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RESUMEN

Tema: Evaluacién de riesgo de trabajo y propuesta de técnicas en
Seguridad y salud ocupacional en la industria metalmecéanica
METALCAR C.A.

Autor: Anastacio Hidalgo Leandro Alcides

Realizar una evaluacion de los riesgos que estan asociados a las
operaciones de los trabajadores y una propuesta de técnicas en
seguridad y salud ocupacional para minimizar los accidentes de la
industria metalmecanica METALCAR C.A. basado en el Sistema de
Auditoria de Riesgos del Trabajo (SART), a cargo del Seguro General de
Riesgos del Trabajo (SGRT), con el objetivo de cambiar la cultura del
personal operativo que esta expuesto a varios factores de riesgos
existentes en la industria metalmecdnica METALCAR, que pueden
ocasionar incidentes, accidentes y/o enfermedades profesionales, para tal
efecto se toman como referencia las normativas legales vigente como:
Instrumento Andino de Seguridad y Salud Ocupacional (Decision 584),
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del
Medio Ambiente del Trabajo (Decreto Ejecutivo 2393), Reglamento del
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo(Resolucion 957),
Resolucién C.D. 333, Resolucién C.D. 390 y para la evaluacion de los
factores de riesgos a los cuales estan expuestos los operadores se toma
el método FINE, la primera parte de este trabajo se establecen las
generalidades incluyendo los objetivos, metodologias y la estructura de la
tesis, se realiza el estudio de la situacién actual de la empresa y las areas
en donde se identificaran los riesgos y tareas criticas, su respectivo
analisis y diagnostico. Para elaborar la propuesta de técnicas en
seguridad y salud ocupacional establecido en el sistema del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad y Salud en el Trabajo. Cuya inversion de la
implementacion es de $ 5.539,20, el costo por accidentes y no
conformidades de la empresa es de $ 21,411.80 se explica mediante la
relacion Costo/Beneficio, el mismo que expresa la factibilidad de la
propuesta técnica.

Anastacio Hidalgo Leandro Alcides Ing. Ind Samaniego Mora Carlos

Autor Director de Tesis
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ABSTRACT

Topic: Risk Assessment and proposed technical work in occupational
Health and safety in the metalworking industry METALCAR C.A.

Author: Anastacio Hidalgo Leandro Alcides

Conduct an assessment of the risks that are associated with the operations of
workers and a proposed health and safety techniques to minimize
occupational accidents metalworking industry METALCAR CA System-based
Audit of Occupational Risks (SART), by the General Insurance Occupational
Hazards (SGRT), with the goal of changing the culture of operational staff
who are exposed to several risk factors exist in the metallurgical industry
METALCAR, which can cause incidents, accidents and / or sickness for this
purpose are taken as reference the legal regulations in force as Andean
Instrument occupational Safety and Health (Decision 584), Health and Safety
Regulations of the Workers' and Improvement working Environment
(Executive Order 2393), Andean Instrument Regulation Safety and Health at
Work (Resolution 957), Resolution CD 333, Resolution D.C. 390 and for the
assessment of risk factors to which they are exposed operators take the FINE
method, the first part of this work we establish generalities including
objectives, methodology and structure of the thesis, the study is performed
the company's current situation and identify areas where risks and critical
tasks, their analysis and diagnosis. To develop the proposed techniques in
occupational health and safety system established in the Ecuadorian Institute
of Safety and Health at Work. Whose implementation investment is $
5,539.20, the cost of accidents is $ 21411.80 company explained by the Cost

/ Benefit, the same as that expressed the feasibility of the technical proposal.

Anastacio Hidalgo Leandro Alcides Ind Eng Samaniego Mora Carlos

Author Director of Thesis



PROLOGO

Industria  metalmecdnica METALCAR C.A. es una empresa
relacionada a trabajos metalicos, fundamentandose esta tesis de grado en
el area de Seguridad e Higiene Industrial, dada la importancia de esta
materia para la empresa, debido a las diferentes actividades de riesgos
perjudiciales a la salud de los trabajadores, los mismos que deben ser
controlados apropiadamente.

Los riesgos profesionales que involucran las actividades en
Metalcar c.a. justifican la presente investigacion, para el efecto, se
utilizaran metodologias como el método Fine, panorama de riesgos,
diagrama de Ishikawa, con el propdsito de determinar el grado de
peligrosidad circundante en el medio ambiente laboral y la relevancia de

preservar los recursos humanos y materiales.

El presente trabajo esta clasificado en seis partes; en los primeros
tres capitulos se realiza la descripcién de sus inicios, los objetivos y la
metodologia a emplearse en la ejecucién de este trabajo, la situacion
actual de la empresa con sus problemas mediante un panorama de riesgo
y luego un diagnostico a los problemas, mientras que en la siguiente
parte se ha desarrollado una propuesta técnica, que se basa en la
implementacion de técnicas en Seguridad e Higiene Industrial, aplicadas
a las actividades que se realizan en la empresa, posteriormente se
cuantifica y se evalia econémicamente la solucion planteada, para emitir

las conclusiones y recomendaciones en el capitulo final.



CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

Metalcar es una empresa familiar formada en 1969 y constituida
legalmente en 1999 como Metalmecanica. Comenzando en su inicio como
fabricantes de carrocerias durante 20 afios para luego evolucionar

orientando su negocio hacia el sector industrial metalmecénico.

En la actualidad es una empresa dedicada al disefio, fabricacion y
montaje de todo tipo de estructura metalicas, asi como de maquinarias,
planta de tratamiento y equipos industriales realizando proyectos llave en

mano.

Metalcar cuenta con instalaciones propias totalmente equipadas con
un &rea Gtl de 5500 m* con una capacidad de produccién
aproximadamente de 120 toneladas mensuales con lo que respecta a
operaciones, dispone de logistica propia, departamento de disefio y
desarrollo, cuenta con un staff de ingenieros especializados en calculo
estructural con software de ultima generacion, sometiendo los productos
fabricados de soldadura SMAW, TIG, GMAW, FCAW, con soldadores

calificados.

La produccion en Metalcar es de forma intermitente es decir por
proyectos relacionada al area industrial metalmecanico, donde se realizan
varias planificaciones de trabajo, elaboracién y entrega del producto.
Metalcar tiene la infraestructura ideal, para llevar a cabo proyectos de

construccion de cualquier magnitud.
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1.2 Contexto del Proyecto

1.2.1 Datos Generales de la Empresa

Metalcar a mas de tener dos lineas de produccion como lo es: la
fabricacion de térmicos a nivel de carrocerias en general, y también, lo
gue es la construccion de estructuras metalicas en proyectos de gran

magnitud.

Esta empresa también se dedica a trabajos de montajes de
estructuras, constando con un buen equipo de trabajo, calificados de
acuerdo a sus desempefios en el area industrial, satisfaciendo a sus

clientes.

Donde su mayor objetivo de calidad se basa en la terminacion de
sus productos y para ello realiza sus trabajos con varios tipos de
soldadura de alta calidad que son certificados bajo varios tipos de
procesos tales como: ultrasonido, radiografias, con su mano de obra
calificada.

1.2.1.1 Posicionamiento en el mercado

Metalcar en la actualidad su punto mas fuerte de su produccién es el
area industrial en donde uno de sus clientes mas grandes que tiene en la
actualidad es (Holcim) a la cual presta sus servicios de: disefio, ingenieria,
construccion, mantenimiento, montaje de estructura metélicas en donde
tiene alrededor del 60% de construccion del nuevo proyecto de dicha
empresa a diferencia de las otras empresas las cuales tienen 40% de la
construccion como son: Molemotor, Sedemi, que son empresas también

dedicadas al area metalmecanica.
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En la actualidad, la empresa Metalcar cuenta también con otra area
de produccion como es la de fabricacion de carroceria, térmicos, volteos,
y otros productos de fabricacion metalmecanico teniendo un 40% de la

produccion en general en lo que respecta a esta area de produccion.

1.2.1.2 Quienes son sus Clientes

La Empresa Metalmecanica METALCAR S.A. es el principal
proveedor en lo que corresponde al area de carroceria a MAVESA,
GALAUTO, CATERPILLAR, etc.

En lo que respecta al area industrial METALCAR, es un proveedor

directo de Holcim Ecuador, Unilever, Intaco, Etc.

1.2.2  Estructura Organizativa de la Empresa Metalcar

La organizacion de Metalcar es de forma vertical, en estos tipos de
organigramas las jerarquias se presentan en la parte superior, ligadas por
lineas que representan la comunicacion de autoridad y responsabilidad a
las demas jerarquias que se colocan hacia abajo a medida que decrece

Su importancia.

Gerente General.- Es la parte principal de la empresa, sus
actividades de supervisar al Gerente Técnico y Gerente Comercial. Es el
lamado a garantizar el crecimiento y continuidad de la empresa,

interviene en todos los procesos productivos en la empresa.

Tiene parte de la coordinacion externa con clientes y proveedores
de bienes y servicios, como coordinacién interna con los departamentos
de produccién, administrativos, financiera y comercializacion, una de sus
obligaciones es la mejora continua, ambiente y seguridad y salud en los

procesos de la empresa.
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Gerente Comercial.- Es la persona que se encarga de la
supervision del jefe de ventas y vendedores. Interviene solo en los
procesos de gerencia comercial, tiene como objetivos la coordinacion de

los clientes, proveedores del exterior.

Este departamento tiene autorizacion de realizar las siguientes

actividades:

e Permiso para el retiro del producto
e Aprobacion de ofertas

e Aprobacioén de créditos

e Aprobacion de descuentos

e Aprobacion de lista de precios

e Aprobacién de informacion al cliente

Gerente Técnico.- Este departamento es el encargado de
supervisar al departamento de produccién, construcciéon y mantenimiento,

gestién administrativa.

Es el responsable de proveer el material, equipos, transporte,

servicios externos para asegurar la produccién continua.

Planificacion, disefio e ingenieria, produccion, construccién, ejecucion.

En cuanto sus funciones de coordinacién externa esto lo hace con
clientes, proveedores de bienes y servicios, coordinacion interna con el
departamento de produccion, direccién gerencial, gestidbn administrativa y

gestion comercial.

Coordinador de logistica.- Es el encargado de supervisar al jefe de

compras, jefe de bodega y personal de transporte, donde es responsable
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de proveer el material, equipos, transporte, servicios externos para

asegurar la produccion continua.

Interviene en la compra de bienes y servicios, almacenamiento y
entrega, la coordinacion externa con clientes, proveedores de bienes y

servicios, en la coordinacion interna es con produccion y comercializacion.

Coordinador de producciéon.- Es el ente que se encarga de
supervisar a: asistente, almacenamiento, supervisores de produccion y
operarios, interviene en la cotizacion, planificacion, produccion,

construccion, entrega y aseguramiento de la calidad.

Jefe de disefio.- Dentro de sus tareas esta en supervisar a los
asistentes de produccién y operarios, interviene en la planificacion,

produccion, construccion, entrega y aseguramiento de la calidad.

Asistente de produccion.- Dentro de sus funciones esta en
supervisar a la produccion y operarios, interviene en la planificacion,

produccidn, construccion, entrega y aseguramiento de la calidad.

Contador general.- Es el encargado de supervisar, al asistente
contable, interviene en la contabilizacion de compras, ventas, pagos,
cobros, en la coordinaciobn externa con organismo de control

(superintendencia de compafias, servicio de rentas internas).

Jefe de compras.- Dentro de sus actividades esta de supervisar las
actividades de asistente de compras, intervine en la adquisicion de los

materiales, teniendo coordinacién externa con proveedores.

Jefe de ventas.- Tiene a su cargo la supervision de vendedores de
la empresa, interviene en la gestion comercial, su coordinacion externa es

con clientes de la empresa.



Introduccién 7

Operarios.- Dentro de las actividades que interviene esta en la
construccion, entrega y aseguramiento de la calidad.

Supervisor de produccion.- Una de sus actividades especificas
esta en controlar las actividades de los operadores, interviniendo en la
produccion, construccion, entrega y aseguramiento de la calidad.

Jefe de seguridad y salud ocupacional.- Las actividades que este

departamento tiene a su cargo son:

¢ Reconocimiento y evaluacién de riesgos.

¢+ Control de riesgos profesionales.

% Promocion y adiestramiento de los trabajadores.

% Registro de la accidentalidad y ausentismo de los trabajadores.

% Asesorara en materia de control de incendio, almacenamientos
adecuados, proteccidon de maquinarias, instalaciones eléctricas,
primeros auxilios, control y educacién sanitaria, ventilacion y

proteccién personal.

Gestion del talento humano.- El propdsito es de establecer las
actividades de gestion del talento humano y las interrelaciones con los
demas procesos con el fin de apoyar a los objetivos del sistema integrado

de gestion.

Las funciones principales de la gestion del talento humano son:

e Seleccién de trabajadores

¢ Informacion interna y externa

e Comunicacion interna y externa
e Capacitacion

e Adiestramiento

¢ Incentivo, estimacion y motivacion de los trabajadores
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GRAFICO N°1

ORGANIGRAMA METALMECANICA METALCAR

Gerente General
Gerente Gerente Técnico Gerente
Comercial Administativo
Coordinar
Financiero
Coordinador Coordinador Coordinador Coordiqador
&S0 deProduccion deDisefio de Logistica
Jefede Ventas Coniador Contador
de Proyectos
Asistente de o
; Jefe de Disefio
Coordinador Produccidn
S&SOProyecto
— Jefede Bocega | | Jefo e Compras
EJchg:;/aasde Jefede
Proyecto Supenisor
Jefe de RRHH | Recepcidn | asistentede || Asistente
Asistente de Administrativo | contables
Bodega
Ayudante de
Operadores Compa
Senicio
Generales
Asistnte Asistente Ayggggleade Asisente
SE50 S50 y RRHH
Proyecto Produccion
Mensajero
Asistente de
Proyecto
Conserie
Supenvisor
Operador
Operadores

Fuente: RRHH Metalcar
Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo.



Introduccién 9

1.2.3 Localizacién de la Empresa.

Metalcar se encuentra ubicada en el parque industrial Inmaconsa en
la avenida las iguanas en el km 14 %2 de la via a Daule. Metalcar tiene la
infraestructura ideal, para llevar a cabo obras y proyectos de construccion
de cualquier magnitud.

1.3 Identificacién segun Codigo Internacional Industrial

Uniforme (CIlIU).

De acuerdo a la clasificacion industrial internacional uniforme de las

actividades econdmicas (ClIU).

Grupo 3813.- Corresponde a la fabricacion de productos metalicos

estructurales.

La fabricacién de elementos estructurales de acero u otro metal para
puentes, depdésitos, chimeneas y edificios; puertas, rejillas y marcos de
ventanas de corrientes y de guillotinas; escaleras y otros elementos
arquitectonicos de metal; secciones metalicas para barcos y gabarras;
producto para taller de calderas, y componentes de chapa de edificacion,

tuberias y tanques ligeros de agua.

El montaje e instalacion in situ de los componentes prefabricados de
puentes, depdsitos, calderas, sistema centrales de acondicionamiento de
aire, etc. Por el propio fabricante de tales componentes, que no pueden
declararse por separado, se incluird en este grupo junto con la actividad

manufacturera principal.
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131 Productos (servicios)

La industria metalmecanica Metalcar en la actualidad tiene dos
lineas de produccién las cuales esta en el mercado competitivo de la
industria donde tiene un nivel de aceptacion considerable por su calidad
de productos que le ofrece a sus clientes en general los cuales se detallan

a continuacion.

En la figura N°2 se puede observar uno de los productos que la
industria metalmecéanica ofrece a sus clientes, este producto es elaborado
con material de alta resistencia ya que son utilizados para transportar
materiales tales como: arena, piedra, etc., este producto en el campo

laboral es conocido comiunmente como volquetes.

FIGURA N° 2
VOLTEOS de 8, 12, 14m?®

Fuente: Productos Realizados Metalcar
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Como se puede apreciar en la figura N° 3, se tiene otro producto de
la empresa, las camas bajas las cuales estan disefiadas para resistir y
transportar toda clase de maquinarias pesadas en general.

