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RESUMEN

Tema: Implementacion de un Sistema de Gestion para reducir los
altos riesgos en la empresa Plastiempaques S.A.

Autor: Cordova Pincay Freddy Johnny.

El objetivo de la presente tesis de grado es: Implementar un Sistema
de Gestidn para reducir los altos riesgo para proteger el recurso humano
y los activos organizacionales en PLASTIEMPAQUES S. A. Para
diagnosticar la situacion actual de la empresa, se ha analizado los
diversos factores de riesgos presentes en las plantas No. 1 y No. 2, para
lo cual se ha utilizando diagramas de operaciones, de flujo y herramientas
de diagndstico, como Panorama de Riesgos bajo método FINE, diagramas
de Ishikawa y de Pareto, con los cuales se detectd los principales
problemas que afectan a la empresa en el area de Seguridad y Salud
Ocupacional, que conciernen a la desproteccion de las maquinarias,
escasa capacitacion del recurso humano y otros tipos de riesgos, como
son los ergonémicos y eléctrico, debido a las fallas en la inutilizacién de
metodologias para el control de los mismos, lo que ha traido como
consecuencia un indice de 209 dias perdidos por accidentes durante el
afio 2010, que generan a su vez una tasa de riesgo de 9,50 dias perdidos
por cada accidente laboral con la consecuente pérdida anual por la
cantidad de $34.798,50. La propuesta para enfrentar los problemas se
refiere a la aplicacién del programa de Seguridad y Salud Ocupacional,
gue contenga metodologias seguras, con inspecciones planeadas en los
puestos de trabajo con sus respectivos procedimientos, colocacion de
guarda protectoras en las maquinas extrusoras y sopladoras, uso del
equipo de proteccidon personal adecuado para los trabajos en las
diferentes lineas y aplicacion del programa de formacion y capacitacion en
materia de Seguridad laboral. ElI costo de las soluciones asciende a
$31.247,50 anual, con una inversion fija inicial de $19.961,50, que sera
recuperada en 15 meses, generando una Tasa Interna de Retorno de 81%
y un Valor Actual Neto (VAN) de $50.129,87, lo que demuestra la
factibilidad técnica — econémica de la solucion planteada.

Cérdova Pincay Freddy Johnny Ing. Ind. Bran Cevallos José Alberto
C.1.: 091623750 - 6 Tutor



PROLOGO

La empresa PLASTIEMPAQUES S. A., se dedica a la manufactura
de productos elaborados con base en resinas plasticas, teniendo como
objetivo la presente investigacion., implementar un Sistema de Gestion
para reducir los altos riesgo para proteger el recurso humano y los activos

organizacionales en la compaifiia.

Para el analisis de la Seguridad y Salud Ocupacional en las plantas
de la empresa PLASTIEMPAQUES S. A., se han utilizaran metodologias
como el método de FINE, Panorama de Factores de Riesgo, diagrama de
Ishikawa, diagrama de Pareto, etc., con el propdsito de determinar el nivel
de riesgos, y priorizarlos para identificar el que mas afecta a las
operaciones de las plantas No. 1 y No. 2 y tener un marco de referencia

para proporcionar alternativas de solucion viables.

La presente Tesis esta clasificada en dos partes: Primero se realiza
un analisis de la situacion actual, para luego, efectuar un diagndstico con
base en herramientas de ingenieria, los cuales aportan resultados
cualitativos y cuantitativos en la investigacion; mientras que, en la segunda
parte, se ha desarrollado una propuesta técnica, que se basa en el
planteamiento de alternativas de ingenieria, correspondiente al programa
de Seguridad y Salud Ocupacional, posteriormente se cuantifica y se
evalla econOmicamente la solucién, para emitir las conclusiones y
recomendaciones en el capitulo final, seguido del glosario, anexos y

bibliografia.

La informacion se ha obtenido, de fuentes primarias y secundarias
absolutamente confiables, en referencia a los registros de la empresa, asi
como los textos especializados en la materia de Seguridad y Salud

Ocupacional.



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

Desde los albores de la historia, el hombre ha hecho de su instinto de
conservacion, una plataforma de defensa ante la lesion corporal; tal
esfuerzo fue probable en un principio de caracter personal, instintivo-
defensivo. Asi nacidé la seguridad industrial, reflejada en un simple

esfuerzo individual mas que en un sistema organizado.

Ya en el afio 400 A.C., Hipocrates recomendaba a los mineros el uso
de bafios higiénicos a fin de evitar la saturacion del plomo. También Platon
y Aristételes estudiaron ciertas deformaciones fisicas producidas por
ciertas actividades ocupacionales, planteando la necesidad de su
prevencion. Con la Revolucién Francesa se establecen corporaciones de
seguridad destinadas a resguardar a los artesanos, base econémica de la
época. La mayoria de los productos y servicios industriales se basa en
explotar magnitudes fisicas con variables muy por encima del nivel
habitual de nuestro entorno vital, o por encima de lo que puede soportar el
cuerpo humano. Y la seguridad comenzé a ser fundamental en la

implantacion de algunos servicios industriales.

La Revolucion Industrial fue el mayor cambio tecnoldgico,
socioeconémico y cultural ocurrido entre fines del siglo XVIII y principios
del XIX, que comenzd en el Reino Unido y se expandio por el resto del
mundo. En aquel tiempo, la economia basada en el trabajo manual fue
remplazada por otra dominada por la industria y manufactura de
maquinaria. La revolucién comenzé con la mecanizacion de las industrias

textiles y el desarrollo de los procesos del hierro.
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Lo anterior produjo el incremento de accidentes y enfermedades
laborales. No obstante, el nacimiento de la fuerza industrial y el de la
seguridad industrial no fueron simultaneos, debido a la degradacion y a las
condiciones de trabajo y de vida detestables. Es decir, en 1871 el 50% de
los trabajadores moria antes de los veinte afios, debido a los accidentes y

a las pésimas condiciones de trabajo.

En 1833 se realizaron las primeras inspecciones gubernamentales;
pero hasta 1850 se verificaron ciertas mejoras como resultado de las

recomendaciones hechas entonces.

La legislacion acortd la jornada, establecié un minimo de edad para
los niflos trabajadores e hizo algunas mejoras en las condiciones de
seguridad. Aunque se tardd en legislar éstas mejoras ya que los

legisladores no le daban el valor que se merecia a las vidas humanas.

La expansion del comercio era fomentada por el mejoramiento de las
rutas y, posteriormente, por el ferrocarril. La introduccién de la maquina a
vapor y una poderosa maquinaria (mayormente relacionada a la industria
textil) favorecieron los drasticos incrementos en la capacidad de

produccion.

El desarrollo de maquinaria en las dos primeras décadas del siglo
XIX facilité la manufactura para una mayor produccién de artefactos

utilizados en otras industrias

Los efectos de la Revolucién Industrial se esparcieron alrededor de
Europa occidental y América del Norte durante el siglo XIX, eventualmente

afectando la mayor parte del mundo:

e Cambio el orden social estamental por una sociedad de clases.
e Nueva division del trabajo.

e La burguesia toma el control del parlamento.
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e Emigracién de campo y ciudad.

e Fendmeno de la urbanizacion.

¢ Nuevos tipos de ciudad.

¢ Nuevas condiciones que provocan: degradacion fisica y moral.

e Cuestién social

1.1.1 Presentaciéon de laempresa

PLASTIEMPAQUES S. A. originalmente fue una seccion de la
empresa PLASTIGAMA, compafia de propiedad de la firma Multinacional
CHEVRON — CHEMICAL. En el afio 1960 en terrenos ubicados en la
Avenida Carlos Julio Arosemena Km. 4 Y% via Daule, se comenz0 la
construccion del primer edificio y asi sucesivamente la instalacién de las

maquinas.

GRAFICO No. 1

EMPRESA PLASTI - EMPAQUES S.A.

plas ti—ehfrbaque :

w

b —— -

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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Luego se desarrollo la fabricacion de peliculas y tuberias de
polietileno, ademas de fundas para uso doméstico. En 1969 se incremento
la produccion de cintas de polipropileno las cuales sirven de materia prima
para la fabricacion de cabos plasticos y para el uso de otras industrias
(calzado, de alfombras, etc.) En 1991 las secciones de empaques cabos
de polipropileno y envases, son divididos de la empresa PLASTIGAMA
S.A. que se queda solo con la fabricacion de tuberias y accesorios de
polietileno crepolietileno, creandose una nueva empresa denominada
EMPAQUES — PLASTIGAMA S.A. En 1992 se constituyé como nuevos
accionistas creandose una nueva empresa denominada
PLASTIEMPAQUES, EMPAQUES PLASTIGAMA S.A. La cual cambio su
nombre definitivo, el 26 de junio de 1996 al actual PLASTIEMPAQUES
S.A. ubicada en Duran — Tambo Km. 1 %. En la cual arranca con la
elaboracion de empaques flexibles, peliculas coextruidas, fundas,
envases, strech film, cabos de polipropileno, piola, plastico para la

agricultura y acuacultura.

PLASTIEMPAQUES S.A. cuenta con la participacion de 289
empleados de los cuales 198 son de planta 48 administrativos y 43 de

servicios varios.

GRAFICO No. 2

LOGOTIPO DE LA EMPRESA.

PLASTIEMPAQUES

LIDERES EN CALIDAD

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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El RUC de la empresa es 0991208291001, expediente 66364, que
esta registrado en el SRI y en la Superintendencia de Compafias (ver

anexo No. 1).

1.1.2 Localizacién de la empresa

PLASTIEMPAQUES S.A. En los actuales momentos esta localizada
en la parte Nord — Este de Duran, provincia del Guayas, canton Duran,
Km. 1 % via Duran Tambo (ver anexo No. 2).La Empresa cuenta con
todos los servicios basicos como son: Alcantarillado, recolector de basura,
sistema eléctrico, telefonia e internet, su numero telefénico es (593-4) 2-
801600 2-800225 FAX (593-4) 2-800081 Correo Electrénico

plastiem@plastiempaques.com.ec. Se tomé como referencia la entrada

principal, a la altura del Centro Comercial Outlet Duran, frente la empresa
3 M. Por este sector transitan algunas lineas de transporte publico urbano,

intercantonal e interprovincial como son:

Lineas Urbanas:

e 17 “Eloy Alfaro” Duran centro Duran No. 4.
e 81 Recreo — DURAN, No. 3.

e 81 Recreo — Duran, No. 2.

e Ecuatoriana Pulman — Guayaquil Milagro.

e Mariscal Sucre — Rutas Orenses — Transporte Caluma.

1.1.3 Identificacién segun Cddigo Internacional Industrial Uniforme
(ClU)

El Codigo Industrial Internacional Uniforme en Grupo Comercial 3B
es el siguiente: D2413.0.09 correspondiente a fabricacidén de otras formas
PR. El cual se refiere a empresas dedicada a la fabricacion, moldeo,
laminacion, extrusion e inyeccion de todo tipo de plastico, incluyendo,

mangueras, tuberias, pisos, materiales de revestimiento de construccion.
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Estos datos son proporcionados por la superintendencia de

compafias en su pagina de internet.

1.1.4 Lineas de produccion

PLASTIEMPAQUES S.A. Esta dividido en dos plantas de produccion
en la cual elabora una gama de productos en lo referente al plastico, para
los sectores acuicolas, comerciales, industriales, agricolas vy

farmacéuticos, las cuales se detallan en el siguiente numeral.

1.1.5 Productosy servicios

La empresa esta dividida en dos plantas, las cuales cuenta con
varias areas y lineas de produccién. La planta 1 cuenta con 5 areas como
son: area de extruder y coextruder cast, area de imprenta, area de
laminacion, area de conversion, area de corte o sliter. En planta 2 existen
5 areas también: area de soplado, area de cabos, area de cinta, area de

ovillos y madeja, area de screen o serigrafia.

A continuacion se describe las lineas comerciales de la empresa

tanto de la planta 1y 2.

Lineas Comerciales Planta No 1.

e Linea de peliculas Cast, la cual ofrece varios tipos de productos
como son: Peliculas de polipropileno con 2 caras termosellables.
Polietileno para pafial en donde la especialidad es el polietileno
gofrado, para la elaboracion de pafales desechables.

e Linea comercial, la cual ofrece fundas para almacenes, mercados,
entre otros. De diferentes formas tipo camiseta con agarradera,
transparente o con impresién en alta o baja densidad. Se ofrece
fundas para basura de alta resistencia, que no se desgarran o

rompen.
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GRAFICO No. 3

PRODUCTOS DE LINEA COMERCIAL.

Fuente: Productos de la linea comercial.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

e Linea stretch film. Uno de los materiales de empaque mas utilizados
en la industria y el comercio, stretch automatico para pallet que pueden
contener cartones, botellas o método de empaque.

GRAFICO No. 4

PRODUCTOS DE LINEA STRETCH FILM.

Fuente: Productos de la linea stretch film.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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e En la agricultura: Cubiertas para invernadero. El polietileno para la
agricultura ofrece diversidad de pelicula, que ayudan al agricultor a
proteger sus cultivos. Es un material econémico y de larga duracion,
ayuda al desarrollo 6ptimo de las plantas cultivadas ya que impide la
emision de onda corta al interior del invernadero, y permite el paso de la

radiacion par.

GRAFICO No. 5

PRODUCTOS PARA LA AGRICULTURA.

Fuente: Productos para la agricultura.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Lineas Comerciales Planta No 2.

e Linea de envases: Son fabricados con resina 100% virgen de
polietleno de alta densidad o de polipropileno, garantizando
hermetismo en las pruebas de caidas, horizontales o rectangulares, de
acuerdo a los requerimientos del cliente o del producto; el proceso
consiste en que la etiqueta se funde en el envase, creando una imagen
superior, novedosa y de calidad. La empresa ofrece envases para
agroguimicos, aceites, lubricantes, quimicos, farmacéuticos, bebidas,

aditivos, lacteos, agua, etc., desde 1 hasta 50 litros.
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GRAFICO No. 6

PRODUCTOS DE LA LINEA DE ENVASES.

Fuente: Productos de la linea de envases.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

e Linea de cintas, ovillos y madeja, también denominada paja plastica,
son utilizadas para trabajos manuales y artesanias, con estas fibras se
produce bases para alfombras, calzados, gorros, sombreros,

cachiporras, etc.

GRAFICO No. 7

PRODUCTOS DE LA LINEA DE CINTAS.

Fuente: Productos de la linea de cintas.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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e Linea de cabos, los cuales se ofrecen de varios tipos y se elaboran de
polipropileno con materia prima 100% virgen. Se presentan en
diferentes colores y puede emplearlos en todo tipo de artesanias, en el

hogar, comercio, industria, pesca, ganaderia, agricultura y transporte.

GRAFICO No. 8

PRODUCTOS DE LA LINEA DE CABOS.

Fuente: Productos de la linea de cintas.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

1.1.6 Vision y mision

Se ha tomado la informacion de la cartelera de la empresa, que

indica la siguiente visidén y mision:

Vision. — “Ser la primera opcidon de nuestros clientes, en servicios y
calidad. Contar con el mejor talento humano, comprometido e innovador, y
fomentar actividades que ayuden a mantener el Medio Ambiente”.

Informacién cartelera de la empresa.
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Mision. — “Convertimos productos plasticos en soluciones para
nuestros clientes, con personal experto generador de nuevas ideas,
enfocadas en la calidad y reduccion de costos. Marcando la diferencia con
un servicio personalizado y un buen ambiente de trabajo”. Informacion

cartelera de la empresa.

1.2 Antecedentes del problema

Mediante un proceso de inspecciones planeadas y recorrido por toda
la planta de PLASTIENPAQUES S.A y por medio de entrevistas a sus
colaboradores se detalla a continuacién algunos de las entrevistas que
pueden corregirse, para beneficio tanto de la empresa como de sus

colaboradores.

e Los colaboradores trabajan, con polietileno de alta, baja y lineal para la
elaboracién de su producto que son las fundas, envases, para el area
de Hazmat, Screen, la cual manipulan y utiliza solventes, que es
preparado por los mismos trabajadores quienes absorben estas
sustancias nocivas cuando realizan esta preparacion, en especial el
alcohol que no solo lo huelen en el momento de prepararlo, si no
cuando estan imprimiendo. A pesar que utilizan mascarillas
desechables y mascara con filtro, no siempre la utilizan, a 10
colaboradores mediante una encuesta dijo que no utiliza mascarillas
porque se retiene en el, los olores de los solventes y tintas la cual le
molesta al utilizarlo esto es otra causa de saber qué efecto pueden
producir estas sustancias para el trabajador.

e Con respecto, al ruido es una sefial acustica, formada por una mezcla
aleatoria de longitudes de onda, el ruido es un problema para los
trabajadores, causado por maquinas que hacen presion al sellar la
funda o envases. Pero por otra parte los colaboradores no utilizan los
protectores auditivos de proteccion personal, aunque les entreguen de
dotacion los utilizan como collar. Asi mismo por medio de entrevista a

20 colaboradores de planta 1 y 2, se le preguntd por qué no utilizan los
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protectores a 15 por que les molesta y 5 los tenian en la maquina
alzado.

Falta iluminacion en maquinarias area de impresidon, conversion,
soplado en planta 1 y 2, que es deficiente durante el trabajo nocturno.
La iluminacion es importante en los factores que intervienen en el
sistema de higiene las lamparas incandescentes y las fluorescentes, lo
ideal es que propicien un ambiente adecuado para ejercer bien su labor
tanto en el area de planta como en el area administrativa. Por medio
entrevista a 15 colaboradores confirmaron que necesitan iluminacion,
la cual es deficiente para trabajos de chequeo de impresion.

En cuanto al medio ambiente se esta reforzando un estudio, mediante
check list de orden y limpieza bajo el método inspecciones planeadas
con respecto a la protecciéon ambiental, referente a la sefalizacion de
los recipientes en clases y tipo de desperdicios o0 scrap, basura,
bobinas, fundas plasticas, aguas oleosas.

Factor maquina, mediante el sistema de check list de orden y limpieza,
bajo el método de inspecciones planeadas, para cada una de las
maquinas. En planta 2 area soplado, existen problemas por fuga de
aceite, grasa, agua del refrigerante e hidraulico y esto lo arreglan con
amarres de piola, lo usual seria comprar o pedir los recursos para
reemplazar con abrazaderas o sujetadores. También los resguardos de
las maquinas no se encuentran en su sitio, dispositivos colgados con
amarres de piola. En planta 1 area extruder, existe algunos factores de
riesgo, en dos maquinas falta plataforma en la parte superior para
colocar follero y en dos maquinas falta resguardo para realizar
maniobras, el resto tienen resguardo pero son inestables, falta soldar.
Falta concientizar al personal en lo referente a orden y limpieza, bajo el
sistema de inspecciones planeadas se observa bultos, envases
cartones, scrap innecesarios, alrededor de maquinaria, impidiendo que
se desarrolle una labor eficiente.

Pisos y corredores en planta 1 en mal estado con grietas, aberturas que
impiden el paso de carretillas asiéndole mas esfuerzo al trabajo del

personal. Paso 2 incidentes con dos personas, que tropezaron con esa
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abertura del piso ocasionandoles una lesion en el tobillo. Solucion
compactar el piso para hacer un trabajo eficiente.

e En cuanto al desperdicio o scrap del operador, este genera mucha
pérdida para la empresa, aunque tienen maquinas recuperadoras de
scrap para envase, estan perdiendo en energia — maquinaria — tiempo
— costo — factor humano, por reproceso.

e Otro problema que tiene la empresa PLASTIEMPAQUES S.A. es la
devolucion de su producto, aunque tienen su laboratorio de calidad en
donde hacen prueba y analisis del producto, se estan reportando fallas.

e Tableros eléctricos o cajas de breaker inestable desoldada en soporte
del tablero en planta 2. Esto puede ocasionar un gran dafio a la

empresa en caso de un conato de incendio y parar la produccion.

1.3 Justificativos

La presente investigacion se justifica por que con su implementacion

se lograré:

1. Proporcionar métodos de trabajo seguro en la planta de produccion de
PLASTIEMPAQUES.

2. Minimizar las condiciones y actos inseguros que pueden ocasionar
accidentes y enfermedades laborales.

3. Cumplir con el marco legal aplicable a la Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional, para mejorar la productividad en la empresa
PLASTIEMPAQUES.

4. Controlar los riesgos existentes en la planta de PLASTIEMPAQUES, a
través de medidas preventivas y correctivas.

5. Se cumplira con las normativas de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional, establecidas en las normas OHSAS 18001 y en las leyes

nacionales.

De no corregirse las fallas en el Sistema de Gestiéon de Salud y

Seguridad Ocupacional, se vera perjudicada la salud de los trabajadores,
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los activos organizacionales, debido a que pueden ocurrir accidentes e
incidentes en el lugar de trabajo, con lo que se perjudicara al medio
ambiente, a los colaboradores de la planta, incluso a la comunidad

circundante.

1.4  Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Implementar un Sistema de Gestion para reducir los altos riesgo
para proteger el recurso humano y los activos organizacionales en
PLASTIEMPAQUES S. A.

1.4.2 Objetivos especificos

e Recopilar informacion que permita conocer el nivel de riesgos en la
empresa, con base en consultas, encuestas y recopilacion de registros
organizacionales.

e Analizar la informacion recopilada en la planta de PLASTIEMPAQUES,
con base en normas OHSAS 18001, leyes nacionales y metodologias
para evaluacion de riesgos laborales, para la medicién del nivel de
control de riesgos en las actividades productivas.

e Diagnosticar el Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional, utilizando
Diagramas de Ishikawa y de Pareto.

e Proponer soluciones factibles para minimizar los riesgos laborales
existentes en el proceso productivo.

e Evaluar la propuesta técnica y econdmicamente, para determinar su
factibilidad y viabilidad.

1.5 Marco tedrico

Método Fine y Panorama de Riesgos. — Entre los diferentes

métodos utilizados para diagnosticar la situacion de partida de la
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Seguridad y Salud Ocupacional, se citan: Analisis Estadistico, Evaluacion
de Riesgos, Mapeos y Panorama de Riesgos, entre otros. Para elaborar el
Panorama de Riesgos lo primero que se debe realizar es la localizacién de

los riesgos, luego determinar los factores de riesgo.

José Maria Cortez (2001), al referirse a la localizacién de riesgos,

dice:

Localizacion de los Riesgos. — Para poder localizar los

riesgos existentes en una empresa, se pueden adoptar

2 sistemas de actuacion.

a) Determinar y estudiar cada uno de los diferentes
puestos de trabajo existentes en la empresa
considerado como sistemas hombre-maquina.

b) Utilizar como guia de estudio y andlisis de riesgos
el proceso de produccion, del cual se deriva una
serie de tareas con diferentes tipos de riesgos de
seguridad, higiene, medio ambiente u otros

factores de riesgo. (Pag. 123).

En el momento de analizar el tamafio de los riesgos y la viabilidad
econdmica de las medidas a ejecutar se utilizara el Método FINE, el cual
describe una relacién entre consecuencia, probabilidad y exposicién, la

cual se denomina Grado de peligrosidad.

GP = grado de peligrosidad.
C = consecuencia.
P = probabilidad.

E = exposicion.

Probabilidad (P): se lo puede entender como el grado de inminencia
o rareza de ocurrencia del dafio y consecuencia. Dada la frecuencia del
factor de riesgo se mide con una escala de valores de 10 (inminente)

hasta 1 (practicamente imposible).
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PROBABILIDAD.
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Probabilidad Valores
Alta 10
Media 7
Baja 4
Muy baja

Fuente: Cortez Diaz. Seguridad e higiene del trabajo.

Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Exposiciéon (E): Se define como la frecuencia con que los

trabajadores o la estructura entre en contacto con el factor de riesgo y se

mide con una escala de valores entre 10y 1.

Para el efecto, se presenta el siguiente cuadro de tiempo de

exposicidbn en contacto con el factor riesgo, donde se valora dichos

factores.

CUADRO No. 2

TIEMPO DE EXPOSICION EN CONTACTO CON EL FACTOR RIESGO.

Situacién Tiempo de exposicién | Valoracion
Exposicién continua Muchas veces al dia 10
Exposicién frecuente Aprox. 1 vez por dia 7
Exposicién ocasional Una vez por semana o0 1 4

vez por mes
Exposicidén raramente Se sabe que no ha 1
ocurrido

Fuente: Cortez Diaz. Seguridad e higiene del trabajo.

Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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Consecuencia (C): Se define como el resultado (efecto) mas
probable, debido al factor de riesgo en consideracion, incluyendo datos

personales y materiales.

El grado de severidad de la consecuencia se mide en una escala de

10 a 1. Una forma de cuantificacion es la siguiente:

CUADRO No. 3

GRADO DE SEVERIDAD DE LA CONSECUENCIA.

Consecuencia Valoracion

Accidente catastrofico 10

Accidente mortal

Accidente grave 4

Accidente leve

Fuente: Cortez Diaz. Seguridad e higiene del trabajo.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

La tabla para el calculo del grado de peligrosidad es la siguiente:

CUADRO No. 4

GRADO DE PELIGROSIDAD.

1 300 600 1000
( BAJO )( MEDIO ) ALTO )

Fuente: Cortez Diaz. Seguridad e higiene del trabajo.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

e G. R. =Grado de repercusion.
e GR=GPxFP.
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e GP = Grado de peligrosidad.

e FP = Factor ponderacion = No. Trab. Exp. / No. total de trabajadores.

Los intervalos de ponderacion calculados indican que el factor es 2.

CUADRO No. 5

FACTOR DE PONDERACION.

% Expuesto de trabajadores Factor de ponderacion
1-20%

21-40%

41 - 60%

61 —80 %

80 — 100%

g | W N| B~

Fuente: Cortez Diaz. Seguridad e higiene del trabajo.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Por lo tanto:

e GR=GPxFP
e GR=120x2 =240

El Grado de Repercusion (240) es bajo, de acuerdo a la escala de

valores del siguiente cuadro:

CUADRO No. 6

GRADO DE REPERCUSION.

