo se exime de toda responsabilidad de continuar con el proceso cuando se aplica el causal en la Resolucién C.D. 513,

https://sart.iess.gob.ec/f

larios_riesgos_trabaj cha_| i0_impresion_web.php?URLC=1707441372 12

162



163



EXPED IENTE N*

Jlaj'ﬁ'}'ﬂ EXTRACTORA DE ACEITE LA JOYA EXTRAJOYA CIALTDA. | 2017-1230-23 2017 AT-
I HE]

\(§

NOTIFICACION INTERENA DE INCIDENTE ¥/ 0 ACCIDENTE

Fecha de Notificociond 3/ 11/ 2017
Hono: 15,15 pm

DATDS DEL INFORMANTE
Mo mb res y Ap el idos del Informonte Jng. Anpation Barmno Wiaa's
Telefono: DEIGTFAR] Departemento: SEGURIDAD ¥ 54 LD

PERS ONAS AFECTADAS

Nombres y Apellidos del Accidentodo:  (CATRANZA ROSERD BETD
Dir. Domicilio - | @uooro Telefono © iossorsaEsy
Depa rimmento del Afectodo: SEMERADOR DE VAPOR
o mibvres y Ap ellidos de un Contocto DALY MAMCY ELZABETH
Puesto oel Accid et do: SEMERADOR DE VARDR
Funciones del Accidento do: (OPERARM) DEL AREA DE CALDERT, LIMPIEZA DE. (ENTRO DETRABAID

DATOS ACERCA DELINCIDENTES ¥/ O ACCIDENTE

|1;9.-_r-.vq-; 07 OE  Noviambra cddl 2017

Lugar y Horo del Incidente /o Accidente

EM LAS VILEGAS KAP 2 4/2 V14 PLAN PILOTO, AREA DE GENERADOR DE W POR A LAS 15:50 PA#

Descripoion Breve delo Ocurrido:

E! ooridenimdo manifis i © 5 dic manks entre ios 1500 ¢ 15200 pm esoho on & G0 de 00 /GeD 0f oimEsEis, mis Mg e e s Yo 58 retnoron ¥ me guecs

o | G oS he ba fodes el oo mbratisn Rojes Echevens LuE Jose me 5o NoiD ron cyudo porg daria v ein o un apomio of poimissnia, o bojpmos ol piso
5 DRVD N0 PaGiMOS ¥ 58 N0S Fesholo ORI \G00 onFe @piso op kb stancoma los

aoes & dng. Do

i s T a ¥ los cua o,

Eo @ bosos, e o e e @l

cedos de lo mono demche. sogue o mono y 52/ Jbcenine de e Conoovdiz y postaiormantes

e Samto Domvngo

Consecuenda: Lesion o Muete

Incop dd e penme nen e porde). [perdide une B longes dado indice mano denechs |

ANALISIS DEL TIPO DECONTACTO:

GolpRg oo poro bien s estahicos.

Cousasquelo Originan:

ACDON 5 SUBESTHNDAE

Fonar & Kesgo 5 i Tk Fision an ooiVERGes ue noie compate & e pess

Mo cam g Con i3S OOVEETONDS di BegiomeTho o seaueaad Y saiad

(CALIZAT INDURELTAL

sobne mafE s

AGENTES O ELEMENTOS MATERIALES DEL ACCIDENTE

Cong ce! ducho cel S0 e gl endne

MEDIDAS CORRECTIWAS:

Cormectivasde causas directas | aomone s sub stand ane =)

Danos Mo teriales:

BINELT N DAS0 A TERML

Personas gue intervienen en lo primeno aywdo:{nombres,/op & ido/ funciones):

DANILD ACOETA ROMERD JEFE OE ARANTENMAENTD
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2017-1230-23-2017-AT-
INFORME AMPLIATORIO 00383

