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RESUMEN

El presente trabajo de grado es proponer a la empresa Tecnoplast
del Ecuador Cia. Ltda. , la importancia de la formulacién de un plan de
cultura de Observaciones Preventivas de Seguridad en el trabajo, para lo
cual se utilizé herramientas de medicién, como los indicadores proactivos,
los cuales indica el porcentaje del nivel de gestion y como obtenciéon del
resultado con un total 74% lo que establece como insatisfactorio , matriz
de identificacion de factores de riesgo utilizados para el trabajo de campo
en relacion con los accidentes y sucesos las cuales fueron
proporcionados por el departamento de S&SO, la solucion que se
propone es aplicar las herramientas que ofrece las OPS adaptandolas a
las necesidades expuesta para la implantacibn de esta propuesta, la
solucion busca determinar el interés para abordar la prevencion como
compromiso y la participacion con creencias positivas para reducir la
siniestralidad y el ausentismos laboral los que representan gastos ocultos
para la empresa , donde se sugiere la instalacion de equipos
complementarios de seguridad, equipos de proteccién personal adecuados
y capacitaciones.
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ABSTRACT

The present work of degree is a proffit to the company Tecnoplast of
the Ecuador Cia. Ltda., The importance of the formulation of a culture plan
of Preventive Observations of Security in the work, for which are used
tools of measurement, as the proactive indicators, which indicates the
percentage of the level of management obtaining the result with a total of
74 % which establishes like unsatisfactory, identification matrix of risk
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to apply the tool offer the SSO adapting them to the needs previously
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PROLOGO

La deficiencia en término de cultura de la seguridad del trabajo es
un punto critico, el cual tiene que ser medido para determinar si como
empresa el desarrollo y las actualizaciones en la gestién de culturizacion

de seguridad en el trabajo estan funcionando.

Los cambios a los que estan sujetos el bienestar de los
trabajadores en la sociedad industria actual son de una modernizacion de

filosofia de vida humana en la actividad laboral contemporanea.

La seguridad del trabajo debe estar sujeta a la interaccion del
trabajo como origen del riesgo y la salud como bien preciado para el

hombre el cual puede verse alterado por el trabajo.

Ademés los adelantos de las tecnologias y esa capacidad de
querer incrementar la productividad e la industria ha hecho que los
trabajadores tengan manipular sustancias toxicas y operar sofisticados
equipos y maguinas lo que aumenta el grado de peligrosidad para la vida
humana y su entorno, gracias a esta situacion actual el hombre ha llegado
disefiar normas de prevencién y proteccibn que favorecen a un
importante elemento que es la valoracion social, protecciéon de bienes y

del medio ambiente.

Actualmente, hoy dia las personas y profesionales que se dedican
a la seguridad y salud del trabajo se enfocan en estipular la fomentacion
de una cultura, la cual representa los valores, actitudes, percepciones,
conocimientos y pautas de comportamiento tanto individuales como
colectivas las cuales van a determinar la gestion de la seguridad y salud

del trabajo de la organizacion.



CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1. Definicién del tema

Formulacibn de un plan de cultura OPS- Observaciones
Preventivas de Seguridad en el trabajo para la empresa Tecnoplast del
ecuador Cia Ltda periodo 2014.

1.2. Descripcion del problema

Fortalecer una cultura preventiva como organizacion, tanto como
individuo y grupo, de valores, actitudes, percepciones, competencias y
pautas de comportamiento que determinen el compromiso, el estilo y la

competencia de la administracion en la seguridad del trabajo.

1.3. Antecedentes del problema

La deficiencia en término de cultura de la seguridad del trabajo es
un punto critico, el cual tiene que ser medido para determinar si como
empresa el desarrollo y las actualizaciones en la gestién de culturizacion

de seguridad en el trabajo estan funcionando.

Dentro del desarrollo aplicado y basado en OPS, se debe tener en
cuenta ciertos niveles de practicas de gestion de seguridad que son

ideales:

> Priorizacion de la seguridad sobre la produccion.

> Mantener un alto perfil en las reuniones de seguridad.
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Asistencia personal de los gerentes en las reuniones de seguridad
y en las inspecciones a pie.

Reuniones con los empleados para tratar el tema de la seguridad
Descripciones de puestos de trabajo que incluyen contratos de
seguridad.

Comunicacion acerca de cuestiones de seguridad, incluidos.
Canales de comunicacion formal e informal.

Comunicacion regular entre gerencia, supervisores y la fuerza de
trabajo.

Participacion de empleados.

Delegacion de la responsabilidad para la seguridad.

Fomentar el compromiso con la organizacion.