G. P. Bajo G. P. Medio G. P. Alto
1 1.200 1.201 2.500 2.501 a 5.000

Fuente: Cortez Diaz. Seguridad e higiene del trabajo.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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Marco legal. — Las diferentes leyes en la materia de Seguridad e

Higiene Industrial, son las siguientes:

e Reglamento Interno de Seguridad y Salud de los centros de trabajo:
Registro Oficial No. 83.

e Reglamento de Seguridad e Higiene Industrial: Decreto No. 2393.

e Procedimiento de Investigacion de accidentes del trabajo: Registro
Oficial No. 374 (IESS). (Resolucion No. 118).

e Reglamento General del Seguro de Riesgos del Trabajo. La Comision
Interventora del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social Resolucion
No. 741.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2288 — 2000 — Productos Quimicos

Industriales Peligrosos. Etiquetado de Precaucion.

Dependiendo de los métodos a utilizar, se realizara un breve analisis
de las normas OHSAS que norman aspectos de gestion en materia de

Seguridad y Salud Ocupacional.

En el siguiente numeral se presenta la metodologia a utilizar en la

presente investigacion.

1.6 Metodologia

Se aplicara una evaluacién de las actividades organizacionales
mediante el método de deméritos para determinar el nivel de control de
riesgos laborales y de otras acciones en materia de Seguridad y Salud

Ocupacional.

Para ello, se emplea el método de la encuesta y de la entrevista, a
los trabajadores de la empresa involucrados en las actividades de la
planta, segun el caso amerita. Se aplicard metodologia de campo para
identificar las causas de los problemas relacionados con el topico de este

informe, y bibliografica para describir al agente, la enfermedad profesional
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o lesion y la técnica mediante la cual se mitiga el problema identificado.

Para el efecto se seguiran estos pasos:

a)

b)

c)

d)

Recopilacién de la informacion. Con base en textos especializados
en la materia de Seguridad y Salud Ocupacional, Internet y registros de
la planta de produccién.

Analisis y procesamiento de la informacion. Para el efecto se
elaboraran cuadros y gréficas estadisticas.

Aplicacién de técnicas de diagnostico para la evaluacién de
riesgos. Las cuales hacen referencia a los diagramas causa efecto y
de Pareto, Panorama de Riesgos, método de FINE y tiempos limites de
exposicion.

Elaboracion de la propuesta técnica. Mediante las técnicas de la
Seguridad, Higiene y Salud Ocupacional, en el aspecto de riesgos
fisicos, mecanicos, eléctricos, etc., se podra recomendar un programa
de actividades para mitigar la problematica identificada y mejorar la
situacion con relacion a la Seguridad y Salud Ocupacional de la planta

de produccién.



CAPITULO Il

SITUACION ACTUAL

2.1 Presentacion general

PLASTIEMPAQUES S. A. es una empresa dedicada a la
manufactura de productos elaborados con base en resinas plasticas. Para
los sectores comerciales, industriales, agricolas, y farmacéuticos, Se
encuentra ubicada en el km 1 1/2 via Duran - Tambo, canton Duran, de

la provincia del Guayas.

2.1.1 Estructura organizativa

Entre los altos mandos estan: Presidente, Asistente de gerencia,
Gerente General, Auditoria Interna, Gerente de operaciones, Gerente
Financiero / Administrativo, Gerente de desarrollo y pruebas, Gerente de

ventas, Gerente de mercadeo y Servicio al Cliente.

Entre los mandos a nivel operacional tenemos. Gerente de
operaciones, Gerente de produccion, Gerente de mantenimiento técnico,
Jefe de seguridad industrial y servicios generales, Jefe de aseguramiento
de calidad, Directora de arte y prensa, Jefe de Logistica, Jefe de compras
locales y al exterior comprador. La empresa ha sido organizada
formalmente en distintos niveles jerarquicos de tal manera que permite
entender la relacion entre las diferentes unidades que componen la
estructura organica administrativa de PLASTIEMPAQUES S.A. El
personal administrativo de PLASTIENPAQUES S.A. labora cinco dias a la
semana durante ocho horas diarias, mientras que el personal de planta
labora en dos turnos, los cuales rotan semanalmente y laboran doce horas

al dia. A continuacion se presenta el organigrama de la empresa:



GRAFICO No. 9
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.

PLASTIEMPAQUES S.A.

PRESIDENTE

GERENTE GENERAL

ASISTENTE DE
GERENCIA

AUDITORIA
INTERNA

GERENTE DE
OPERACIONES

GERENTE GERENTE DE GERENTE DE
FINANCIERA/ DESARROLLO Y VENTAS
ADMINISTRA PRUEBAS

Fuente: Plastiempaques S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

GERENTE DE
MERCADEO Y
SERVICIO AL CLIENTE




GRAFICO No. 10
GERENCIA DE OPERACIONES
PLASTIEMPAQUES S.A.

GERENTE DE
OPERACIONES

GERENTE DE
PRODUCCION

JEFE DE

DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO

Fuente: Plastiempaques S.A.

Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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A continuacion una descripcion general de las funciones vy
responsabilidades de los altos mandos de la Empresa Plastiempaques S.
A.

e Presidente. — Tiene como funcion la revision y analisis de los
objetivos y politica de calidad asi como la autoridad para tomar
decisiones correspondientes a cualquier actividad realizada en la
empresa.

e Gerente General. — Lleva a cabo todas las actividades que
comprenden la direccién y revision de los planes de financieros, de
ventas y de calidad de la empresa.

e Gerente de Operaciones. — Administra los recursos de la empresa
optimizando y asesorando en la utilizacién y rentabilidad de los
MiSmMos.

e Gerente Financiero Administrativo. — Realiza la planificacion y
gestion de la optimizacion del recurso humano y fisico relacionado con
los presupuestos de la empresa.

e Gerente de Desarrollo y pruebas. — Tiene como objetivo el
desarrollo y la logistica de nuevos productos para los clientes
actuales y potenciales.

e Gerente de Ventas. — Lleva a cabo la organizacién, planificacion y
control de pedidos de los clientes, y la recepcion de las sugerencias,
comentarios, inquietudes y necesidades de los mismos. Gestiona
actividades de cumplimiento e incremento del plan de ventas de la
empresa.

e Gerente de Mercadeo y Servicio al Cliente. — Lleva a cabo la
elaboraciéon e implementacion de estrategias y de estudios de
mercadeo.

e Gerente de Produccién. — Dirige y controla el programa de
produccion optimizando los recursos disponibles de la planta.
Coordina el programa de mantenimiento establecido. Lleva el control
de costos de produccion, Coordina planes de capacitacion de

personal.



40

e Gerente de Mantenimiento. — Lleva a cabo la elaboracion y control
del programa de mantenimiento preventivo y correctivo de las
maquinarias y equipo relacionado al funcionamiento de la planta de
produccion, asi como la aprobacion de las actividades relacionadas al
departamento.

e Gerente de Créditos y Cobranza. — Lleva a cabo la recuperacion
efectiva de venta a crédito asi como la aprobacion de acuerdo a las
politicas establecidas y la difusion de dicha informacion a los
departamentos relacionados.

e Gerente de Sistemas. — Administra, organiza y gestiona las
herramientas informaticas para el registro, control y procesamiento de
datos de la empresa asi como la actualizacion y mantenimiento de
dichas herramientas.

e Jefe de Seguridad Industrial y Servicios Generales. — Lleva a cabo
el desarrollo, actualizacién e implementacion de los procedimientos,
instructivos y especificaciones y de promover el mejoramiento
continuo de todas las actividades de la Gestidbn preventiva en
Seguridad Industrial. Y de elaborar, organizar, planificar, implementar,
controlar y evaluar condiciones y actos inseguros con los indicadores
de riesgo en todos los niveles en materia de Seguridad y Salud en el
trabajador.

e Jefe de Recursos Humanos. — Lleva acabo la contratacion, asi como
la administracion y gestion de las actividades relacionadas a los

reglamentos laborales del personal que trabaja en la empresa.
A continuacion se describen los recursos humanos.
2.1.2 Recursos Humanos
En este punto se encuentra el factor humano, el mas importante para
el desarrollo de una empresa, sobre el cual se tratara las politicas de

contratacion empleadas para la seleccion de los mismos y una visién del

numero de colaboradores que se requiere.
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Politicas de contratacién. — En la empresa PLASTIEMPAQUES

S.A se utiliza un proceso de seleccion para el personal que ingresa a

trabajar en cualquiera de los cargos en que se necesite ocupar una

vacante.

10.

11.

12.

13.

El proceso es el siguiente:

Se envia un comunicado via internet o por el universo ofreciendo la
vacante que se requiere cubrir.

Luego se recepta los curriculos en un tiempo determinado para el
estudio y analisis de los mismos.

Se selecciona el candidato mas apto en experiencia y estudios.

Se confirma la entrevista para el candidato.

Se realiza un test de conocimientos para saber cuales son las
habilidades del candidato.

Test psicolégico para verificar el estado emocional del candidato.
Chequeo médico de rutina por parte del Departamento de Salud de la
empresa.

Se pide al candidato que se realice otros examenes correspondientes
para verificar su estado de salud.

Luego se realiza la entrevista formal con el jefe de area respecto al
cargo que vaya a ocupar.

Se realiza una induccion de cual es el trabajo a realizar sus funciones
y el sistema de trabajo.

Se le da un recorrido por la planta para que conozca las instalaciones
y procesos que se manejan.

Si acepta el trabajo se piden los documentos originales como son
cédula de identidad, copia de certifica de votacién, cédula militar,
acta de grado o titulo universitario, certificado de salud actual, record
policial actual, curriculo vital y se elabora la ficha médica.

Firma del contrato.

A continuacion se presenta el flujograma respectivo.



GRAFICO No. 11

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CONTRATACION DE RECURSO
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Fuente: Plastiempaques S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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Numero de trabajadores. — A continuacion se mostrara cuadros con
las diferentes areas y la cantidad de personas que se encuentran

actualmente laborando en la empresa.

CUADRO No. 7

NUMERO DE TRABAJADORES.

Area No. Personas | Nivel académico
Staff Gerente y Asistente 6 4to Nivel
Financiero 4 3er Nivel
Servicios al cliente 2 Bachiller
Ventas 8 3er Nivel
RRHH y Dpto. Médico 7 3er Nivel
Contabilidad 1 3er Nivel
Produccion 6 3er Nivel
Compras 1 3er Nivel
Operacionesy S & SO 5 3er Nivel
Oficina Quito (Mensajero 1 Bachiller
Crédito y Cobranzas 3 3er Nivel
Asistente de Desarrollo 1 3er Nivel
Sistema Programador 2 3er Nivel
Auditoria General 1 3er Nivel

Total 48
Area (Planta 1 — 2)
Calidad y Revision de funda 12 3er Nivel
Bodega MP, PT, Despacho 15 Bachiller
Arte (Disefiador) 4 3er Nivel
Operadores
Extruder 17 Bachiller
Imprenta 16 Bachiller
Conversion 23 Bachiller
Corte 14 Bachiller
Soplado 22 Bachiller
Cabos 36 Bachiller
Cintas 9 Bachiller
Etiquetado 7 Bachiller
Cast 2 Bachiller
Screen 5 Bachiller
Troquelado 1 Bachiller

Total 183

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CUADRO No. 7

NUMERO DE TRABAJADORES.

Seguridad y Servicios Grales. Cantidad Nivel académico

Seguridad — Guardias 10 Bachiller

Servicios Generales 29 Bachiller

Personal de Limpieza 4 Secundaria
Total 43

Personal de mantenimiento

Mantenimiento mecanico 8 Bachiller Técnico

Mantenimiento eléctrico 4 Bachiller Técnico

Montaje operador 3 Bachiller Técnico
Total 15

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Esta empresa tiene 289 colaboradores, para realizar todas las

funciones que requieren las actividades productivas.

2.1.3 Recurso Tecnologico

En este punto se tratara acerca de las maquinas actuales con las que

cuenta la empresa.

En total son 76 maquinas que existen en las planta 1 y 2. En lo
referente a tecnologia la empresa cuenta con dos extrusoras

automatizadas que se encuentran en la planta 1.

Las cuales se las utiliza para la produccién de clientes exigentes
como son: ZAIMELA, KINBERLY CLARK, TIOSA, AJECUADOR, etc.

En el siguiente grafico se presenta XP-30 sistema de labios planos.



45

GRAFICO No. 12

XP-30 SISTEMA DE LABIOS PLANOS.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Lineas CAST. Este proceso consiste, basicamente, en dos cilindros

préximamente dispuesto.

El material al ser procesado pasa entre estos dos cilindros y es

forzado a pasar por una matriz.

Este proceso es utilizado para algunos elastémeros y termoplasticos.
Se aplica en peliculas de polipropileno se caracteriza por tener dos caras

termo selladas, a baja temperatura.

Ofrece buena resistencia al impacto, rasgado y puncion.

Esta pelicula es utilizada para empaques de arroz, azucar, lenteja,

fréjol.



46

GRAFICO No. 13

XP-31 SISTEMA DE GLOBO.

Cl

DO
EXTRURION

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Estas maquinas co-extruder. El proceso de pelicula soplado se utiliza
para producir una variedad de productos: desde peliculas mono capa para
carteras hasta complejas extrusoras multiples utilizadas para envasado de
alimentos y es utilizada para la producciéon de clientes exigentes como
son: COFRADO (Tipo pafal), TIOSA, y, en material de polipropileno,
CONAPLAST, La Universal, La Fabril.

A continuacion una tabla con la descripcidn de estos recursos:
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DESCRIPCION DE LOS RECURSOS.
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Vida
Maq. Tipo Procedencia Modelo Util
Afios
XP- | Extrusora globo DIIN KUEN ENSAMBLAD 7
05 A
XP- | Extrusora globo TECO ELECTRIC | ENSAMBLAD 7
06 A
XP- | Extrusora globo MERLIN GERIM ENSAMBLAD 7
13 A
XP- | Extrusora globo LEPEL ENSAMBLAD 7
23 A
XP- Co-extrusora cast DAVIS STANDARD | PILLAR 5
30 A CROMPTON | CAST P6000
BUSINESS
XP- | Co-extrusora globo | DOLCI WINDER 5
31
I-02 | Impresora 6 colores | ITALFLEX TC6/100 RR 6
I-06 | Impresora 6 colores | COMEXI CBT 60 6
I-08 | Impresora 8 colores | COMEXI TC8 6
C-07 | Cortadora SIU'S WFT 1200 6
C-08 | Cortadora SIU'S WFT 1200 6
C-09 | Cortadora COMEXI KSC 5
C-10 | Cortadora uTZz RR 1600 5
C-11 | Cortadora stretch FLEXOTEC SL. RTC 1000 5
C-12 | Rebobinadora MEGA STEEL MSR 1000 5
stretch
F-01 | Selladora MACPLAST NO TIENE| 8
PLACA
F-02 | Selladora ROAN POLYSTAR 8
9500
F-03 | Selladora COEMTER AL-170 8
F-06 | Selladora RO-AN POLYSTAR 8
9500
F-07 | Selladora SHELDAHI B-308 8
F-08 | Selladora SHELDAHI B-308 8
F-09 | Selladora laminado | RO-AN EMP MODEL 8
250
L-01 | Laminadora COMEXI PLC 8

Fuente: Departamento de Mantenimiento.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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DESCRIPCION DE LOS RECURSOS.
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Maq. Tipo Procedencia Modelo Vf? util
fios

Soplado

XS-05 Krupp Kautex Italiana ENSAMBLADA. 7
1994

XS-39 Techne ltaliana ENSAMBLADA. 6
1986

XS-06 Techne ltaliana ENSAMBLADA. 6
1986

XS-04 Capanelli Italiana ENSAMBLADA. 7
1998

XS-09 Akei ltaliana ENSAMBLADA. 7
1998

XS-07 Bekum Germany ENSAMBLADA. 6
1986

XS-08 Akei ltaliana ENSAMBLADA. 7
1998

Cinta Marca Procedencia Afo V. util

XS-41 Techne ltaliana ENSAMBLADA. 6
1986

XC-36 COVEMA ltaliana ENSAMBLADA. 6
1981

XC-19 COVEMA ltaliana ENSAMBLADA. 6
1975

XC-27 COVEMA ltaliana ENSAMBLADA. 6
1970

T-75 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

T-301 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

TATR-4 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

T4TR-5 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

T4TR-3 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

T4TR-2 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

T4TR-1 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 7
1997

T-16 SIMA ltaliana ENSAMBLADA. 15
2009

Fuente: Departamento de Mantenimiento.

Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Maq. Tipo Procedencia Modelo Vf? util
fios

T-14 SIMA Italiana ENSAMBLADA. 14
2009

T-13 SIMA Italiana ENSAMBLADA. 14
2009

T-12 SIMA Italiana ENSAMBLADA. 14
2009

T-11 SIMA Italiana ENSAMBLADA 14
2009

Cabo Marca Procedencia Afo V. Util

T-302 SIMA Italiana ENSAMBLADA 7
1998

T-1001 SIMA Italiana ENSAMBLADA 7
1998

T-73 SIMA Italiana ENSAMBLADA 7
1997

T-11 SIMA Italiana ENSAMBLADA 14
2003

T-45 SIMA Italiana ENSAMBLADA 7
1997

T-61 SIMA Italiana ENSAMBLADA 7
1997

T-20 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-21 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-26 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-25 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-24 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-23 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-22 GALAN Espafiola ENSAMBLADA 14
2006

T-10 SIMA Italiana ENSAMBLADA 14
2003

Fuente: Departamento de Mantenimiento.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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En cuanto a los equipos auxiliares de la planta se ha elaborado el

siguiente cuadro:

CUADRO No. 9

EQUIPOS AUXILIARES DE LAS PLANTAS 1Y 2.

Plantaly 2 Marca Capacidad Sist. Temperatura
enfriado

1Chiller principal Carrier 100 Ton. | Poraire | 10°C a 12°C
1Torre de | Baltimore 150 Ton.
enfriamiento Carlyle
4 Compresor
2Chiller de | Carrier 50 Ton. Por 10°C a 12°C
emergencia Coopeland | 15 Ton. agua
2 Compresor Por aire
1Chiller linea Cast. Carrier 15 Ton. Por aire | 10°C a 12°C
1 Compresor Carlyle

Fuente: Departamento de Mantenimiento
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Este sistema de enfriamiento por aire abastece a las plantas No. 1y

No. 2., con una temperatura de 10°C a 12°C. Hay un sistema de

enfriamiento por aire para las maquinas extruder Cast XP-30 y XP-31.

El compresor: su mecanismo es de pistones esto hace que fluya el

refrigerante al condensador y evaporador.

La torre de enfriamiento su proceso es que se enfrie al condensador

del Chiller 4.

Infraestructura. — En la empresa Plastiempaques se cuenta con un

area total de 14.885 metros cuadrados. En el cuadro se observa cuantos

metros corresponden a cada una de las areas de la planta. (Ver anexo

No. 3).
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CUADRO No. 10

AREA TOTAL DE LA EMPRESA.

Area Metros Cuadrados
Planta 1 2.985
Planta 2 3.500
Administracion 2.500
Bodega MP y PT 3.700
Bodega de Tintas 700
Taller Mecanico y Eléctrico 1.500

Total 14.885

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

2.1.4 Mercado

Comercializacion. — Los productos que elabora esta empresa estan
destinados para tiendas, supermercados y empresas envasadoras. Solo
corresponde al area local y nacional aun no se expande hasta el mercado
internacional. Para explicar con claridad debemos entender que primero
se hace la comercializacion del producto en base a la oferta del vendedor
al cliente quien es el encargado de conocer todos los requisitos que desea

para entregarle un producto excelente y de conformidad para el cliente.

Luego de haber reconocido los requisitos del cliente se pasa al
departamento de desarrollo, el jefe de esta area comienza a reunir todos
los requisitos y comunica a todos los involucrados como son jefes de
impresion, de produccion, de arte y pre-prensa, de aseguramiento de la
calidad y el programador para poder llegar a un acuerdo de cémo obtener
dicho producto y si se cuenta con todo lo necesario para la elaboracion.
Una vez que se logran reunir los requisitos se elabora un anexo donde se
especifica lo requerido por el cliente, una vez que esto pasa al
programador este hace una reunion con el jefe de impresion, encargado
del area, encargado de tintas, disefiador (elabora artes), para llegar a un
acuerdo de la impresion del material, en que maquina se realizara, con

gue tintas, etc. De manera que una vez que se planifica todos los detalles
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el programador comienza a hacer calculos del tiempo y maquinas a usar

para la elaboraciéon del producto.

Luego dependiendo del tipo de producto que se necesita se
programan los procesos correspondientes de modo que en un tiempo
determinado la produccion se encuentre lista para enviar al cliente. Para
cubrir cualquier tipo de falla no prevista el calculo del tiempo se hace un
poco antes de lo especificado por el cliente para tener tiempo a hacer
alguna correccion del mismo y caso contrario se elabora bien, pues se
almacena el producto en bodega hasta el dia en que se ofrecio entregar al

cliente.

En el término del ciclo de comercializacion se puede decir que en la
bodega se efectua el despacho por consiguiente es aqui donde se llega al
cliente y se debe tener toda la precaucion del caso para poder ofrecer al
cliente la entrega segura de su producto y a tiempo de esa manera se

cierra el ciclo logrando la satisfaccion del cliente.

Este ciclo debe respetarse pues se conoce muy bien que si
empezamos con el cliente obteniendo los requisitos es comprobado que al
terminar el ciclo debe terminar con la satisfaccion del cliente que se
cumple al entregar un producto con todas las expectativas del cliente y de
muy buena calidad.Cabe destacar que dentro de este flujo no se ha
logrado cumplir con algunos clientes en la satisfaccion y es por esto que la
empresa ha sufrido la pérdida de clientes desde hace varios afios. La
empresa ha tratado de mejorar su sistema de elaboracion del producto
aunque no ha resultado ninguno de sus esfuerzos pues cada vez hay mas

problemas con clientes en cuanto a la insatisfaccion respecto del producto.

El proceso de comercializacion luego de que el producto va al cliente
hasta aqui termina nuestro proceso. Pero el cliente es el que se encarga
de su comercializacién externa pues ellos envasan su producto en el
material que la empresa les provee y de ahi ellos lo distribuyen a locales

comerciales, empresas de consumo masivo, tiendas, y puntos de venta de
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sus productos. En torno a este flujo de comercializacion es bueno que
desde la primera hasta la Ultima etapa exista una buena comunicacion
para poder elaborar el producto y asi no tener inconvenientes que crean
un ambiente de trabajo muy propenso a fallas humanas con las que se

afecta el valor agregado del producto.

De esta forma no se puede garantizar un producto y un trabajo
eficiente. En el mapeo de riesgos que se vera mas adelante, se trata de
explicar todo el trabajo que se desarrolla desde que se tiene al producto
desde la materia prima hasta que llega al cliente en el producto deseado y

con todos los requisitos especificos.

GRAFICO No. 14

CANALES DE COMERCIALIZACION.

Distribuidor
mayorista y

\ 4

Supermercados

Distribuidor
minorista
(Comerciales que
ofrecen créditos)

Consumidor final
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Tipo de canales de distribucion:

e Fabricante — Mayorista o Supermercado —Consumidor Final.
e Fabricante — Mayorista 0 Supermercado — Minorista — Consumidor

Final.
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2.1.5 Ventas

Para reflejar las ventas de los dltimos 5 afios se facilitara un cuadro
con las ventas de los 5 afios anteriores para observar cual ha sido el flujo
de ventas anuales y su crecimiento con el pasar de los afos.

CUADRO No. 11

VENTAS DE LA EMPRESA.

ANOS VENTAS
2005 11076298.8
2006 13289064.5
2007 15000928
2008 17144945.9
2009 20177202.3

Fuente: Departamento de ventas
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 15

DATOS HISTORICOS DE VENTAS.
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Fuente: Departamento de ventas
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Con los datos de ventas se procede a calcular las proyecciones de
las futuras demandas y poder determinar la capacidad instalada de las

maquinas.

Para la siguiente proyeccion se utilizara el método de minimos

cuadrados.

Posteriormente se hara referencia a la competencia de la empresa

en el mercado.

Para el efecto, se ha elaborado un cuadro y un gréafico representativo

del mercado.

Competencia. — La empresa del plastico es muy amplia y existe una
diversidad de ellas de las cuales se mencionara las mas conocidas y que
tienen una parte de esté gran mercado las cuales son las siguientes:
EXPOPLAST, PLASTIGOMEZ, SUPRAPLAST, PLASTLIT, POLIFECSA.

CUADRO No. 12

COMPETENCIA.
Empresas Participacion en el Mercado (%)

Plastigdmez 30 %
Expoplast 20 %
Plastiempaques 20 %
Plastlit 10%
Supraplast 8 %
Polifecsa 6 %
Otros 6 %

Total 100 %

Fuente: INEC
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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GRAFICO No. 16

PARTICIPACION EN EL MERCADO (%).

BPLASTIGOMEZ BEXPOPLAST
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6% 6%
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Fuente: INEN.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

2.1.6 Procesos productivos

Los principales procesos productivos (ver anexo No. 4, diagrama de

analisis del proceso), son los siguientes:

e Extrusion

e Impresion.
e Conversion.
e Corte.

e Troquelado.

e Soplado.
e Cintas.

e Cabos.

e Screen.

e Etiquetado.



GRAFICO No. 17

MAPEO DE PROCESOS.
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Descripcion de proceso productivo. — Control del producto en el

arranque de maquina.

El supervisor de calidad o en su ausencia el jefe 0 encargado de area
en el arranque de maquina del proceso respectivo, realizando los

controles relacionados a cada area.