FIGURA N° 3
CAMA BAJAS

Fuente: Productos Realizados Metalcar

Lo que se puede observar en la figura N° 4 es uno de los productos
gue Metalcar le ofrece a empresas como Holcim, este tipo de trabajo son
los silos de almacenaje, que estan disefiado con los mas altos estandares
de calidad en cuanto a: resistencia, tipo de soldadura aplicado de acuerdo

al material usado para este tipo de trabajo.

FIGURA N° 4
DUCTOS PARA EL ALMACENAJE DE CEMENTO

Fuente: Productos Realizados Metalcar
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Este tipo de producto que se observa en la figura N°5 son tuberias
de presion que son utilizadas para transportar toda clase de fluidos, y
estan realizadas bajo norma en cuanto a los materiales y tipo de
soldadura resistente a la presion de todos los fluidos que sean

transportados por estas tuberias.

FIGURA N° 5
TUBERIAS DE PRESION

s ’;
Fuente: Productos Realizados Metalcar

Como se puede observar en la figura N°6 son tolvas que estan en
posicibn de montaje que servirdn para el almacenaje de productos,
también se encuentran elaboradas bajo normas de calidad de materiales

y de soldadura.

FIGURA N° 6
MONTAJE DE DUCTOS.

Fuente: Productos Realizados Metalcar
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1.4 Descripcion del Problema

El problema radica en que en la planta en todos los procesos de
produccion se presentan actos y condiciones inseguras de trabajo por

desconocimiento, de los riesgos presentes en la actividad.

La falta de conocimiento es provocada por la falta de capacitacion
constante y el exceso de confianza de parte de los trabajadores,

relacionados con la seguridad y salud ocupacional.

Se identificaron problemas tales como: la falta de normas vy
procedimientos en el area de trabajo, mala utilizacion del equipo de
proteccion personal, falta de sefalizacion adecuada, desconocimiento en
el uso extintor contra incendio, inexistencia de informacion de la

maquinaria utilizada.

Falta de adecuado aprovisionamientos de equipo de proteccion personal.

15 Objetivos

15.1 Objetivo General

Identificar y evaluar los factores de riesgos con la finalidad de
planificar adecuadamente las acciones preventivas, las cuales se pondran
en conocimiento de todo el personal de la empresa que permitirAn poner
en marcha programas de seguridad y salud en el trabajo, logrando de
esta manera minimizar los riesgos laborales presentes en las operaciones

actuales de la empresa, mejorando asi el medio ambiente de trabajo.
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1.5.2 Objetivos Especificos

e Identificar los riesgos en el area de produccion de la planta
Metalcar.

e Constituir una base para el analisis posterior del trabajo y el
mejoramiento de los sistemas, procedimientos y métodos.

e Determinar soluciones a las condiciones de trabajo inseguras de
acuerdo a los riesgos que se encuentran en las areas de trabajo de
la empresa.

e Poner en marcha medidas de prevencion que garanticen un mayor
nivel de proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores.

e Establecer niveles necesarios para lograr cambio de cultura en
seguridad y salud ocupacional.

e Capacitar al personal en seguridad y salud en el trabajo.

1.6 Justificativo

Metalcar C.A. pensando en el recurso humano el cual es el principal
activo de la empresa debe acoger las medidas necesarias para la
prevencion de los riesgos que pueden causar a la salud y al bienestar de

los trabajadores.

En todo lugar de trabajo se deben tomar medidas tendientes a
disminuir los riesgos laborales, estas medidas deberan basarse en
directrices sobre sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo y
su entorno como responsabilidad social y empresarial, dado que en toda

actividad laboral hay riesgos.

Identificar y solucionar los problemas de seguridad y salud
ocupacional que afectan la productividad de la empresa, la falta de
procedimientos para la correcta manipulacion de herramientas Yy

maquinaria, la falta de conocimiento pueden generar que las personas
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que estan en contacto con dicha maquinaria estén en constante riesgo de

sufrir alguna lesion ligera o severa.

Metalcar es una empresa legalmente constituida, esta obligada a
cumplir con el marco legal en cuanto a la prevencién de riesgos
determinado en el codigo de trabajo, reglamento de seguridad y salud de
los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente del trabajo, decreto

ejecutivo 2393.

Aungue en el pais no se cuenta con una cultura en lo que respecta a
la prevencién y control de riesgos, no obstante habiendo leyes y normas
las cuales no son cumplidas en el estado y en las empresas, donde no

existe un estricto control del cumplimiento de estas normas.

Se realizara una evaluacion de riesgos y propuesta de técnicas en
seguridad y salud ocupacional para minimizar los accidentes en las
operaciones de la empresa en el cual se indicara, el como poder realizar

las diferentes operaciones y actividades en la compafia metalcar C.A.

Como metalcar es una empresa que se dedica al area
metalmecanica (disefio y construccion de estructura metalicas). Lo cual es
de mayor importancia que su equipo sea calificado tanto como:
soldadores, armadores de estructuras metdlicas, pulidores, pintores,
torneros, cortadores con equipos de oxicorte tanto manual como

automatizado, plegadora, Roladora, etc.

Con la propuesta de estas técnicas en SSO se podra reducir los
gastos por atencién médica, pago de indemnizacion, reducir los riesgos
gue existen en las instalaciones de la planta, donde ayudara a aumentar
la produccion al no tener paradas inoportunas de trabajo por incidentes o
accidentes laborales.
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1.7 Delimitacion de la Investigacion

El proyecto de tesis que se va a realizar para la implementacion de
técnicas en seguridad y salud ocupacional, se lo efectuara
especificamente en el area de produccion, ya que tiene mayor incidencia
en los accidentes laborales y es donde se concentra la mayor parte del

personal que en la empresa labora.

1.8 Marco Teérico

El estudio del presente trabajo se enfoca en los lineamientos de las
normas de seguridad e higiene industrial, y al mismo tiempo en los
siguientes textos, informaciones, conceptos y protocolos detallados a

continuacion:

e Panorama de factores de riesgo.

e Diagrama causa efecto ISHIKAWA.

e Sistema de administraciéon de la seguridad y salud en el trabajo.
e Evaluacién de riesgos.

e Meétodo de evaluacion de riesgos Fine.

1.8.1 Panorama de Factores de Riesgo

1.8.1.1 Definicién

Un panorama de factores de riesgo es el reconocimiento
pormenorizado de los factores de riesgo a que estan expuestos los
distintos grupos de trabajadores en wuna empresa especifica,
determinando los efectos en la salud de los trabajadores a la estructura
organizacional y productiva de la empresa. (Cortez Diaz, José Maria;,
2007)
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1.8.1.2 Caracteristica

Un panorama de factores de riesgo tiene las siguientes caracteristicas:

Partir del tipo de proceso, oficio y operacion productiva que se

realiza.

e Lograr un andlisis global del ambiente de trabajo involucrado entre
otros los aspectos técnicos, organizacionales y de salud.

e La informacion del panorama debe actualizarse peridodicamente,
por lo tanto su recoleccion debe ser sistematica y permanente.

e Permite evaluar las consecuencias y/o defectos probables,

programas de prevencion en funcién de las prioridades resultantes

en el diagnostico que se establezca.

1.8.1.3 Metodologia para la Elaboracion de un Panorama de

Factores de Riesgo

Se deben identificar cada una de las secciones de la empresa
donde se trabaja. Al tiempo que se realizan estas actividades, es
importante revisar y analizar la informacién existente, sobre accidentalidad

relacionada con el trabajo.

Para la valoracion de los factores de riesgo se utiliza el método Fine.

1.8.2 Diagrama Causa Efecto Ishikawa

El diagrama causa efecto o diagrama Ishikawa es un método
grafico que refleja la relacion entre una caracteristica de calidad y los
factores que posiblemente contribuyen a que exista, es decir relaciona el

efecto (problemas) con las causas potenciales.
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1.8.2.1 Método para construir un Diagrama Causa — Efecto

1. Definir el problema que se deba analizar y representarlo por una
flecha horizontal.

2. Juntar a todas las personas involucradas en el problema definido,
obtener sus opiniones sobre las causas principales del problema y
representarlas como flechas convergentes en la flecha horizontal.

3. Obtener opiniones sobre las causas secundarias del problema y
representarlas como flechas pequefias convergentes en la flecha
de una causa principal o en la flecha de otra causa secundaria.

4. Estudiar individualmente el grafico en los propios lugares de

trabajo, tratar de identificar causas adicionales.

1.8.2.2 Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo (SASST).

Un sistema de administracién de la seguridad y salud en el trabajo
es parte del sistema general de la organizaciébn que facilita la
administracion de los riesgos de seguridad y salud en el trabajo,
asociados con el negocio, siendo sus procesos basicos: planeacion,

organizacion, direccién y control. (Consejo , Directivo less;, 1999)

El cumplimiento con la serie de normas de Sistemas de
Administracion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SASST), no exime del

cumplimiento de las obligaciones legales.

La norma tiene el objetivo de establecer los requerimientos para
desarrollar y aplicar un sistema de administracion de seguridad y salud en
el trabajo (SASST) en cualquier organizacion que desee, entre otros

motivos los siguientes:
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Establecer un SASST para prevenir, eliminar o minimizar los
riesgos a los que esta expuesto el personal y otras partes
interesadas.

Implementar, mantener y mejorar continuamente un SASST.

Asegurar la conformidad con su politica establecida para el SASST.

1.8.2.3 Objetivos del SASST:

1.8.3

Reconocer los agentes del medio ambiente laboral que pueden
causar enfermedad en los trabajadores.

Evaluar los agentes del medio ambiente laboral para determinar el
grado de riesgo a la salud.

Eliminar las causas de las enfermedades profesionales.

Reducir los efectos perjudiciales provocados por el trabajo en
personas enfermas o portadoras de defectos fisicos.

Prevenir el empeoramiento de enfermedades y lesiones.

Mantener la salud de los trabajadores.

Aumentar la productividad por medio del control del ambiente de
trabajo.

Proponer medidas de control que permitan reducir el grado de
riesgo a la salud de los trabajadores.

Capacitar a los trabajadores sobre los riesgos presentes en el
medio ambiente laboral y la manera de prevenir o minimizar los

efectos indeseables.

Evaluacién de Riesgos

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a

estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse,

obteniendo la informacién necesaria para que el empresario esté en

condiciones de tomar una decisidbn apropiada sobre la necesidad de
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adoptar medidas preventivas y, en tal caso sobre el tipo de medidas que
deben adoptarse.

Existen riesgos asociados con cualquier actividad, pero no se

pueden evaluar hasta no haberlos identificado.
1.8.4 Método de Evaluacion de Riesgos Fine
METODO FINE (Facultad de Ingenieria Industrial,;, Noviembre 2005)

Este método fue propuesto por William T. Fine para la evaluacién de
riesgos, se fundamenta en el calculo del grado de peligrosidad, cuya
formula es:

Grado de Peligrosidad = Consecuencia x Exposicion x Probabilidad

Mediante la cual se obtiene una evaluaciéon numérica considerando

tres factores:

e Consecuencias (C) que normalmente se esperan en caso de
producirse el accidente.

e Exposicion al riesgo (E) es el tiempo que el personal se
encuentra expuesto al riesgo de accidente.

e Probabilidad (P) de que el accidente se produzca cuando se esta

expuesto al riesgo.

La estimacion del riesgo se determinara a partir de:

Estimacion del Riesgo = Consecuencias x Probabilidad

La valoracién puede ser parcial o total.
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De tal forma permite establecer prioridades entra las distintas
situaciones de riesgo en funcion del peligro causado en cada situacion de

riesgo y de este modo llegar a una accién correctora sobre el riesgo.

Una vez que conocemos el grado de peligrosidad tenemos que

proponer las medidas correctoras para eliminar el riesgo analizado.

Para ello, debemos calcular la Justificacion de la accion correctora
(J) a partir del Grado de Peligrosidad (G.P.), el Grado de Correccion
(G.C.) y el Factor de Coste (F.C.):

De donde:

e El Factor de Coste es una medida estimada del coste de la acciéon

correctora propuesta.

e ElI Grado de Correccion es una estimacion del grado de

disminucién del riesgo por medio de la accidn correctora propuesta.

Para que la medida propuesta fuera aceptada el valor de la

Justificacion debe ser mayor de diez.

INTERPRETACION DEL GRADO DE PELIGROSIDAD

GP
BAJO MEDIO ALTO

1 300 600 1000



CUADRO N° 1
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VALORACION DEL GRADO DE PELIGROSIDAD

TABLA DE VALORACION SUBJETIVA

DEL GRADO DE PELIGRO EN SEGURIDAD E HIGIENE OCUPACIONAL

. INDICADOR PARA INDICADOR PARA .
VARIABLES CONDICION ACCIDENTALIDAD ENFERMEDAD VALORACION
P ® Maxima |® Resultado probable méximo 10
PROBABILIDAD [® Alta ® Resultado probable alto 7
DEL SUCESO  |® Media ® Resultado probable medio 5
Accidente o ® Baja ® Resultado probable bajo 2
Enfermedad ® Minima  |® Resultado probable minimo 1
R
: Contina. 1, Muchas veces al dia Por mas de 8 horas/diarias 10
EXPOSICION AL |*Frecuente . Entre 5horasy <8
*Una vez por dia . 7
horas/diarias
FACTORDE  [*Ocasional Entre 2horas y <5
*Una vez por semana . 5
horas/diarias
RIESGO Irregular “Unavez al mes Entre 1 horas y<2 )
horas/diarias
* Raramente .
*Se sabe que ocurre Por<1hora/dia 1
Desastres Patologia rreversible a
Varias muertes largo plazo
* Fatal Toxicidad categoria | (Cancer, esterilidad, 9-10
intoxicacion cronica)
Grave Causa sospechosade
C “invalidez Tragmgs 0 heridas graves patologias irreversibles 7.8
Toxiocidad categoria I
CONSECUENCIAS
PARALASALUDY | Severa Patologia no empeorable
LA INTEGRIDAD . Lesiones con perdida de |con cese de la exposicion
. Incapacidad || i 4-6
FISICA Parcial integridad fisica al riesgo
Toxicologia categoria l | (sordera, dermatosis)
. Importante Patologias benignas
., |Lesiones importantes con [Ceden con tratamiento
Incapacidad . o 2-3
ausentismo médico
Temporal o ,
Toxicologia categoria IV
Notable Molestias
*Molestias |Lesiones que requieren 1
primeros auxilios

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo

Fuente: Método Fine
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GRADO DE REPERCUSION

Dado que la importancia del riesgo no depende exclusivamente del
grado de peligrosidad, si no también debera tenerse en cuenta el nUmero

de personas expuestas, resulta de interés determinar a repercusion:

Repercusion = Valoraciéon x Trabajadores expuestos equivalentes

Dénde:
Trabajadores y % Exposicion

Trabajadores expuesto equivalentes =
100

La repercusion puede ser parcial o total, dependiendo de que se

utilicen los conceptos de valoracion parcial o total, respectivamente.

Se completara la valoracion con la determinacién de las
denominadas “condiciones peligrosas” o causas materiales mas

directamente relacionadas con la existencia del riesgo, clasificadas en:

Productos peligrosos.- Derivado de su forma, volumen, peso o
especiales circunstancias que hacen que su manipulacion resulte

peligrosa.

e Faltade proteccion individual, inadecuada o defectuosa

e Lugar de trabajo peligroso

e Lugar de trabajo inadecuado.- Derivado de las condiciones del
entorno (orden, limpieza, iluminacion, etc.)

e Falta de proteccién o inadecuada.- Relativas a las protecciones
colectivas, maquinas instalaciones, etc.

e Equipos o herramientas no apropiadas y/o mal conservadas

e Otras condiciones peligrosas
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Grado de repercusion es el porcentaje de las personas expuestas
sobre el total de empleados.