A/ 13 g 5 EXTRACTORA DE ACEITE LA JOYA EXTRAJOYA CIALTDA EXPED [ENTE N*
—
-

CODIGOPSSO-JOYALD

DAT 05 GENERALES DEL CENTRODEL T RABAJO

Rozon Sociol Potrona - {ENTRACTORA DE ACENE LA JI¥A CHLATDA.

o mb e Del Representante LegalisEA57A N ALZAMORA DONDED

N mibre del Responsa ble de Segundod y Solud del Trobajo: AN, AME ELICA BARREND

o iy re del Responsa ble def Servicio Medio de Lo Emp resa: RA CLAUDA SITELD

Actividod de ln Empress ENTRACDMN DE ACEITE RO DE PALAS

Numeno totol de Trobajodores: sz

Direccio n Exocto de o Empresg; LAS VILLESAS KL 2 142 VA PLAN RLATD

Prodincia:; SANTO DOM NED Conton: LA CONCORDM
Sector: Am UL Corren:; Z=istente. contab@3joya comeec/ raguimeE 3 oya comuer
DATOS DELACCIDENTE
Sitio del Accid ente: 3BV S ADOR OF VARDR Calle 0 Cametenn:
il LA5 VILLEGAS KM 2 1/2 104 PLAN ALOTO Fecho odl Aidente
Horo del Accidente: 17:30 A Fecho Recepcion Aviso AC:
Personas Entrewistodos: brers Fonzsiar Ehis Corwin
Carago - O - Fransisho Testigo: Cobrera Gonzaler Ehis Darwin
Camo: Loboratonsta
ANTECEDENTES DELACODENTE

| acvinn | | accionsusestinpar |
qucrtes on
[+ s @un ayhetiss Pone en peligr su intdrided Fio

ABTEONT S P o
N VIS c:jrr?rr:'.r PER OIDA GE UNA
FALANGE DEDO
DERECHA
HORARIODE TRAEBAJD

Tumas: Rotatis (2]
Entroda 7200 AM [salida: 15:00 pm
O servocio nes;
Baborado Por:
TECNICO 350 FRIMA:
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https://sart.iess.gob.ec/indice/Index.php

SEGURO GENERAL DE RIESGOS DEL TRABAJO

DIGITAL DE 2017

Datos del Empleador

Numero
patronal:
Nombre
empleador:
Identificacién
representante
legal:
Identificacion
Responsable
de SST.
Identificacion
médico de la
empresa;
“Provincia:
Actividad
Economica
Numero de
trabajadores 10
administrativos

1782137144001

1711627784

10502341803

1723037681

D16140001 «

Indicadores de Gestién
Afio

a) Indice de frecuencia:
b) Indice de gravedad:
c) Tasa de riesgo;

Nombre

EXTRACTORA DE ACEITE LA JOYA EXTRAJOYA CIA. LTDA.

representante ALZAMORA DONOSO SEBASTIAN

legal:
Nombre

responsable ANGELICA BARRENO

de SST.
Nombre

médico de la  CLAUDIA BOTELO

empresa’

SANTO DOMINGO DE LOS TSACHILAS v Cantén:

Numero de

operativos

LA CONCORDIA v

trabajadores 54

2017

4.88
1774
38

Teléfono

representante 0993546432
legal:

Teléfono

Responsable 0084604790
de SST: :

Teléfono

médico de la 0994776113
empresa:

Parroquia: LAS VILLEGA!

PRODUCCION DE ACEITES VEGETALES, INCLUSO EXTRAIDOS DE NUECES O ACEITUNAS (ACEITE DE PALMA AFRICANA O RQJO, ACEI

Numero de
trabajadores 64
total

d ) Indice pro activos (OPCIONAL Complelar en caso de que su empresa mantenga uno de los siguientes o caso contrario dejar en blanco)

d.1) Anélisis de riesgo de tarea ART‘
d.2) Observaciones pl de

sub

d.3) Didlogo periddico de seguridad, IDPS:

d.4) Demanda de seguridad, IDS:
d.5) Entrenamiento de seguridad, IENTS:

, OPAS:

d.6) Ordenes de servicios estandarizados y auditados, IOSEA:
d.7) Control de accidentes e incidentes, ICAL

d.8.1) Otro (Ingrese nombre indicador):
d.8.2 ) Otro (Ingrese nombre indicador):
d.8.3 ) Otro (Ingrese nombre indicador);
d.8.4 ) Otro (Ingrese nombre Indicador):
d.8.5 ) Otro (Ingrese nombre indicador):

Proqnmu dn s.ourldnd y Salud

100

CAPACITACIONES Ingrese porcentaje: 86
PROGRAMAS DE PREVEN! Ingrese porcentaje: 100
Ingrese porcentaje:
Ingrese porcentaje:
| Ingrese porcentaje:

Por favor informe si su empresa cumple con uno n vanoc d- los siguientes programas:

a) Py de | de oct sl
b) Pmanmu de vigilacia de la salud de todos los tr luyendo los a riesgos ocupacionales i
c) Programa de identificacion, medicion, evaluacion y control der los riesgos ocupacionales. sl
FislcO sl v
aulMico NO v
MECANICO =l v
BIOLOGICO 8l v
ERGONOMICO s M
PSICOSOCIAL 8| W
d) Programa de capacitacion e informacién de factores de riesgos de los trabajadores Ll

©) Programa de equipo de proteccion personal y ropa de trabajo.

VOLVER A EDITAR

h I hindicalind,

.i8886.gob. php
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ANEXO 4 Listado general de maquinaria y herramientas
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Caldem bhp 380

Pransa PO-1

Prenss Po-2

Tricantsr

Olla 1 {grand =)

Olla 2 {pequafia)

Olla 3

Olla 4

Diesgranador

Drigestor 1

Dvigestor 2

Zaranda circular de 607 1
Zaranda circular da 607 2
Caterpiflar 22-52

Caze 1

Clarificador 20-3
Florentino 1

Bizcina 64 m®

Tangue prlmon

Tanque da CBO 1
Caldem de 150 PSI
Motor Ripper 1

Motor Ripper 2

Motor Ripper 3

Motor Ripper 4
Clasificador

Sin fin nuez Ripper lavadora
Lavadors de szl

hiotor inductor prensa

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

Palmistaria

Palmistaria

Palmistaria

Palmistaria

Palmistaria

Palmisteria

Palmistaria

Palmistaria

Palmistaria

001
002
003

004

006

008
o0e
010
011
012
013

0l4

016
017
018

019

168

meadio

bajo

bajo

bajo

medio

meadio

medio

alo

alto

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

alo

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

alto

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

normal

normal

normal

normal

normal

normal

normal

critico

critico

normal

normal

normal

normal

normal

critico

normal

normal

normal

normal

normal

critico

normal

normal

normal

normal

normal

normal

normal

normal



Caldera bhp 380

Prensa P9-1

Prensa P9-2

Tricanter

Olla 1 (grande)

Olla 2 (pequefia)

Olla3

Olla 4

Desgranador

Digestor 1

Digestor 2

Zaranda circular de 60° 1

Zaranda circular de 60° 2

Caterpillar 22-52

Case 1

Clarificador 29-3

Florentino 1

Piscina 64 m3

Tanque pulmén

Tanque de CPO 1

Caldera de 150 PSI

Motor Ripper 1

Motor Ripper 2

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

A rojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Arojo

Palmisteria

Palmisteria

Palmisteria
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001

002

003

004

005

006

007

008

009

010

011

012

013

014

015

016

017

018

019

020

021

022

023

medio

bajo

bajo

bajo

medio

medio

medio

alto

alto

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

alto

bajo

bajo

bajo

bajo

bajo

alto

bajo

bajo

normal

normal

normal

normal

normal

normal

normal

critico

critico

normal

normal

normal

normal

normal

critico

normal

normal

normal

normal

normal

critico

normal

normal