En las etapas de imprenta, laminaciéon, corte y conversion el
operador previamente chequea que el rollo incluya la etiqueta de
aprobado. El nimero de cada uno de los rollos receptados es registrado el
formato de control del proceso respectivo, lo que tiene relacion directa con

la trazabilidad del producto.

En el caso de que el rollo no presente la etiqueta de identificacién no
debera procesarse debiéndose comunica esta novedad al supervisor de
calidad con el fin de identificar al responsable de tomar las acciones

pertinentes para prevenir esta omision.

Area de Extruder — Coextruder. — En las etapas de extruder y
Coextruder el operador de la linea verifica que las resinas y pigmentos
estén de acuerdo con la formulacion detallada en la Guia de produccion y
en base a la informacién indicada en este registro determina el tipo de
lamina, sea vibrada, lamina U con fuente o tubular, o si es lamina para

impresion.

Por su parte el supervisor de calidad chequea el gramaje, espesor,
ancho de la lamina, fuelle, manga, areas tratadas, areas sin tratar,
tratamiento uniforme (verifica el minimo y maximo nivel de tratamiento),

sellabilidad, color en caso de tratarse de lamina pigmentada.

Revisa defectos como puntos negros, grumos, transparencias,

arrugas.

Ver el grafico No. 18: Proceso de extruder de fundas con fuelle.
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GRAFICO No. 18

PROCESO DE EXTRUDER DE FUNDAS CON FUELLE.

Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Se realizan pruebas para determinar sus caracteristicas mecéanicas,
coeficientes de friccion, resistencia y elongacion de la lamina, termo
retraccion (termo encogimiento), en el caso de laminas termoencogibles y
fuerza del cling en el caso de strech film. Los controles realizados son
registrados en el formato control del producto area de extrusion y

Coextrusion.

Area de imprenta. — Previo al arranque de esta etapa, el jefe de
imprenta coordina con el encargado de la bodega de tintas, los colores de
las tintas a utilizarse en la impresiéon de acuerdo al producto final
(termosellable, laminaciéon o normal). El encargado de imprenta usa las
canecas de tintas debidamente identificadas. El arranque de maquina de
esta etapa tanto el operador como el Supervisor de calidad y/o jefe de

imprenta participan del chequeo de las caracteristicas del rollo.

Las caracteristicas a verificar son: ancho de la lamina, espesor,

tratamiento, pelicula sin arrugas ni defectos y tension correcta del rollo.
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GRAFICO No. 19

PROCESO DE IMPRESION.

Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

En la muestra de inicio se verifican los siguientes parametros:

¢ Tipo de impresion de inicio se verifican los siguientes parametros

e Repeticidn segun are y guia de produccién

e Medidas del area impresa segun arte

e Separacion de imagen a imagen

e Textos segun arte, incluida la informacion legal, registro, contenido,
direccion.

e Calificacion (A, B, C), posicion, numero y lectura de codigos de barras
de cada una de las imagenes a lo ancho de la pelicula.

¢ Registro y centrado de la impresion.

e Colores impresos de acuerdo al arte.

e Tonalidades dentro del rango de tolerancia +/- 6.

e Dimensiones y tipos de letras (que existe el texto o disco de
presentacion)

¢ Posicion, médicas y color de pastilla.
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Finalmente el supervisor de calidad, arma la funda para comparar la
correcta aplicacion del disefio en el plan mecanico, incluidas la verificacion
del sentido de los textos de acuerdo al armado del empaque. En el caso
de que produzca desprendimiento de tinta, manchas de impresion, cambio
de texto, fantasmas, etc., el supervisor de calidad rechaza la muestra
impresa solicita nuevas muestras las veces que sean necesarias. Una vez
efectuadas las correcciones, el operador entrega una nueva muestra al
supervisor de aseguramiento de calidad, el supervisor aprueba la muestra.
Ademas de la muestra estandar (aprobada por el cliente se tiene como
referencia el arte del producto. Los datos de la verificacion los sistemas en

el formato Control del producto area de imprenta).

Nota. — La muestra aprobada por el cliente sigue el mismo

procedimiento o detallado para la aprobacion del inicio de esa etapa.

GRAFICO No. 20

MAQUINA EN AREA DE CONVERSION CO09.

Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Area de laminacion y conversion. — En el arranque de maquina de
la etapa de laminacion el operador ademas del chequeo de rutina del rollo,
también verifica la etiqueta de las peliculas que van a ser laminadas (PET,
BOPP, etc.).

De las cuales registra el nombre del fabricante, lote y su fecha de
elaboracién. Por su parte el supervisor de calidad revisa el ancho de la
lamina, tratamiento y calcula la dosificacion de la mezcla de adhesivos).

GRAFICO No. 21

PROCESO EN SLITER O CORTE.

Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Area de Corte o Sliter. — El supervisor de calidad en el arranque de
maquinas, Sliter verifica que el operador cumpla con las tolerancia
establecida y el efecto se lo controla en la mismo embobinado que debe

tener un paralelismo recto, el margen para el refile que es de 10mm por
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lado la misma que se aplica una tolerancia de + / 5mm al ancho total. En el
caso de rollos tubulares y corte U se aplicara una tolerancia igual a +/

10mm.

GRAFICO No. 22

MAQUINA XS-40.

e

Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Area de conversion y de troquelado. — El programador de la etapa
de extrusion envases en la planta 2 se efectia a bodega el pedido de las
tapas y linea de aluminio o va dependiendo del producto el envase

agroguimico respectivamente.

Area de Etiqueta. — El supervisor de calidad identifica en la guia de
produccion el envase que va a ser etiquetado y recepta los envases y las

etiquetas debidamente aprobadas.
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El operador procede a etiquetar el envase y entrega muestra al
supervisor de aseguramiento de calidad para su respectiva aprobacion e
inicio. Para dar inicio a esta etapa de supervisor verifica la ubicacion
correcta de la etiqueta asi como arrugas, suciedad o mancha que dafie la

presentacion del envase.

Si el producto no presenta defectos el supervisor de calidad aprueba
el inicio de esta etapa registrando estos datos en el formato o control del
producto. Area etiquetada.

GRAFICO No. 23

EMPAQUE DE FUNDAS PARA EL CLIENTE, INGENIO LA TRONCAL.

Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

En el siguiente cuadro se presenta el esquema del flujograma del

proceso productivo.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO PRODUCTIVO.
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Fuente: Fotos tomadas em La empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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2.1.7 Sistemas Integrados: 9001, 18001, 14001

2.1.7.1Sistemas de la Calidad

La empresa no se encuentra certificada con las normas ISO, sin
embargo, ha establecido la politica de la calidad y algunos procedimientos

e instructivos.

El Departamento de Aseguramiento de la Calidad de la empresa
tiene la responsabilidad de verificar el 6ptimo funcionamiento del Sistema

de la Calidad, tanto en la Planta 1 como en la Planta 2 de la empresa.

El Manual de la Calidad de la empresa, contiene la informacion que

se presenta en el anexo No. 5.

Ademas, se pueden observar la siguiente politica y objetivos de la
calidad en la organizacion, los requisitos generales del sistema de la

calidad y varios procedimientos.

Politica de calidad. — La politica de la calidad de Plastiempaques S.

A. es la siguiente:

“Fabricamos productos plasticos brindando asesoria en el desarrollo
de los mismos satisfaciendo los requisitos de los clientes, basados en la
mejora continua de nuestros procesos”. Gerente General, Ing. Juan José

Hanze.

Objetivos de la calidad. — Los objetivos de calidad de la empresa,
se han determinado para sustentar la politica de calidad y estos estan

detallados:

e Cumplir con la entrega de los productos de acuerdo con la fecha

pactada del cliente.
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e Conseguir la satisfaccion de nuestros clientes.

e Conseguir que los desarrollos de productos solicitados sean aprobado
por el cliente.

e  Cumplir con la venta de los kilos presupuestados.

e Disminuir los gastos de Produccion.

e Reducir el % de Producto no conforme.

e Reducir el % de devoluciones.

e Reducir el % de Scrap.

Para contribuir con estos objetivos se han establecido objetivos

departamentales que soportan el cumplimiento de los objetivos de calidad.

Requisitos del Sistema de la Calidad. — Plastiempaques establece,
documenta, implanta y mantiene un Sistema de Gestion de la Calidad y

mejora continuamente su eficacia a través de:

e Mapeo de procesos.

e Manual de plan de calidad por procesos.

Procedimientos del Sistema de la Calidad. — Entre los

procedimientos que tiene la empresa se citan los siguientes:
a) Procedimiento de servicio al cliente.

Propésito. — Normalizar la manera en que se debe atender al
cliente dando respuesta oportuna y eficaz, evaluando la atencion para

lograr satisfacer las necesidades de la misma.

Alcance. — Este propésito es aplicable a todo asunto relacionado

con la satisfaccion al cliente.

Reclamo. — Oponerse de algo, de manera escrita o de palabra,

segun amerite.
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Consulta. — Pedir consejo o informacién sobre algo especifico.
Atencion al cliente. Es atender al cliente, de tal forma que quede

satisfecho, y exista una retroalimentacion.

b) Procedimiento de retroalimentacion al cliente.

Encuesta. — Es un conjunto de cuestiones normalizadas a una
muestra representativa de poblacion o instituciones, con el fin de conocer

estado de opinidn o hechos especificos.

c) Procedimientos operativos.

Ademas, para el control de la produccién, se utlizan varios

procedimientos operativos.

El control de la produccion, tanto para los procesos propios como
para los servicios que se prestan a terceros (copaking) se basan en lo que

indica los siguientes documentos:

e Procedimiento para la extrusion de productos.

e Procedimiento para el proceso de impresion.

e Procedimiento para realizar el proceso de formulacion de tintas.

e Procedimiento para realizar el proceso de montaje de fotopolimeros.

e Procedimiento para la impresion de envases.

e Procedimiento para elaborar bastidores.

e Procedimiento de laminacion.

e Procedimiento de corte.

e Procedimiento de conversion.

e Procedimiento para la identificacion, limpieza, almacenamiento y
reparacion de moldes.

e Procedimiento de etiquetado.

e Procedimiento de troquelado.

e Procedimiento para la fabricacion de fibras.
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El Manual de la Calidad de la Calidad y cada uno de sus Manuales
de Procedimientos, hacen referencia a las normativas ISO 9001:2008,
vigentes en la actualidad, que corresponde a los Sistemas de Gestidon de
la Calidad.

2.1.7.2Impacto Ambiental

La empresa ha establecido la politica de Medio Ambiente y algunos
procedimientos e instructivos en esta area especifica, los cuales son los

siguientes:

Politica de Medio Ambiente. — La politica de Medio Ambiente de

Plastiempaques S. A. es la siguiente:

“PLASTIEMPAQUES S.A. se compromete a desarrollar sus
actividades, llevando al menos el origen de la produccion de sus residuos
Plasticos y tintas. Reduciendo el consumo de energia, combustible y

mejorando sus procesos para bajar el porcentaje de scrap.

Para ello PLASTIEMPAQUES S.A. se compromete a llevar las

acciones que propicien:

e Fomentar la informacion.

e Formacion y participacion de los trabajadores en todos los aspectos
medio ambientales.

e Proveer a los trabajadores de PLASTIEMPAQUES los equipos de
proteccion personal.

e Documentar, implementar, actualizar y comunicar a sus empleados de
los residuos industriales, con el objeto de evitar la contaminacién del

agua, aire, suelo y comunidad”.

Entre los procedimientos del area de Medio Ambiente que tiene la

empresa se citan los siguientes:



55

d) Procedimiento de Orden y Limpieza.

El Manual de procedimiento de orden y limpieza, tiene el siguiente

objetivo y alcance.

Objetivo. — Este procedimiento establece la responsabilidad de los
jefes con respecto al orden y limpieza de sus respectivas areas a cargo.
Como una actividad continua e ineludible sus labores, a fin de reducir
riesgos de accidentes. Estableciendo periodos de frecuencia para la

ejecucion del orden y aseo del area

Alcance. — A todas las areas de Plastiempaques.

2.1.7.3Seguridad, Higiene y Salud Ocupacional

En lo relacionado a las actividades de Seguridad Higiene y Salud
Ocupacional se cita, en primer lugar, la conformacion de un Comité de
Seguridad y en segundo lugar, la elaboracién del Reglamento Interno de
Seguridad e Higiene del Trabajo, realizado por dicho Comité de Seguridad

en mencion.

El Reglamento Interno de Seguridad e Higiene del Trabajo contiene
las regulaciones que deben respetar de manera interna, tanto los
empleadores como los trabajadores de la empresa, los cuales se

mencionan a lo largo de la investigacion.

La conformacion del Comité de Seguridad responde a lo dispuesto
en el del Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente del Trabajo, Titulo Primero, Art. 15 “de

la Unidad de Seguridad e higiene del Trabajo”.

El Comité de Seguridad y Salud del Trabajo de Plastiempaques S.

A., tiene la siguiente estructura:
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e Tres trabajadores en calidad de titulares y tres en calidad de suplentes
por parte del empleador.
e Tres trabajadores en calidad de titulares y tres en calidad de

suplentes, por parte de los trabajadores.

Ademas, la empresa tiene varias Brigadas en el area de Seguridad y
Salud del Trabajo, en la empresa Plastiempaques S. A., las cuales son las

siguientes:

e Brigada de combate contra incendio, formada por 7 lideres titulares y
7 lideres suplentes.
e Brigada de Primeros Auxilios., formada por 22 trabajadores titulares y

21 trabajadores suplentes, es decir, 11 trabajadores por turno.

En el siguiente cuadro se presentan los integrantes de las
respectivas Brigadas en la empresa, entre las que se describen la de
Evacuacion:

CUADRO No. 13

LIDERES DE EVACUACION EN ADMINISTRACION.

Lideres de Evacuacion en Administracion

Area Principal

Suplente

Recepcion

1 trabajador

1 trabajador

Edif. Planta Alta

1 trabajador

1 trabajador

Ventas y Crédito

1 trabajador

1 trabajador

Arte Y Disefo

1 trabajador

1 trabajador

Gerencia General

1 trabajador

1 trabajador

Sist. RR. HH. Compras

1 trabajador

1 trabajador

Comedor

1 trabajador

1 trabajador

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.




57

CUADRO No. 14

LIDERES DE BRIGADAS.

Primeros Conversion y Segurild
Horario Extruder . Fisica Hazmat
AuX. Sliter
Ronda
19HO00- 5 3 2 5 7
07HOO0 | trabajadores |trabajadores| trabajadores |trabajadores | trabajadores

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
De las personas que conforman las Brigadas de Combate contra

Incendios y de Primeros Auxilios, se debe elegir un lider.

2.2  Situacion de la empresa en cuanto a Seguridad e Higiene

Plastiempaques S. A., ha establecido la politica de Higiene,

Seguridad y Salud Ocupacional, la cual es la siguiente:

“La empresa Plastiempaques S.A. comprometida con la salud de sus
trabajadores velara y preservara la vida, promovera y mantendra la
seguridad y el bienestar fisico y mental de cada uno de ellos, asi mismo
conservara en Optimas condiciones de las instalaciones, equipos,
maquinarias, herramientas y materiales, para obtener una mayor
productividad con un esfuerzo razonable. Para ello y a través del
programa de salud y seguridad ocupacional realizara continuamente en
sus centros de trabajo una identificacion, evaluacién, control de
enfermedades acerca de los factores de riesgos que puedan producir

accidentes de trabajo o enfermedades ocupacionales.

Los directivos de la empresa destinaran todos los recursos humanos,
financieros, técnicos, fisicos necesarios para la implementacion, control y
mejoramiento permanente de las condiciones de salud seguridad y

trabajo. Ademas los promoverd la capacitacion, participacion vy
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concertacion de los trabajadores en todas actividades tendientes a la
prevencion de riesgos ocupacionales dentro de la empresa. De igual
manera como politica empresarial exigira a todos sus contratistas y
subcontratistas, el disefio de igual implementacion y cumplimiento de las
actividades propias de un programa de salud ocupacional, teniendo en

cuenta la labor contratada de los riesgos que ellos impliquen”.

La empresa mantiene documentacion de metodologias de Higiene,

Seguridad y Salud Ocupacional, como son:

e Reglamento de Seguridad y Salud de Plastiempaques.

e Normativa para el proceso de investigacion de accidentes.
e Procedimiento para las inspecciones de seguridad.

e Plan de accion de BPM.

e Check List.

e Instructivo de manejo de residuos peligrosos y no peligrosos.

Esta informacion serd pormenorizada en los restantes sub numerales

de este capitulo.

En los anexos No. 6, No. 7, No. 8, No. 9, y No. 10, se presentan los

Check list correspondientes.

Inmediatamente se analizaran los principales factores de riesgos en

la empresa.

2.2.1. Factores de riesgo

Los principales factores de riesgo que seran descritos, se refieren a

los siguientes:

e Riesgos mecanicos (maquina, transporte y almacenamiento).

e Riesgos eléctricos (de incendios y explosiones).
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e Riesgos fisicos.

e Riesgos quimicos.

e Riesgos biolégicos.

e Riesgos ergonémicos, por cansancio y fatiga.

e Riesgos psicosociales.

Condiciones de trabajo. Dentro de las condiciones de trabajo se

detallaran las siguientes:

a. Riesgos mecanicos (maquinas, transportes y almacenamiento).

b. Condiciones de riesgos eléctricos (riesgos de incendio y explosiones).
c. Condiciones de riesgos fisicos.

d. Riesgos quimicos.

e. Riesgos biolégicos.

f. Riesgos ergondmicos, por cansancio y fatiga.

g. Riesgos psicosociales (monotonia y repetitividad).

a. Riesgos de maquinas, transportes y almacenamiento.

La principal area de esta industria en la que se producen lesiones es
la de manufactura de productos plasticos. La mayor parte de los procesos
de conversion de plastico depende casi por completo del uso de
maquinaria. En consecuencia, los principales riesgos son los asociados al
uso de dicha maquinaria, no so6lo durante el funcionamiento normal sino
también durante su limpieza, instalacion y mantenimiento. Los principales
riesgos en las maquinas, que corresponden a la falta de resguardos, se
citan en el plan de accion que ha sido elaborado en el capitulo IV de la
presente investigacion, en los cuales se han identificado los peligros, que
seran analizados en los siguientes numerales. Algunas maquinarias de la
planta No. 2, del area de soplado no tienen resguardos y en algunos casos
estos resguardos no se encuentran en su sitio, porque los operadores los
retiran a los costados, para tener mayor comodidad en su trabajo en la

planta.
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Ademas, existen maquinarias donde la manipulacién de materiales
es peligrosa, por dos motivos, el primero se debe al levantamiento de
elementos con pesos mayores a 45 Kg., que es el limite maximo permitido
en el Decreto 2393, mientras que la segunda causa del riesgo inminente
se debe a la falta de plataformas de seguridad, por lo que el trabajador
debera estar muy concentrado para transportarse en un espacio muy

reducido y con obstaculos.

b. Condiciones de riesgos eléctricos, riesgos de incendio vy

explosiones.

Los plasticos son materiales combustibles, aunque no todos los

polimeros soportan la combustién.

En forma de polvo finamente dividido pueden alcanzar

concentraciones explosivas en el aire.

Cuando exista este riesgo se debe controlar el polvo,
preferentemente en un sistema cerrado, con discos de ruptura suficientes
con venteo a baja presion (aproximadamente a 0,05 bar) a un lugar

seguro.

Los equipos de seguridad contra incendios, deben estar claramente
identificados, en un plano o mapeo de dichos equipos, tal como se

presenta en el anexo No. 11.

En el anexo No. 12 se presenta el plano de identificacion de
extintores de las plantas de produccion No. 1 y No. 2 de la empresa

Plastiempaques S. A.

Es esencial una limpieza escrupulosa para prevenir acumulaciones
de polvo en las salas de trabajo que pueden transportarse por el aire y

provocar una explosion secundaria.
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GRAFICO No. 25

CAJA DE BREAKER DESOLDADA Y AMARRE CON PIOLA.
TOMACORRIENTE INESTABLE.

Fuente: Fotos tomadas en La empresa Plastiempaques S.A..
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

La gestion para evitar este riesgo se lo hara a través de los

siguientes lineamientos:

e Se registrara el volumen de toda materia inflamable y combustible.

e Se actualizara el calculo de Carga Térmica.

e Se evaluaréa en funcion del riesgo intrinseco.

e Se estipularan y observaran los procedimientos y normas de
almacenamiento.

e Se realizara mantenimiento de instalaciones de energia.

e Se elaboraran y utilizardn permisos de trabajo para reparacion de
instalaciones y soldadura.

e Las estructuras presentaran una resistencia al fuego acorde a la

actividad que se realiza.
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e La evaluacion la hara personal especializado.

e Se mantendran métodos de deteccion y alarma.

e Se informara al personal sobre los procedimientos y sefalizacién de
evacuacion.

e Se ubicaran equipos de extincion adecuados a los tipos de materiales
gue en el area existan y puedan producir tanto en oficinas como en la
planta industrial riesgos de incendios, los cuales seran recargados
oportunamente.

e Los extintores estaran en areas despejadas y de facil acceso.

e Todo el personal de planta y Administracion, recibiran capacitacion,
instrucciones y entrenamiento en el uso de los extintores en caso de
incendios.

e Se adiestrara al personal en su uso.

e Se realizara un perfil para formar a los miembros que integran la
Brigada de defensa contra incendios, quieres cumpliran las siguientes
funciones:

v' Verificar que todos los trabajadores conozcan el mapa de riesgos, en
el cual se determina la ubicacion de los extintores.

v' Informar a Seguridad Industrial de los extintores que han sido
utilizados para la recarga o reemplazo de los mismos.

v' Comunicar a Seguridad Industrial en caso de que el acceso a los
extintores esta inaccesible.

v' Mantener en varios sitios visibles la informacion con los teléfonos de
las entidades de Cuerpo de Bomberos, Policia, Defensa Civil, Cruz
Roja, 911.

v" Realizar simulacros de entrenamiento.

v' La empresa observara las recomendaciones establecidas en el titulo V
Capitulo I, II, 1ll, IV y V del Decreto Ejecutivo 2393, tal como lo manda

la ley.

La gestion durante y después de la emergencia se lo hara a través
del método contingencia contra incendios, de la planta, procediendo de

la siguiente manera.
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El personal que detecte el incendio debera dar aviso al supervisor y/o
miembro de la brigada de defensa contra incendios de planta que se
encuentre préximo.

El personal de mantenimiento y/o miembro de la brigada de
remediacion se encargara de desconectar la corriente de energia
eléctrica y combustible.

Los guardias y/o miembros de la brigada de alarma seran los
responsables de comunicar a los bomberos y demas entidades de
apoyo si el caso lo amerita.

Los operadores apagaran inmediatamente las maquinas en que se
encuentren trabajando.

El personal y/o miembro de la brigada de defensa contra incendios
(DCI) mas cercano al incendio debera proceder a controlar éste con
los extintores cercanos al area.

El personal de las otras areas debera dirigirse a los puntos de reunion
designados en la Planta para recibir instrucciones y desalojar el area
de ingreso de vehiculos.

El personal de planta que se encuentre con alguna visita sera
responsable de informar respecto a la emergencia y conducirla al
punto de concentracion.

Al momento de llegar el Cuerpo de Bomberos a la Planta, el guardia
entregara el mapa de la planta marcado con el sitio del incendio y ruta
a seqguir.

Una vez terminada la emergencia, los coordinadores de las brigadas
gue se encuentren en el turno llenaran el registro de incendio y se
entregara al responsable de la seguridad de la planta de
Plastiempaques S. A.

Es responsabilidad de los miembros de las brigadas limpiar y restaurar
las areas afectadas.

Restablecer los servicios de energia, agua, comunicaciones y demas
servicios, en coordinacion con los departamentos respectivos
considerados.

Asegurarse de que los extintores sean recargados.
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e El Gerente General y/o Gerentes/Jefes de Produccién realizara la
evaluacion respectiva respecto a la contingencia procediendo a indicar

el retorno o no de las actividades.

En el siguiente grafico se detalla la ubicaciébn de extintores en la

planta.

GRAFICO No. 26

UBICACION DE EXTINTORES.

Fuente: Fotos tomadas en La empresa Plastiempaques S.A..
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

c. Condiciones de riesgos fisicos.

e lluminacion.

Las condiciones de iluminacién en la empresa son deficientes en

algunas areas.
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GRAFICO No. 27

ILUMINACION DEFICIENTE PARA EL OPERADOR.

Fuente: Fotos tomadas en La empresa Plastiempaques S.A..
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

El Decreto 2393, que promulgo el Reglamento de Seguridad y Salud
de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo,

indica los siguientes parametros de luxes en los puestos de trabajo.

En el siguiente cuadro se presentan los niveles de iluminacion

minima para trabajos especificos y similares.
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CUADRO No. 15

NIVELES DE ILUMINACION MINIMA PARA TRABAJOS ESPECIFICOS

Y SIMILARES.
lluminacion
Minima Actividades
20 luxes Pasillos, patios y lugares de paso.

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

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

100 luxes

Si es esencial una distincién moderada de detalles,
200 luxes tales como: talleres de metal mecanica, costura,
industria de conserva, imprentas.

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

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

500 luxes

Trabajos en que exijan una distincién
extremadamente fina o0 bajo condiciones de
1000 luxes contraste dificiles, tales como: trabajos con colores
0 artisticos, inspeccién delicada, montajes de
precision electrénicos, relojeria.

Fuente: Decreto 2393. Articulo 56.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Este cuadro guarda concordancia con el Reglamento Interno de la
empresa y el Decreto 2393, en lo que corresponde a los niveles de

iluminacion.
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Con relacién al nivel de iluminacion se puede apreciar en el anexo
No. 13, que tanto en la planta No. 1 y No. 2, existen bajos niveles de
iluminacién, es decir, que una de las causas para que se incremente el
nivel de riesgos laborales, es la escasa iluminacion de la planta, donde las
maquinas y el recorrido del proceso contienen una serie de riesgos que

pueden salir del control, si la situacion continla como hasta ahora.

e Ruidos y vibraciones.