GR =GP x FP
Donde:
GP = Grado de peligrosidad

FP = Factor de ponderacion

DETERMINACION DEL FACTOR DE PONDERACION

# Trabajador
% Expuestos = # Total Trabajadores x 100%

% EXPUESTO PO;};‘E&EION
1-20% 1
21-40% 2
41-60% 3
61-80% 4

81-100% 5

INTERPRETACION DEL GRADO DE REPERCUSION

G.R BAJO MEDIO ALTO

1 1500 3000 5000
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INTERPRETACION DEL GRADO DE REPERCUSION (PRIORIZACION)

Alto.- Intervencion inmediato de terminacion o tratamiento del riesgo

Medio.- Intervencion a corto plazo

Bajo.-

1.9

Intervencion a largo plazo o riesgo tolerable

Marco Legal

El estudio del presente trabajo se enfoca en los lineamientos de las

normas de Seguridad y Salud Ocupacional vigentes en el pais dado en

los siguientes articulos y literal detallado a continuacion.

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

Art. 11.- En todo lugar de trabajo se deberan tomar medidas

tendientes a disminuir los riesgos laborales. Estas medidas deberan

basarse, para el logro de este objetivo, en directrices sobre sistemas de

gestion de la seguridad y salud en el trabajo y su entorno como

responsabilidad social y empresarial.

a)

b)

Formular la politica empresarial y hacerla conocer a todo el
personal de la empresa. Prever los objetivos, recursos,
responsables y programas en materia de seguridad y salud en el
trabajo;

Identificar y evaluar los riesgos, en forma inicial y periédicamente,
con la finalidad de planificar adecuadamente las acciones
preventivas, mediante sistema de vigilancia epidemiolégica
ocupacional especificos o otros sistemas similares, basados en
mapa de riesgos;

Combatir y controlar los riesgos en su origen, en el medio de

trasmision y en el trabajador, privilegiando el control colectivo al



d)

f)

9)

h)
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individual. En caso de que las medidas de prevencion colectivas
resulten insuficientes, el empleador debera proporcionar, sin costo
alguno para el trabajador, las ropas y los equipos de proteccion
individual adecuado;

Programar la sustitucion progresiva y con la brevedad posible de
los procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos
peligrosos por aquellos que produzcan un menor o ningun riesgo
para el trabajador;

Disefiar una estrategia para la elaboracién y puesta en marcha de
medidas de prevencion, incluidas las relacionadas con los métodos
de trabajo y de produccién, que garantice un mayor nivel de
proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores;

Mantener un sistema de registros y notificacion de los accidentes
de trabajo, incidente y enfermedad profesionales y de Ilos
resultados de la evaluaciones de riesgos realizadas y las medidas
de control propuestas, registros al cual tendran acceso las
autoridades correspondientes, empleadores y trabajadores;
Investigar y analizar los accidentes, incidentes y enfermedades de
trabajo, con el propdsito de identificar las causas que los originaron
y adoptar acciones correctivas y preventivas tendientes a evitar la
ocurrencia de hechos similares, ademéas de servir como fuente de
insumo para desarrollar y difundir la investigacion y la creacion de
nuevas tecnologia;

Informar a los trabajadores por escrito y por cualquier otro medio
sobre los riesgos laborales a los que estan expuestos y
capacitarlos a fin de prevenirlos, minimizarlos y eliminarlos. Los
horarios y el lugar en donde se llevara a cabo la referida
capacitacibn se estableceran previo acuerdo de las partes
interesadas;

Designar, segun el nimero de trabajadores y la naturaleza de sus
actividades, un trabajador delegado de seguridad, un comité de

Seguridad y salud y establecer un servicio de salud en el trabajo;
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j) Fomentar la adaptacion del trabajo y de los puestos de trabajo a las
capacidades de los trabajadores, habida cuenta de su estado de
salud fisica y mental, teniendo en cuenta la ergonomia y las demas
disciplinas relacionadas con los diferentes tipos de riesgos

psicosociales en el trabajo.

El plan integral de prevencién de riesgos debera ser revisado y
actualizado peridédicamente con la participacion de empleadores y
trabajadores y, en todo caso, siempre que las condiciones laborales se
modifiquen. (El consejo andino , de ministros de relaciones exteriores

Secretaria general de la comunidad andina;, 2000)

Decreto Ejecutivo 2393.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores vy

Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.

Art. 11.- OBLIGACIONES DE LOS EMPLEADORES.- Son
obligaciones generales de los personeros de las entidades y empresas

publicas y privadas, las siguientes:

1. Cumplir las disposiciones de este Reglamento y deméas normas
vigentes en materia de prevencion de riesgos.

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

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

4. Organizar y facilitar los Servicios Médicos, Comités vy
Departamentos de Seguridad, con sujecion a las normas legales

vigentes.



Introduccién 28

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

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

(Agregado inc. 2 por el Art. 3 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VI1I-88)
Cuando un trabajador, como consecuencia del trabajo, sufre
lesiones o puede contraer enfermedad profesional, dentro de la
practica de su actividad laboral ordinaria, segun dictamen de la
Comisiébn de Evaluaciones de Incapacidad del IESS o del
facultativo del Ministerio de Trabajo, para no afiliados, el patrono
debera wubicarlo en otra seccion de la empresa, previo
consentimiento del trabajador y sin mengua a su remuneracion.
Especificar en el Reglamento Interno de Seguridad e Higiene, las
facultades y deberes del personal directivo, técnicos y mandos
medios, en orden a la prevencion de los riesgos de trabajo.

Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la
forma y métodos para prevenirlos, al personal que ingresa a

laborar en la empresa.

10. Dar formacién en materia de prevencion de riesgos, al personal de

la empresa, con especial atencion a los directivos técnicos y

mandos medios, a través de cursos regulares y periddicos.

11.Adoptar las medidas necesarias para el cumplimiento de las

recomendaciones dadas por el Comité de Seguridad e Higiene,

Servicios Médicos o Servicios de Seguridad.

12.Proveer a los representantes de los trabajadores de un ejemplar

del presente Reglamento y de cuantas normas relativas a
prevencion de riesgos sean de aplicacion en el ambito de la

empresa. Asi mismo, entregar a cada trabajador un ejemplar del
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Reglamento Interno de Seguridad e Higiene de la empresa,
dejando constancia de dicha entrega.

13.Facilitar durante las horas de trabajo la realizacion de
inspecciones, en esta materia, tanto a cargo de las autoridades
administrativas como de los 6rganos internos de la empresa. Dar
aviso inmediato a las autoridades de trabajo y al Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, de los accidentes vy
enfermedades profesionales ocurridas en sus centros de trabajo y
entregar una copia al Comité de Seguridad e Higiene Industrial.

14.Comunicar al Comité de Seguridad e Higiene, todos los informes

gue reciban respecto a la prevencion de riesgos.
Ademas de las que se sefialen en los respectivos Reglamentos
Internos de Seguridad e Higiene de cada empresa, son
obligaciones generales del personal directivo de la empresa las
siguientes:

e Prohibir o paralizar los trabajos en los que se adviertan riesgos
inminentes de accidentes, cuando no sea posible el empleo de los
medios adecuados para evitarlos. Tomada tal iniciativa, la
comunicaran de inmediato a su superior jerarquico, quien asumira
la responsabilidad de la decisibn que en definitiva se adopte.
(Comite interinstitucional de seguridad , e higiene del trabajo ;,
Enero/1997)

Art. 13.- Obligaciones de los trabajadores.- Asistir a los cursos
sobre control de desastres, prevencidon de riesgos, salvamento y
socorrismo programados por la empresa u organismos especializados del

sector publico.

Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva
proporcionados por la empresa y cuidar de su conservacion. Cuidar de su
higiene personal, para prevenir el contagio de enfermedades y someterse

a los reconocimientos médicos periddicos programados por la empresa.
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Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan presenciado o
de los que tengan conocimiento.

Art.14.- De los comités de seguridad e higiene en el trabajo.- En
todo centro de trabajo en que laboren més de quince trabajadores debera
organizarse un comité de seguridad e higiene del trabajo integrado en
forma paritaria por tres representantes de los trabajadores y tres
representantes de los empleadores, quienes de entre sus miembros
designaran un presidente y secretario que durara un afio en sus funciones
pudiendo ser reelegidos indefinidamente. Si el presidente representa al

empleador, el secretario representara a los trabajadores y viceversa.

Cada representante tendrd un suplente elegido de la misma forma
que el titular y que sera principalizado en caso de falta o impedimento de
este. Concluido el periodo para el que fueron elegidos debera designarse

al presidente y secretario.

Para ser miembro del comité se requiere trabajar en la empresa, ser
mayor de edad, saber leer y escribir y tener conocimientos béasicos de

seguridad e higiene industrial.

Los titulares del servicio médico de empresa y del departamento de

seguridad seran componentes del comité, actuando con voz y sin voto.

Art.15.- De la unidad de seguridad e higiene en el trabajo.- En
las empresas permanentes que cuentan con cien 0 mas trabajadores
estables, se deberd contar con una unidad de seguridad e higiene,
dirigido por un técnico en la materia que reportara a la mas alta autoridad

de la empresa o entidad.

En las empresas o centros de trabajo calificados de alto riesgo por el
comité interinstitucional, que tenga un numero inferior a cien trabajadores,

pero mayor de cincuenta se debera contar con un técnico en seguridad e
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higiene del trabajo. De acuerdo al grado de peligrosidad de la empresa, el
comité podra exigir la conformacion de una unidad de seguridad e

higiene.

Son funciones de la unidad de seguridad e higiene entre otras, las

siguientes:

e Reconocimiento y evaluacion de riesgos

e Control de riesgos profesionales

e Promocion y adiestramiento de los trabajadores

¢ Registro de accidentalidad, ausentismo y evaluacion estadistica de
los resultados

Art.169 Sefales de seguridad.- Las sefiales se clasifican por

grupos en:

Sefiales de prohibicién (S.P).- Seran de forma circular y el color
base de las mismas serd el rojo, en un circulo central, sobre fondo blanco

se dibujara en negro, el simbolo de lo que se prohibe.

Sefiales de obligacion (S.0).- Seran de forma circular con fondo
azul oscuro y un reborde en color blanco, sobre el fondo azul, en blanco,

el simbolo que exprese la obligacion de cumplir.

Sefales de prevencion o advertencia (S.A).- Estaran constituidas
por un triAngulo equilatero y llevaran un borde exterior en color negro. El
fondo del triangulo sera de color amarillo, sobre el que se dibujara, en

negro el simbolo del riesgo que se avisa.
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Sefiales de informacion (S.l).- Seran de forma cuadrada o

rectangular. El color del fondo sera verde llevando de forma especial un

reborde blanco a todo lo largo del perimetro. El simbolo se inscribe en

blanco y colocado en el centro de la flecha.

Resolucion 957.

Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

Art. 5.- El servicio de salud en el trabajo debera cumplir con las

siguientes funciones:

a)

b)

d)

Elaborar, con la participacion efectiva de los trabajadores y
empleadores, la propuesta de los programas de seguridad y salud
en el trabajo enmarcados en la politica empresarial de seguridad y
salud en el trabajo;

Proponer el método para la identificacion, evaluacién y control de
los factores de riesgos que puedan afectar a la salud en el lugar de
trabajo;

Observar los factores del medio ambiente de trabajo y de las
practicas de trabajo que puedan afectar a la salud de los
trabajadores, incluidos los comedores, alojamientos y las
instalaciones  sanitarias, cuando estas facilidades sean
proporcionadas por el empleador;

Asesorar sobre la planificacion y la organizacion del trabajo,
incluido el disefio de los lugares de trabajo, sobre la seleccién, el
mantenimiento y el estado de la maquinaria y de los equipos, y
sobre las subestacion utilizadas en el trabajo;

Verificar las condiciones de las nuevas instalaciones, maquinarias y

equipos antes de dar inicio a su funcionamiento;
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f) Participar en el desarrollo de programas para el mejoramiento de
las practicas de trabajo, asi como en las pruebas y la evaluacion de
nuevos equipos, en relacidn con la salud;

g) Asesorar en materia de salud y seguridad en el trabajo y de
ergonomia, asi como en materia de equipos de proteccion
individual y colectiva;

h) Vigilar la salud de los trabajadores en relacién con el trabajo que
desempeiian;

i) Fomentar la adaptacibn al puesto de trabajo y equipos y
herramientas, a los trabajadores, segun los principios ergonémicos
y de bioseguridad, de ser necesario;

j) Cooperar en pro de la adopcién de medidas de rehabilitacion
profesional y de re insercion laboral,

k) Colaborar en difundir la informacién, formacién y educacién de
trabajadores y empleadores en materia de salud y seguridad en el
trabajo, y de ergonomia, de acuerdo a los procesos de trabajo;

l) Organizar las é&reas de primeros auxilios y atencién de
emergencias. Participar en el andlisis de los accidentes de trabajo y
de las enfermedades profesionales, asi como de las enfermedades
producidas por el desempefio del trabajo;

m) Mantener los registros y estadisticas relativos a enfermedades
profesionales y accidentes de trabajo;

n) Elaborar la memoria anual del servicio de seguridad y salud en el

trabajo. (Secretaria general de la comunidad andina ;)

Resolucion C.D. 390

Reglamento del Seguro General de Riesgo del Trabajo.

Art. 51.- Sistema de Gestion.- Las empresas deberan implementar

el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, como medio de
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cumplimiento obligatorio de las normas legales o reglamentarias,

considerando los elementos del sistema:

a) Gestion Administrativa:

al) Politica;

a2) Organizacion;

a3) Planificacion;

a4) Integracién — Implementacion;

ab) Verificacion/ Auditoria interna del cumplimiento de estandares e
indices de eficacia del plan de gestion;

a6) Control de las desviaciones del plan de gestion;

a7) Mejoramiento continuo;

a8) Informacion estadistica.

b) Gestién Técnicas:

b1) Identificacién de factores de riesgos:
b2) Medicion de factores de riesgos; b3) Evaluacion de factores de
riesgos;
b4) Control operativos integral,
b5) Vigilancia ambiental y de la salud.
c) Gestion del Talento Humano

cl) Seleccién de trabajadores;

c2) Informacion Interna y externa;
c¢3) Comunicacion interna y externa;
c4) Capacitacion;

c5) Adiestramiento;

c6) Incentivo, estimacion y motivacion de los trabajadores;

d) Procedimientos y programas operativos basicos.
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dl) Investigacion de accidente de trabajo y enfermedades
profesionales;

d2) Vigilancia de la salud de los trabajadores (vigilancia
epidemioldgica);

d3) Planes de emergencia;

d4) Plan de contingencia,

d5) Auditoria interna;

d6) Inspecciones de seguridad y salud;

d7) Equipos de proteccion individual y ropa de trabajo;

d8) Mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo.

Art. 52.- Evaluacién del sistema de gestion de la seguridad y salud
en trabajo de la empresa.- para evaluar el sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo la empresa u organizacion emitira
anualmente al seguro general de riesgo del trabajo los siguientes

indicadores de gestion.

indices reactivos.- las empresas/ organizaciones enviaran anualmente a
las unidades provinciales del seguro general de riesgos de trabajo los

siguientes indicadores:

al) indice de frecuencia (IF)

El indice de frecuencia se calculara aplicando la siguiente formula:
IF=# Lesiones x 200000/ # HH/M trabajadas.

Donde:

# Lesiones = Numero de accidentes y enfermedades profesionales u
ocupacionales que requieran atencion medica en el periodo.

# HH/M trabajadas = Total de horas hombre / mujer trabajadas en la

organizacién en determinado periodo anual.

a2) indice Gravedad (IG)
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El indice de gravedad se calculara aplicando la siguiente férmula:

IG = # dias perdidos x 200000 / # HH/M trabajadas.

Donde:

# Dias perdidos = tiempo perdido por las lesiones (dias de cargo
segun la tabla, mas los dias actuales de ausentismos en los casos de
incapacidad temporal).

# HH/M trabajadas = total de horas hombre/ mujer trabajadas en la

organizacion en determinado periodo (anual).

a3) Tasa de riesgo (TR)

La tasa de riesgo se calculara aplicando la siguiente férmula:
TR = # dias perdidos / # lesiones o en su lugar:

TR =1G/ IF.

Donde:

IG = indice de gravedad

IF= indice de frecuencia

(Consejo directivo del iess;, 10 Noviembre 2011)

Constitucion Politica de la Republica del Ecuador

Capitulo segundo, seccién segunda Art.14.- Se reconoce el
derecho de la poblaciéon a vivir en un ambiente sano y ecolégicamente
equilibrado, que garantice la sostenibilidad y el buen vivir.

Se declara interés publico la preservacion del ambiente, la conservacion
del ecosistema, la biodiversidad y la integridad del patrimonio genético del
pais, la prevencion del dafio ambiental y la recuperacion de los espacios

naturales degradados.

Capitulo segundo, seccién octava Art.23.- El trabajo es un

derecho y un deber social y un derecho econdmico, fuente de realizaciéon
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personal y base de la economia. El estado garantiza a las personas
trabajadoras el pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa,
remuneraciones Yy retribuciones justas y el desempefio de un trabajo
saludable y libremente escogido o aceptado. (Asamblea nacional

constituyente ;, 2008)

1.10 Metodologia

Para realizar la investigacion se utilizard& una combinacion de

modalidades tanto de investigacion de campo como bibliogréfica.

Las observaciones directas en las areas de trabajo de la empresa
dardn a conocer los diferentes procesos productivos para luego

implementar las técnicas en Seguridad y Salud Ocupacional.

La investigacion Bibliografica se realiza revisando conceptos en
diferentes textos y manuales de Seguridad, Higiene y Salud Ocupacional,
aplicando las diferentes leyes y reglamentos vigentes en la legislacién de

seguridad.



CAPITULO I

SITUACION ACTUAL

2.1 Proceso productivo

2.1.1 Proceso de compra

El departamento de compras realiza las actividades de la
adquisicion de los productos y servicios que requiere Metalcar a fin de
asegurar la satisfaccion del cliente y minimizar los riesgos ambientales, de

seguridad y salud de los trabajadores.

Donde se genera una orden de compra la cual es el registro que se

le envia al proveedor indicando el material su descripcién y la cantidad.

El departamento de compra recibe del departamento de produccién
o proyecto el listado general de los materiales por cada orden de
produccion, se establece la cantidad de material requerida identificando la

cantidad disponible en bodega para determinar la cantidad de compra.

2.1.2 Proceso de recepcion

El proceso de almacenamiento de la empresa se basa en las

actividades de control de los materiales que ingresan a bodega.

El jefe de bodega con sus auxiliares realizan la recepcién de

materiales y luego la revision de los mismo de acuerdo a la solicitud,
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hacen la recepcion de compras, constata la calidad del producto el buen
estado de los mismo, entregan factura sellada a compras para su

almacenamiento final.

Se procede al ingreso de los materiales al sistema para luego ser
despachado para la produccioén destinada con érdenes de requisicion de

materiales para cada proyecto asignado.

2.1.3 Proceso de ventas

Este departamentos el encargado de realizar o establecer las

actividades para vender los productos y servicios de Metalcar.

Aqui se identifican los requerimientos y necesidades del cliente,
analiza los requerimientos y también realiza la respectiva visita (si se
requiere), para obtener informacidén necesaria y trasmitir el disefio para el
costo del producto o servicio. Elabora el costeo y bosquejo en caso de
productos o servicios no estdndar o con modificacion, construccion o

montajes.

2.1.4 Proceso Gestion del Talento Humano

La finalidad de este departamento es dar apoyo a todas las
actividades de operaciones de la empresa y fomentar las interrelaciones

con los demas procesos con el fin de apoyar a los objetivos del sistema.

Cuando los responsables de los procesos requieren personal lo
solicitan a traveés de este recurso, en el cual el departamento hace
conocer a la comunidad de la necesidad de seleccionar personal de
acuerdo a las funciones requeridas, y a su vez analiza la informacién de
los aspirantes comparando con los requisitos de competencia definidos en

la hoja de responsabilidad.
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2.1.5 Proceso deingenieria

El departamento de ingenieria tiene como funcion establecer las

actividades para el disefio de las estructuras requeridas por el cliente.

Donde se planifica, analiza los requerimientos del cliente se realiza
visita al campo para la ubicacion de la estructura, elabora el bosquejo,
toma de medidas, para luego realizar el disefio de forma con las medidas
aproximadas, luego de esto elabora planos preliminares de construccion,
que incluye el peso aproximado, los materiales y costo referentes,
incluyendo soldadura y kilogramo de armado y son entregados al cliente
para su revision y de acuerdo a su aprobacion, se realizan los planos de
Construccién definitiva, y estos son entregados al departamento de

produccién para su ejecucion.

2.1.6 Proceso de mantenimiento

La finalidad del departamento de mantenimiento es controlar las
actividades de mantenimiento de todos los equipos de uso para las lineas
de produccién de la empresa, teniendo bien definidos sus procedimientos,
cronogramas de actividades para realizar estas actividades durante el
afo, con la finalidad de mantener todos las herramientas, maquinarias y

equipos en perfectas condiciones para la ejecucion de sus proceso.

Para la actividad de operaciones de mantenimiento, se recibe orden
y permiso de trabajo, para luego asignar tareas al personal para su
ejecucion, y se distribuyen las herramientas, maquinarias y equipos a
utilizar en el mantenimiento, se realizan actividades de limpieza, y otras
actividades que se tenga que realizar en la ejecucion de una actividad de

mantenimiento sea preventivo, correctivo, etc.
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2.2 Procesos de produccién

La empresa metalmecanica Metalcar consta con dos lineas de

produccion bien definidas como son:

La fabricaciéon de carrocerias y la fabricacion de linea industrial.

En la fabricacion de carrocerias, estan los térmicos donde la mayor
cantidad de materia prima es externa, con sus proveedores fijos de estos
materiales, cuya materia prima vienen pre fabricados, y en planta se

realizan los ensamblajes especificos.

Cumpliendo con estandares de calidad y satisfaciendo a las

necesidades de sus clientes.

En la linea de fabricacion industrial Metalcar brinda al mercado,
baldes de volquetas, ductos de almacenamiento, tuberias de presion,
estructura para galpones, cerchas, etc.

Brindando un alto resultado de calidad en su producto final en las
diferentes lineas, consta de un alto equipo de profesionales en estas
areas de trabajo, un buen namero de talento humano para la realizacion

de estos productos.

La planta en la actualidad consta con sus areas bien definidas en

toda su distribucion de la planta como son:

e Areas de armado de estructura.
e Areas de soldadura.

e Areas de cortes de material.

e areas de pintura.

e Areas de ensamble de estructuras y carrocerias
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Roladora.- Este tipo de maquina si cuenta con resguardo en el area
de motores y panel eléctrico principal de la maquina, cuenta con todos sus
dispositivos de operacion marcadas y debidamente sefialadas para el
accionar de los operadores y sus dispositivos de paro de emergencia en

buen estado como se muestra en la Figura N° 7.

Esta maquina es utilizada para realizar trabajos de rolado de
planchas de espesores que van desde 5 a 25.4mm, dando como

resultado tuberias, tanqueros, tanques de almacenaje, silos, etc.

FIGURA N° 7
ROLADORA

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar.

Cizalla.- Este tipo de maquina es utilizada en la planta para realizar
cortes de materiales que van desde 2 a 12mm de espesores, cuenta con
todas sus guardas y dispositivos de seguridad tanto de paro, marcha y
bloqueo como se lo puede observar en la Figura N° 8 como parte de la
seguridad para los operadores y evitar accidentes en esta area de trabajo

de alto riesgo por la versatilidad de las maquinarias.
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Los riesgos a los que se encuentran expuestos los operadores son
en general de atrapamiento, cortes, golpes, caida de material al cortar.

FIGURA N° 8
CIZALLA

HAQUINA EN N B | SOLO PERSONAL
FUNCIONAVIENTO) 3 _AUTORIZADO

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar

Plegadora.- Es usada para realizar trabajos de doblado de planchas
de espesores que van desde 2 a 15mm que luego son usadas para el
armado de carrocerias, tanques, tuberias, volteos, tablas estaca, esta
maguina cuenta con todas sus accesorios de seguridad como se lo puede
observar en la figura N° 9, paro de emergencia, bloqueo y resguardo de
motores, poleas, etc. para los operadores que realizan este tipo de
trabajo.
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FIGURA N° 9
PLEGADORA

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar

Puente grua.- Lo que se puede observar en las figuras 10y 11 son
los puentes graas los cuales son usados para el I1zaje dentro de la planta
de los materiales y productos terminados, la carga maxima es de 5y 10
toneladas las cuales constan de dispositivos de parada de emergencia ya
sea de movimiento vertical, horizontal y hacia adelante y atrds para la
seguridad de los operadores de estos tipos de maquinarias de alto riesgo

dentro de planta.

FIGURA N° 10
PUENTE GRUA

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar
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FIGURA N° 11
PUENTE GRUA

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar

Pantografo.- Este tipo de maquinaria es usada para realizar cortes
de planchas de espesores de 5mm en adelante y para realizar trazos de
material que servira como elementos para algun producto determinado a

realizar y finalmente para dar un acabado de precision de corte.

Cuenta con todos sus accesorios de seguridad de paro de
emergencia y de proteccion de los operadores como se lo observa en la
figura N° 12.

FIGURA N° 12
PANTOGRAFO

r

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar
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Maquinas de soldar.- Estas maquinas son de mayor importancia
para esta industria metalmecanica ya que es usada para darle el toque
final al producto como es proceso de soldado, cuentan con todos los
dispositivo de aterrizado a tierra de seguridad para proteccion de los
operadores en el trabajo como lo podemos apreciar en la figura N° 13

todos los dispositivos de seguridad.

FIGURA N° 13
MAQUINA DE SOLDAR

j - R
" y - st IR
Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar

Dentro de las actividades de Metalcar como tercera linea de
produccién son los trabajos de montaje de estructuras, en las que tienen
también un numeroso grupo de operarios para realizar los trabajos de

Izaje de cargas.
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Para esta actividad la empresa contrata los servicios de gria a una
compafiia reconocida en cuanto a la distribucién de maquinarias pesadas,

de acuerdo al peso de los materiales y distancia de Izaje de la carga.

FIGURA N° 14.
IZAJE DE CARGA
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Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar

FIGURA N°15

MAQUINARIA PESADA UTILIZADA PARA LA REALIZACION DE LOS
TRABAJOS DE IZAJE DE ESTRUCTURA.

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar
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FIGURA N° 16
MAQUINARIA PESADA UTILIZADA PARA LA REALIZACION DE LOS
TRABAJOS DE IZAJE DE ESTRUCTURA

T

Fuente: Maquinas y Equipos Utilizados Metalcar

2.3 Factores de riesgos

Es el elemento agresor, 0 agente contaminante sujeto a valoracion,
que actla sobre el trabajador o los medios de produccion, y hace posible
la presencia del riesgo.

Riesgo.- Es la posibilidad de que ocurra un dafio a la salud de las
personas con la presencia de accidentes, enfermedades y estados de
insatisfaccion ocasionados por factores o agentes de riesgos presentes
en el proceso productivo. (Comité interinstitucional de seguridad , e
higiene del trabajo ;, 2007)
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Accidente.- Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona en
el trabajador una lesion corporal o perturbacién funcional con ocasion o
por consecuencia del trabajo. Se registrara como accidente de trabajo,
cuando tal lesion o perturbacién fuera objeto de la pérdida de una o mas
de una jornada de trabajo. (Comité interinstitucional de seguridad, e
higiene del trabajo; 2007).

Peligro.- Amenaza de accidente o de dafio para la salud. (El
consejo, de ministerios de relaciones exteriores secretaria general de la

comunidad andina; 2000).

Incidente.- Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion
con el trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales,

0 en el que estos solo requiere cuidados de primeros auxilios.

Los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores en la
planta son altos por la actividad propia en la que se desenvuelve la
industria Metalcar.

¢ Riesgo de quemadura.

¢ Riesgo de incendio.

¢ Riesgo por esquirlas.

¢ Riesgos ergonémicos.

e Riesgos por caida.

e Riesgos por fatiga y cansancio.

¢ Riesgos por asfixia.

Los riesgos por quemadura.- Se los identificara de acuerdo a la
matriz en los trabajos de soldadura, oxicorte, que son considerados
trabajos en caliente por ende de altos riesgos para la salud de los

trabajadores, los cuales son mitigados por el uso adecuado del EPP
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(equipo de proteccion personal), para cada area de trabajo dentro de la

planta.

Riesgos de incendio.- Es todo evento inseguro, que se da por
negligencia del operador o por la falta de mantenimiento de los equipos
de trabajo.

Los equipos de soldadura que se utilizan en la planta son de tipo de

union y de fundicién tales como:

e Soldadura de electrodo.
e Soldadura MIG-MAG.
e Soldadura FCAW.

e Soldadura de arco sumergido.

Se tiene este evento de riesgo de incendio también en el manejo de

oxicorte que es la combinacion de:

e Oxigeno.

e Acetileno.

El fuego es una reaccion rapida de un combustible con un
carburante, normalmente oxigeno, motivado por una elevacién de

temperatura.

1. Combustible.-Es cualquier materia sdlida, liquida o gaseosa que
se puede combustionar. De su naturaleza y la forma de
presentarse va a depender el tipo de fuego y la velocidad de

propagacion. (técnica de prevencion de riesgos, 2007)

2. Oxigeno.- Cantidad de oxidante necesario para la combustidn

completa de una unidad de masa. El aire consta de 21% de
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oxigeno, para que exista fuego solo es necesario de un 16% de
toda esa cantidad existente en el ambiente. (Organizacion

internacional del trabajo ;, 2006)

3. Calor.- Es la cantidad de calor necesaria para vaporizar la unidad
de masa de combustible, cuya temperatura inicial es la del

ambiente. (Organizacion internacional del trabajo; 2006).

4. Reaccidn en cadena.- Es una reaccion quimica que es producida
cuando los 3 elementos estan unidos, cuando uno de estos
elementos no exista no abra fuego. (Organizacion internacional del
trabajo; 2006).

Riesgos por esquirlas.- Es el evento que se produce al realizar
trabajos de arranque de viruta de material con el uso de pulidora con

disco de desbaste y de corte.

Riesgo ergondémico.- Este tipo de riesgo se produce por las malas

posturas al manipular material y al ejecutar la tarea.

Riesgo de caida.- Esta accion de riesgo se da cuando el personal
de mantenimiento tiene que realizar sus actividades en alturas, el cual se

da en el puente grua de la planta.

Riesgo por fatiga y cansancio.- Esto se da por lo repetitivo del
trabajo y tiempo prolongado de actividades, mas de las 8 horas de trabajo
diario.

Riesgo por asfixia.- Se da cuando se realiza trabajos en espacios

confinados y en las areas de pintura.



Situacion Actual 52

2.3.1 Condiciones de Trabajo

La estructura del galpon de produccion de la empresa es metélica
estd compuesta de cerchas y columnas, las paredes son de hormigén, el

zinc es galvanizado.

Las condiciones de trabajo estan determinadas por los siguientes
factores: estructura de trabajo, jornada laboral de mas de 8 horas y
semanas de trabajo de mas de 5 dias, interdependencia con otro.
Ambiente fisico en que se efectian las actividades laborales (ruido,
iluminacion, calor, ventilacion, etc.). Sistema retribuido o remuneracion, ya
sea estos salarios, beneficios sociales, etc. Elementos con lo que cuenta

para su proteccion personal y ejecucion de las actividades.

Termorregulacion: Temperatura, humedad y ventilacion

La empresa cuenta con la ventilacion de acondicionadores de aire
en las areas como son; los departamentos administrativos, departamentos

de proyectos y el area de comedor.

En el area de produccién no hay mayor problema en cuanto a
ventilacion por lo que la estructura del galpdn con el que cuenta la
empresa es abierta a una altura considerable, y el personal cuenta con

ventilacion natural.

Se presentan problemas con la ventilacion y temperatura cuando se
realizan trabajos en espacios confinados ya sea al realizar tarea de
soldadura y pintura, estos espacios confinados hacen referencia a
tanqueros y silos que constan de una sola salida, en donde se utiliza la

ventilacion artificial (ventiladores), extractor de gases y humos.
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Ruido, iluminacion

Generalmente el éarea de produccion es donde existe la mayor
cantidad de ruido esto se debe al contacto de la pulidora (disco de pulir,
de corte), con el material que se prepara para realizar el trabajo de
soldadura, que genera ruido que sobrepasa los 85 Db, que puede
soportar una persona, lo cual conllevaria a una enfermedad profesional

como es la hipoacusia o sordera profesional.