Las condiciones de la planta, con relacion a los ruidos y vibraciones,

también presentan riesgos que se encuentran fuera de control.

Con relacion al nivel de ruidos y vibraciones, que contempla el
Decreto 2393 y el Reglamento Interno de Seguridad Industrial de la

empresa, se cita lo siguiente:

CUADRO No. 16

NIVEL DE RUIDOS.

Nivel sonoro /dB (A-lento) Tlempq de exposicion por
jornada/hora
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0.25
115 0.125

Fuente: Reglamento Interno de la empresa.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

En Reglamento Interno de la empresa guarda concordancia con lo

dispuesto en el Decreto 2393.

Mientras que los valores del monitoreo de ruido realizado en diversas

maquinarias de la planta, es el siguiente:
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CUADRO No. 17

MONITOREO DE RUIDO.

RUIDO POR MAQUINA

MAQUINA DB | LUX | OBSERVACION

XP-05 84 87 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

XP-06 102

XP-13 83 113 | Dar dotacion de tapones y orejeras

XP-23 85 217 | Dar dotacion de tapones y orejeras

XP-04

XP-30 90 72 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

XP-31 85 98 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

EXTRUSION

L-01 89 247 | Dar dotacion de tapones y orejeras

L-06 87 174 | Dar dotacion de tapones y orejeras

L-08 83 105 | Dar dotacion de tapones y orejeras

IMPRENTA

L-01 86 116 | Dar dotacion de tapones y orejeras

C-05 GOFRADO

C-02

C-07 85 145 | Dar dotacion de tapones y orejeras

C-08

C-09 86 296 | Dar dotacion de tapones y orejeras

C-10 86 320 | Dar dotacion de tapones y orejeras

C-11 86 75 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

C-12

CORTE

F-01 91 135 | Dar dotacion de tapones y orejeras

F-02 89 211 | Dar dotacion de tapones y orejeras

F-03 90 118 | Dar dotacion de tapones y orejeras

F-04 90 283 | Dar dotacion de tapones y orejeras

F-05 86 391 | Dar dotacion de tapones y orejeras

F-06 89 152 | Dar dotacion de tapones y orejeras

F-07

F-08

F-09

CONVERSION

XC-36 89 16 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

XC-19 96 21 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

XC-27 90 40 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

Fuente: Datos tomados de monitoreo en plantas No. 1y No. 2.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CUADRO No. 17

MONITOREO DE RUIDO.

RUIDO POR MAQUINA

MAQUINA DB | LUX | OBSERVACION

CINTAS

T-11 92 79 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

T-12 92 158 | Dar dotacion de tapones y orejeras

T-13 94 98 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

T-14 91 191 | Dar dotacion de tapones y orejeras

T-15 90 96 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

T-16 89 91 Dar dotacién de tapones y orejeras

TATR-1

T4TR-2 91 60 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

T4ATR-3 39 Incrementar fluorescentes

T4TR-4 88 74 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

T-301 90 56 Dar dotacién de tapones y orejeras

ABASTECEDORA

T-75

T-73 86 54 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

T-1000 92 37 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

T-302

ABASTECEDORA |85 62 Dar dotacion de tapones y orejeras

T-10 e incrementar fluorescentes

ABASTEC/T-22 84 55 Dar dotacion de tapones y orejeras

PIOLA e incrementar fluorescentes

T-23 PIOLA 91 89 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

T-24 PIOLA

T-25 PIOLA 84 68 Dar dotacién de tapones y orejeras

T-26 PIOLA 84 72 Dar dotaciéon de tapones y orejeras

T-20 REBOBINA

PIOLA

T-21 REBOBINA

PIOLA

T-61 — OVILLO

T-45 MADEJA

CABOS

XS-05

XS-39 85 197 | Dar dotacion de tapones y orejeras

XS-40 79

XS-04 75

Fuente: Datos tomados de monitoreo en plantas No. 1y No. 2.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CUADRO No. 17

MONITOREO DE RUIDO.

Ruido Por Maquina

Maquina DB Lux | Observacién

Cabos

XS-06 91 190 | Dar dotacion de tapones y orejeras

XS-09 89 35 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

XS-07 90 43 Dar dotacion de tapones y orejeras
e incrementar fluorescentes

XS-08 28 Incrementar fluorescentes

XS-41 78 44 Incrementar fluorescentes

Soplado

Etiquetado Manual

M-1 75

M-2 76

M-3 78

M-4 76

M-5 79

Area De Screen 84 Brindar dotacion de tapones vy
orejeras

Recuperadora 100 Brindar dotacion de tapones vy
orejeras

Taller Mecanico 85 Brindar dotacion de tapones vy
orejeras

Equipos Auxiliares | 90 Brindar dotacion de tapones vy
orejeras

Fuente: Datos tomados de monitoreo en plantas No. 1y No. 2.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

De acuerdo a la medicién de decibeles que generan las maquinarias
industriales, se ha podido conocer que la empresa no cumple con las
normas expuestas en el Decreto 2393, ni con su propio Reglamento
Interno, lo que puede generar enfermedades laborales como la
hipoacusia, sin que se cuenten con registros que indiquen las condiciones
de los trabajadores con relacion a su salud visual y auditiva (ver anexo
No. 14).
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e Calorytemperatura.

El calor que genera las maquinas sopladoras que sirven para la
fabricacion de la planta No. 2, generan una temperatura interna promedio

de 205°C a 230°C, como se presenta en el anexo No. 15.

Esta area de la empresa es bastante calurosa y esta propensa a la
generacion de estrés laboral por exceso de calor, debido a que las
maquinas no disponen de aislamientos para evitar la propagaciéon de calor

hacia el exterior.

e Polvos y humos industriales.

Es importante el riesgo de dermatitis a causa de los liquidos y polvos
de “productos quimicos reactivos”, como resinas de fenol formaldehido
(antes de formar enlaces cruzados), uretanos y resinas de poliéster
insaturado utilizados en la fabricacion de productos de PRV. Se debe

llevar la ropa protectora adecuada.

Existen cuatro maquinas que manufacturan cintas, que se
encuentran en la planta No. 2, y que estan generando polvos industriales y
se encuentran en estudio, debido a que han realizado modificaciones,
reemplazando las guarderas, ocasionado generacién de polvos, con el
consecuente problema ambiental y para la salud de los trabajadores que

esto genera:

o T-11
o T-12
o T-13
o T-14

Es posible la generacion de humos en la degradacion térmica de

polimeros durante los procesos en caliente. Este problema se puede
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minimizar con controles técnicos. No obstante, debe evitarse la inhalacion
de productos de la pirdlisis en condiciones adversas, por ejemplo, el
purgado del husillo extrusor. Pueden ser necesarias unas condiciones de
buena LEV. Han surgido problemas, por ejemplo cuando los trabajadores
han quedado envueltos por acido clorhidrico gas y han sufrido “fiebre del
humo de polimeros” después del sobrecalentamiento de PVC vy
politetrafluoroetileno (PTFE), respectivamente. El cuadro adjunto detalla

algunos productos de la descomposicion quimica de los plasticos.

También existe el peligro de inhalacion de vapores toxicos
procedentes de ciertas resinas termoendurecidas. La inhalacion de
isocianatos utilizados con las resinas de poliuretano puede provocar
neumonia quimica y asma grave; una vez sensibilizadas, estas personas

deben ser trasladadas a un trabajo alternativo.

d. Riesgos quimicos.

Los polimeros pueden estar sometidos a degradacion térmica y
pirodlisis a temperaturas no muy superiores a las del tratamiento normal. En
estas circunstancias se pueden crear presiones suficientes en el husillo o
el extrusor para, por ejemplo, expulsar el plastico fundido y cualquier tapon

sélido de plastico que provoque un bloqueo inicial.

En esta industria es frecuente el uso de liquidos inflamables, tales
como pinturas, adhesivos, agentes limpiadores y disolventes para
soldadura. Las resinas de fibra de vidrio (poliéster) también emiten
vapores inflamables de estireno. Deben reducirse al minimo las
existencias de estos liquidos en las salas de trabajo y almacenarse en un
lugar seguro cuando no se utilicen. Las areas de almacenamiento deben

incluir lugares seguros al aire libre o un almacén resistente al fuego.

Las normas que ha regulado la empresa Plastiempaques S. A: en

este sentido, son los siguientes:
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Todo trabajador recibira capacitacion y adiestramiento para colaborar
en el control de estos factores de riesgo y poner en practica los

procedimientos establecidos.

Se solicitard a cada proveedor de productos quimicos, la hoja de
Datos de seguridad de materiales (MSDS) actualizada para conocer los
riesgos de toxicidad, prevencion y control de cada uno de ellos y se

expondra en espafiol en el sitio en el cual se los utilice.

Se mantendra un registro de materias primas e identificadas aquellas

gue se constituyan en contaminantes.

Se evaluara el riego quimico comparandolo con los TLVs, Stel
emitidos por la ACGIH.

Se realizaran evaluaciones de riesgos bioldgicos a los colaboradores

expuestos.

El personal que manipule los productos quimicos 0 se exponga a
ellos, en los diferentes procesos de la planta como: Disefio, pre prensa e
imprenta, debe observar los procedimientos correspondientes y utilizar los
equipos de proteccion personal (EPP) y la ropa previamente definida por

la planta.

En los procesos que generan vapores de solventes, humos y polvos

se contara con sistemas recolectores o de extraccion local.

Existira prohibicién de comer, fumar o beber, en las areas de trabajo,

para evitar la exposicidn via respiratoria, dérmica y digestiva.

El almacenamiento de las sustancias quimicas se lo hara en lugares
ventilados y en funcion de sus compatibilidades, previniendo la generacién

de puntos de ignicion.
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Todos los quimicos de la planta incluyendo a aquellos que estan
contenidos en sus recipientes originales mantendran su rotulacion,
etiquetas y sefializacion del riesgo, las etiquetas portaran informacién de
seguridad y salud en espafol, utilizando para tal fin el rombo de
identificacion de peligros de la NFPA 704, INEN 2236, INEN 439.

Se colocaran gabinetes para el caso de emergencias, con elementos
y equipos de proteccion individual en todas las areas en donde se

manejan sustancias quimicas e hidrocarburos.

Al terminar las labores y antes de salir de la empresa, el trabajador

cumplira normas de aseo personal.

Se mantendran los vestuarios, cocina y comedor separados de los

procesos de fabricacion.

Como medidas complementarias a las anteriores se deben citar las
gue actuan sobre el factor humano: la seleccion del personal, informacion,
capacitacion y evaluacion en el manejo de estas sustancias, examenes de

pre-empleo y periodicos.

En el anexo No. 16, se presentan las hojas de seguridad de los

solventes, que se utilizan en la fabricacidn de resinas plasticas.

e. Riesgos biologicos.

Debido a que la presente investigacion se delimita en las plantas No.
1y No. 2 de la empresa PLASTIEMPAQUES S. A., no se consideraran los

riesgos biolégicos como parte del mismo.

Sin embargo, se ha considerado conveniente citar que la empresa
cuenta con un Instructivo para el manejo de residuos peligrosos y no

peligrosos, el cual se lo puede apreciar en el anexo No. 17.
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f. Riesgos ergondmicos (por cansancio y fatiga).

Los riesgos por cansancio y fatiga se refieren a los riesgos

ergonomicos.

El Reglamento Interno de la empresa, con relacion a este tipo de

riesgo, ha normado las siguientes actividades:

El médico en coordinacion con el responsable de la Unidad de
Seguridad y Salud realizardn una observaciéon y evaluacion de la

realizacion de las tareas con especial atencion a:

a) Manejo de cargas.

b) Posiciones forzadas y estaticas.
c) Movimientos repetitivos.

d) Fatiga.

Los pesos iguales o menores a 25 Kg., serdn manipulados por el
trabajador entrenado, los pesos mayores lo realizaran entre dos personas
0 con ayudas mecéanicas tales como montacargas, tecles, gatos
hidraulicos y coches manuales, las mismas que seran objeto de

mantenimiento periodico.

Se usaran escaleras para acceder a materiales fuera de alcance, se

evitara hacer estiramientos o giros forzosos.

Se adiestrara en relacion al uso de movimientos adecuados para
realizar diferentes tareas, a fin de evitar lesiones musculo-esqueléticas y
en la relacion de ejercicios que puedan realizarlos planificadamente dentro
de la jornada de trabajo y que permitan mantener la integridad de su
salud. Se dotara de sillas y elementos estructurales que permitan combatir
las posiciones estaticas y la fatiga. Se vigilara que los trabajadores

apliquen los métodos adecuados de trabajo.
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Como medidas complementarias a las anteriores se deben citar las
gue acttan sobre el factor humano: la seleccién del personal, informacion

y capacitacion, examenes de pre-empleo y periédicos.

GRAFICO No. 28

OPERADOR SIN FAJA ANTILUMBAR.

Fuente: Datos tomados de monitoreo en plantas No. 1y No. 2.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

g. Riesgos psicosociales (Monotoniay repetitividad).

El trabajo en la planta es monétono y repetitivo, porque todos los
dias se realiza lo mismo, es decir, no hay rotacién de trabajadores, por
esta razon los operadores y ayudantes de maquinas se movilizan

Unicamente en las horas de alimentacion y para ir al bafo.
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Este tipo de riesgo es de alto impacto en las operaciones de la

empresa.

2.2.2. Organizacion de la Seguridad Industrial

Dentro de la Organizacion de la Seguridad Industrial en la empresa
Plastiempaques S. A., se hace referencia al Departamento de Seguridad
Industrial, asi como las metodologias aplicables a esta area y las
estadisticas que tiene la empresa, con relacion a este aspecto de la

Seguridad.

2.2.2.1Departamento de Seguridad Industrial

En cumplimiento de lo determinado en el Art. 15 “de la unidad de
Seguridad e higiene del Trabajo”, Titulo Primero, del reglamento de
Seguridad y Salud de los trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente
del Trabajo, conformara la Unidad de Seguridad y Salud del Trabajo,
Plastiempaques S. A., ha creado el Departamento de Seguridad Industrial,

el cual consta de la siguiente estructura:

e Jefe de Seguridad e Higiene Industrial.

e Comité de Seguridad e Higiene Industrial.

Como ya se manifestd con anterioridad, el Comité de Seguridad e

Higiene Industrial, esta formado de la siguiente manera:

e Tres empleados en calidad de titulares y tres en calidad de suplentes,
por parte del empleador.
e Tres empleados en calidad de titulares y tres en calidad de suplentes,

por parte de los trabajadores.

En el siguiente cuadro se presenta los panoramas de factores de

riesgo.
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PANORAMA DE FACTORES DE RIESGOS.
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Juesto| Factor Factor Posibles |Trab.Tiempo) Control | Valoracion Obsery
Trahajo Riesqo | condicionante |consecuencias Exp.[Exp/hr F|M|I{C|P|E|GP (Int1| FP | GR | Int2
Rudoy  |Funcionamiento  |Pérdica 6 X 4110/ 4| 160)Bajo | 100%| 600(Bajo
Vioraciones |8 MEQUA3S {3ty
extrusoras N
Hipoacusia
Mecénicos |Maq Exirusoras  |Cortaduras 76 8 X 7110/ 10] 700(Ato | 100%| 3500(Ato
P sin quardas de Atragamientos
| proteccion
] Mallugaduras
n [EXQONOMCOS| syarpamiertade  |LUMDEIGiR 6 X 71 7) 7| M3\Mediof 100%| 1715|Medio
t cargas conpesos | Dolor lumbar
3 Mayores normados
! Eeactricos . Electrocucion | 76 8| X 10| 4| 4| 160(Bajo | 100%| B00/Bajo
0 Tab\erqs:sm Quemaduras
proteccian
1 |Locatvos  |aade Traumatismos | 76 8 K| 4 4] 7| 112/Bajo | 100%| 560|Bajo
SEﬁaH?.aCiéﬂ. Fracturas
desniveles en gl piso
Quimicos | Solventes (Fafta |Cuadros T8 8 K| |47 7| 19%Bapo | 100% 980|Bajo
deHojasde |clinicos de
SeQUIdad)  fintoricacion

Fuente: Estadisticas de accidentes.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CUADRO No. 18

PANORAMA DE FACTORES DE RIESGOS.

Puesto| Factor Factor Posibles |Trab.Tiempo| Control Valoracién Obsery
Trahajo Riesgo | condicionante |consecuencias|Exp.Exp/hr] F|M|I|C|P|E|GP |Int1| FP | GR | Int2
Ruidoy  |Funcionamiento |Pérdida 76 g X 4110 4| 160|Bajo | 100%| &800|Alo
Vibraciones |0 MAQUINAS  |ayqitiva
extrusoras . ‘
Hipoacusia
lluminacion Caidas 76 8 X| 7(10{ 10| 700\Afo | 100%| 3300(Alo
Escasalluminacion |
P en planta lesiones
; fractruras
N Temperatura ‘ Hipoacusia 76 8 X 10| 4| 4] 160|Bajo | 100%| 800\Bajo
Calor interno de
t soplado Traumatismo
a
" Mecanicos Faliade Quemaduras 76 ] X| 7\10{ 10| 700/Alto | 100%| 3300/Alto
0 resquardos Lesiones
) Quimicos  |Solventes (Falta |Cuadros 76 8 X| 7| 4] 4] 112\Bajo | 100%| 560|Bajo
de Hojas de tlinicos de
seguridad) T
intoxicacion
Polvos Modificacion de  [Irritacion a las 76 ] X| 4| 710 280 \Medio| 100%| 1400Medio
y humos maquina vias respiratorias
sopladora

Fuente: Estadisticas de accidentes.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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2.2.2.2Metodologia utilizada (Método de FINE y Panorama de

Factores de Riesgo)

El Panorama de Factores de Riesgo es una técnica de Seguridad y
Salud Ocupacional, mediante la cual se puede determinar cuales son los
principales riesgos laborales en los puestos de trabajo, en este caso en la

planta de produccion de plasticos, No. 1y No. 2.

2.2.2.3Determinacion de accidentes e incidentes industriales, planes

de emergencia, planes de contingencia

Para la determinacion de accidente e incidentes industriales, se
describen la principal documentaciéon referente a los procedimientos de

investigacion de accidentes e inspecciones de seguridad.

a) Investigacion de accidentes.

La normativa de investigacion de accidentes, indica como deben
actuar los trabajadores en caso de la ocurrencia de un evento no
planeado, como es el caso de los accidentes e incidentes industriales en

la planta.

Objetivos de la investigacion:

a. Establecer el derecho a las prestaciones del Seguro de Riesgos del
Trabajo;

b. Establecer las causas inmediatas, basicas y las por déficit de gestion
gue determinaron el accidente-incidente;

c. Emitir los correctivos necesarios (acciones correctivas y preventivas)
para evitar su repeticion;

d. Establecer las consecuencias del accidente; lesiones, dafio a
propiedad, dafio ambiental; y,

e. Establecer responsabilidades.
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Criterios para definir los accidentes a investigar. — Todos los
accidentes con consecuencias mortales, los mismos, que deberan ser
investigados en un plazo no mayor a 10 dias laborables a partir de su
denuncia. El informe respectivo se emitira en un plazo maximo de 30 dias
calendario. Los accidentes que generen incapacidades permanentes, los
mismos que deberan ser investigados en un plazo no mayor a 10 dias
laborables. El informe respectivo se emitira en un plazo maximo de 45

dias calendario.

Los que generen preocupacion publica asi no sean denunciados, los
mismos deberan ser investigados en un plazo no mayor a 10 dias
laborables. El informe respectivo se emitira en 30 dias calendario.
Aquellos otros que sean repetitivos en una empresa, los mismos que
deberan ser investigados de acuerdo a una programaciéon que para el

efecto, emitird cada Departamento o Grupo de Trabajo de Riesgos.

Procedimiento de investigacién de accidentes del trabajo. — En
el procedimiento de investigacion de los accidentes deben ejecutarse las

etapas siguientes:

a. Revision de Antecedentes. El investigador debera revisar todos los
antecedentes constantes en:

e Aviso de accidente de trabajo.

e Carpeta de la empresa.

e Bibliografia técnica relacionada.

b. Observacion del lugar del hecho. Entrevista con el responsable de
la seguridad y salud en el trabajo de la empresa o0 en su ausencia con
el designado por la gerencia, con el proposito de establecer los
cumplimientos de la gestion administrativa, técnica y del talento
humano. Proceder a comprobar las informaciones y datos
fundamentales del accidente en el lugar donde se produjeron los
hechos, la efectividad de esta etapa estara condicionado al

conocimiento que tenga el investigador del objetivo observado. De ahi
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la necesidad de estudiar a profundidad el puesto de trabajo o actividad
investigada, el funcionamiento y caracteristicas tecnolégicas de los
medios de trabajo .y los factores asociados a la conducta del hombre,
para lo cual resulta de inestimable valor el asesoramiento que pueda
brindar el personal técnico (jefe de area, supervisor, etc.) los
trabajadores de experiencia y los testigos.

Declaraciones y conocimiento del estado de opinidon. La
declaracion del accidentado, de los testigos y demas personas
relacionadas con el accidente, la confrontacion de esas funciones con
el resto de la informacion disponible, permiten profundizar con mayor
precision en la reconstruccion de los hechos ocurridos. Debe
obtenerse la declaracion del accidentado siempre que sea posible y de
los testigos presenciales del accidente y demas personas que puedan
mantener alguna relacién relevante en el suceso con la mayor
celeridad posible; estas declaraciones deberan ser receptadas en la
empresa o en las oficinas de los Departamentos de Riesgos o Grupos
de Trabajo de Riesgos, explicAndoles las razones del interrogatorio,
propiciando un clima que facilite la comunicacion y motive el interés en
ayudar al esclarecimiento de los hechos, se debe tener presente la
busca de causas antes que de culpables. Se considera siempre
necesaria la declaracion del jefe inmediato del lesionado la que
constituye una referencia fundamental para la confrontacion y analisis.
Recomendaciones generales sobre el interrogatorio:

El interrogatorio inicial debe ser personal.

Posteriormente se pueden realizar reuniones grupales para aclarar
puntos contradictorios.

Debe iniciarse el contacto en un clima de confianza.

Las preguntas deben ser contestadas con explicaciones claras y
convincentes.

Los problemas criticos deben ser tratados una vez se haya logrado un
clima de confianza.

Si existe dificultad en contestar una pregunta pasar a la siguiente y

mas tarde volver sobre ésta, formulandola de una manera diferente.
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No deben preguntarse sobre topicos diferentes al mismo tiempo.

El interrogatorio se hara con el tiempo suficiente y el lenguaje
adecuado y comprensible para el entrevistado.

Las declaraciones deben ser evaluadas criticamente considerando la
relacion y posicién que guarda cada testigo con el accidentado.

Toda declaracion debe tener la oportunidad de ser completada.

Las declaraciones seran receptadas por escrito y firmadas por el
accidentado y/o testigos.

Revision documental proporcionada por la empresa. La revision de
documentos es complementaria a los datos e informacion obtenida
durante la observacion del lugar del accidente y de las entrevistas,
estara dirigida a la revision de aspectos técnicos y de gestion, como:
Normas y procedimientos de gestion técnica y administrativa.

Normas y procedimientos de gestion del talento humano.

Registros estadisticos de accidentabilidad.

Andlisis de puestos de trabajo donde ocurrio el accidente.
Evaluaciones de riesgo realizado por la empresa.

Normativa nacional que guarde relacién con el accidente.

Expediente laboral del trabajador.

Dictamen médico del accidente.

Determinacion de las causas.

En el anexo No. 18 se presenta el registro de investigacion de

accidentes que utiliza la empresa.

b)

Inspecciones planeadas.

Las inspecciones planeadas se realizan a través del check list (ver

anexo No. 19), que es un registro que sirve para identificar riesgos fuera

de control. Las inspecciones planeadas tienen el mismo objetivo de las

demas metodologias utilizadas, es decir, el control de riesgos. Las

inspecciones planeadas se planifican una vez al afio, y se realizan

periddicamente, dandole prioridad a las areas de mayor nivel de riesgos.
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2.2.2.4Determinacion de datos estadisticos y calculos de indicadores

de Seguridad

Las estadisticas de accidentes, se registran en un reporte donde se

sefalan los dias perdidos por accidente y el tipo de accidente que ocurrid,

material con el cual se procede a realizar la investigacion de accidentes.

CUADRO No. 19

ESTADISTICAS DE ACCIDENTES E INCIDENTES DE TRABAJO.

Afio Accidentes Incidentes Enfermedad
| Frecuencia | Gravedad Numero | %Ausentismo | %Ausentismo

2005 2 320 14 0,010
2006 13 374 21 0,009 0,978
2007 11 1130 36 0,030 1,447
2008 10 2177 46 0,043 1,345
2009 12 937,3 24 0,042

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.

Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 29

INDICE DE FRECUENCIA ACCIDENTES.
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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GRAFICO No. 30

NUMERO DE INCIDENTES.
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 31

% AUSENTISMO POR ENFERMEDAD.
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Durante los primeros 8 meses del mes de agosto del 2010, se han

presentado la siguiente cantidad de accidentes de trabajo.

CUADRO No. 20

ACCIDENTES DE TRABAJO.

Accidentes por Lesion - Agosto de 2010

Parte del Cuerpo No. %
Pie 1 9%
Piernas 1 9%
Columna
Brazos 4 36%
Mano 5 45%
Cabeza 0 0%
Total 11 | 100%
Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
GRAFICO No. 32
ACCIDENTES POR PARTE DEL CUERPO. TOTAL: 11.
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CUADRO No. 21

ACCIDENTES POR AREA. MAYO - AGOSTO ANO 2010.