Como la industria metalmecanica consta de instalaciones abiertas
por el tipo de galpdn que cuenta actualmente, en cuanto a la iluminacion
no existe mayor problema en el dia, pero cuando se trabaja en la noche
se labora con lamparas que llega a cubrir toda la planta en especial el
area de produccion.

Gases, humo, polvos

Por lo general los trabajadores estan expuestos a gases en el area
de pintura por los diferentes tipos de quimicos que se utilizan para realizar

el trabajo.

Otra area en la que los trabajadores estan expuesto a gases es el
area de soldadura por los tipos de gases que se utilizan tales como: CO2,
MIX 20, ARGON. También se generan humos por el efecto de la
soldadura, es decir cuando se realiza el contacto del material a soldar y el

electrodo se generan estos humos que son de caracter peligroso.

El otro procedimiento del cual también se genera polvos y humo es
cuando se realiza el trabajo de pulidora, cuando el disco toma contacto

con el material ya sea: de corte, pulir y gatear.

La empresa provee de equipo de proteccion personal (EPP), tales

como: mascarilla de filtros de acuerdo a la operacion a realizar estos



Situacion Actual 54

tipos de trabajos donde existe el mayor grado de riesgo de asfixia o
cualquier otro dano a la salud de los trabajadores.

Cansancio, fatiga

El cansancio al que los trabajadores estdn expuestos durante su
jornada de labores, por lo general lo encontramos en el &area de
produccion estos trabajos estan relacionados a las tareas de soldadura,

pulido, pintura.

La repetividad o monotonia en el trabajo

La repetividad y monotonia en el trabajo de esta empresa se
presenta especialmente en las areas de soldadura, pulido y pintura. Ya
que la mayor parte de estos tipos de trabajo lo realizan durante todo el

dia y todos los dias de la jornada de trabajo.

Electricidad

El sistema eléctrico de la planta esta distribuido de la siguiente
forma: Los puntos de 220 V. para trabajos de equipos como: maquinas de
soldar, maquinas de corte y plegados, puentes grdas, compresores, etc.
Los puntos de 110V. Es para toma corrientes de equipos pequefios.

Todos estos puntos de distribucién eléctricas estan con sus debidas

cajas metdlicas y sus dispositivos de aterrizado a tierra.

Equipos de extincion de incendios

La planta cuenta con 30 extintores distribuidos en todas las
instalaciones de la empresa de tipo de: PQS, CO2 y colocados de
acuerdo normas NFPA, decreto ejecutivo 2393, reglamento de prevencion

de incendio.
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Intervencion del cuerpo de bomberos

El cuerpo de bomberos mas cercano a la empresa es el de

Pascuales con un tiempo de respuesta de 15 minutos.

Riesgos de incendio

Los riesgos de incendio a los que estan expuestos el personal que
labora en la empresa metalmecdnica METALCAR son mas relevantes en
las &reas de pintura y de montajes de mecanismos hidraulicos debido a
los materiales inflamable que se utilizan para efectuar la operacion ya sea

de pintura o de los hidraulicos.

En el area en donde se almacenan los tanques de diluyente y
aceite, etc. Son puntos de riesgos de incendio por el alto grado de
inflamabilidad y a la cercania que tienen al area de produccién debido a

las chispas generadas por el proceso de esmerilado o de soldado.

2.3.2 Datos estadisticos e indicadores

Las causa mas relevantes de accidentes en la planta en lo que
respecta a manejo de maquinas son el desconocimiento de los
procedimientos de trabajo seguro: Al levantar materiales y transportar
herramientas por la falta de capacitacion.

Sujetar incorrectamente o tomar objetos en forma inadecuada. Apilar
O retirar materiales de manera incorrecta. No usar los elementos de

proteccion personal.

Para realizar la evaluacién de accidentabilidad o la valoracion de
seguridad se utilizara los indicadores del Reglamento del Seguro General

de Riesgo del Trabajo. Consejo directivo del iess; 10 noviembre 2011.
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1. indice de frecuencia
2. Indice de gravedad

indice de frecuencia.- relaciona el nimero de accidentes registrados
en un numero de tiempo y el numero de horas-hombres trabajadas en

dicho periodo. En esta formula se toma en consideracion el accidente

ocurrido.
- 200000
Idice de Frecuencla = ——
HHM
De donde:

N: Numero de accidentes que han producido incapacidad

H-H: Total de horas hombres trabajadas en determinado periodo de un

mes.

indice de gravedad.- se llama también indice de severidad y se

relaciona la gravedad de las lesiones con el tiempo de trabajo perdido.

Se llama también indice de gravedad a la relacién existente entre el
total de dias perdidos debidos a los accidentes y el total de horas-
hombres de exposicién a los riesgos. Se multiplica por 200000 como
constante para facilitar el célculo.

Calculo:

7+200000
H-HM

Indice de Gravedad =
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De donde:

T: Tiempo perdido por los accidentes de trabajo (dias de cargo mas
dias actuales en caso de incapacidad).

H-H: Total de horas hombres trabajadas en determinado periodo de

un mes.
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CUADRO N°2

INDICES REACTIVOS METALCAR
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2.4 Registro de problemas

Se aplicara el método FINE para analizarlos factores de riesgos

presentes dentro de todas las actividades de la empresa tales como:

Factor fisico: ruido, vibracion, iluminacion, temperatura, (alta o

baja), radiaciones.

Factores mecanicos: maquinaria, herramienta, instalaciones, trabajo

en altura, espacio confinado.

Factor quimico: polvo, humos, gases, vapores, aerosoles.

Factor ergondémico: relacionado con la fuerza, posicion,

levantamiento manual de carga, frecuencia y repetitividad de tareas.

Factor biolégico: virus, bacterias, etc.

Factores psicosociales: rotacién de turnos, jornada nocturna, nivel y

tipo de remuneracion repetitividad de las tareas
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CUADRO N°3

PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO
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CUADRO N4

PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO
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CUADRO N°5

PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO
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Conclusioén

De acuerdo a la interpretacion y priorizacion del grado de
peligrosidad de los factores de riesgos, se determina que el grado de
peligrosidad, donde la calificacion considerada como alta es el 4%.

El factor de riesgo que requiere una intervencion inmediata que

tiene una calificacion de ALTA, es el factor de riesgo mecanico.

La intervencion inmediata que se le dara a este factor de riesgo
mecanico, sera que se realizara un plan de mantenimiento mecanico, para
asi identificar el estado de los mecanismo del puente grda, y realizar
capacitacion a los operadores y ayudantes de las formas de operacion de

la maquina.

Los factores de riesgos del grado de peligrosidad de calificacion
MEDIA, que requiere de intervencion de corto plazo, cuya calificacion es
del 17%.

Los factores de riesgos del grado de peligrosidad de calificacion
BAJA, que son los que requiere de intervencion largo plazo, donde tienen
una calificacion del 79%, los mismo que estan considerados en la misma

interpretacion para su intervencion tales como:

Quimico.- realizar cursos de capacitacion, donde se le dicte temas
del uso correcto del equipo de proteccién personal, para asi minimizar el
riesgo de los humos, gases, polvo, temperaturas, etc. Que se generan en

el proceso de produccion.

Mecanico.- realizar procedimiento de trabajo seguro en cuanto al
manejo de maquinas en general, dentro de las actividades de fabricacion

de estructuras metalicas.
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Ergondmico.- en la seccion de armado de las estructuras, soldado y
pinturas, se debe utilizar maquinas de izar tales como: Yale, montacargas,

etc., por el efecto de que el puente grda no tiene acceso a esos lugares.

Psicosociales.- se debe de proporcionar de acciones rotativas a los

operadores para evitar la monotonia de la jornada diaria.

Fisico.- realizar cursos de capacitacion, donde se le dicte temas del
uso correcto del equipo de proteccion personal, para asi minimizar el
riesgo de las vibraciones, ruido, radiaciones, electricidad, temperaturas,

etc. Que se generan en el proceso de produccion.



CAPITULO Il

DIAGNOSTICO

3.1 Introduccidén

El diagnostico de los problemas, indica que los principales factores
de riesgo que afectan la salud de los trabajadores y la seguridad de los
mismos, hace referencia al grupo de factores que intervienen en el flujo
normal de las actividades tales como lesiones, entorno, mala sefializacion

y distribucion e incumplimiento del reglamento interno de trabajo.

Sumandose a estos factores los factores ergonémicos por posturas
incomodas en el trabajo y en el levantamiento de pesos y los factores
mecanicos, ademas del manejo inseguro de equipos y herramientas que
entrafian riesgos a la salud de los trabajadores, como los principales
problemas que atraviesa la empresa en materia de Seguridad y salud

Ocupacional.

3.1.1 Identificacién de problemas

En los precedentes capitulos (Il y 111) se identificaron problemas tales
como: la falta de normas y procedimientos en el area de trabajo, mala
utilizaciéon del equipo de proteccion personal, falta de sefializacion
adecuada, desconocimiento en el uso de extintores contra incendio,

inexistencia de informacion de los peligros de las actividades.
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En la deteccidén de estos problemas se utilizé técnicas tales como:
panorama de factores de riesgo (Método FINE) y andlisis de causa efecto
de los accidentes producidos en la empresa (Método Ishikawa) los

mismos que nos dan informacion clara de los inconvenientes encontrados.

3.1.2 Andélisis de accidentes diagrama de causa efecto

GRAFICA N° 20
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Entorno de trabajo Sequridad Industrial
Mal
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Maluso de ey o Usar
0peradores EPP noms de

sequridad Accidentes: golpes,
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_ %| dedos, cortes endedos y
Elaboracio piem s, malas maniobras,
nde o fracurade dedos.

analisis de adecuado

frabajo

E laboracion Maluso
e permisos Wal fabricado
(hartas de sequrida
o calida
Netodo Medida W aterial Producto

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: datos estadisticos metalcar
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3.1.3 Determinacion de dias perdidos por accidentes

En las siguientes tablas se indican los accidentes y dias perdidos
por mes en el afio 2011, que han sido reportados y registrados por el

departamento de seguridad y de recursos humanos.

CUADRO N° 6

Reporte de dias perdidos por accidentes en afio 2011

# Accidentes Fecha Lesion Dias Perdidos
Herida cortante del tercio distal
1 14-ene-11 del dedo medio de la mano 15
derecha
> o5 ene-11 Atrapamiento de dedos indice y 15

medio de la mano derecha

3 18-feb-11 Herlda cortante de Ig mufieca -
interna de la mano izquierda

4 12-abr-11 Fractura de d_edo _anular de la 18
mano izquierda

Ingreso de material particulado

5 26-abr-11 L
en ojo izquierdo

15

6 18-may-11 |Laceracion en la mano derecha 20

7 16-jun-11 Fractura del dedo anular de la o5
mano derecha

Herida cortante en la pierna a

8 20-jul-11 nivel de la canilla

22

9 23-sep-11 Fractura del d.edo_medlo de la 20
mano izquierda

10 22-oct-11 | Atrapamiento del pie derecho 15

11 16-nov-11 Sobre esfuerzo 15

12 23-nov-11 |Caida de limalla en ojo derecho 7
Total 209

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: RRHH Metalcar




CUADRO N° 7

Dias perdidos por mes

Mes pe[r)(;?c?os # de Accidentes
Enero 30 2
Febrero 22 1
Marzo (0] 0]
Abril 33 2
Mayo 20 1
Junio 25 1
Julio 22 1
Agosto 6] 0}
Septiembre 20 1
Octubre 15 1
Noviembre 22 2
Diciembre 0] 0]
Total 209 12

Haborado por: Leandro Anastacio Hidalgo

Fuente: RRHH metalcar

GRAFICA N° 21
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REPRESENTACION GRAFICA DE DIAS PERDIDOS — NUMERO DE
ACCIDENTES POR MES ANO 2011
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Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
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3.2 Impacto econdmicos de problemas

De acuerdo a los registros y reportes estadisticos de la industria
metalmecanica metalcar, los dias perdidos por accidentes de trabajo han
sido de 209 dias en el afio 2011.

Para la determinacion del impacto econdmico por cada dia perdido

por accidente se lo realizara de la siguiente manera:

Sueldo basico de operarios y beneficios de ley = $ 408.3
Costo hora-hombre = $1.70

CD = Sueldo al mes + Gasto médicos

Cl=4CD

CT = CD+ClI



CUADRO N° 8
CALCULO DE COSTOS POR ACCIDENTES

Diagnostico 71

# | Dias de Sueldo Gasto Costo Costo Costo
incapacid | por dias medico | directo Indirecto | Total
ad de por (CD = (Cl=4 | (CD+CI)
incapacida | accident | Sueldo CD) ($) |almes
d (%) e (9 por dias €))
de
incapaci
dad +
Gasto
médicos)
$)
1 15 204 120 324 1296 1620
Enero
2 15 204 120 324 1296 1620
Enero
3 22 299,20 120 419,20 1676,80 2096
Febrero
4 18 244,80 120 364,80 1459,20 iﬁ)zrﬁ
5 15 204 120 324 1296 1620
Abril
6 20 272 120 392 1568 1960
Mayo
7 25 340 120 460 1840 2300
Junio
8 22 299,20 120 | 41920 | 1676.80 ﬁgﬁg’
1960
9 20 272 120 392 1568 Septiemb
re
1 1620
0 15 204 120 324 1296 Octubre
1 1620
1 15 204 120 324 1296 Noviembr
e
1 1075,80
> 7 95,20 120 215,20 860,8 Noviembr
e
. . $
Costo Total por Accidentes Afio 2011 2141180

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: método Aishver
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3.3 Cuantificacién de las pérdidas

La cuantificacion de los costos obedece a factores externos, por
ejemplo si la empresa no cumple con las normativas de seguridad y Salud
ocupacional, estard expuesta a sanciones y multas que traeran consigo

pérdidas de hasta 30 salarios minimos vitales.

Ademas una posible clausura de la organizacién sera perjudicial
para la compafiia con el agravante de que la imagen de la empresa se

vera afectada, perdiendo competitividad en el mercado.



CAPITULO IV

PROPUESTA

4.1 Objetivos de la Propuesta

Luego de analizar en el capitulo Ill la situacién de la empresa y
ademas haber revisado la normativa legal concerniente a seguridad

industrial en el capitulo | marco legal se plantean los siguientes objetivos:

¢ Implementar un comité de seguridad e higiene industrial, como lo
establece el decreto ejecutivo 2393 del reglamento de seguridad y
salud de los trabajadores en su art.14, como medida de prevencion
y seguridad ocupacional.

e Desarrollar programas de higiene y seguridad acorde con las
necesidades del area

e Formar una cultura de higiene y seguridad en el area de trabajo.

4.1.1  Estructura de la Propuesta

Para combatir los problemas detectados se propone lo siguiente:

e Creacion del comité de seguridad e higiene industrial
e Programacion de sefalizacion

e Programa de equipo de proteccion personal

e Programa de capacitacion

e Programa de indices Pro Activos
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4.2 Creacion del Comité de Seguridad e Higiene Industrial

La compainiia en los actuales momentos no cuenta con un comité de
seguridad industrial y para resolver este problema se debe implementar
un comité de seguridad e higiene industrial en la empresa Metalmecanica
Metalcar C.A.

Se tendra en consideracion el articulo 14 del registro oficial 2393 del
reglamento de seguridad de los trabajadores y mejoramiento del medio

ambiente.

Responsabilidad de los Miembros del Comité

Las respectivas responsabilidades de los integrantes que

conforman el comité seran las que se describen a continuaciéon

CUADRO N° 9
RESPONSABILIDADES DE LOS MIEMBROS DEL COMITE

Disponer de lugar de reuniones del comité
Notificar a los miembros de las reuniones
Disponer de los programas a realizar
Preparar horario de reuniones

Atender que todo esté en orden

Revisar actas anteriores y materiales de
reunion

Presidente

Preparar el acta de las reuniones
Distribuir las actas

Informar sobre el estado de las
recomendaciones dadas por parte de los
miembros

Secretario

Informar sobre actos — estandar

Informar sobre condiciones sub- estandar
Asistir a todas las reuniones

Informar sobre accidentes o casi accidentes
Investigar accidentes graves

Contribuir con ideas y sugerencias

Efectuar inspecciones

Vocales

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: IESS
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Funciones Principales del Comité de Seguridad e Higiene Industrial

El comité de seguridad es un organismo cuya funcidn principal es
prevenir accidentes que sean lamentables tanto a las personas como a la
estructura fisica, la manera méas facil en que todo el personal puede

participar es trabajando con orden y limpieza.

El comité de seguridad sera el encargado de realizar inspecciones
periddicas de seguridad, establecer normas adecuadas de seguridad que
deben concordar con las disposiciones legales vigentes en el pais.

Hacer recomendaciones apropiadas para el mejoramiento de las
condiciones y del medio ambiente de trabajo, velar por que se lleven a
cabo las medidas adoptadas y examinar su eficiencia, hacer
recomendaciones pertinentes para evitar la repeticion de los accidentes y

la ocurrencia de enfermedades profesionales.

Promover que todos los nuevos trabajadores reciban formacion
sobre prevencion de riesgos, instruccion y orientacion adecuada. Estar al
tanto de los informes y documentos relativos a las condiciones de trabajo

gue sean necesarias para el cumplimiento de sus funciones.

El comité de seguridad e higiene industrial de la empresa utilizara
diversos formatos elaborados para llevar registros de accidentes, ruta de
inspeccion de orden y limpieza, inspeccion de equipos de seguridad,
formato de chequeos de seguridad entre otros formatos que facilitan la
afluencia de informacion en lo concerniente a como marcha la seguridad

de la empresa.



CUADRO N° 10
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CRONOGRAMA ANUAL DE TRABAJO COMITE DE SST

COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO - METALCAR CRONOGRAMA ANUAL DE TRABAJO

Actividades planificadas acorde al numeral 10
del Art. 14 del Reglamento de SST

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

JuL

AGO

SEP

OoCT

Nov

DIC

Nombre de los responsables

Promover la observancia de las disposiciones
sobre prevencion de riesgos profesionales.

Analizar, opinar y proponer reformas sobre el
Reglamento Interno de Seguridad y Salud de la
empresa.

comité en pleno

Realizar la inspeccion general de las
instalaciones y equipos de los centro de
trabajo, recomendando la adopcion de las
medidas preventivas necesarias.

Conocer los resultados de las investigaciones
de los accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales que se produzcanenla
empresa.

Realizar sesiones mensuales.

comité en pleno

Cooperar y realizar campafias de
prevencion de riesgos y procurar que todos
|os trabajadores reciban una formacion
adecuada en dicha materia.

Analizar las condiciones de trabajo en la
empresa y solicitar a sus directivos la
adopcion de medidas de Salud y Seguridad en
el Trabajo.

Vigilar el cumplimiento del Reglamento
Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo

Fuente: Reglamento 2393

4.3 Programa de Sefializacion

En la situacion actual de la empresa se menciond la falta de

sefalizacion en las areas de produccion de la empresa, en donde se

propone la realizacion de un programa de sefalizacion.

Objetivos

e Comunicar sobre el significado de las sefiales y simbolos.

¢ Informar sobre los lugares peligrosos de la empresa.

¢ Indicar el uso de equipo de proteccion personal a trabajadores.
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4.3.1 Simbolos y Sefiales a Implementar

Las sefiales y simbolos que se van a utilizar, estaran ubicados en
lugares estratégicos, para informar sobre zonas peligrosas o donde son
almacenados objetos que pueden afectar la salud del individuo.

Se colocaran sefales que indiquen la salida, como también las de
advertencia, prohibicibn y prevencién. En los graficos siguientes se

detallan las sefnales a utilizar.

GRAFICO N° 22
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GRAFICO N° 23
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GRAFICO N° 24

SIMBOLOS DE ADVERTENCIA
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GRAFICO N° 25
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GRAFICO N° 26

SIMBOLOS DE OBLIGACION
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Fuente: UNE 111519-25: Colores v seflales de saquridad

4.4 Programa de Proteccién Personal

El panorama de riesgos que se realiz6 en la empresa nos indica que
existen problemas por la mala utilizacion de los equipos de proteccion

personal en las areas de produccion.

Objetivo

Salvaguardar la salud del trabajador de los peligros inherentes a su
actividad en la empresa. Minimizar fallas de los trabajadores por la mala

utilizacion del equipo de proteccion personal.



4.4.1

las areas de produccidén son los que se muestran a continuacion.

Equipo de proteccion personal a utilizar

Proteccion a la Cabeza (craneo).
Proteccion de Ojos y Cara.

Gafas claras y de oxicorte.

Micas para esmerilar.

Careta para soldar.

Proteccion a los Oidos.

Proteccion de las Vias Respiratorias:
Mascarilla 8247 gases de soldadura.

Mascarilla 6200 con filtro 2097 para gases.

Mascarilla 6200 con filtros 1100 para gases de pintura.

Pre filtros 5N11.

Proteccion de Manos y Brazos.
Guantes de operador.

Guantes de pintura.

Guantes napa.

Guantes de soldador.

Mangas para soldar.

Mandiles de cuero.

Polainas.

Proteccion de Pies y Piernas.
Botas con puntera de acero.
Cinturones de Seguridad para trabajo en Altura.
Barbiquejos.

Ropa de Trabajo.

Overol adecuado para el area de trabajo.

Propuesta 80

Los EPP que se requieren para realizar las diferentes actividades en
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4.5 Programa e Instructivos de Capacitacion

Objetivos
El programa de capacitacion tiene como objetivos:

a) Compilar en forma ordenada, secuencial y detallada los
conocimientos que se deben adquirir para cada uno de los puestos
de trabajo.

b) Compilar en forma ordenada, secuencial y detallada los
conocimientos que se deben adquirir para cada uno de los puestos
de trabajo.

c) Unificar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo.

d) Determinar en forma mas sencilla las responsabilidades por fallas o
errores.

e) Facilitar las labores de auditorias, la evaluacion del control interno y
su vigilancia.

f) Aumentar la eficiencia de los empleados, indicandoles lo que deben
hacer y como deben hacerlo.

g) Ayudar en la coordinacién de los trabajos.

Alcance

Este programa seran la guia para las actividades de capacitacion
para el personal operativo de la empresa, el mismo que nos ayudara a:
ejecutar, evaluar, calificar y cuantificar el nivel de conocimientos en

prevencion de todo el personal operativo de metalcar.

Responsabilidad

Es responsabilidad de la Gerencia General, Jefe departamentales y
Supervisores el cumplir y hacer cumplir este procedimiento de
capacitacion, en el cumplimiento de los requisitos legales vigentes y de su

politica del sistema de Gestion.
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Elaboracion del Programa de Capacitacion

El programa de capacitacion que se elaborara esta basado en el
Sistema de Auditoria de Riesgos del Trabajo (SART), a cargo del Seguro
General de Riesgos del Trabajo (SGRT), que consta de cuatro elementos,
Gestion Administrativa, Gestién Técnica, Gestion del Talento Humano y

Procedimiento y Programas Operativos Basicos.

La Gestion Administrativa muestra que se debe capacitar para
implementar un plan de seguridad y salud en el trabajo, tales como:
Realizando reuniones con el grupo que realizara la capacitacion para
indicar la importancia de la misma, con la finalidad de disminuir los riesgos
actuales por condiciones y actos inseguros, y ademéas cumplir con los
aspectos legales y tener beneficios para la empresa y para el personal

operativo.

Realizando los respectivos cronogramas de trabajo donde indique
las horas que se necesite para realizar las capacitaciones a los diferentes
grupos de operarios por areas de trabajo con la finalidad de no
interrumpir el proceso productivo. Es importante que se realicen reuniones
con los supervisores de cada area y establecer horarios que no

interrumpa al proceso productivo de la empresa.

Capacitar para implementar el plan, se lo realizara mediante la
identificacion de los riesgos segun su grado de severidad y probabilidad, y
se analizara el indice de frecuencia de los accidentes y el grado de la
lesion. Para luego determinar si la capacitacion sera dictada por personal

del departamento de seguridad y salud de la empresa o externo.

Implementacion del procedimiento, se establece los métodos que
se utlizara para capacitar al personal, tales como: charlas, videos,

simulacros, talleres, etc. Posteriormente considerar la frecuencia con que
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se impartird un tema y esto dependera mucho del grado de dificultad e
importancia del contenido, asi como de los resultados que se obtendran

una vez que avance el programa de capacitacion.

Registro de datos: en los registros que se generaran debe reflejar:
tema tratado, Nombre del instructor, dia de la capacitacion, nombre de los
participantes con sus respectivas firma, esta informacién es fundamental
para respaldar a la empresa sobre el cumplimiento en aspectos legales en
cuanto a capacitacion y tener constancia del compromiso que obtienen los

operadores, (anexo 9).

La Gestidon de Talento Humano: dentro de sus requisitos técnicos
legales consta formacion, capacitacion y adiestramiento, de acuerdo a los
riesgos de cada area de la empresa, y se establece los procesos de

capacitacion, la capacitacion debe tener secuencia légica y progresiva.

Desarrollo del Programa de Capacitacion

Para elaborar el programa de capacitacion en seguridad y salud
ocupacional que se aprecia en los (anexos: 1, 2 y 3), es necesario tener

en cuenta los siguientes elementos:

¢ Investigacion de los temas que se requieren impartir para lograr un
cambio basado en seguridad y salud ocupacional en el
comportamiento de los operarios de la empresa, mediante
identificacion de riesgos, investigacion de accidentes.

e Determinacién del niumero de personas a capacitar para formar
grupos de trabajo idoneos que nos permitan brindar una
capacitacién personalizada sin interrumpir el proceso productivo.

e Estimar el tiempo requerido para cada tema de las capacitaciones,
este tiempo se crea, identificando las areas a capacitar segun el

tema, y el nUmero de personas.



Propuesta 84

La investigacion de los temas a tratar se la realiz6 mediante la

identificacion de riesgos utilizando el Método William Fine.

Los grupos de trabajo estaran conformados por 25 personas. Y el
tiempo asignado por la empresa al departamento de seguridad industrial
para la ejecucion de las capacitaciones es de 8 horas mensuales.

Evaluacion del Programa de Capacitacion.

Para evaluar el programa de capacitacion se lo realizara después de
cada charla: analizando las respuestas ante condiciones y actos
inseguros. Escuchando sugerencias de mejoras en el sistema de

seguridad y salud ocupacional.

Analizando los indices reactivos, frecuencia y gravedad
mensualmente y comparar si el numero de trabajadores siniestrados ha
disminuido por consecuencia de la cultura en seguridad y salud
ocupacional que se esta creando con el programa de capacitacion.

Si luego de evaluar el programa de capacitacion se encuentran
falencias en ciertos temas de interés se debe mejorar el proceso de
formacién con la finalidad de que los niveles de capacitaciébn que
deseamos avanzar sean desarrollados de forma sistemética y uniforme

para todos los operarios de la empresa.

Seguimiento del Procedimiento de Capacitacion.

El seguimiento al programa de capacitacion debera ser realizado por

los miembros de la empresa y dirigido por el jefe de Seguridad Industrial.

Se debe recordar que los temas fueron obtenidos de la identificacion

de riesgos e investigacion de accidentes; por esta razén debera
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actualizarse continuamente estableciendo temas que deben ser
reforzados, incorporados y analizados en conjunto con los supervisores

de cada area de trabajo de la empresa.

4.6 Contenido de las Capacitaciones

A continuacion se detallan los temas de las capacitaciones externas

para el personal operativo.

CUADRO N° 11
CONTENIDO DE LAS CAPACITACIONES

Seguridad industrial en el trabajo

Trabajo con pantografo

Trabajo con pintura

Trabajo con plegadora, roladora, cizalla

Trabajo con soldadura

Trabajo en altura

Trabajo espacio confinado

Uso de extintor

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo

4.7 Programa de indices ProActivos
Objetivos
e Realizar la medicion del desarrollo de la gestion en seguridad y

salud de los trabajadores para establecer la eficacia en el

desemperio y para la toma de decisiones.
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e Para poder interpretar lo que esta ocurriendo.

e Para tomar medidas cuando las variables se salen de los limites
establecidos.

e Para definir la necesidad de introducir cambios y mejoras y poder

evaluar sus consecuencias en el menor tiempo posible.

Andlisis de Riesgo de Tarea

Nimero de analisis de riesqos de trea ejectados x 100

ART-
Nmero c analisis de iesgos de tarea programados menstaimente

IART: Es una descripcion de las etapas que componen una
determinada tarea, indicando todos sus riegos Yy estableciendo

condiciones de Seguridad para su realizacion.

Observaciones planeadas de acciones subestandares OPAS

Observacion planeada de acciones subestandar realizadas x
personas conforme al estandar

OPAS = x 100

Observacion planeada de acciones subestandares programadas
mensualmente x personas conforme previstas

IOPAS: Es una observacion programada y sistematica, realizada por
personal entrenado a fin de detectar y eliminar acciones subestandares y
el factor personal de inseguridad Se observa la conducta de las personas
relacionadas con el uso de procedimientos, herramientas, equipos, EPIs
,etc. “Se incluyen en el programa de control operativo las correcciones a

nivel de conducta del Trabajador.”



Propuesta 87

Dialogo periddico de seguridad DPS

Dialogo periédico de seguridad realizados en el mes x nimero de
asistentes

IDPS = x100

Dialogo periddico de seguridad planeados en el mes x personas
participantes previstas

IDPS: Breve reunién de entrenamiento de aproximadamente 5 a 15
Minutos de duracién, realizada al inicio de la jornada de trabajo, donde
son revisados preferentemente los riesgos de las tareas de ese Dia. Todo

accidente o incidente ocurrido debe ser tema de los DPS.

Demanda de Seguridad

No de condiciones subestandares eliminadas en el mes

IDs = X100

No de condiciones subestandares detectadas en el mes

IDS: Esta herramienta busca identificar y registrar las condiciones
subestandares existentes en el lugar de trabajo, eliminarlas o controlarlas

inmediatamente.

Entrenamiento de Seguridad ENTS

No de empleados entrenados en el mes

IENTS = x 100

No total de empleados entrenados programados en el mes
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IENTS: Esta herramienta busca controlar el nimero de personas

que fueron programadas para los entrenamientos y las que efectivamente
fueron entrenadas.

Ordenes de servicios estandarizados y auditados Osea

Orden de senvicio estandarizado y auditado cumplidos en el mes

IOSEA = x100

Orden de senvicio estandarizado y auditado aplicables en el mes

IOSEA: Las OSEA se realizan a modo de check list de seguridad
sobre las ordenes de servicio aplicables. Las OSEA pueden ser

evaluaciones del conocimiento, cumplimiento del procedimiento o tarea,
permisos de Trabajo.

Control de accidentes e incidentes CAI

No de medidas correctivas implementadas

ICAI= X100

No de medidas correctivas propuestas en la Inv Acc, Inv Enf Prof

ICAI: Tiene como objetivo controlar el nimero de investigaciones
realizadas y las medidas preventivas definidas que son 0 no
implementadas y que sean eficaces.

INDICE DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

SXIART + 3XIOPAS + 2¢IDPS + 3xIDS + [ENTS + 4xIOSEA + 4xICA
2

6=
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+ |Art = indice de analisis de riesgos de tareas

- |Opas = indice de observacion planeada de acciones sub estandar
» |Dps = dialogo peridédico de seguridad

+ IDs: indice Demanda de Seguridad

« |Ents: indice Entrenamiento de Seguridad

+ |Osea: Indice de Ordenes de Servicios Estandarizados y Auditados

« |Cai: indice de Control de Accidentes e Incidentes

Si el valor del indice de la gestién de seguridad y salud en el trabajo
es:

Ilgual o superior al 80% la gestiéon de la seguridad y salud en el

trabajo de la empresa/organizacién sera considerara como satisfactoria.