Compaiiia No.| %
Cabos Y Cintas 1 9%
Soplado 1 9%
Scren 0%
Etiquetado 1 9%
Molinos 1 9%
Bodega De Rpducto Terminado Y Despacho 0%
Mantenimiento 0%
Extruder 3 27%
Imprenta 1 9%
Corte 1 9%
Conversion 1 9%
Adminstracion Y Ventas 0%
Comedor 0%
Servicios Generales Y Seguridad 1 9%
Contratistas 0%
Otros 0%
Total 11 | 100%

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 33

ACCIDENTES POR AREA. MAYO-AGOSTO- ANO 2010. TOTAL: 11

CONTRATISTAS 1
COMEDOR |
CONVERSION
IMPRENTA
MANTENIMIENTO
MOLINOS
SCREN

CABOSY CINTAS

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CUADRO No. 22

ACCIDENTES POR CONDICIONES SUB ESTANDAR.

Causa No.| %
Equipos de trabajo inadecuados, defectuos o insuficientes 0%
Herramientas, equipos o materiales defectuosos 1 25%
Orden y limpieza deficientes en el lugar de trabajo 0%
Espacio limitado para desenvolverse 1 25%
Espacio defectuoso para desenvolverse 2 50%
Equipos de proteccién inadecuados o insuficientes 0%

Total 4 | 100%

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 34

ACCIDENTES POR CONDICIONES SUBESTANDAR. (TOTAL: 2).

Equipos de proteccion inadecuados o insuficientes
Espacio defectuoso para desenvolverse

Espacio limitado para desenvolverse

Ordeny limpieza deficientes en el lugar de trabajo

Herramientas, equipos o materiales defectuosos

Equipos de trabajo inadecuados, defectuos o...

|j T |/ |f |(‘j

0% 10% 20% 30% 40% 50%

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Con los resultados de las estadisticas de accidentes y los del
Panorama de Factores de Riesgo que se presentan en las siguientes 2

paginas, que indican la ocurrencia de 11 accidentes de trabajo.
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CAPITULO III

ANALISIS DIAGNOSTICO

Andlisis de datos e Identificacion de problemas (Diagramas

Causa - Efecto, Ishikawa, Pareto)

La empresa enfrenta problemas en su Sistema de Higiene,

Seguridad y Salud Ocupacional, lo que ha traido como consecuencia el

incremento del indice de accidentabilidad durante los tltimos cinco anos.

1)

2)

Problemas asignables a los riesgos de maquinas.

Sopladoras: Los riesgos del trabajo en estas maquinas son:

Causas:

Altas temperaturas en el interior de las maquinas, que pueden
provocar quemaduras a los operadores que operen las mismas.

Altos niveles de ruidos generados por estas maquinas.

Recorrida de cintas de las maquinas a las cuales se les ha quitado las
guarderas, y, eliminan polvos industriales.

Efectos: Altos niveles de ruido y de temperatura.

Maquinas extrusoras: Los principales riesgos del trabajo son:
Causas: Falta de proteccion con guardas de seguridad, que los
operadores colocan a un lado, por comodidad en sus operaciones.

Efectos: Lesiones, atrapamientos, cortaduras.

Problemas asignables a los materiales.

Causas: Materiales con pesos superiores a los maximos permisibles

por las normas (45 Kg.).



b)

4)
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Efectos: Lesiones por caida de objetos contundentes, dolor lumbar.

Problemas asighables a los métodos.

Empacado de cajas:

Causas: La asignacion del método de trabajo, en el proceso de
empaque de productos terminado, son manuales, requieren que el
operador manipule productos con rebabas y realice trabajos en malas
posturas.

Efectos: Dolor lumbar, cortaduras.

Plantas No. 1y No. 2:

Causas: Deficiente iluminacion en los sitios de trabajo, que tienen un
bajo nivel de luxes, segun los monitoreos realizados, ademas de que
el piso presenta desniveles.

Efectos: Caidas, fracturas.

Desorden en el trabajo:

Causas: Otro problema asignable a los métodos de trabajo es el
desorden que ha incidido en caidas del personal, que incluso se ha
fracturado.

Efectos: Caidas, fracturas.

Problemas asighables a la mano de obra directa.

Causas: La falta de uso del equipo de proteccion personal, incide en
el incremento de la frecuencia de accidentabilidad y de estados
gripales, porque el recurso humano no se protege adecuadamente y
no estd suficientemente concientizado para evitar los riesgos
laborales.

Efectos: Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales por

irritacion a las vias respiratorias.

Para el efecto, se ha realizado el diagrama causa efecto de los

problemas identificados en la presente investigacion.
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GRAFICO No. 35

DIAGRAMA CAUSA EFECTO.
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Wateriales Wetodos

Fuente: Andlisis de los problemas.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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El resumen de la frecuencia de accidentes y enfermedades laborales

se presenta en el siguiente cuadro:

CUADRO No. 23

REGISTRO DE ACCIDENTES LABORALES.

Accidentes laborales Frecuencia Dias perdidos
Cortadura 5 12
Mallugadura 2 27
Atropamiento 2 60
Lumbalgia 1 2
Caida, resbalén 1 20
Fractura en tobillo 1 20
Quemadura 1 30
Irritacion a las vias respiratorias 8 8
Objeto contundente en los pies 1 30

Total 22 209

Fuente: Estadisticas de accidentes.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Luego, es necesario cuantificar la incidencia de los problemas, a

través del andlisis de la frecuencia, por medio del Diagrama de Pareto, el

cual se presenta en el siguiente cuadro:

CUADRO No. 24

ANALISIS DE FRECUENCIA DE LOS PROBLEMAS.

Fuente: Registro de accidentes laborales.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

%
Problema Frecuencia| Frecuencia | Frecuencia | Frecuencia
Observada | Acumulada| Relativa acumulada
Irritacién de vias respiratorias 8 8 36,36% 36,36%
Cortadura 5 13 22,73% 59,09%
Atrapamiento y mallugadura 4 17 18,18% 77,27%
Lumbalgia 1 18 4,55% 81,82%
Caida, resbhalén 1 19 4,55% 86,36%
Fractura en tohillo 1 20 4,55% 90,91%
Quemadura 1 21 4,55% 95,45%
Objeto contundente en pies 1 22 4,55% 100,00%
Total 22 100,00%
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GRAFICO No. 36

DIAGRAMA DE PARETO DE FRECUENCIAS.
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Fuente: Cuadro de frecuencia de los problemas.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

El diagrama de Pareto indica que la mayor frecuencia de
trabajadores accidentados o que presentan enfermedades laborales, la
han obtenido, los casos de irritacion a las vias respiratorias y de
cortaduras en las maquinas registrando una incidencia del 59% en la
ocurrencia de dichos eventos no deseados, siendo los aspectos de mayor

importancia, al tratar solo de la frecuencia observada.

No obstante, debe verificarse también los dias perdidos por
accidentes, debido a que la frecuencia de ocurrencia solo genera un

indicador de indice de frecuencia que ya fue obtenido con anterioridad.

En el siguiente cuadro se presenta el andlisis de dias perdidos por
accidentes y enfermedades laborales, en los trabajadores de las plantas

No. 1y No. 2 de Plastiempaques S. A.
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ANALISIS DE DIAS PERDIDOS QUE OCASIONAN LOS PROBLEMAS.

Fuente: Registro de accidentes laborales.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 37

Problema Dias Dias perdidos | % Dias | % Dias perdidas
Perdidas| Acumulados |Perdidas acumulados

Atrapamiento y

mallugadura 87 87 41,63% 41,63%
Quemadura 30 117 14,35% 55,98%
Objeto contundente

en los pies 30 147 14,35% 70,33%
Caida, resbalén 20 167 9.57% 79,90%
Fractura en tobillo 20 187 9,57% 89.47%
Cortadura 12 199 5,74% 95,22%
Irritacion a las vias

respiratorias 8 207 3,83% 99,04%
Lumbalgia 2 209 0,96% 100,00%

Total 209 100,00%

DIAGRAMA DE PARETO DE DIAS PERDIDOS.
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Fuente: Cuadro de andlisis de dias perdidos de los problemas.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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El diagrama de Pareto indica que la mayor frecuencia de dias
perdidos por los accidentes y enfermedades laborales que se han
registrado en la empresa, la presentan los casos atrapamiento,
mallugaduras, quemaduras y caidas de objetos contundentes, todas ellas
son causas asignables a las maquinarias, lo que quiere decir, que la falta
de proteccidon de las maquinarias generan mayor cantidad de dias

perdidos.

3.2 Impacto econdmico de los problemas

Se determina el impacto econémico de los problemas identificados
en la presente investigacion, mediante la determinacion de costo de
tiempos improductivos que son generados por los problemas. El costo de
la hora hombre improductivo se obtiene al dividir el sueldo mensual por
240 horas mensuales que son asignables al trabajador, en su jornada

laboral.

Sueldo mensual
Horas disponibles al mes

Costo por hora =

$450,00
240 horas disponibles al mes

Costo por hora =

Costo por hora = $1,88

En cuanto a la obtencién del costo por hora maquina, éste ha sido
proporcionado por el Jefe de Produccién de la empresa, quien ha

manifestado que el costo de la hora maquina es de $12,00.

e Costo de los problemas = (Costo hora hombre improductiva + Costo
hora maquina) x No. de horas improductivas

e Costo de los problemas = ($1,88 + $12,00) x (209 dias x 8 horas
improductivas enero a agosto del 2010)

e Costo de los problemas = $23.199,00 desde enero hasta agosto del
2010.
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Para determinar el costo anual de los problemas, se obtiene al

realizar la siguiente operacion:

Tiempo Costos
e 8 meses $23.199,00
e 12 meses X

$23.199,00 x 12 meses
8 meses

Costo anual de problemas =

e Costo anual de los problemas = $34.798,50

La pérdida anual por concepto de accidentes y enfermedades
laborales es igual a $34.798,50.

3.3 Diagnastico

Mediante el presente andlisis de los costos de los problemas, se ha
podido determinar que la pérdida por concepto de la ocurrencia de
accidentes y enfermedades laborales en Plastiempaques S. A. asciende la
cantidad de $34.798,50 anuales.

Dichas pérdidas son ocasionadas porque los riesgos se han salido
fuera de control, en especial, aquellos referentes a los riesgos de
maquinas, debido a que no se colocan los resguardos de seguridad en los
sitios donde deben estar, para proteger a los trabajadores de eventos no
deseados, ademas, que se presentan otras condiciones inseguras en las
maquinas que generan también enfermedades laborales. Se recomienda
el planteamiento de propuesta que tienda a minimizar el impacto que
ocasionan los riesgos laborales, para que la gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional se a mas eficiente y permita incrementar la productividad de
las plantas de Plastiempaque S. A., ademas de reducir los costos de la

investigacion.



CAPITULO IV

PROPUESTA

4.1 Planteamiento de alternativas de solucion a problema

Realizado el analisis de los problemas que afectan a la empresa
Plastiempaques S. A., se ha conocido que los accidentes labores y
enfermedades laborales que se han presentado con mayor frecuencia en
la planta, se deben a los casos atrapamiento, mallugaduras, quemaduras
y caidas de objetos contundentes, todas ellas son causas asignables a las
maquinarias, lo que quiere decir, que la falta de proteccion de las
maquinarias generan mayor cantidad de dias perdidos por accidentes y
debe ser considerada como prioritaria en el planteamiento de alternativas
de solucién que permitan reducir el indice de accidentabilidad. Ademas,
se debe considerar la frecuente ocurrencia de caidas, resbalones,
fracturas e irritacion en las vias respiratorias y lumbalgias, que son
ocasionadas también por la deficiente iluminacién y por el polvo que

generan las maquinas en las que no se observé guardas protectoras.

De esta manera se ha planteado diversas técnicas de la materia de
Seguridad y Salud Ocupacional, para la reduccion de los indicadores de
accidentabilidad, en las que se aplica metodologias como el monitoreo de
riesgos, mejoramiento de métodos para la realizacion de un trabajo
seguro, incremento de luxes en las areas de bajo nivel de iluminacion y
otras medidas para mantener condiciones seguros y concienciar al recurso
humano que realiza labores productivas, a través de un programa de
capacitacion en Seguridad y Salud Ocupacional. Con la propuesta
planteada se pretende reducir el niumero de accidentes y por ende la

cantidad de dias perdidos accidentes.
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Objetivo de la propuesta. — El objetivo general de la propuesta es
disefiar e implementar acciones acordes a las técnicas en la materia de
Seguridad y Salud Ocupacional para minimizar los riesgos laborales,
poder reducir el nivel de accidentabilidad y el nUmero de dias perdidos por
accidentes, incrementando la productividad y la satisfaccion de los

trabajadores.

Justificativos. — La adecuacién de la planta para el mejoramiento de
medio ambiente de trabajo esta promulgado en el Decreto 2393, por tanto,
toda planta manufacturera debe contar con un area responsable por la
Seguridad laboral que pueda mantener condiciones seguras durante la
ejecucion de las actividades operativas por parte del trabajador, que
actualmente no ofrece condiciones seguras para el trabajador, de acuerdo
al analisis de los problemas y a las siguientes fotos que se presentan a

continuacion:

GRAFICO No. 38

OPERADOR DE LA EXTRUSORA XP-31 EXPUESTO A CAIDAS.

[ i

BN LAy

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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GRAFICO No. 39

TRANSFORMADOR ELECTRICO SIN PROTECCION.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 40

EXTRUSORA XP-05 PISO SIN GUARDAS Y FALTA DE ILUMINACION
CON EMINENTE RIESGO DE CAIDA.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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GRAFICO No. 41

OPERADOR DE LA XP-05 EXPUESTO A CHOQUE ELECTRICO POR
TRATADOR DE LA PELICULA SIN PROTECCION.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 42

OPERADOR DE LA XP-05 EXPUESTO A CHOQUE ELECTRICO
AISLADO CON CARTON.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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En las fotos se observa la colocaciéon de guardas protectoras de

seguridad en las maquinas.

Debido a que la situacién actual de la empresa presenta fallas en lo

relacionado al control de riesgos mecanicos.

La colocacidon de guardas protectoras que eviten la generacion de
polvos industriales en el proceso productivo, el incremento de la
iluminacién en la planta, el empleo de plataformas de seguridad y de
dispositivos no conductores de la electricidad en lugares de alto riesgo,
donde han ocurrido accidentes laborales, en conjunto con la capacitacion
del recurso humano en la materia de Seguridad y Salud Ocupacional para
la concientizacion del personal, son acciones que permitiran lograr el
objetivo de minimizar los accidentes y sus consecuencias, aumentando la
productividad de la planta y permitiendo que la empresa cumpla las

normativas nacionales e internacionales en esta materia.

La Evaluacion de riesgos es un 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
en la planta. A continuacion se describen las actividades que contempla el

plan de accion.

Plan de accion. — El plan de accién contempla las medidas de
seguridad que son necesarias para poder minimizar los riesgos en la

planta.

En los siguientes cuadros se presenta el resumen del plan de accion
donde se presentan las diferentes medidas de Higiene, Seguridad y Salud
Ocupacional que debe tomar la empresa para mejorar la seguridad en las

maquinarias extruder y sopladoras.
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PLAN DE ACCION DONDE SE PRESENTAN LAS DIFERENTES MEDIDAS DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUD

OCUPACIONAL.
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Fuente: Propuesta del investigador.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Las principales medidas de seguridad que se encuentran descritas
en el plan de accion, para las maquinarias extruder y sopladoras de las

plantas No. 1y No. 2, son las siguientes:

e Colocacion de resguardos en maquinas (para cuchillas, en puertas
automaticas, tablas del piso superior, etc.) y en plataformas de
seguridad.

e Reemplazo de fluorescentes quemadas.

e Ordeny limpieza de las areas de trabajo.

e Capacitar acerca del uso de extintor y E.P.P.

e Charlas para prevenir actos inseguros en maquinas, por manipuleo de
rollos y maniobra en las maquinarias.

e Charlas de capacitacion acerca del uso de extintor y E.P.P.

e Cambiar piolas y cintas, por sujetadoras y abrazaderas.

Las actividades que evitaran riesgos de atrapamiento, cortes,
fracturas y magulladuras, serviran para minimizar el impacto de los riesgos
mecanicos Yy fisicos, que son aquellos que han generado la mayor
cantidad de dias perdidos por accidentes y que son ocasionados por la
ausencia de guarda protectoras, asi como por la pobre cultura en la
materia de seguridad que tienen los trabajadores de la empresa

Plastiempaques S. A.

Estas medidas de seguridad contempladas en el plan de accion,
deberan ser establecidas en la solicitud de accion correctiva y preventiva
(ver anexo No. 20), las mismas que seran cuantificadas en el numeral 5.2,
correspondiente a la determinacion de los costos de los problemas
concerniente a la materia referente a Higiene, Seguridad y Salud

Ocupacional.

Manuales de Procedimiento. — En los siguientes procedimientos se
presentan varias de las alternativas de solucién consideradas como parte

del plan de accion que contempla la propuesta.
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PROCEDIMIENTO PARA MEJORAMIENTO DE CALIDAD DE AIRE

Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Paginalde 3

El area de imprenta se siente el olor de solvente, aunque no se ha
registrado enfermedad profesional pero los riesgo detectados son
evidentes y especialmente el riesgo quimico, mecanico y psicosocial por
dos factores de riesgos, entre los mas importantes se consideran la
presencia de ruido y polvo en el ambiente. Para control del efecto del ruido
se entregaron protectores auditivos tipo diadema adecuados para atenuar

los decibeles encontrados en el area.

Objetivos. — El objetivo de esta Orden de Trabajo es reducir la
concentracion de vapores de solvente en el ambiente para controlar el
riesgo de enfermedad profesional.se recomiendan varias actividades para

cumplir el objetivo:

Actividades a desarrollar para lograr el objetivo:

1. Instalacion de un sistema de suministro de aire de baja presion 9210-
003.
GRAFICO No. 43

SISTEMA PARA SUMINISTRO DE AIRE A BAJA PRESION.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion:

Pagina 2 de 3

2. El sistema de abastecimiento y mesclado de tinta debe estar fuera del

area y confinado.

3. Implementar un sistema hermético de envase para manipulacion y

transporte.

4. Meétodo de limpieza.

Resultados:

e Area con menor concentracion de solventes.
e Implementar sistema de suministro de aire

e Mejorar el sistema de extraccion de vapores
e Monitoreo de riesgos quimicos

e Instructivo de limpieza de maquina

Cuantificacion de la mejora: Recursos econdmicos y técnicos. —

Monto de la orden de trabajo $ hasta cotizar de acuerdo al detalle de la

tabla siguiente:

CUADRO No. 27

ORDEN DE TRABAJO N°06
Valores Valores
Materiales Unitarios | Cant.| Totales ($)
Sistema de suministro de aire $890,00 1 $890,00
Dispositivos para monitoreo de gases $767,00 1 $767,00
Sistema de extraccion de vapores $866,00 1 $866,00
Recursos Humanos propios
Encargados del proceso
Total Orden De Trabajo $2.523,00

Fuente: Propuesta.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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GRAFICO No. 44

IMPLEMENTACION DE MEJORA CONTINUA — ESCALERA DE
IMPRENTA.- REDUCE EL RIESGO DE CAIDA.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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PROCEDIMIENTO PARA REDUCCION DE POLVOS

Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Paginalde4

El area de cabos — piloto T -12, se ha venido caracterizando por dos
factores de riesgos, entre los mas importantes se consideran la presencia
de ruido y polvo en el ambiente. Para control del efecto del ruido se
entregaron protectores auditivos tipo diadema adecuados para atenuar

los decibeles encontrados en el area.

Con respecto al polvo, debe reducirse los puntos muertos por donde
la cinta hace el recorrido, se puede observar que las protecciones y el
sistema de recorrido de la maquina T-12 Ha sido suspendido y
reemplazado por otro cambiando las caracteristicas de disefio de la

maquina, esto se corrobora con las fotos de la maquina T-12 y T-16.

GRAFICO No. 45

SIN PROTECCION T-12 CON PROTECCION T-16

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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PROCEDIMIENTO PARA REDUCCION DE POLVOS

Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Pagina2de 4

Una de las actividades de esta orden de trabajo es adaptar el la

proteccion a la maquina T-12.

Objetivos. — EIl objetivo de esta Orden de Trabajo es realizar un

piloto con la maquina T-12 para reducir la presencia de polvo en el area de

cabos y minimizar el riesgo de atrapamiento de este tipo de maquina.

Método de trabajo. — Por lluvia de ideas con los involucrados de las

diferentes éareas, entre las que se han destaco para cumplir con los

objetivos son:

Colocar resguardos en los sistemas rotatorios para evitar que el polvo
salga al ambiente y que el operador sufra atrapamiento de los dedos
en estos puntos. con una sustancia que al precipitar el polvo lo
retenga.

Eliminar los puntos muertos que tiene contacto con el recorrido de la
cinta para reducir la friccion, estos puntos se elimina colocando rodillo
loco en los soportes

Limpiar con aspiradora las maquinas en periodos de cambio de cada
turno

Instalar un cierto nivel de agua en la base de la guarda para adherir el

polvo y evite dispersarse.
Resultados:
Area con menor cantidad de polvo.

Maquina con resguardos apropiados

Aspiradora industrial para la planta
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Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Pagina3de 4

Cuantificacion de la mejora: Recursos econdémicos y técnicos.

Monto de la orden de trabajo $ Hasta cotizar de acuerdo al detalle:

CUADRO No. 28

ORDEN DE TRABAJO N°07

Valores Valores
Materiales Unitarios | Cant. | Totales ($)

Sistema de polea en base a lo cotizado $180,00 2 $360,00
Resguardos de maquinas en base a lo

cotizado $92,00 2 $184,00
Aspiradora industrial por cotizar $515,00 1 $515,00

Recursos Humanos propios
Encargados del proceso

Total Orden de Trabajo $1.059,00

Fuente: Propuesta.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

GRAFICO No. 46

SISTEMA DE POLEA.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Mecanismos a Cotizar. — Para lograr reducir y controlar la presencia
de polvo en el ambiente necesitamos restablecer los siguientes
mecanismos, adicionalmente permite eliminar los puntos de atrapamiento

gue actualmente existen en las maquinas T-12 Y T-11.
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GRAFICO No. 47

SOLO LO SENALADO SIN LA BASE Y SOLO EL PROTECTOR CON
SU SEGURIDAD.

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.

Otras observaciones. — El andlisis de instalar los equipos sefialados

fue analizado con cada uno de los encargados como una idea de mejora.

RESPONSABLES TECNICOS:

TEC.NICOLAS SANTANA TEC. EDUARDO ROJAS

Seguridad Industrial
APROBACION DE
RECURSOS Y
COTIZACION:

Gerente de operaciones Gerente General
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PROCEDIMIENTO PARA REDUCCION DE HERIDAS DE CORTE

Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Pagina 1 de 2

Diariamente se reportan herida en los dedos por corte con cuchillos

en las areas y de manera mas frecuente en el area de soplado.

Debido a ello se organiza un equipo técnico que proponga ideas para

reducir el porcentaje de herida en los dedos por corte con cuchillo.

Objetivos. — El objetivo de esta Orden de Trabajo es reducir la
cantidad de heridas en los dedos por corte con cuchillo para lograr este

objetivo se desarrollaran las siguientes actividades:

A continuacion se presentan los objetivos:

Levantar dos paredes de bloque y enlucir.

Adquirir y colocar tumbado a un &rea de 9 m?.

Reubicar la puerta de bafio de los supervisores.

Pintar la nueva oficina.

Reubicar los lavamanos de los bafios de los supervisores.
Adquirir e instalar sefializacion de area.

Adquirir e instalar ventanas de aluminio.

Reubicar o adecuar gabinete C.I.

© © N o o~ 0w DdPE

Reubicar viga de metal.
10. Compra e instalacion de retrovisor concavo.

11. Plywood para tumbado.

Recursos:

e Nueva oficina de Seguridad Industrial

e Mejor el control y servicio de SIMA
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Codificacion:
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Cuantificacion y determinacién del monto de la orden de trabajo.

— Monto de la orden de trabajo $ 657,50 de acuerdo al detalle de la tabla:

CUADRO No. 29

ORDEN DE TRABAJO N° 01

Valores Valores
Materiales Unitarios | Cant.| Totales ($)
Saco de cemento (10) $6,50 5 $32,50
Plywood para tumbado $12,00 5 $60,00
Pintura esmalte blancay 1 Galén de
caucho $25,00 1 $25,00
Blogue $0,20| 200 $40,00
Tuberias, madera, clavos y accesorios
de gasfiteria $50,00 1 $50,00
Trabajos de aluminio incluido el
material $150,00 1 $150,00
Recursos Humanos externos
Mano de obra (albaileria y Gasfiteria) | $300,00 1 $300,00
Recursos Humanos propios
Personal de servicios generales
Pintura (5)
Total Orden de Trabajo $657,50
Fuente: Procedimiento para reduccion de heridas de corte.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
Otras consideraciones. — El tiempo de ejecucion de la obra,

depende de la disposicién y compra de los materiales (10 dias laborables).

Firman la presente Orden de Trabajo:

Seguridad Industrial

Gerente de Operaciones Gerente General
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Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Pagina 1 de 6

Objetivo. — Este procedimiento establece la responsabilidad de los
jefes con respecto al orden y limpieza de sus respectivas areas a cargo.
Como una actividad continua e ineludible sus labores, a fin de reducir

riesgos de accidentes.

Estableciendo periodos de frecuencia para la ejecuciéon del orden y

aseo del area.

Alcance. — A todas las areas de Plastiempaques S. A. en las plantas
ly?2.

Definiciones:

e Limpieza/ Orden: Se refiere a no tener materiales innecesarios en el
lugar de trabajo y mantener aquellos implementos necesarios en el
lugar apropiado. Incluye el almacenamiento apropiado, limpieza y
disposicion de desechos y mantenimiento de pasillos, salidas y areas

de trabajo limpias y ordenadas.

Roles y responsabilidad: La Gerencia de operaciones se
compromete al éxito del programa de orden y limpieza. EI compromiso se
evidencia a través del check list de orden y aseo y por la provisién de los

recursos necesarios.

Ademas la Gerencia de operaciones, los responsables de las areas
involucradas y Seguridad industrial mantendran la aplicacion exitosa de
este programa. El personal responsable de la ejecucion de este programa

esta definido en el check list de orden y aseo.
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b) Gerente de Produccion. — El gerente de produccion es responsable

por asegurar que el programa de orden y limpieza, cumpla todas las
regulaciones aplicables y que estan establecidas y mantenidas para la

proteccion de todo el personal y los recursos de la organizacion.

c) Departamento de Seguridad Industrial y Medio Ambiente:

Los auditores del procedimiento de orden y limpieza de la

organizacion son responsable de:

La implementacion de este procedimiento.

Actuar como asesor en todos los asuntos pertinentes a este
procedimiento.

Establecer y mantener inspecciones de orden y limpieza.

Asegurar que las inspecciones de orden y limpieza cumplan con lo
prescrito en este procedimiento.

Facilitar las capacitaciones necesarias para el cumplimiento de este
procedimiento.

Realizar las verificaciones y control por medio del check list, acorde
con la frecuencia establecida.

Actualizar el programa de orden y limpieza cuando sea necesario o lo
amerite.

Realizar informe a la gerencia de operaciones con respecto al

cumplimiento del programa.

d) Jefes /Encargados:

Son responsables por asegurar que:
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e Se mantengan en buenas condiciones y practicas de orden y limpieza

en sus respectivas areas.

e Se almacenen los materiales segun el plan de desarrollo por el

Gerente de produccion.

e Se realicen las inspecciones de orden y limpieza acorde con la

frecuencia establecida, para identificar y corregir las condiciones y

practicas inaceptables de limpieza y orden.

e Dar instrucciones a cada trabajador para que mantenga limpio y

ordenado su puesto de trabajo (asi como también: paredes, pasillos

corredores, rincones, areas de almacenamiento , areas de carga en el

interior de las instalaciones y su alrededor).

e) Empleados:

Los empleados son responsable de:

e Colaborar con la implementacion de este procedimiento.

e Mantener su area y maquinaria de trabajo limpia y ordenada.

e  Cumplir con el programa establecido.

e Almacenar adecuadamente todos los materiales sean peligrosos o no

peligrosos.

e Informar al jefe inmediato sobre cualquier inconveniente que no esté

acorde con este procedimiento.

f) Contratistas/Contratante:

Los contratistas son responsable por:
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e Cumplir con las disposiciones dadas por parte del area de Seguridad
Industrial.

e Mantener buenas condiciones de orden y limpieza en su area de
trabajo.

e Almacenar adecuadamente todos los materiales y equipo utilizados en
las labores a ellos encomendadas.

e Reportar al contratante las condiciones y practicas no conformes, de
orden y limpieza a ellos encomendadas.

e Depositar los residuos o basura en los tanques destinado para su

correcto uso.

g) Entrenamiento / capacitacion:

La organizacion asegura que cada empleado es competente y habil

con respecto a sus responsabilidades sobre Orden y Limpieza.

La capacitacion comprende también la orientacion a nuevos

empleados.

La capacitacion de refrescamiento es conducida cuando el
responsable del programa determine que las buenas condiciones y

practicas de orden y limpieza no estan siendo mantenidas.
h) Emergencia, accidentes e incidentes:
Durante la investigacion de accidentes/incidentes y el andlisis de la

causa raiz en la organizacion el personal determinara si los problemas de

Orden y Limpieza contribuyeron al accidente.
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PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA

Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Pagina 5 de 6

Accidentes/ incidentes relacionados con el Orden y Limpieza deben
ser comunicados al responsable del programa de Orden y Limpieza y al

departamento de Seguridad Industrial.

Posteriormente se describe el literal de la comunicacion.

i) Comunicacion:

En la organizacién se comunica a todos los empleados, a través de
Procedimientos, Capacitaciones, Boletines, etc. Una vision global de los

requerimientos del Programa de Orden y Limpieza.

Posteriormente se describe el literal que corresponde al

cumplimiento, revision y evaluacion general.

j) Cumplimiento, revision y evaluacién general:

En Plastiempaques, se toman las medidas adecuadas para asegurar
el cumplimiento con el programa de Orden y Limpieza. Las medidas

incluyen:

La gerencia de operaciones, Gerente de produccion, Comité de
Seguridad, Jefe de Seguridad industrial, quienes realizaran recorridos
periddicos del lugar para evaluar y comparar con lo establecido en el

check list.

Una investigacion de la causa raiz sera conducida si se detecta que

las condiciones y practicas de limpieza y orden no se cumplen.
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PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA

Plastiempaques S. A. Codificacion:

Elaboracion: Revision: Aprobacion: Pagina 6 de 6

Si se determina que un empleado(s) no esta (n) cumpliendo deberes
del programa debido a su descuido personal de las reglas y
procedimientos establecidos, entonces se le aplicara un sistema de

disciplina progresivo.

En el siguiente literal se describe el procedimiento.
k) Procedimiento:

La organizacion ha desarrollado, documentado e implementado, este
procedimiento para asegurar que se mantengan buenas practicas de
orden y limpieza esto incluye:

La limpieza del area verde, calle principal, corredores de planta,
bafios del personal y la entrada principal hasta el area de reciclaje sera

responsabilidad del Jefe de Seguridad Industrial.

El ordeny lalimpieza del area de bodega de tintas y sus alrededores

estaran a cargo del encargado de la bodega de tintas.

La bodega de producto terminado, su interior y el area de carga sera

responsable del jefe de bodega.

La bodega de materia prima su interior y alrededor sera responsable

del encargado de la materia prima

El 4rea donde se encuentra los departamentos de Seg. Industrial,

Medico y Comedor estaran a cargo del Jefe de Seguridad Industrial.
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CHECK LIST.
Areas Responsable|Si|No | Frc. | Observacion
Limpieza de corredores,
bafios ,areas verdes ,calle
principal,canchas,centro de - d
reciclaje ,puntos ecolégicos,
poblacion de gatos ,roedores Jefe de
, perros Seguridad
Cisternas de agua potable,
otra incendio y cuarto de Jefe de X Semest.
bombas de agua Seguridad
Oficinas administrativas Mensajeros X d

Bodega Productos
Terminados, area de

Terminados Syl

Jefe de Bodega

L d
despacho, en el interior y Jefe de X
exterior, camiones de reparto despacho
Bodega Productos «

Fuente: Fotos tomadas en la empresa Plastiempaques. S.A.
Elaborado Por: Cordova Pincay Freddy Johnny.
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4.2 Costos de alternativas de solucion

Los costos de las alternativas de solucidbn consideradas en la

presente propuesta se presentan en el siguiente resumen de costos:

CUADRO No. 31

COSTOS DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

Detalle Cantidad Costo unitario | Costo total
Guardas protectoras 63 $88,00 $ 5.544,00
Fluorescentes guemadas 63 $22,00 $ 1.386,00

Formacién del Jefe del| 2 personas $5.000,00 $ 10.000,00
Departamento de
Seguridad y de su
Asistente

Charlas de manejo de 198 $50,00 $9.900,00
extintores, método de las | personas
5 S y de prevencion de

riesgos fisicos y

mecénicos

Colocacioén de sujetadores 2 $89,00 $ 178,00
y abrazaderas

Orden de trabajo No. 06 $ 2.523,00
Orden de trabajo No. 07 $ 1.059,00
Orden de trabajo No. 01 $ 657,50

Total $ 31.247,50

Fuentes: Manuales de procedimientos y plan de accion.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
Cabe sefialar que los costos de las alternativas de solucion

propuestas, se dividen en dos categorias de costos:

e Inversion fija.

e Costos de operacion.

La inversion fija se refiere a los costos de de las guardas protectoras,
la colocacion de sujetadoras y abrazaderas, las 6rdenes de trabajo y la
formacion de 2 personas que pertenecen al Departamento de Higiene,

Seguridad y Salud Ocupacional.
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4.3 Evaluacién y seleccién de alternativa de solucién

Con la propuesta se espera que los principales problemas que se
identificaron en el diagrama de Pareto y los de mayor calificacion en el
Panorama de Riesgos sean minimizados, por tanto se realizaran las
siguientes operaciones para determinar los indices propuestos en la

materia de Seguridad, Higiene y Salud Ocupacional.

No. de accidentes x 1,000,000
Total de horas hombres

Indice de frecuencia =

13 x 1,000,000
380.640

Indice de frecuencia =

Indice de frecuencia = 34,15

Dias Perdidos x 1,000,000
Total de horas hombres trabajadas

Indice de Gravedad =

40 x 1,000,000
380.640

Indice de Gravedad =

Indice de Gravedad = 105,09

indice de gravedad
Indice de frecuencia

Tasa de Riesgo =

105,09
34,15

Tasa de Riesgo =

Tasa de Riesgo = 3,08

Los resultados obtenidos indican una disminucion de la tasa de
riesgos con la implementacion de la propuesta que se plantea en este
capitulo. En el siguiente cuadro se comparan los indicadores de Higiene,

Seguridad y Salud Ocupacional.
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CUADRO No. 32

CUADRO COMPARATIVO DE INDICADORES DE SEGURIDAD

LABORAL.
Descripcion Actual Propuesto
indice de frecuencia 57,80 34,15
indice de Gravedad 549,08 105,09
Tasa de Riesgo 9,50 3,08

Fuentes: Manuales de procedimientos y plan de accion.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Se puede observar una disminucion de los indicadores de seguridad
en el orden de 3 a 1, es decir, una reduccién de 9,50 dias perdidos por

accidente a 3,08 dias, de acuerdo al andlisis realizado.



CAPITULO V

EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA

5.1 Plan de inversion y financiamiento

La inversion fija de la propuesta corresponde a la adquisicion de

activos fijos cuya vida util se ha estimado en 3 afios.

CUADRO No. 33

INVERSION FIJA DE LA PROPUESTA.

Detalle Cantidad Costo Costo total

unitario
Guardas protectoras 63 $ 88,00 $ 5.544,00
Formacion del Jefe del 2 $ 5.000,00 | $10.000,00

Departamento de Seguridad y
de su Asistente

Colocacién de sujetadores y 2 $ 89,00 $ 178,00

abrazaderas

Orden de trabajo No. 06 $ 2.523,00

Orden de trabajo No. 07 $ 1.059,00

Orden de trabajo No. 01 $ 657,50
Total $19.961,50

Fuente: Cuadro de costos de alternativas de solucion.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
La inversion fija representa los activos o recursos fisicos cuya vida

util es de 3 afos, su monto asciende a la cantidad de $19.961,50.

El capital de operacion de la propuesta corresponde al desembolso
de costos anuales operativos (recursos humanos y materiales) cuyos

costos se presentan a continuacion.
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CUADRO No. 34

COSTOS DE OPERACION ANUAL DE LA PROPUESTA.

Detalle Cantidad Costo Costo total

unitario
Fluorescentes quemadas 63 $ 22,00 $ 1.386,00
Charlas de manejo de 198 $ 50,00 $ 9.900,00

extintores, método delas 5 Sy
de prevencion de riesgos
fisicos y mecanicos

Total $ 11.286,00

Fuente: Cuadro de costos de alternativas de solucion.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

El capital de operacidn esta representado por la capacitacion técnica
del recurso humano y los recursos materiales, cuyo monto asciende a la
cantidad de $11.286,00 de acuerdo al célculo efectuado. La suma de la
inversion fija y del capital de operacion da como resultado la inversion
total. La inversion total requerida para la propuesta corresponde a la suma

de la inversidn fija mas el capital de operaciéon anual.

En el siguiente cuadro se describe las cuentas de la inversion total de

manera general.

CUADRO No. 35

INVERSION TOTAL.

Detalle Costos %
Inversion Fija $19.961.50 63,88%
Capital de Operacién $11.286.00 36,12%

Total $31.247.50 100,009

Fuente: Inversion fija méas capital de operacion.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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La inversion total de la propuesta asciende a la cantidad de

$31.247,50 de acuerdo a los datos del cuadro efectuado.

La propuesta sera financiada via crédito bancario, efectuado con una
tasa de interés del 10% anual, pagadero a 3 afios plazo a través de pagos
trimestrales, por esta razén se ha obtenido la tasa de interés trimestral del
2,50%.

El siguiente cuadro indica los datos del financiamiento, para lo cual

se han tomado datos econdmicos actuales.

CUADRO No. 36

DATOS DEL CREDITO FINANCIADO.

Detalle Valores
Préstamo solicitado $19.961,50
Interés anual: 10%
Interés trimestral: (15% anual / 4) i 2,5%
Numero de pagos (m): 12

Fuente: Inversion fija.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Los datos del cuadro sirven para encontrar el pago y posteriormente

el gasto por intereses que genera el préstamo.

Dividendos = P—QM
(1+)" -1

Donde: P es el valor del crédito financiado; i es la tasa de interés
anual; n es el numero de periodos trimestrales en el cual se debe cancelar

la obligacién bancaria que es de 3 afios, 12 trimestres.

($19.961,50) X (2,5%) X (1+2,5%)"?
(1+2,5%)? - 1

Dividendos =



Dividendos = $1.945,99

La empresa abonara trimestralmente la cantidad de $1.945,99 a la

Institucion acreedora.

CUADRO No. 37

AMORTIZACION DEL CREDITO FINANCIADO.

Trimestre m Crédito Dividendo

Dic-2010 0 $19.961,50 2,5% > Crédito,i,dividendo
Mar-2011 1 $19.961,50 $499,04 ($1.945,99) $ 18.514,55
Jun-2011 2 $18.514,55 $462,86 ($1.945,99) $17.031,42
Sep-2011 3 $17.031,42 $42579 ($1.94599) $ 15.511,22
Dic-2011 4 $15511,22 $387,78 ($1.945,99) $13.953,01
Mar-2012 5 $13.953,01 $348,83 ($1.945,99) $ 12.355,85
Jun-2012 6 $12.355,85 $308,90 ($1.945,99) $10.718,75
Sep-2012 7 $10.718,75 $267,97 ($1.945,99) $9.040,73
Dic-2012 8 $9.040,73 $226,02 ($1.945,99) $7.320,76
Mar-2013 9 $7.320,76 $183,02 ($1.945,99) $5.557,79
Jun-2013 10 $5557,79 $138,94 ($1.945,99) $ 3.750,75
Sep-2013 11 $3.750,75 $93,77 ($1.945,99) $ 1.898,53
Dic-2013 12 $1.89853 $47,46 ($1.945,99) ($ 0,00)

Total $3.390,37 ($23.351,87)
Fuente: Datos del crédito financiado.
El crédito financiado genera el siguiente gasto por intereses:
CUADRO No. 38
COSTOS FINANCIEROS.
Descripcion 2011 2012 2013 Total

Costos financieros $1.77547 ($1.151,71| $463,20 |$ 3.390,37

Fuente: Amortizacion del crédito financiado.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Los costos financieros de la propuesta ascienden a la cantidad de

$3.390,37.




136

5.2 Evaluacién financiera

Para obtener la factibilidad de la propuesta, es necesario evaluar los
criterios financieros TIR y VAN, previo a la determinacion de los flujos de
caja anuales. El balance econémico para la obtenciéon de los flujos de caja

anuales ha sido elaborado a continuacion.

CUADRO No. 39

BALANCE ECONOMICO DE FLUO DE CAJA.

Descripcion 2010 2011 2012 2013

Ahorro de las pérdidas $31.134,22 $32.690,93 | $34.325,48
Inversion Fija Inicial ($19.961,50)
Costos de Operacion
Capacitacion técnica $9.900,00 | $9.900,00 | $9.900,00
Recursos materiales $1.386,00 | $1.386,00 | $1.386,00
Gastos por intereses $1.775,47 | $1.151,71 $ 463,20
Cotos de Operaciéon anual $13.061,47 | $12.437,71 | $11.749,20
Flujo de caja ($19.961,50) | $ 18.072,75 [ $ 20.253,22 | $ 22.576,28

TIR 81%

VAN $50.129,87

Fuente: Inversion fija, costos de operacién y Diagrama de Pareto.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

La propuesta genera una Tasa Interna de Retorno del 81% y un
Valor Actual Neto de $50.129,87 valores obtenidos a través del programa
Excel, considerando los flujos de caja y la inversion fija. Para comprobar
el valor de la Tasa Interna de Retorno, se ha elaborado un cuadro, en el
cual se ha utilizado la ecuacioén financiera para la determinacion del valor

futuro.

F

(L1+)"
La ecuacién se describe de la siguiente manera:

a) El valor de P es lainversion fija requerida.
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b) Los valores de F son los flujos de caja anuales.
c) Elvalordeieslatasa TIR a obtener.
d) El valor de n es el nimero de afios considerados en la investigacion.

CUADRO No. 40

COMPROBACION DE LA TASA INTERNA DE RETORNO.

Ecuacion

2010 0 $19.961,50

2011 1 $18.072,75 81% P=F/(1+)" $9.981,14
2012 2 $20.25322 81% P=F@A+)" $6.177,41
2013 3 $2257628 81% P=F/(1+)" $3.802,95

Total $19.961,50

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Como se puede apreciar en el cuadro el valor que hace que P sea
igual a la inversion fijla se produce cuando la tasa TIR es del 81%,

indicador que supera la tasa de descuento considerada de 10%.

El Valor Actual Neto puede ser comprobado a través de la misma
ecuacion financiera que se utilizé durante el andlisis de la Tasa Interna de

Retorno (TIR), es decir, con la férmula para determinar el valor futuro

econdmico:
_ F
P= iy
Donde:

e P =Valor Actual Neto (VAN)
e F = Flujos de caja por cada periodo anual considerado.
e N =numero de afos.

e | =tasa de descuento del 10%
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En el siguiente cuadro se presentan los resultados obtenidos al
utilizar la ecuacion del valor futuro, como parte de la comprobacion del
Valor Actual Neto (VAN):

CUADRO No. 41

COMPROBACION DEL VALOR ACTUAL NETO VAN.

n Ecuacion
2010 0 $19.961,50
2011 1 $18.072,75 10% P=F/(1+)"  $16.429,77
2012 2 $20.253,22 10% P=F/(1+)" $16.738,20
2013 3 $2257628 10% P=F/(1+)"  $16.961,89
Total $50.129,87

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Se ha obtenido un Valor Actual Neto de $50.129,87, este valor es
semejante al que se consiguié con el analisis de las funciones financieras
del programa Microsoft Excel, por ser mayor a la inversion inicial que

corresponde a $19.961,50, se demuestra la posibilidad del proyecto.

Para obtener el periodo de recuperacion de la inversion se sigue el
mismo procedimiento, con la diferencia de que la tasa de interés
considerada debe ser del 10% anual, o sea la tasa de descuento del

analisis.

CUADRO No. 42

PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION.

Ecuacion
2010 0 $19.961,50 acumulados
2011 1 $18.072,75 10% P= F/(1+i)n $16.429,77 $ 16.429,77
2012 2 $20.253,22 10% P =F/(1+)" $16.738,20 $33.167,97
2013 3 $22576,28 10% P=F/(1+)" $16.961,89 $50.129,87

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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El cuadro indica que entre el primer y segundo afio de implementada
la propuesta se recupera el valor de la inversion inicial de $19.961,50, es
decir, que la inversion se recupera en el periodo de 1 afio y 3 meses,
como se ha planteado una vida util de 3 afios, existe 1 afio y 9 meses (21

meses) de beneficio de la propuesta.

En conclusion la Tasa Interna de Retorno del 81% mayor a la tasa de
descuento del 10%, el Valor Actual Neto obtenido por la suma de
$50.129,87 superior a 0 y el periodo de recuperacion de la inversion de 1
afio y medio menor a 3 afios que es la vida util de la propuesta, ponen de

manifiesto la factibilidad de la inversion.

Otro de los indicadores econémicos para hacer frente a la inversion

es el coeficiente Beneficio / Costo cuya relacion es la siguiente:

Coeficiente Beneficio / Costo = —Benefl(.:[o
Inversion

Coeficiente Beneficio / Costo = _$50.129,87
$19.961,50

Coeficiente Beneficio / Costo = 2,51

La propuesta genera un coeficiente beneficio / costo de 2,51,
indicando que por cada dolar que invierte la empresa en la propuesta, se

generaran $2,51, es decir, $1,51 adicionales de ganancia.

En conclusion se ha confirmado a través de la evaluacion de los
indicadores financieros TIR, VAN, periodo de recuperacion de la inversion
y coeficiente beneficio / costo que la propuesta es factible y sustentable,

por lo tanto es conveniente para los intereses de la empresa.



CAPITULO VI

PROGRAMACION PARA PUESTA EN MARCHA

6.1 Planificacion y Cronograma de implementacion

Las actividades que contempla la propuesta se presentan en el
cronograma de actividades o plan de accion donde se analizaron las
principales medidas de Seguridad e Higiene Ocupacional, las principales

son las siguientes:

e Colocacion de resguardos en maquinas (para cuchillas, en puertas
automaticas, tablas del piso superior, etc.) y en plataformas.

e Reemplazo de fluorescentes quemadas.

e Ordeny limpieza de las areas de trabajo.

e Capacitar acerca del uso de extintor y E.P.P.

e Charlas para prevenir actos inseguros en maquinas, por manipuleo de
rollos y maniobra en las maquinarias.

e Charlas de capacitacion acerca del uso de extintor y E.P.P.

e Cambiar piolas y cintas, por sujetadoras y abrazaderas.

Dichas actividades deben ser programadas convenientemente, con
los recursos adecuados para que el Plan de Accién, tenga un desempefio

Optimo, cuando inicie la propuesta.

El plan de accion describe cada una de las alternativas de solucion

consideradas.

En las siguientes paginas se presenta el cronograma de

implementacion de la propuesta.
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CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA.
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Fuente: Programacion para puesta en marcha.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Fuente: Programacion para puesta en marcha.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Fuente: Programacion para puesta en marcha.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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144

Ow GRo Mo OE GAMHTT
! E 1
T 1iE L 1 1

T T AELST BETHE=5FRGA 14 il OEEER 1 s OE
T Tl T T — —
T =201 1da e EENET e CERET
FImdr L TRE S ] B dem ] L L 1 L L
THFE- 14 ol e ales D EE S
T T B ] = - L L = - LL
TA4TFE-= 1= Tun &5 e’ 11 Tun o=t 11
iru TRE S ] ] ] L L 1 L L
THE-Z 1= A e R A e R 1
; ; ¥ B T r — r —
THE-Z 1d1a ikl e 11 ok DEER 11
; ; % B T — —
THE-1 1= Mo FAETI e BCET1
1 1 L Ul aEz T [T T [T
T -1 e diac e 1AM mar kEAEE1
; ; % | — — — —

[ v 1o ] L ] ] ar "
T -1= 1= mar A1 ke e 1
M T Yix T — = —
T -14 Z e diac il eI 11 e 12NEEA A
+ = T i B B T B

Frogec ks DS F.fﬂl.;.l:lEEl\.;.H'lT . *ﬁ
Fechea: e =010 - sas s asssaanaas
I 1 ' P

Fuente: Programacion para puesta en marcha.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA.
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Fuente: Programacion para puesta en marcha.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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Fuente: Programacion para puesta en marcha.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.



CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 Conclusiones

Plastiempaques S. A. presenta problemas en su Sistema de
Seguridad e Higiene Ocupacional, que han generado un indice de
accidentabilidad de 209 dias perdidos por accidentes y una tasa de riesgo
de 9,50 dias perdidos por cada accidente que se ha registrado en las

plantas No. 1y No. 2.

Se ha podido verificar que la empresa no cumple las disposiciones
del Decreto 2393, correspondientes al uso de iluminacion, guardas de
proteccion y a la capacitacion del recurso humano en materia de
Seguridad y Salud Ocupacional, lo que ha generado como consecuencia
una pérdida de $34.798,50.

Se plantea como soluciones: en primer lugar, la formacion y
capacitacion del recurso humano de las plantas No. 1 y No. 2, y en
segundo lugar, la realizacion de acciones para minimizar el impacto de las
condiciones inseguras, en especial, en lo referente a colocaciéon de
guardas de seguridad en maquinarias extrusoras y sopladoras, asi como
en las plataformas de seguridad, ademas de incrementar la iluminacién de
la planta y eliminar la fuente de las maquinarias que eliminan polvos

industriales.

Otra de las medidas de seguridad, se refiere al establecimiento de
politicas de orden y limpieza en las instalaciones, para evitar tropiezos y
caidas que puedan ocasionar accidentes graves, especialmente cuando

se trate de levantar cargas mayores a las indicadas por la Ley de la
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materia, que indica que no se debe levantar manualmente pesos

superiores a 45 Kg.

La inversion para la implementacion de la propuesta asciende a la
cantidad de $31.247,50, de los cuales el 63,88% corresponde a la

inversion fija 'y el 36,12% representan los costos de operacidon anual.

La inversion inicial en la propuesta se recupera en el plazo de 21
meses, a partir de la fecha de implementacibn de esta propuesta,
generando una Tasa Interna de Retorno TIR del 81% y un Valor Actual
Neto VAN de $ 50.129,87 lo que corrobora la factibilidad de la inversion.

7.2 Recomendaciones

Se recomienda a la empresa Plastiempaques, las siguientes

sugerencias:

a) Colaborar con la formacion del recurso humano que forma parte del
Departamento de Seguridad Industrial.

b) Capacitar al recurso humano que labora en las actividades productivas
en las plantas No. 1 y No. 2.

c) El uso y control de los equipos de proteccion personal para los
trabajadores de las plantas No. 1 y No. 2.

d) Implementacién de metodologias apegadas a la mejora del Sistema de
Seguridad y Salud Ocupacional, métodos de las 58S, etc.

e) Mantener un sistema que permita mantener indicadores de Seguridad
y salud Ocupacional para medir el cumplimiento de la empresa con las

normativas nacionales e internacionales.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Accidente de trabajo. — Todo suceso imprevisto y repentino que
ocasione al trabajador una lesion corporal o perturbacion funcional, con

ocasion o por consecuencia del trabajo, que ejecuta por cuenta ajena.