*Inferior al 80% la gestion de la seguridad y salud en el trabajo de la
empresa/organizacion sera considerada como insatisfactoria y debera ser

reformulada.



CAPITULO V

COSTO DE LA PROPUESTA

5.1 Costo de la propuesta

El costo del presente proyecto estara por el valor que se tenga que
invertir en los programas y acciones descritas en el capitulo anterior, los
costos de las capacitaciones que seran dictadas por personal externo a
la empresa, los costos por la implementacién de sefializacion industrial y
costos por capacitacion del comité de seguridad y salud en el trabajo se

las detallan a continuacion.

CUADRO N° 12
ALTERNATIVAS POR PROGRAMAS

- V.CLIENTE

DESCRIPCION V. TOTAL |V. SETEC CON SETEC
Seguridad industrial en el trabajo
Coporsuper 2520 1440 1080
Max praxis 864 691.,2 172.,8
Montepiedra 2270 1440 830
Trabajo con pantografo
Coporsuper 2570 1920 650
Max praxis 1728 1382,4 345,6
Montepiedra 2270 1816 454
Trabajo con pintura
Max praxis | 864 [ e91,2 ] 172,8
Trabajo con plegadora, roladora, cizalla
Coporsuper 1890 1440 450
Max praxis 1104 883,2 220.,8
Montepiedra 2040 1440 600
Trabajo con soldadura
Coporsuper 2230 1784 446
Max praxis 2208 1766.,4 441 ,6
Montepiedra 1980 1920 510
Trabajo en altura
Coporsuper 2160 1152 1008
Max praxis 2208 1766.,4 441,6
Montepiedra 1980 1152 828
Trabajo espacio confinado
Coporsuper 2520 1440 1080
Max praxis 1728 1382.,4 345,6
Montepiedra 2280 1440 840
Uso de extintor
Coporsuper 1710 768 942
Max praxis 1104 883,2 220.,8
Montepiedra 1590 822 768

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Coporsuper/Max praxis/ Montepiedra
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5.2 Seleccién de alternativa

El costo anual de la propuesta de las capacitaciones externas,
sefalizacion y capacitacion del comité de seguridad y salud en el trabajo

del presente proyecto se detalla a continuacion en los siguientes cuadros:

CUADRO N°13
COSTO POR CAPACITACIONES

, V. CLEENTE

DESCRIPCION V TOTAL [V.SETEC CON SETEC
Seguridad industrial en el trabajo
Max Praxis 864 691.2 1728
Trabajo con pantografo
Max Praxis 1728 | 13824 345,6
Trabajo con pintura
Max Praxis 864 6912 1728
Trabajo con plegadora, roladora, cizalla
Max Praxis 1104 | 8832 2208
Trabajo con soldadura
Max Praxis 2208 | 17664 4416
Trabajo en altura
Max Praxis 2208 | 17664 4416
Trabajo espacio confinado
Max Praxis 1728 | 13824 345,6
Uso de extintor
Max Praxis 1104 | 8832 2208
Total general 11808 | 87552 23616

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Max Praxis
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5.3 Costos de implementacion de sefializacion

El costo de las sefializaciones a implementar en las areas de

produccion se las observa en el cuadro a continuacion.

CUADRO N° 14

COSTOS DE IMPLEMENTACION DE SENALES

DETALLE CANT. | P.UNIT |P.TOTAL| VA12% | TOTAL

Sefializacion prohibido fumar 10 | $1500 {$15000 | $18,00 | $168,00
Sefializacion riesgo eléctrico 2| $1500 [$3000 | $360 | $3360
Sefializacion entrada prohibida 4 | $1500 | $6000 | $720 | $67.20
Seffalizacion proteccion obligatoria 7 [ $1500 [$10500 | $1260 | $11760
Sefializacion proteccion obligatoria 71 $1500 |$10500 | $1260 | $11760
Sefializacion proteccion obligatoria 71 $1500 {$10500 | $1260 | $117.60
Sefializacion material inflamable 2| $1500 | $3000 | $360 | $3360
Sefializacion oficinas 2| $1500 [$3000 | $360 | $3360
Sefializacion comedor 1 | $1500 | $1500 | $180 | $1680
Sefializacion salida de emergencia 8 | $1500 [$12000 | $14.40 | $13440
Sefializacion extintor 30 | §1500 [$450,00 | 54,00 | $504,00
Sefializacion punto de encuentro 2| $1500 [ $3000 | $360 | $3360
TOTAL $1.377,60

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: sefializaciones industriales SEGURIN

5.4 Costo por capacitacion del comité de SST

El costo de las capacitaciones que sera impartido al comité de
seguridad y salud en el trabajo que tendra una duracion de 20 horas que

es un requisito de ley, se lo detalla a continuacion:
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CUADRO N° 15

COSTOS DE CAPACITACION AL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO

DESCRIPCION  |#HORAS |PARTICIPANTES |V. TOTAL
Capacitacion basica en
sequridad ysaludenel | 20 15 $1.800
trabajo al COPASSO
TOTAL $1.800
5.5 Costo total de la propuesta

El costo anual de la propuesta del presente proyecto se detalla a

continuacion en el siguiente cuadro:

CUADRO N° 16

COSTO TOTAL DE LA PROPUESTA

tem Descripcion Valor Tota
Programa de capacitacion | $2.361,60
Implementacion de sefializacion | § 1.377,60
Capacitacinal COPASSO | $1.800,00

TOTAL §5530,20

QO | PO | —
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5.6 Anélisis Costo Beneficio

Al implementar este proyecto en el &rea operativa de la empresa,
mejorara el clima laboral, se formara una cultura de Seguridad Industrial
entre sus colaboradores, se disminuiran los riesgos, cumpliendo ademas

con los requerimientos legales de los entes reguladores.

La interpretacion del resultado del andlisis seré:

Si C/B>1 El proyecto es factible, aceptado
Si C/B=1 El proyecto rendira la rentabilidad esperada, postergado

Si C/B <1 El proyecto no es factible, rechazado

CUADRO N° 17
INTERPRETACION COEFICIENTE DE RELACION COSTO BENEFICIO

Indicador Proyecto | Proyecto Proyecto
Aceptado | Postergado | Rechazado
Coeficiente Costo Beneficio (C/B) | C/B =1 C/B =1 C/B =1

5.6.1 Relacién Costo Beneficio

Para analizar el costo-beneficio, comparamos el costo que perdi6 la
empresa por accidentes de trabajo y el costo de la inversion en

capacitaciones.

Costo por accidentes = $ 21411,80 (Impacto Econémico de
Accidentes 2011).

Costo total de la inversion = $ 5539,20 (Costo de la propuesta).
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.. 214118
Costo Beneficio = —5539’20
Costo Beneficio = 3,9

El resultado de la relacion Costo-beneficio es: 3,9

Costo Beneficio implementacion de la propuesta 3,9 que sugiere

que si se debe realizar la inversion.



CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Luego de finalizar el presente estudio sobre la Seguridad y Salud
Ocupacional en la industria METALMECANICA METALCAR C.A se ha
llegado a la conclusion, que la empresa se encuentra en la necesidad de
implementar las técnicas estudiadas en el capitulo IV, como conformacién
del COPASSO, programa de capacitacion por el alto desconocimiento de
los riesgos, programa de indices proactivos, implementacion de
sefalizacion, programa de uso de equipo de proteccion personal con la
finalidad de minimizar los accidentes por los riesgos que estan asociados

a los diferentes procesos productivos de la empresa.

Y con la realizacion del estudio de factibilidad desarrollado en el
capitulo V, con relacién al costo beneficio es aceptable, realizar esta
inversidén para la parte operativa de la empresa que es el factor principal

en el proceso productivo.

6.2 Recomendaciones

Se recomienda aplicar la propuesta para que la empresa pueda
asegurar el bienestar de sus trabajadores haciendo mas présperas las
relaciones entre ambas partes, ademas se conseguird que el factor

humano tenga un ambiente de trabajo agradable y mas seguro, lo que
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permitird incrementar la eficiencia en el &rea y se evitaran sanciones por

parte de las autoridades.



GLOSARIO DE TERMINOS

Riesgo.- Probabilidad de ocurrencia de un evento adverso.

Factor de Riesgo.- Es todo elemento cuya presencia o modificacion
aumenta la probabilidad de producir un dafio o lesibn en quien esta

expuesto a él.

Fuente del Riesgo.- condicion presente en puesto y ambientes de
trabajo o accion de las personas que generan el riesgo.

Panorama de factor de riesgo.- es un documento en el que se
consigna y mantiene informacion sobre ubicacién y valoracion de los

factores presentes en las labores.

Consecuencias.- Resultado méas probable (lesiones en las
personas, dafios a los equipos, al proceso o a la propiedad) como

resultado de la exposicion a un factor de riesgo determinado.

Probabilidad.- Posibilidad de que los acontecimientos de la cadena
se completen en el tiempo, originAndose las consecuencias no queridas ni

deseadas.

Exposiciéon.- Tiempo o frecuencia con que las personas o la

estructura entran en contacto con el factor de riesgo.

Tiempo de exposicion.- Medida del tiempo o de la frecuencia de

exposicion a un riesgo determinado.

Grado de peligrosidad.- Indicador de la gravedad de un riesgo
reconocido, calculado con base en sus consecuencias ante la
probabilidad de ocurrencia y en funcién del tiempo la frecuencia de

exposicion al mismo.
ClIU.- Cddigo internacional industrial uniforme.

SART.- Sistema auditoria de riesgo del trabajo.
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SGRT.- Seguro general de riesgo del trabajo.

EPP.- Equipo de proteccion personal.

PQS.- Polvo quimico seco.

CO2.- Di6xido de carbono.

COPASSO.- Comité paritario de seguridad y salud ocupacional.

SASST.- Sistema de administraciéon de seguridad y salud en el

trabajo.



ANEXOS
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ANEXO 1

PROGRAMA DE CAPACITACIONEN SEGURIDAD Y SALUD

OCUPACIONAL
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laborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
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ANEXO 2

PROGRAMA DE CAPACITACION EN SEGURIDAD Y SALUD

OCUPACIONAL
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Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
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ANEXO 3

PROGRAMA DE CAPACITACION EN SEGURIDAD Y SALUD

OCUPACIONAL
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ANEXO 4

INDICES PRO ACTIVOS METALCAR
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ANEXO 5
COTIZACIONES
f &"“g FUNDACION
\CNCF/ MA  PRAXIS
e \?R—@T—"Iﬁm inteligencia préctica
"""""""""""""" N I NO. U. CLlENTE
CURSOS SEMINARIO-TALLER ~ HORAS U.HORA (V.TOTAL |V.CNCF
PERSONAS CON CNCF
f Trabajo con Soldadura 16 20§ 600(5 220800 § 1766401 § 44160
) Trahajo con Pantografo 16 181§ 6005 172800|§ 138240(§ 4560
] Tatoco ; B [$ 6009 1AM0 § 8| g 20
Plegadora Raladora Cizalla. ' o ' '
4 Trahajo con Pirtura 8 181§ 600|§ 86400 69120(§ 17280
5 Trabajo en Alra 16 2|3 600($ 220800 § 176640 | § 44160
b Espacio Corfinado 16 8§ 600]5 172800 § 138240(§ 450
7 Usa de Exintor B 2|9 600]9 140400 1§ 88320|§ 22080
g | Seowadnistend | B |5 600[$ 64004 69120[§ 172
tiabajo
Totdl § 1180800 § 944640(§ 236140

Inversion g

, 136160 (APLICANDO CNCF |
Cliente:

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Fundacion Max Praxis




ANEXO 6
COTIZACIONES

£

Vo

MONTEPIEDRA

Anexos 106

Duracion Inversion Total
Cantidad |Participante Descripcion empresapor | SETEC | Empresa | . iy
(Hrs) L inversion
participante
Desarrollarse en las
instalaciones de la empresa
Jornada de 5 horas
1 20 Trabajo con Pantografo 20 $ 22,701 $1.816,00|$ 454,00| $ 2.270,00
1 20 Trabajo en Altura 12 41,40 $1.15200($ 828,00 $ 1.980,00
1 20 Trabajos en espacio confinado 15 $ 42,00 {$1.440,00 | $ 840,00 $ 2.280,00
1 2 Seguridad industrial en el 15 |$  4150($144000|$ 830,00|$ 227000
trabajo
Desarrollarse en las
instalaciones de la empresa
Jornada de 8 horas
1 20 Uso de Extintor 8 |$  4110$ 76800[$ 82200|$ 159000
Desarrollarse en Montepiedra
Jornada de 5 horas
1 20 Trabajo con Soldadura 20 $ 25501$1.920,00|$ 510,00| $ 2.430,00
Trabajo con
1 20 Plegadora,Roladora,Cizalla 15 $ 30,00/ $1.440,00|$ 600,00|$ 2.040,00

Incluye: Material de Estudios, Talleres, Certificados, Practicas.

total

[ $9.976,00] $4.884,00] $14.860,00 |

Inversion Cliente :

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Centro educativo Montepiedra

$4.884,00 (APLICANDO SETEC)
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ANEXO 7
COTIZACIONES

Tnotitnd
mshituio

A

£
Coporsuper

VISION

Duracion | Inversion por
(Hrs) | participante

1 2 Trabajo con Pantografo 0 |$ 3250151920001 8 650,001 $ 2570,00
1 2 Trabajo en Aftura 2 |3 50,401 $1.152,00( $1.008,00| $ 2.160,00

Cantidad |Participante Temas CNCF | Empresa |  Total

1 20 |Trabajos enespacioconfinado| 15 |$ 54,00 | $1.440,00| $1.080,00 { $ 2520,00

Sequridad industrial en el

1 20 . 5|3 54,00 $1.440,00) $1.080,00( § 2.520,00
trabajo
1 20 Uso de Extintor 8 $ 4710{$ 76800($ 94200|$ 1.710,00
1 2 Trabajo con Soldadura 0 |$ 2230($178400($ 44600 2.230,00
1| o Trabdocon 51§ 250|$144000($ 45000|$ 189000
Plegadora,Roladora, Cizalla.
| total | $9.94400] $5.656,00] $ 1560000

Inversion Cliente: ~ $5.656,00 (APLICANDO CNCF)

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Coporsuper capacitacion empresarial con vision
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ANEXO 8
UBICACION DE LA EMPRESA

\
\ \ \
Cartorama

Metalcar

R

Km 14 ": VIA DAULE

\/

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo.
Fuente: Google Earth.

\

Parroquia Tarqui al Nor- Oeste de la ciudad de Guayaquil calle 27 N-

O Manuela Garaicoa de calderén y Km 14 % via daule.
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ANEXO 9
FORMATO DE REGISTRO DE CAPACITACION

ASISTENCIA A CAPACITACION / !

‘/. N INTERNA / EXTERNA DIA / MES / ANO

METALCAR SEGURIDAD INDUSTRIAL

. REUNION
TEMA: INDUCCION

ENTRENAMIENTO
CAPACITACION

oooo

NOMBRE DEL INSTRUCTOR:

PLANTA : LUGAR: DURACION:

TIEMPO EN LA

Nro. APELLIDOS Y NOMBRES FIRMA CARGO EMPRESA

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

SUPERVISOR DEL AREA JEFE DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

NOMBRE: NOMBRE:

FIRMA: FIRMA:

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo



ANEXO 10
FORMATO DE ANALISIS DE TAREA DE RIESGO
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No. AST

Registro de analisis de tarea Doc ID Sistema de Gestion S&SO
‘/".“\"f.'ﬁ-rﬁf::“;.s de riesgos Revision 1
Fecha de inicio: 22/10/2012 Lugar de trabajo: _Planta Metalcar
Fecha de Finalizacion 26/10/2012 Numeros de perso 4

Descripcién del trabajo a realizar:

Armado y soldadura de estructura Metalicas

1.- Certifico que el trabajo cumple los siguientes requisitos:

5

2.- Analisis de riesgos

Personal calificado
Personal de &rea informado

de tarea:

Se han analizado riesgos de areas adyacentes
Revision de aislamiento y demarcacion del area

Etapa béasicas de la
tarea

Punto clave

Riesgos

Accion para control de riesgos

1.-Corte de plancha
metdlicas

Uso de equipo de oxicorte
(cilindro de oxigeno, acetileno)

Quemaduras, corte, golpes

Uso de EPP (guantes, mangas, mandiles de
cuero, gafas de corte)

2.- Armado de estructura
metdlicas

Uso de maquinas de soldar,
herramienta en general

Quemaduras, humos
metalicos

Comunicacién, orden y limpieza en el area.