Administracién de la Seguridad y Salud en el Trabajo. — Es la
aplicacion del conocimiento y la practica de la administracion en la
prevencion y atencion de los riesgos de trabajo, mejoramiento de las
condiciones biologicas, psicoldgicas, sociales y ambientales laborales, que

coadyuva a la mejora de la competitividad organizacional.

Anadlisis de riesgos. — El desarrollo de una estimacion cuantitativa
del riesgo basada en una evaluacion técnica y cuantitativa para determinar

la magnitud del riesgo.

Clasificacion de los factores de riesgos ocupacionales. —
Mecanicos, fisicos, quimicos, fisico-quimicos, bioloégicos, psicosociales,

ergonémicos y ambientales.

Condiciones de Trabajo. — Se entiende por condicién de trabajo las

condiciones de higiene, psicolaborales, ergonémicas y de seguridad.

Consecuencia. — Alteracion en el estado de la salud de las personas
y los dafios materiales resultantes de la exposicion al factor de riesgo de

trabajo.

Desempefio. — Resultados medibles del Sistema de Administracion
de la Seguridad y Salud en el Trabajo, relacionados a los controles de la
organizacion para la prevencion de los riesgos de salud y seguridad,

basados en la politica y objetivos del sistema mencionado.
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Enfermedad ocupacional. — Las afecciones agudas o crénicas
causadas de una manera directa por el ejercicio de la profesién o labor

gue realiza el trabajador y que producen incapacidad.

Equipo de proteccién personal. — Es cualquier dispositivo o medio
gue vaya a llevar o del que vaya a dispones una persona, con el objetivo
de que le proteja contra uno o varios riesgos que puedan amenazar su

salud y su seguridad.

Ergonomia. — Es la ciencia, técnica y arte que se ocupa de adaptar
el trabajo al hombre y viceversa, teniendo en cuenta sus caracteristicas
anatémicas, fisiol0gicas, psicologicas y socioldgicas con el fin de
conseguir una Optima productividad con un minimo de esfuerzo y sin

perjuicio de la salud.

Evaluacion de riesgos. — 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 vy,

en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

Exposicién. — Frecuencia con que las personas o la estructura

entran en contacto con los factores de riesgo.

Factor o agente de riesgo. — Es el elemento agresor o
contaminante sujeto a valoracion, que actla sobre el trabajador o los

medios de produccidén, y hace posible la presencia del riesgo.

Sobre este elemento debemos incidir para prevenir los riesgos.

Fuente generadora. — Se refiere a los procesos, objetos,

instrumentos, condiciones fisicas o0 psicolégicas donde se originan los

diferentes factores de riesgo.
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Gestion de riesgos. — Estrategias adecuadas de control en las
operaciones productivas, seguimiento y revision de las medidas de

prevencion, para reducir al minimo, los riesgos y sus consecuencias.

Grado de peligrosidad (GP). — Es un indicador de la gravedad de

un riesgo reconocido.

Grado de repercusion (GR). — Indicador que refleja la incidencia de

un riesgo con relacién al personal expuesto.

Higiene Laboral. — Sistema de principios y reglas orientadas al
control, de los contaminantes: fisicos, quimicos y bioldgicos del area
laboral con la finalidad de evitar la generacion de enfermedades

ocupacionales y relacionadas con el trabajo.

Incidente. — Evento que puede dar lugar a un accidente o tiene el

potencial de conducir a un accidente.

Lesién. — Dafo corporal u organico, producido como consecuencia

del hecho repentino relacionado causalmente con la actividad laboral.

Medicina del trabajo. — Es la ciencia que se encarga del estudio,
investigacion y prevencion de los efectos sobre los trabajadores, ocurridos

por el ejercicio de la ocupacion.

Normas de seguridad. — Es el conjunto de procedimientos
obligatorios emanados por la autoridad competente de la empresa, asi
como también de la legislacion laboral y que sefiala la manera de ejecutar

un trabajo sin riesgos para la integridad del trabajador.

Peligro. — Caracteristica o condicion fisica de un sistema/ proceso/
equipo/ elemento con potencial de dafio a las personas, instalaciones o

medio ambiente o una combinacion de estos.
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Personal expuesto. — Numero de personas relacionadas

directamente con el riesgo.

Prevencion de riesgos laborales. — El conjunto de acciones de las
ciencias biomédicas, sociales e ingenieria / técnicas, tendientes a eliminar
o minimizar los riesgos que afectan la salud de los trabajadores, la

economia empresarial y el equilibrio medio ambiental.

Probabilidad. — Posibilidad de que los acontecimientos de la cadena

se completen en el tiempo, originandose las consecuencias no deseadas.

Riesgo. — Combinacion de la probabilidad (s) y la consecuencia (S)
de ocurrencia de un evento identificado como peligroso. Es la posibilidad
de que ocurra: accidentes, enfermedades ocupacionales, dafos
materiales, incremento de enfermedades, insatisfaccion e inadaptacion,

dafos a terceros y comunidad, dafios al medio y pérdidas econdémicas.

Seguridad. — El estado de las condiciones de trabajo en el que esta

excluida la influencia en los trabajadores de los factores de riesgos.

Seguridad y Salud en el Trabajo. — Es la ciencia, técnica y arte
multidisciplinaria, que se ocupa de la valoracién de las condiciones de
trabajo y la prevencion de riesgos ocupacionales a favor del bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores (as), potenciando el crecimiento

econdmico y la productividad de la organizacion.

Vigilancia de la Salud de los trabajadores. — Conjunto de
estrategias preventivas, encaminadas a salvaguardar la salud fisica y
mental de los trabajadores que permite poner de manifiesto, lesiones en
principios reversibles, derivados de las exposiciones laborables. Su

finalidad es la deteccion precoz de las alteraciones de la salud.
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ANEXO No. 1

RUC DE PLASTIEMPAQUES S.A.

www.supercias.gov.ec / Sector Societano / Consultas en linea / Consulta Comparifas / Datos Generales

NOMBRE: PLASTIEMPAQUES 5.A.
EXPEDIENTE: 6364

FECHA CONSTITUCION: 08/03/1982

OFICINA: GUAYAQUIL

CIUDAD: EL TRIUNFC

NUMERC:

EDIFICIO:

TELEFONO: 2801600

SITUACION LEGAL: ACTIVA

RUC: 0991208291001

PAIS ORIGEN: ECUADOR

PROVINCIA: GUAYAS

CALLE: KM. 1,5 VIA DURAN TAMBO
INTERSECCION:

BARRIO:

FAX: 2800081

TIPO DE COMPARIA: ANONIMA

ClIL: D2412,0.09 FABRICACION DE OTRAS FORMAS PR

ANTON DIAZ JOSE ALFREDO
VILLACRES SMITH LUIS ARSENIC:
HANZE ANTON JUAN JOSE

07/07/1993 FRESIDENTE 3 8l

070711893 VICEFRESIDENTE 3 8l
01/02/2008 GERENTE GENERAL 3 5l

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 2

VISTA PANORAMICA DE LA UBICACION DE PLASTIEMPAQUES S.A.
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Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 3

PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA PLASTIEMPAQUES S.A.

Fuente: Plastiempaques S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.



ANEXO No. 4

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO.
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PLASTIENMEPAQUESR 2.4 RERUNEN ERERUDUERSTC
ACTIVIDATD A
EMNVASE DE 36GR DEERACTION & 0 e NSA
CLIEMNTE: TRAMNSPORT. — 2 NSA
INEPECCION [ 5 NSA
I . - DEMMOF & [ 1 A
MAQUINA: SOPLATMD XS 40 PLAMNTAS AT MACENATE . Y
DIETANCIA (WMETRO) 7 MTRS ™A
Flaborado por: Freddyw Johnnwv Cordowva Pincarw. TIENE: T S8 min. N/ A
ENMPESATHD EIN:
TERWMIMNATHD EN:
DESCRIPCION DEL ELEMENTO — 1] ™ [ ™ [Min.] s, OBSERVACIONES
SOLICTLCAR GULA PRODIUICCION |- 0.1 -
CANMBIC DE MOLDE - 3 h
CROBAR MAQ. MAMNITAT PREMSA INVECTOR _ 0.3
ATTTOMATICD VACTO -] 02
EREPARAR WMEFCLA | 0.1
TEANSPORTE HASTA LA TOLYVA (MLAG. Y = 0
ARRANQUE DE EXTRUDER (hA0D. 0
CENTRANMIENTC DE MAMNGA { 0.1
ARRAMNQUE MAQ. AUTOMATICO (CORTE) 0
ATUSTE DE ENVASE (DE ESPESOR) _ 1.6
AT TURA ¥ DIAMETRO -— 0.2
MMUESTEA DARA CATTDAD _— 02
ARRAMNQUE DE PRODUCCION -l 0.1
ADPROBAR CALTDAD - 0
EMBALATE DE ERODUCCION (FUNDA,  BULTO, CARTON) - 0
PERAR BULTO (ETIQUETADD) POR CALIDAT - 2 h
BOMNER SELLO DE TRAFABRILIDAD - |
BODEGA DE PRODUCTO TERKMINADC .
[ToTALES 7.96 |[ThuIts.

Fuente: Plastiempaques S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 5

MANUAL DE LA CALIDAD.

(—_) MANUAL DE CALTDNAT
ﬂﬂim&? L AP [ PO ST T TOREA, TR 4 SN TR
o OICN: 3 -
less FHODADIO POR: GEEENTE SERERAL A DRI A
0. Contrel de cambios
Eevizion Descripoion ( Adotivo del cambio
0
1. Objetivo
Documentar la informacion referemte al Sistema de Gestion de Calidad de
BPLASTIEMPAQUES 5. A. bazado ea la aplicacion de [a Waomma IS0900L; 2008
2 Alcance :
El Sistema de Geston de Calidad de PLASTIEMPAQUES 5.A. aplica a todas aquellas
actividades, areas o fumciomes que estén estrechamente relacionadas a la maturaleza de
l2 actividad de la smpreza en todo lo gue Heps que ver con Disefo, Produccion v
Comercializacion de Extrusion v Conversion de Empaques Flexibles, Soplade de
Envases, Eximizion v Torsion de Fibras Plastcas
Debido 2 la pataraleza del negocino, se exchayen del Sistema de Gestion de Calidad los
signispies elemenios:
7.32 Validacion de Procesos de la Produccion v de la Prestacion de Servicio: Debido a
gue todos los precssos de produccion y prestacion de sarvicie realizados en
Plazdempaques 5.A. pusden ser verificades mediante alzuma actvidad de segumtiento
o maedicipn, ¥ se prede determinar 2] resuliado del nuismio.
El Sistema de Gestion de Calidad aplica ez las insialaciones de la planta uhicada e el
Em I 1/2 via Duran Tambo v 1a eficina e Chdto uhicada sn Av. 10 de aposio ME5-60
¥y Bellavista Edificio Repzifo 2 Piso
3 Definiciones v Abreviatoras
31  Sistema de Gestion de Calidad
Siztema de gasiion para fifpir v contrelar o ergamzacion con respecto a la calidad.
31 Calidad ]
Grado en el cual nn conjumio de cazactemnsticas inherentes cumple con bos requdsitos.
331  Efcaca
Extension ep gue se realizan las acivvidades plamificadas v se alcanzan los resultados
plamificados.
34 Eficiencia
Eelacion epire &l resuliado alcanzado v los recirsos wiilizados.
i o IaEeEss v i foma s o disasmaaes S Dansreiwib
Faa ipiemmeaiiie sg comhdeny w1l p pona s (e o lasnepaneer 5 d
Pisgrm 12w 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 5

MANUAL DE LA CALIDAD.

@ MANUAL DE CALIT AT

§  ELABCRADD POR: GURENTE GERERAL T CER-D04

'-m AT

P PR TN 1O OIERERTHE OENERAL

35  Satisfacciom del Cliemte:
Percepcion del clisnte sobre 2] grado en que s2 han complide sus requisitos.

36 Scrap
Desperdicio o material defeciuose que es posible velver a procesar para ser reuiilizada.

3§ COPE
Costo Plastiempaques

4 Responsables:
Crerente (reneml

Anditora Interna
s, Deesarrodlo:

Anfecedentes:

PLASTIEMPAQUES S A oripmalmeste fie imma seccion ds la empresa
PLASTIGAMA, comparia de propiedad de la finma mmltinacional Chevron-Chemical
En &l sfio 1960 en terrenos ubicados en la Ave Carlos Fulio Arosemena T. Em £ % via
Daule, s& comenzd la comstruccon del primer edificio v asl sucesivaments la
instalacion de las maquinas.

Luezp se desamrollo la fabricacion de peliculas v tuberias de polietileno ademas de
fimdas para uso domestico.

En 1969 5= mcremento lhptndnmunﬁecmHEdfpnlw@ﬂmulaﬁmﬂﬁmnmdf
materia prima para la fabricacion de cabos plasticos ¥ para ef wo de otras indusirias
(indusmias de calzado, de alfombras, &),

En 1991 las s=cciomes de empaques, cabos de polipropileno, v emvases, son divididos
de la empresa PLASTIGAMA S. A que se queda solo con la fabricacion de tuberias ¥
accesonios de polistileno, creandose una nueva empresa dencminada EMPAQUES —
PLASTICAMA S A | s

En 1991 se constiboye con meeves accionista creandoss uma Dueva  emmpresa
denominada PLASIEMPAQUES, EMPAQUES PLASTIGARA 5.4 | Ia cual cambia
s pombre definitive el 26 de Jumio de 1996 al actual PLASTIEMPAQUES 54
whicada en Duran-Tambo Km. 1 1/2

Productos gque fabricames:

Hlsnmqnaiamamﬁahdﬂmheﬂnﬁm mq]lum,mumm soplado v
torsion de polistlens v polipropileno, diversificada en las siguientes linsas.
Hate dbouamsnic bypress ain fiosar su o danamenio M Caneubub,
Faia infomaciide dn cagdkingciad y pone usa e de Plosisepaguar 54

Pilgina 2@ 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 5

MANUAL DE LA CALIDAD.

(?-'IE-')

MANUAT DE CALIDATY

L TERSIE A T O IR ERTHE COENERAL [ EE LA BANILTON0

Lines de Empagues Flexibles:

Plastiempaguaes proves a las prncipales industras de peliculas de polistileno
Emm?cmmhmﬂl.mmhmdeﬂﬁmﬂm
Lierado v sellado atomatices.

Alpaeas médusirias reguieren de la peliuia convertida en fondas pama el
empaqueamiento de sus productos, los que peeden ser en diferenies espezomes v
Dﬁmmumﬂmd&@ﬂmpﬂmmﬂdﬁyh@.ﬂhjtﬂmﬂnﬂdﬂ
por las peliculas basicas de polistleno, en vibradas ¥ gofradas como las mas

complejas estmuciuras para complir con [as exigencias de barreras ¥ maquinabiidad
que e prochecio requisra.

Para impresion sz aplica la témica de flexo grafia, la opcion ma:s econdmica v 48
excelpnie calidad. Se mprime hasta 8 colores.

Lines de Emvases
Plastiempagues, fabrica epvase para agro<quimsces, acedtes, lubricantss, quinticos,
farmacéutices, bebidas, aditives, [actens, agua, etc.

Caracteristicas de los envases Plastiempagques:
Son fabricados con resina que s& compra 100%: virgen ¥ con material reprocesads

que 2 gpmeTd de su propio proceso ya sea de polietleno de ala densidad o de
MMFMMMEEMEEMWG

Muestro sistema de soplade de alfa tecnologia, fabrica emwvases cilindricos v
rectanzulares de acuerdo a los requerimismios del cliemte § del prodecho.

Plastempagues esta en condiciones de trabajar emvases con molde: propios o
proporcionados por el cliemte, como de producir el color gue el clisnte deses para
Bsie.

Linea de Fibras

Los cabos de polipropilenos son elaborados con materia prima que se oompra 10095

Vilgen ¥ con material reprocesado que s genera de su propio proceso y con aditive
ANTI UV para indrementar 51 vida wiil v su resistencia a bo largo del tismpo.

Fatr oo bepresa @ ain flomar i vio M Camirnkk
Fasa pftuomaciide s cantldne il popor s dmiems o Plasinepaquar T4

Pilprm 3 @e 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 5

MANUAL DE LA CALIDAD.

@®>

PLASTIEMPALIES T e R

MANTUAL DE CALITYATY

FLAIORADD FOR: JEERNTE OERERAL

[ P D

P PRSI A Tk R (IFHERTE COENERAL : Ay

Pusde emplearios en todo tipo de amesamias, en su hogar, comercio, imdostria,
pesca, ganaderia, agriculivm, consimaccion ¥ Tansparie.

Cubierta de Invernadero

Es up material econemuice ¥ de larpa duracion, ayuda al optimo desarroilo de
plantas caltivadas, ya que impide la emision de onda corta al interior imvernadero v
penmite el paso de la radiacion PAFR.

Beneficios:

- Ajslami rin-tn
-p = Imm. I
= Difiasion de luz

Linea Acunicola

Es uma pelucnla de polietileno de alta densidad goe se la utiliza geperalmente para:
» Impermeabilizar v recubrir piscinas

= Fonmar todo tipo de canales y reservorios

* Becubrnr tanques

= Rerubrr prectiaderos, lahoratorios, polscultivos

Li Sanitari

E&mp&cuhdephﬂmguﬁ:ﬂuﬁutmﬂapuruﬁupﬁ en la que se combinan

las propiedades fisicas ¥ mecanicas de las diferentes rezipa obteniendo up micro-

gpﬁzdn que proporciona a la pelicula un excelente tacho de suavidad tipe tela v 5= la
ufiliza generalments para:

+ Fabricacion de patales desechables
 Fabricacion de ioallas hipienicas
= Bases absorbentes para bandejas de alimenins

Lines Comercial

Fundas de alta resistencia, oo e desparra o rompe. Con una presemfacion para
desprenderias c©on  faclidad. Coofamos com  las  sipoientes  medidas:

Fondas de basora Grande: 30 x 76 cms de 20 unidades en pagquetss de 100
umidades.

Fundas Saper grandes: 76 x 90 cms de 20 unidades.

MMimifondas de basara de: 31 7 51cms con 40 unidades.

Momsar aw bow dixriam i K O
l:h.llph-n:lh uﬂ;ﬂ' ¥ PO s DT dl.l'L:'._.Td
Pkgire 4 @8 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 5

MANUAL DE LA CALIDAD.

@ MANUAL DE CALITYATY
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Fuondsas FOWER: Con un aditive goe offece nna mayes resistencia
51 Sistema de Gestitn de Calidad
511 Fequisitos Generales.

Plastiempacques establece, dorumenta, implanta v mantiens un Sistema de Gestion de la
Calidad v mejora coptmuamente su eficacia a traves da:

= Mapeo ds procesos
= Mamual de plan de calidad por procesos

51.2 Requisitos de la Docomentacion.

Nrvel 1 Mannal de Calidad’ Politica de Calidad
FProcedimientos, Mannales v Documeniss
Nivel 2 Exrernos y Docnmenios Varios
Nivel 3 Heyisyen
511 Control de Docomentos.

El confrol de los documentns del Sistema de Gestion de Calidad se basa en lo gue
indica el Procedinviento para comirolar decumentos y megisiros v el Procedimisnio para
alaborar ¥ codificar docomentos.

511 Control de Registros.
El Control de los registros del Sistema de Gestion de Calidad se basa en lo que indica 2l
Procedionento para conmolar docamentos 7 regisioes.

51 FResponsabilidad de la Direccion:

511 Compromise dela Direccion.
La Alts Gerencia de Plastiempaques se compromese con el desarmolle e implantacion
del sisterna de zestion de calidad v a la mejora contimsa del sistema para lograr la
satisfaccion ded chiemte
5121 Politicade Calidad.
La alta gerencia ha establecido la siguente Poditica de Calidad-
“ MLHEIE:-“&!&L“IH
P & 2 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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(-" _:) MANUAT DE CATLIDATY
PLASTIEMPAQUES  |[FLABCRADD POR: OURENTE DERERAL CHER- DO
B | PR D O OERERTE COEXNERAL rml.-:um.-mm

“Fabricamos producios plartices brindande aseroria e @ desarvells de lor mismos,
satgfaciends los reaquizitos og los clientes, bazades en la mgiora contmug &8 RUSLTGS
Frocesas .

523 Panificacion v Objetivos de Calidad.
Los ohjetivas de calidad se hem determinado para susientar la politica de calidad v
estos estan detallados

= Cnmplir con la enirega de los producios de acwerde con la fecha pactada del
cliemte.

Comsegudr la satisfaccion de noestros clisptes
Eum@mmh:dmmﬂnEd&pm-ﬂlﬂEﬁnlﬂﬂdﬂﬁi&mmnhdﬂpmﬂ

Eum;l]:rl:nnlatren:la de los kilos presupuestados
Diisminugir los gastos de Produccion

Reducir el %% de Producio no conforms
Beducir el % de devoheciones
= Beducir el % de Scrap
Pam confrngr con esios objetivos se han establecido objefives departamentales goe
soporian el cumplimiento de los objetivos de calidad.

514 Respomsabilidad, Awioridad v Comuanicacion
La Aln (Gerencia ba definide ¥ commmicado las responsabilidadss y amionidades del
persomal de  Plastiempaques —medianie el Mamml de Funciomes.

La Ala Gerencia ha decidido nombrar como representantes de la diveccion al Gerente
General, de la empresa El demlle de sus fimciones, responsabilidades v awinridades
estan detallados en &l Mamaal de Funciones.

Cnmmﬂm@:ﬂmmmmmehm&ﬂEﬁﬂﬂm
reimionss vemtas puayagquil, remicnes de hdsres, reunionss dal comnte de seguridad
industrial, reuniones del comité, Teumicnes de revision gerencial

515 Revision por la Direccion.
La Alta Direccion se renmra 2 veces al afio con la finalidad de realizar 1a revision de los
resuitados del SGC en cusnto a su comveniencia, adecuacion ¥ eficaca continna. En
estas reunmiomes se evaluara las eporbmidades de mejora v la necesidad de efectaar
cambios en el SGC, como lo ndica el Procediniento para Revisiones Gerenciabes.

[ate dhoumenic mpresa v ain flomas su o dhoamanis B Caneslui.
Mxia fomacyde oy comildines il ppone us ivemo o Plosiismpauer 5 A

Pilygires & 2w 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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§3  Gestiom de Recurses:
Plastiempaques se compromete a proporcionar los recorses gue se determinen
pecesarios para la implantscion v memtenimisnio del SGC vy para  mejorar
contimsmente su eficacia, asi como aumentar ka satisfaccion de los clisntes.

531 Enu;lltlnu.l,hnlltmunntu]ﬂurmtm
La competencia, toma de copciencia v formacion del persosal de la empresa se basa en
1o que indica el Procedirtiento para la pestion de los recurses imemos v Procedinyiento
para Ia capacitacion del personal.

5311 Infraesirucinra vy Ambiente de irabajo
Para maptener la inffaestroctom de ks equipos la empresa 52 basa en el
Procediptiente de Mantenimiento de maguina, as1 como e Procedimiento para el
mantenimiente de computadoras.

Para asegurar 2l ambiente de mabajo la ampresa == base en el Mannal de Seguridad e
hisiene Tndstial

54  Realizacion del Producte

541 Planificaciin de la Realizacion del PFrodacte.
Plastiempagques planifica y desarrolla los procesos pam la realizacion del producto a
traves del Mammal de Plan de Calidad por Proceso, mapeo de procesos, procedimiendos
documerntados, ¥ registros de los procesos directamenie relacionados con la realizacion
del producta.

54.27 FProceso Belacienados com el Clienie
Iadem:mma:my m"ﬁlmﬂalﬂirﬁ{mﬂlﬁdﬂﬂ&ﬂ& relacionados con el producto,
sl como la commmicacion con el cliente == basa al Procedimiento de Comercializacion.

543 I.'llsnn]ﬂﬁlmull-
La planificacien del comirel del diselic v desarrolls de producios al igoal que la
revision, verificacion, validacion, v comtrol de cambios en el disefio ¥ desarmollo se
basan al Procedimients de Desamolle de Productos. v el Procedimiemtos para la
cotizacion ¥ realizacion de artes.

544 Compras
Las compras de los productos que directamente incidem sobre la calidad de los

gue elabora la empresa, en lo gue respecta al procese de la compra ensiy a
[a informacion de los producios a comprar se basan al Procedimients de Copipras.

i cincuemenio impreaa w o fosar e o disnamenic N Condreiuib,
[ Pyfmsactide e cogidi il pora usa ieiem o Plosisspoguer 5 A

Pibgerea ¥ @m 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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La evaloacion v seleccion de Bos proveedores que inciden sobre la calidad de los
producios que elabora la empresa se basa al Procedicriensy para Seleccion ¥ Evaluacion
de Provesdores

La werificacion de los productos comprados s= basa al Procedimniento de Materias
Primas.

545 Produccion v Prestacion de Servicios

5.4.5.1 Contral de 1a Prodaccion ¥ Prestacion de Servicios
El control de ia produccion, tanto para los procesos propios como para los servicios
gue se prestan 2 terceros (copaking) se basan en lo que imdica los sipoienies
doCImmentoE:

Procedimiento para 1a extrusion de productos
Procedimiento para el proceso de impresion

Procedimiento para realizar el proceso de formmilacion de tintas
mmmﬂmnﬂdﬂm;dem
Procedimiento para la impresion de envases
Procadimiento para elaborar bastidores
Procediriento de lamiacion

Procedimiento de core

Procedimiento de conversion

Procedimtiento para la identificacion, limpiera, almaceramients ¥ reparacion de
maoldas

Procedimiento de stignetada
Procedimiento de

Procedimiento para la fabricacion de fibras

5.4.5.2 Identificacion y Trazabilidad
La identificacion v trazabilidad del products se basa em lo gue indican el
Procedimiento para la Identificacion ¥ Trazabilidad de los Productos.

5.4 5.3 Propiedad del Cliente
La propiedad del cliente en bo que respecta a insumos v matenales de empaque se
basa en lo gue indica el Procedimiento de Materias Primas.

Lo gue respecta a los moldes de envases se basa en lo que mdica ] Procedindento
para la idestificacion, limpieza, almacenamiiento ¥ reparacion de moldes.

Lo que respecta a los foto polimeros se basa en lo que ndica la Lista Maestra de
Foto polimeros.

Pigira & 2 10

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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5416

55
551

551

553

554

555

554

5.4.5 4 Preservacion del Producto

La preservacion del prodacto se basa en lo que indica ¢l Procedimiento ds Bodega.

Conirol de los dispositives de slg:nuntngm:lm
El control de los dispositives de sepuimisnto ¥ medicion esta basads en lo gue
indica sl Procedimisnts de Metrolagia

Medicién, Anilisis y Mejora
Segnimiento ¥ Medicion de ks Satisfaccian del Chisnte

La medicion de la satisfaccion del cliemte se basa en el analisis de las encuestas de
satisfaccion v en of apdlisis de los reclamos de los clientes, con el fin de gue
mmmmhmmahﬂﬂm:mmh&mﬂ.pmmdf
deriziones en 1o que respecta a 1a mejora de la satisfaccion del cliente ¥ esta basado

en lo que indica el Procedimiento de Servicio al Clisnte v Procedinviento para
controlar v registrar Las devoluciones,

Anditorias Infermas
Las muditorias imbermas se realizan en base a lo indicado en & Procedimismto de
mudEtorias intermas.

Segmimiento ¥ Medicion de los Procesos
Plastiempaques realiza o sepmimiento v medicion de los procesos a traves del
analizis de los Indices de desempetio que han sido establecidos para cada proceso.

Segmimiento ¥ Medicion del Producio
El sepuimiento ¥ la medicion del producto est2 basado em lo gue se indica los
plames de comirol por procesos v 1os siguientes doCumaeminG:

Conirol del Producto No Conforme
El comivol dal producin po conforme se basa en lo ndicado en =] Procedinyenio
para el Confrol del Producto Mo Conforme. Este procedimiento aplica tanfo al

producin en procese, maleTia prima comue A los esumos ¥ matetiales de empague.

Analisis de Datos
El apaliziz de datos se basa en los resultados, indices de gestion, ¥ regisioes que
som emifides en cada wme de los procesos que manejan indicadores, asl como

e dovrias e Smprane ps'n Crmes A et docmsens: e Coreroe ok,

o dyformechon arcongTdaaciol v para snc e o Fluriempasoer £
Pakegirea § 2 03

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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tambien en los resultados de Ba satisfaccion del cliepte, los registros de control de
calidad ¥ de los producios no confonnes, ¥ los resultados de la evalnacion de los
provesdores.

557 DMAejora Continna
Plastiempaques mejora contirmamente la eficada de su SEC a frawes de su
Politica de Calidad, los objetives de calidad, los resuiftades de las auditorias
internas, &l analisizs de los datos, las acciomes correctivas ¥ prevembivas v la
isidm por Ia di im

558 Accemes Correctivas ¥ Freventivas
Las acciones CoImectivas, preventvas v de mejira se implantan seginm lo que 52
indica en el Procedimiento de Acciones Preventivas y Commectivas.
L. Beferencia
- IS0 S001:3008. Sistema de Gestbon de la Calidad, Feguisitos

- Mapeo de Procesos
T Regizsiros
MNA
8 Anexos
MA

e chrimnee dmyrans poede Srmes o et derueenes S oo badks.
Eria dnybrmciin ar conyisvmciod v pors s e o PRurdempagr 4

v B0 de WY

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 7

CONTROL DE DESECHO DE TINTAS.

SEGURIDAD AMBIENTALY MEDIO AMBIENTE

PLASTIEMPAQUES

CONTROL DESECHOS DE TINTA

FECHA

NOMBRE/RECIBE

KILOS DESCRIPCION FIRMA/RECEPCION DESTINO OBSERVACION

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CONTROL DE DESECHO DE SCRAP PLASTICOS.

@ SEGURIDAD INDUSTRIAL'Y MEDIO AMBIENTE
AT A CONTROL DESECHOS SCRAP PLASTICOS
FECHA NGMBHE{HECIBE KILOS DESCRIPCION FIHMA}’HECEPCI[}N DESTINO OBSERVACION

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CONTROL DE DESECHO DE PLANTA.

| (ﬁ) SEGURIDAD INDUSTRIALY MEDIO AMBIENTE
figheresiorad CONTROL DESECHOS DE PLANTA

FECHA|  NOMBRE/RECIBE | KILOS |  DESCRIPCION FIRMA/RECEPCION DESTIND OBSERVACION

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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CITACION EDUCATIVA.
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CIMACION EDUCATIVA

MIED KD AMIEIENTE

EPM RO
SEG. W DASTRUAL REGLAMENTD INTERND
DEPARTAMENTO IUE PUEDEN LEVANTAR CIT ACHINES EDUCATIV A
CONTROL D E CALIDAD z S0P ERINTEDENTE E
IEG. INDUSTRAL Z| JEFE DE IMPRENTA 1
B L. PROIDARCC IO H JEFE DE EXTRLUESION 1
OOLAS DRADD R JEFE [DE MTD 1]
FECHA DE LA INFRACCODM: HORA
NOME RE Y APELLID Oc
BViP RESA:
AREA CAREO
PRESENTARSE A: Sals o= O aackmoion DA DR Msrooles, & 00pm
(CALSALES:
bfiraschar Exmitids Par Jete de fres
NOTA: DE

SUSTF BKCARLA

DM LA ASISTEMCIA A LA CAPACIT
ESENTARM EL FROMNMO  MIERCOLE

(MO

BODESS DE REPUESTO S| ORKSIN L)

CIMACION EDUCATIVA

MIED B0 AMIEIENTE EFM R0
SEG. INDUSTRLAL REGLAMENTD INTERNO
CEPARTAMENTO QUE PLUEDEN LEVANTAR CIT ACIONES EDUCATIV A

ODNTROL D E CALI DD SUAP ERINTECENTE

SEG. INDUSTRAL JEFE DE IMPRENTA

BN L. PRODAMCCION JEFE IDE EXTRUESION

0L AE DRADD R JEFE IDE MTD

EOILA DT LA BNFTALCOO0 B IO

MNOMIE RE ¥ APELLID Oc

BWVIP RESA:

AREAC CARGOC

PRESENTARSE A: Saly g T amackacion D8y HORA: Misrcobes, 500
CAUSALES:

Infractor Emitics Por Befe gz Area
I NOTA: OE TENER INCD ENTE SOMN LA ASISTENCIA A LA CAPACITACION EL J HMEDIATD DESERA

Fuente: PLASTIEMPAQUES

S. A

Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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PLASTIEMPAQUES _ SCI-PE-001

Sistema de Prevencion y Combate de Incendios

REACTIVACION DEL SISTEMA CONTRA INCENDIOS

ANEXO No. 11
SISTEMA DE PREVENCION CONTRA INCENDIOS.
VIA DURAN TAMBO

O
BODEGA # 2
\ ;
|/ SIAMESA
\I parm
ETAPAS DE REACTIVACION Simbologia
- O ataamlO6 LOB GROUITOR 06 FABCAGCN it iR
3. ACTIVAGION DE LA BONBA ELECTRICA EC [—
4.~ ACTIVAGION DE LOS GIRCUTOS DE BODEGA F.OHLLK
5.~ ACTIVAGION DEL CRCUITO DE LA SIAVESA L . e .

’NOTALOS CIRGATOS GUE NO ESTAN RESALTADOS EN ROJO SE REACTMARANENEL FUTLRO
PLASTI EMPAQUES
Yrevencion y Combate de Incendio:

Sistema de F

Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
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ANEXO No. 12
PLANO DE IDENTIFICACION DE EXTINTORES.
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[

ratan

BLAAN

Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.

Fuente: Plastiempaques S. A.
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MONITOREO DE ILUMINACION POR PUESTO DE TRABAJO.

ANEXO No.13:
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ANEXO No. 14

REGISTRO DE EXAMEN DE AUDIOMETRIA.

Ficha Médica No.

Nombre: Empresa:
Edad: Puesto de trabajo:
Sexo:
Muestra Detalle Valoraciéon Observacion
1 Diagnéstico inicial
Nivel audiométrico
2 Numero de decibeles
Tiempo de exposicién
Diagnéstico
EPP utilizado
Prescripcion médica
Nivel audiométrico
3 Numero de decibeles

Tiempo de exposicién
Diagnéstico

EPP utilizado
Prescripcion médica
Nivel audiométrico

Diagnéstico del examen audiométrico:

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 15

PERFILES DE TEMPERATURA PROGRAMADA PARA DENIER DE
21.000-24.000 DN XC-36.
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ANEXO No. 16

HOJAS DE SEGURIDAD.

h S Bveaniaead
L e -
ERAE L LA
| ANERD No. 15: HUJAS DE SEGURIDAL
Material Safety Data Shest
In L Caweaw = S By - by
ol ~C'w TR I Do dmiaenr Lamailae DI T =0TEEEE JEDD
Je=wmmm e Cw D) e - e e o T =0T 080 ALI0
Sl iTeme S e LD T T I T
e S s Sl Dw o omaaew Sewpwr o Seow e fl ol - cewmac P Crsssan e SEDE QLI IS
5] o i T ey . Gt P AT Gt SRR 23
==
Nombre T6292 REDUCTOR SCREEN
Reacthdaag
1.0 IDENTIFICACION DE LA SHSTANCIA
Pdceninme Cormeinl Redmchor Scmmn
Errpmsa Simclalr SunCierdosl Booedor 84
20 COMPOSICION
S s e e Gl Eflem ool prsull ser
Cormnoranhes, Seigrsos
feombire Hro. CAS
Bt Cediomole 111-7e-2
10 IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS
Fordo die [nfeemeddn Fa1 T cope comade
Lirnites de infemresdidad (35 amvedl) Fesior 14
Supesior 0
Mafeiifios diz it e e Fcacio diz g Cidy,, DEnEo qQuimics S
[—JaE o]

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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HOJAS DE SEGURIDAD.
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ANEXO No. 16

HOJAS DE SEGURIDAD.
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HOJAS DE SEGURIDAD.
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HOJAS DE SEGURIDAD.
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ANEXO No. 17

INSTRUCTIVO DE MANEJO DE RESIDUOS PELIGROSOS Y NO
PELIGROSOS.

residua y temina con su disposicion final por medio de un gestor
Para que realzs sus labores en;

v Taler Mecanica

v Taller Elecirico

v Arade Imprenta - laminacion

v Area de soplado

v Levado de tintas

v Foto mecanica y montaje

- ITR-
@ INSTRUCTIVO DE MANEJO DE RESIDUOS PELIGROSOS Y NO PELIGRO SO

PLASTIEMPAQUES

INSTRUCCION: | NEDIO AVBIENTE AraalSaccn:

RESPONSABLE: | TALLER MECANICO, SOPLADO, IMPRENTA, TALLER ELECTRICO, LAVADC DETINTAS PRODUCCION
OBJETIVD

Describi las directrices para la gestion integral de residuos HEEP"“EI“"E H“F'?“?"f'*
peligrosos en sus componentes de generacion, separacion anla Operafivo Administrafivo
fuente, almacanamients, recoleccion infama y axtema, tratamianto
ydisposicion final, Taller Mecanico Sr. Cueva Ing. Maldanada

s Ing.Edilzar

ALCANCE Taller Eléctrico Flsg i é,,__.T Ing. Meldonado
Este procedimiento aplca para lss éress Wenificadss como T
genersdorss de residuos peligosos en funcian de su tpokogia, | |imprenta. T g o
neligrosidad v lugar de generscion.Inicia con la separacion del laminacidn ch;'g::gd 5 Fgarin Neike

Area de soplado | Encargado del aree Henry Araup

Lavadode finfas | Operadordelsres | Sr. Edgardo Navia

Magno Leon y
Rector Hidalgo

Foto mecanicay

j 5r. Jorge Arcos
montaje

RESPONSABILIDADES

Los encargados de las aress antes ctadss seran los responsables
de disponer y d clasficar los desechos en los respectivos tachos
dizenados pars aste fin,

Eldepartamenta de saquridad industrial coordinara can &l persansl
35U cago y con ks responsables de estas aress, el
mantenimiento de 185 condiciones operativas de las unidades
colectoras de residuos, a5l como la selects disposicion de los
residuos.

Fagha de implartacian: | Revio | Fache de Ravigkdn: Revicada por: Aprabado par: Fag ba
10 e Jullo el 2010 il o7 o agosha de 2010 Qiginal fmmads por Oiginal Smmado per 1deg
Gamale de opemciones

AN COOMI PR PR A A QIR G W W OO0 N 3 ) RO v

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
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ANEXO No. 17

INSTRUCTIVO DE MANEJO DE RESIDUOS PELIGROSOS Y NO

PELIGROSOS.
(" ITR-
F) INSTRUCTIVO DE MANEJO DE RESIDUQS PELIGROSOS Y NO PELIGROS0
PLASTIEMPAQUES
INSTRUCCION: | MEDIO AUBIENTE AraalSacon:
RESPONSABLE: | TALLER MECANICO, SOPLADO, IMPRENTA, TALLER ELECTRICO, LAVADO DETINTAS PRODUCGION

1. CONCEPTOS Y LOGISTICA

Loz residuos soidos generados en los dferentes sectores saran
depostados en unidades colecloras  de residuos, pars ser
evacusdos de cada dres y reclasificanos en la Estacion de
Clesficacion y Reciclaje pars su postenor evacuscion y desting
final en el Centro de Acopio y Reciclaje.

Esta logizfica no =2 aplica para 2 ares adminiztrativa ni pars los
residuos na palgrosos. En dichas aress 52 calacaran canecas pars
&l frazledo directo de residuos &l Centro de Acopio.

Les unidades colectoras pueden ser,

¥ Canecas 0 tachos metaicos identficados por colores de
scuerda 8l tipa de residun que sara depostada en alas.

¥ Enelcaso delos scetes usados, estos seran dispuestos en s
mismos recipientes en s que vienen contenidos de maners
ariginal.

Ls Estacion de Clasficacion y Reciclsje &5 un ares fisics donda s

dispondran temparaimente los residuos generados por estas aress

yestara conformada por unidades colectoras siendo estas canecas

0 fachos metglicos (dentficadas por cobores), donde se

depositaran los residuns de las sress generadoras. La Estacion da

Clesficacion v Recilae astara ubicada en &l Taler macanica,

comedorde |z planta 1y 2.

E! contenido de las unidades colectoras debera serevacusda par
el perzons| de segundad industrial todos los diss en ks manans,
Algunas unidades cokectoras zeran frecuentements utiizadss
durante &l desamalo de s labores de mantenimienta y reparacian

de equipos o durante reparaciones mayores, por do que la
eyacuscion sers l teming de estas scfivdades o cusnda e
cubran sus capscidadas.

Ls evacuscion de lss folvas y recipientes de la Estacion de
(lasfficacion y Reciclaje estars coardinada diariaments parel ares
de Segundad industrial.

Loz desachos del Talerde mecanico (chatams)son evacuados
03 veges por semans o cuando se cubran sus capaciades, parel
persanal de Sequndad industal,

2. CLASIFICACION DE ASPECTOS AMBIENTALES

Ningun material debers ser deposiada en recipientes que na s
encuentren clarsmente identficados con el nombre del sspecto
ambientsl g colectar o que contengan slgun material que no
comesponda 8 su clasificacion.

Enel cazo de clasficacion incorects de los aspactos ambientsles,
debers ser recesfiads por bos responsables del manejp dal
meterial o residuo colectado incomectamente, caso contrana, los
rmeiplentas no seran evacusdos por Segundad industral v s
emitra una ciacon educatva sl responsable oparstig. Las
Estaciones de Clasficacion y Reciclaje de las aress dispandran de
£anecas o unidades colectoras da residuos ubioadas de scuerdo &
s necesidad, para la clasificacion de los siguientes residuos:

Fagha ot mplanecldn: | RevMa | Fache ds Revicitn: Rviicada par: Aprobada par: Pag Ho
10 de Juifo g 2010 m o7 e agosto de 210 Oigina fmmada par Crigina Smmaga por 1088
Gamale 0 operCiooas

KU 2 P BRCALANC PR IERI0A S0 LUIWR () BT WAL OUICCI N SO0 A RCRCICH PR
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ANEXO No. 17

INSTRUCTIVO DE MANEJO DE RESIDUOS PELIGROSOS Y NO

PELIGROSOS.
(" TR
P) INSTRUCTIVO DE MANEJO DE RESIDUOS PELIGROSOS Y NO PELIGROSO
PLASTIEMPAQUES
INSTRUCCION: | WEDIO AMBIENTE AreaSaccion:
RESPONSABLE: | TALLER MECANICO, SOFLADO, IMPRENTA, TALLER ELECTRICO, LAVADO DETINTAS PRODUCCION
Caneca 1 Caneca Caneca J Caneca 4 Caneca § Caneca &
PLOMO AZUL BLANCO FLATEADO NARANJA VERDE
W o Residuos Desechos de
Papel Flasticos Vidrios Metales e i
g i Vas0s y enveses e 4 Envazes da considerados
Penodicos plstco Vidnos planos Cables itk R
Formatos no i Canenssdecobre | Facpentes de ;
e Manguaras ) SR, Pape! brilante
utiizados sluminig pintura y sohventes
Papelde empaque de
oz diferentes Tubos da amaflex Tuba capilar Focos Papel carban
aiculos
Anillos O ring i ?ara Wype con finta
mangueras
Contactores Retsles de metal | Wype con grass
Relays Chatama Elementos de caucho
Capacitores Elecirodos soldadurs | - Residugs de tinta
e Tableros y fuberias ]
Fundas plasticas olctis Plastico con tinta
Retenadores
N0 SE DEBE COLOCAR EN ESTOS TACHOS
Papel carban Tubos fluarescentas Residuos biokogicos
Papel brlante
Facha de impisniackin: Fav Mo | Feoha e Revickn: Rvicada par: Agrabada par: Fag Bo
10 de Jullo el 210 1] &7 de agostn de 20 (higinal fimada por (riind Smmadiy por ddek
Geyenle g optmciones

ERHCIINREA 1 LN BAEDL RN PCHHIENCLR S 0P L EETMACH LI O ] COCRCION PHERR
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REPORTE INTERNO DE ACCIDENTES E INCIDENTES.
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| INFORMACION DE IDENTIFICACION

Inr:iﬂenrzl:l Accidente con Dafio Propiedad I:I_’Lm:idznleLe‘re B Accidente Medio I:I Accidente Grave I:I

Persona que Reporta: _RICARDO FAYTONG | Proceso: Fecha Dia Mes |Aiio
M , Produccién 17 05 |2010
Cargo: Superintendente | ...
Maquina: Empezo a las 18HO0 Duracion Turno
0H3) 1
XF 04 Terminé a las 13H30
Nombre del accidentado: Dafioala propiedad Objeto/Equipo/Sustancia/Que causd el dafio
GUSTAVOSAMPEDRO MARTILLO DEHIERRO
Dias perdidos Naturaleza del Dafio/Parte del
cuerpo afectado Nombre Jefe inmediato del accidentado
DEDO INDICE MANOIZOQ. R FAYTONG
Ocupacion Tiempo de Experiencia en el
ENCARGADO arg |

EVALUACION DE RIESGO (51 NO ES CORREGIDA )

acto [ smpre [0 LEvE FRECUENTE [ ]  ocasionaL

POTENCIAL DE GRAVEDAD DE PERDIF PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Raravez [

DETALLE DE COMO OCURRIOEL ACCIDENTE.:

LUGAFR. DE GOLFEAR EN EL EJE POLFEOQ EN EL DEDO.

_..8E LE HABIA PUESTO DURD EL EJE DELEMBOBINADOR Y FIDIO A UN AYUDANTE QUE GOLPEE ELEJE Y ESTE ENV

(ANALISIS CAUSAL

PRACTICAS INSEGURAS: (ACTOS SUBESTANDARES)

Operar equipo sm zutorizacion Utlizar equipes maqumariaherramientas ete  defectnosas
Movilizar o levantar peso madecuzdam ente X | Vizar en posicion nsegura

Operar equipos maquinaria 3 velocidad alta Lzborar bajo influencia de zlechol, drogas. ete.

Fealizar mantenmmente con equipe funcionande MNoutlizar e EPP o usarle meorrectzmente

Poner fuera servicio dispositives seguridad Almacenzje mapropiado

Fealizer bromas, correr, jugar, rifias, ete. Asrojar objetos

Sobrecarga de plataforma’escaleras /st Alimentacién o abastecimisnto madecuadoe

CONDICIONES INSEGURAS: (CONDICIONES SUBESTANDAR)

Maquinas/equipos/herranuentas deficientes o Maqunas/equipos/herranmentas dafiados desgasta
inadecuados dosno presentan mantenimiento preventivo
Areas de trabajo conpoco espacio Situaciones que pueden producir mcendios o
paratrabajar explosion
Sistermas de advertencia no funcionan Tluminacion deficiente
adecuadarments
Equipos de protecicon no son eficientes Mal disefio del puesto de trabajo
pam elnesgo
Personalno capacitado, ni entrenado Almacenamiento inadecuadeo
X
MMaquinas/equipos sinresguardos m Falta de orden v mpieza
conexion a tierra
Cajaselectricas sin cubiertaso tapas Sefializacion deificente 0 no existe

PLAN DE ACCION (ACCION CORERECTIVA)

A . HACERREPARARELEIE.

e BICARDOFAYTOMGM.

E SUPE

FIRM

FIEMA DE JEFE DE SEGURIDAD INDUSTEIAL

Edicion 3 (230700

Fuente: PLASTIEMPAQUES S. A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 19

CHECK LIST DE BANOS Y OFICINAS.

Fecha:

1. AREA DE BANOS

LUGAR Sl | NO [OBSERVACIONES

EL piso esta impio, 3eco y sin desperdicio ni materiales innecezarios
Paredes Limpias

Duchas limpias

Tachos de basura estan vacios limpios por dentro y por fuera

Se cuenta con papel higienico

Los dizpensadores de jabon estan lenos

luminacion adecuada

Esta lmpia Ia parte trasera de la tasa

Existen fitraciones

Estan los espejos impios

Hay escape de agua

Los materiales de impieza 3& guardan en un ligar especifico(percheras o armarios)
Se cuenta con los materiales de impieza

2. AREA DE OFICINAS

LUGAR 31 | NO [OBSERVACIONES

EL piso esta impio, 3eco y sin desperdicio ni materiales innecezarios
Tachos de basura estan vacios v impios por dentra y por fugra
Puertas y pared de vidrio [mpias

Luces en buen estad

Verificacion del are acondicionado

OBSERVACIONES: RESPPONSABLE:

SEG. INDUSTRIAL Y AMBIENTE

Fuente: Plastiempaques S.A.
Elaborado por: Cérdova Pincay Freddy Johnny.
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ANEXO No. 20

SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA.

':FE_:-' R R EEHERS T&L: | F

FLASTIERPACK TS EEHEES T&F:
S0LICITUD DE ACCION CORRECTIVA /| PREVENTIVA
FELCHA: FRESCESSH: EXTENIISE XIF-B4
ACCI#N CHERECTITE |:| ACCI*E FREETERTITE |:|
S*RIGCEN: SRICER:

AUDITOEIAIHTEREHA f EXTERHA AHALISISDE RECLAHD D

HO COHPGREHIDAD DE FEODUCT O ORIERVACIOH DE AUDITOEIA IHTERHA/EXTERHA D

Ho COHFORHIDADS FEOCESD EJECUCION DE ACCIOH CORRECTIVA ]
HUDITORIA DE FROCESD 1

EHCUESTAS 1

1.- BEFINICI®E FE LAk B® CHEFr+EHIFAER T/* FETENCIAL BFE S CEEREENCIA:

EECLAHSSDE CLIEHTES

njannin

REESULTADOSDE IHDICADGRES

ot el e SR Thoula | A UL resrarsdl 2 Oixiipecionsa el ssmoaosdor San obipscions del smpesosdor sdogoer e masdids
s e | N reeercion ide o clenom o st b misd el mradmmedoe. S ancidenciy @l ol 90P-0 igus e
oralasmdor oe Eelomn 86k i i o CarTino,. 3ecoerda § b osd DT el neeta
b e DO TrET T T TR

= RS S R e e

T TP I T T PR T IHH P I TP HIT A T | FT1PH I
.- AEELITII BE LAk CREIAI- I

Porop ol rofio b ol e rroncmas parndtda (TS
P T TN T BN o noflo apa e e et st i ol o o o oy e s eupacior @0
g . denda oo promaedio s slrola mossl peen el s IS0y

g g sl e e e de e e redear sl nala 7 oiaccio e ek

GFFFIIFIIIIFFF ‘r I:Irra RFIIIIIJLIF
1 - FESFEEITA BE LA ACCI4E:

—t 23 TR TR AT TLLELIT ——
d.- TERIFICACI#E FE L& IHFLEHERTACI#E BE L& EFICACHE BE L& &CCI#E FESFEEITA:

GFFFIIFIIIIFFF ‘r “FFJ EII:I;IJIIFII“I‘:IIFJ IIIFFIJ rrILJ.
I.- CIEREE FE Lk aCTI*E CHEREELCTITH

Slimity T AT
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