3.- Soldado de
estructura

Uso de maquinas de soldar

Quemaduras, rayos uv,
humos metdlicos

Correcto uso de maquinas de soldar, y uso de
EPP.

4.- Esmerilado del
producto terminado

Uso de maquinas de pulir

Incrustacion de particulas
metalicas, corte.

Uso de EPP (guantes, mangas, mandiles de
cuero, gafas, mica facial)

5.-

Utilizar otra hoja si es necesario

3.- Necesita desenergi

Indique la persona que

zar equipos

realiza el blogqueo

st [_Ino[x]

|:|Se cumple procedimiento de aislamiento y bloqueo

4.- Su trabajo involucra las siguientes tareas de riesgos

Trabajo en caliente

- Trabajo en Altura

Si usted marco una de las actividades anteriores, entonces usted necesita un permiso de trabajo de riesgos

Personal que ejecuta la labor

Nombre

Firma

Jorge Iglesia

Luis Alarcon

Carlos Salas

José Tobar

Francisco Zambrano
Nombre y Firma Autorizacion

Equipos Energizados Media / Alta Tension
Trabajo en espacio confinados

Nombre

Firma

Jorge Andrade
Nombre y Firma Supervision

Elaborado por: Leand

ro Anastacio Hidalgo




Planta:
Proceso:

ANEXO 11

Permiso de Trabajo de Riesgo

Autorizacién para realizar: Trabajos en caliente, Trabajo en altura y Trabajo en espacios confinados

Metalcar
Soldadura

O.T. No: 120
Fecha Inicio: 22/10/2012
Fecha Fin: 26/10/2012

Lugary detalle del
trabajo

Armado y soldado de estructura metalica

Anexos 111

Normas Generales

Estas normas son de chequeo obligatorio para todos los

trabajos realizados

Se realizo el analisis de tarea de riesgo con el personal implicado

El personal que realiazara el trabajo tiene en entranamiento / experiencia

El personal de area esta comunicado del trabajo a realizar sus riesgos involucrados

Area de trabajo resbalosa - Verifique si la superficie no tiene huecos, grietas y desniveles notorio que

impidan la realizacion de los trabajos es segura para trabajar

El area de trabajo se encuentra aislada y sefializada

se harevisado y cumplido el procedimiento de etiquetado, bloqueo y prueba

Se ha comunicado el contenido de este permiso de trabajo a todos los implicados

Existe en planta personal preparado para realizar / activar un plan de rescate y emergencia

estan definidos los protocolos de mergencia y rescate para el trabajo a realizar

Rev N/A

L
1
1
[ ]
]
1

1
el
L1
[

Gases y materiales inflamables Rev

N/A

Existe posibilidad de presencia de gases inflaables

Se tiene autorizacion expresa de la gerencia para realizar este
trabajo

Se tiene un brigacista de incendio en todo momento

Inspeccion para soldadura
Conexién a tierra en buen estado
Conexién electrica en buen estado
Cables y terminales en buen estado
EPP's

Careta de soldadura

En caso de gases inflamebles, se debera realizar una medicion de LEL (Low Explosion Level)
puntual dependiendo del caso.

Guantes y mangas

Mandil

Inspeccion para oxicorte

Tanques asegurados verticalmente

-

Polainas

Mascariila para humos metalicos

Manometros funcionan

Valvulas y mangueras en buen estado

arrestallamas en cada cilindro
EPPs
Gafas de oxicorte

Guantes

Esmeril posee la guarda

Careta protectora

Proteccion auditiva

Condiciones de trabajo

Existen Trabajos cercanos que puedan ser
afectados

Existen medios de proteccion de chispas
Existe una ventilacion constante del area
existe una salida/ ruta de emergencia

Existe un extintor de fuego a menos de 2 metros
de distancia

Rev. N/A

G
]
Inspeccion para esmerilado y amolado
G
]

Areses, edingesyretrédil
Grheripptiere sueticstadeirspeodian
Gxiraenbenestach
Segrosy grdts enbuenestach
Qiocadénoarestadearés

Ssenaceasaddecach

Hoogie

g
<

Plataformas de elevacion

Inspeccién para escaleras

La estructura esté en buen estado

Los peldafios son uniformes

Sjecion de la escalera para evitar su caida

Uso de escalera de fibra de vidrio en caso de posible
contacto eléctrico

Sobrepasa 1ma su apoyo superior

La altura del apoyo superior es 4 veces la distancia de
su apoyo inferior

Hooode
LOCI000s

Operador de plataforma conpetente
H equipo esta en buen estado
Canastillas

H operador y la griia estan certificados
Canastilas en buen estado

Estrobos en buen estado

Constarte corunicacion

Sistera de anclaje de emergencia

Anclaje del personal
Se hainspeccionado el punto de anclaje

Hi sistera resiste el peso del personal que estara
anclado

H sistema asegura que el personal estara anclado en
todo momento

H punto de anclaje cumple con la distancia minime de
seguridad

H punto de anclaje se encuentra sobre el nivel de la
cintura del operador y lo més cercano de la posicion de
trabajo

Pl

ev

OO
HENNE

Aislamiento de érea

Barricada o sefieles en aberturas de suelo

00%| 00000 ooe|| U000 8

U0z 00000 00

Existe aislarriento de prevencion de caida

Andamios

Tarjetas de andarrios realizadas

5

Rev

]
]

de objetos

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo

Fuente: Metalcar




ANEXO 12

Anexos 112

Procedimiento de operacién para trabajos con soldadura mig- mag

WETALCAR

J it s Soldadura MIG-MAG
A

Procedimiento de Operacion

Objetivo: Establecer las directrices para una correcta ejecucion de
soldadura Mig- Mag.

Codigo IT- PRO- 01

Alcance: este instructivo es aplicable para la produccion de
carroceria liviana, pesada y estructura en general.

Revision: 1

Responsable: Soldador.

Fecha: 30/09/2011

Actividad Num. Descripcion de la Actividad Responsable
1 Ejecucion de orden de trabajo Coordinador de Produccion
2 Entrega de orden de trabajo Supervisor de Produccion
3 Elaboracion analisis de trabajo de riesgos  [Supervisor soldador y ayudante
4 Elabracion de permiso de trabajo Supervisor soldador y ayudante
5 Ejecucion de latarea soldadory ayudante
6 Preparacion y limpieza de juntas soldadory ayudante
7 Fijacion de parametros de soldadura soldador
8 Calibracion de maquinas de soldar soldador
9 Realizacion de cordon de fondeo oraiz  |soldador
10 Limpieza del cordon de fondeo Ayudante
11 Soldadura de acabado soldador
12 Verificacion de cordon soldador y ayudante

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacién Metalcar



ANEXO 13

Anexos 113

Procedimiento de operacién para trabajos en pantografo

J\i’f’i‘fﬁi‘:’fﬁ‘i

Pantografo

Procedimiento de Operacion

Objetivo: Especificacion de los pasos a seguir.

Cddigo: IT- PRO- 02

Alcance: Reducir el desperdicio de materiales para la fabricacion de
piezas de la misma configuracion.

Revision : 1

Responsable: Operador.

Fecha: 30/09/2011

Actividad Num. Descripcion de la Actividad Responsable

1 Ejecucion de orden de trabajo Coordinador de Produccion
Entrega de ordeny planos con

2 especificacion del numero de elementos a |Supervisor de Produccion
cortar.

3 Calibracion de maquina Operador.
Coneccion de accesorios: oxigeno y

4 . Operador.
acetileno.

5 Realizar pruebas. Operador.

6 Colocacion de la plancha. Operadory ayudante

7 Nivelacion de plancha Operadory ayudante

8 Alineamiento de plantilla. Operador.

9 Calibrarllama. Operador.

10 Proceder a cortar. Operador.
Traslado de elementos cortados al area de

1 . Operador.
enfriamiento.

12 Esmerilado. Ayudante

13 Ordeny limpieza Operador.

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacion Metalcar




ANEXO 14

Anexos 114

Procedimiento de operacién para trabajos en plegadora

JMETALMECAMCA
X Al
METALCAR

Plegado de planchas

Procedimiento de Operacion

Objetivo: Establecer las directrices para una correcta ejecucion de
pliegue o plegado de plancha o lamina metalica.

Cddigo: IT- PRO- 03

Alcance: Este instructivo es aplicable para el plegado de planchaje

o laminado metalica de acero al carbono A36, acero inoxidable tipo

304, y todo aquel material cuya durezay dimensiones no

restringan la operacion de plegado considerando la capacidad de la

maquina (plegadora).

Revision : 1

Responsable: Operador.

Fecha: 30/09/2011

Actividad Num. Descripcion de la Actividad Responsable

1 Ejecucion de orden de trabajo Coordinador de Produccion
Entrega de ordeny definicion y trazado de , y

2 , , Supervisor de Produccion
lineas de pliegue.
Chequeo de maquinay fijacion de

3 Operador.
parametros.

4 Ejecucion de plegado. Operador.

5 Verificacion de geometria del plegado.  [Operador.
Redefinicion de parametros de operacion

6 , Operadory ayudante
de la maquina.

7 Ejecucion de plegado. Operadory ayudante

8 Verificacion de geometria del plegado.  [Operador.

9 Ordeny limpieza Operadory ayudante

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacion Metalcar



ANEXO 15

Anexos 115

Procedimiento de operacién para trabajos con pintura

JN‘IE'I;A:LMECA:JICA
METALCAR

Pintura

Procedimiento de Operacion

Objetivo: Establecer las actividades para pintar superficies metalica

Cédigo: IT- PRO- 04

Alcance: Este instructivo es aplicable en la produccion y en los

proyectos.

Revision: 1

Responsable: Supervisor de pintura.

Fecha: 30/09/11

Actividad Num.

Descripcion de la Actividad

Responsable

1
2
3

9

10
11
12

13

14

15

Ejecucion de orden de trabajo

Entrega de orden de trabajo
Organiza el equipo de trabajo.

Elabora requisicion de materiales a
bodega.

Recibe el material , herramientas y
entrega al equipo.

Coloca sefaletica, lava y limpia el producto
final.

Limpieza de superficie metalica

Se protege las zonas de roscas, accesorios
y equipo instalado.

Aplica pintura de fondo

Revision de acabado de pintura de fondo.
Se aplica la pintura de acabado.

Revisan el acabado.

Aprueban.

Coloca sefaletica, lava y limpia el producto

final.

Ordeny limpieza.

Coordinador de Produccidn

Supervisor de Produccion

Supervisor de pintura.

Lider de grupo.

Liderde grupo.

Lider de grupo.
Operario de pintura.

Operario de pintura.

Operario de pintura.
Operario de pintura.
Liderde grupo.
Supervisor de pintura.
Supervisor de pintura.

Lider de grupoy operario de
pintura.

Liderde grupoy operario de
pintura.

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacion Metalcar




Anexos 116

ANEXO 16

Procedimiento de operacién para trabajos en Izaje de carga

J /Mmmscm o lzaje de carga Procedimiento de Operacion

METALCAR
Objetivo: Movimiento de carga segura. Codigo: IT- PRO- 06

Alcance: Establecer instructivo para el correcto levantamiento de

N o . Revision: 1
carga en las actividades de izaje que realice Metalcar.

Responsable: Proyectos, Produccion, Dpta. Compras,
P ' pla.omp Fecha: 3/08/2011

Almacenamiento.
Actividad Num. Descripcionde la Actividad Responsable
1 Ejecucionde orden de trabajo Coordinador de Produccion
2 Entrega de orden de trabajo Supervisor de Produccion
3 Inspeccion del area de trabajo. Supervisor de obra.
4 Traslado de equipos al lugar de trabajo. |Supervisor de obra.
‘ Analisis de riesgo de tarea, permisos de | Supervisor de obra, Supervisor
trabajo. de seguridad.
6 lzaje de carga. Supervisor de obra.

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacién Metalcar



ANEXO 17

Anexos 117

Procedimiento de operacién para trabajos en caliente

‘/.“\“\E:E'?i'“ﬁfi‘:”i\‘i‘i

Trabajo en caliente

Procedimiento de Operacion

Objetivo: Minimisar riesgos de quemadura.

Cddigo IT- PRO- 07

Alcance: Establecer instructivo para el correcto equipo de corte y

magquina de soldar.

Revision : 1

Responsable: Proyectos,

Almacenamiento.

Produccion, Dpta. Compras,

Fecha: 30/09/2011

Actividad Num. Descripcion de la Actividad Responsable
1 Ejecucion de orden de trabajo Coordinador de Produccion
2 Entrega de orden de trabajo Supervisor de Produccion
3 Inspeccion del area de trabajo. Supervisor de obra.
4 Traslado de equipos al lugar de trabajo. ~ |Bodega, Ayudantes, Mecanicos.
; Analisis de riesgo de tarea, permisos de  |Supervisor de obra, Supervisor
trabajo. de seguridad.
: 2;23:;:2 ct)elquipos de soldaduray corte Armador- Ayudante.
7 Proceso de corte y soldadura. Supervisor de obra.

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacion Metalcar




ANEXO 18

Anexos 118

Procedimiento de operacion para trabajos de corte con cizalla

bf Corte con cizalla
METALMECANICA

METALCAR

Procedimiento de Operacidn

Objetivo: Realizar los cortes por cizalla de una menera segura,
reduciendo el uso de oxicorte y plasma para atenuar el impacto
ambiental por ruido, asi tambien disminuir el consumo de gases y
corrientes electricas.

Cddigo: IT- PRO- 08

Alcance: Este procedimiento tiene el alcance para todas esas
actividades donde se usara la cizalla para realizar cortes de algun
material.

Revision : 1

Responsable: Operador de cizalla.

Fecha: 30/09/2011

Actividad Num. Descripcionde la Actividad Responsable
1 Ejecucion de orden de trabajo Coordinador de Produccidn
2 Entrega de orden de trabajo Supervisor de Produccion
3 Revision del stock de material. Operador- Ayudante
4 Colocacion del material. Operador- Ayudante
5 Trazado de las medidas a cortar. Operador- Ayudante
6 Traslado de material. Operador- Ayudante
7 Regulacion de la maquina. Operador
8 Corte del material. Operador- Ayudante
9 Almacenamineto del material procesado. |Operador- Ayudante

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacién Metalcar



Anexos 119

ANEXO 19

Procedimiento de operacidn para trabajos en montaje de ductos

J B i Montaje de ductos Procedimiento de Operacion

METALCAR

Objetivo: Establecer las actividades para el montaje de ductos. Cddigo: IT- PRO- 09

Alcance: Este instructivo es aplicable en los proyectos. Revisién : 1
Responsable: Supervisor de proyectos. Fecha: 30/09/2011
Actividad Nim. Descripcionde la Actividad Responsable
1 Ejecucion de orden de trabajo Coordinador de Produccién
2 Entrega de orden de trabajo Coordinador de Produccidn
Designa al supervisor encargado y su grupo
3 8 P gacoystgrup Jefe de proyectos.

de trabajo.

Marca los ejes del ducto con plomo o
4 . Operador
teodolito.

Mide distancias o recorridos para
5 , Operador
comprobar las estructuras fabricadas.

6 Estrobado del ducto. Operador

7 |zar el ducto. Operador

8 Recepcion del ducto a ubicacidn final. Operador
Aseguramiento de carga y desestrobado

9 Operador
de carga.

10 Acople de ducto. Operador
Armado de andamios para recibir parte de

1 Operador
ducto.

12 Acople de ducto. Supervisor

13 Ducto acoplado con el ducto anterior Operador

Elaborado por: Leandro Anastacio Hidalgo
Fuente: Procedimientos operacion Metalcar
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