La medicidn de la gestion de la seguridad en el trabajo se aplicaran
basada en normativas vigentes en el pais y aplicables a la

empresa.

Dentro del desarrollo de un plan OPS de trabajo se pondra a

disposicion herramientas de control de andlisis y mediciones para

indicares de gestién como lo son:

>

vV vV ¥V V V V

1.4.

Andlisis de riesgo en las tareas.

Observaciones planeadas de acciones sub-estandar.
Dialogo periddico de seguridad.

Demanda de seguridad.

Entrenamiento de seguridad.

Ordenes de servicios estandarizados.

Controles de accidentes e incidentes.

Justificativos

Debido a las actividades de riesgo la formulacion y el desarrollo

de un plan OPS, se fundamenta en la importancia que tiene para

Tecnoplast como empresa proporcionar un camino a la excelencia en

seguridad del trabajo teniendo como unico fin el de prevenir las lesiones e
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incidentes para lo cual se debe establecer, Seguridad diaria, Seguridad de
todos, Seguridad y acciones y Seguridad de punto a punto.

La investigacion se analizara dentro del “Ciclo Actual de Gestion”

de la empresa y donde se establecerd una seguridad real, no tedrica.

1.5. Objetivo general

Determinar los efectos de los indicadores pro-activos en la gestidon
de la cultura de la seguridad y salud ocupacional para la formulacién un

plan de cultura OPS en el trabajo.

1.6. Objetivos especificos

> Cuantificar y empoderar la efectividad de la gestion en la empresa
en relacién a la culturizacién de seguridad en el trabajo.

> Determinar los puntos principales para tener comportamientos
seguros y fomentar la cultura preventiva.

> Prevenir la concurrencia de sucesos no deseados haciendo que
surjan, mediantes el dialogo en el lugar de trabajo.

> Habituar a las personas a hablar de seguridad en el puesto de

trabajo y a involucrase en tareas preventivas.

1.7. Desarrollo de investigacion

Para evaluar la gestion de la seguridad en el trabajo, se realizara
una investigacion de tipo exploratoria, que es aquella que se efectla
sobre un tema u objeto de estudio donde nuestro conocimiento del tema
es tan vago o impreciso el cual nos impide sacra las mas provisorias
conclusiones e hipdtesis, donde daremos paso a las descripcion de

variables como:

» [Establecer caracteristicas.
» ldentificar formas de conductas.



Introduccioén 5

> Establecer comportamientos concretos

El procedimiento para abarcar la recoleccion de datos de manera
explicativa se establecera en relaciones entre las causas y los efectos,
donde los datos se compilaran para el analisis y poder desarrollar la

tesis.

El desarrollo debe constara con fase de inicio y de final, el inicio se
establecera la informacion requerida para coordinar actividades, una vez

recopilada la informacion técnica se la evaluara.

La fase final, se sometera la informacién a un analisis con las

herramientas adecuadas para el desarrollo de la tesis.

1.8. Marco Tebrico

La historia y generalidad de la cultura de la seguridad industrial:
Cultura de la seguridad es un término que se usa a menudo para describir
la forma en gque la seguridad se gestiona en el lugar de trabajo y a
menudo refleja “las actitudes, creencias, percepciones y valores que los

empleados comparten en relacion con la seguridad”.

El término «cultura de la seguridad» se utilizd (1988) por primera
vez en el “resumen informe de la comision de investigacion de seguridad
nuclear, en la reunién de revision posterior al Accidente de Chernobil”, el
accidente llamé la atencion sobre la importancia de la cultura de la
seguridad, el impacto de factores humanos y de gestion sobre los

resultados de rendimiento de seguridad.

‘Este concepto fue presentado como un medio de explicar
como la falta de conocimiento y comprension de los riesgos y

seguridad de los empleados y la organizacion contribuyeron a los
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resultados de la catastrofe”. (Ing. Soto Chavez, 2014)

Las empresas del sector industrial a nivel mundial y a nivel local
sufren de accidentes laborales por no haber controles reglamentarios a
nivel internos y si los hay no se cumplen a cabalidad, en nuestro medio
nacional se establece que para hacer frente a estos problemas las
empresa tienen que ser auditadas para controlar la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo, el orden de un conjunto coherente y
globalizado de medidas de accion preventivas adecuadas a la naturaleza
de los riesgos Yy el control de la efectividad de dichas medidas constituyen
los elementos basicos del nuevo enfoque en la prevencion de los riesgos

laborales y hacia una culturalizacion de la seguridad.

Los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales son
factores que interfieren en el desarrollo normal de la actividad
empresarial, incidiendo negativamente en su productividad y por
consiguiente amenazando su solidez y permanencia en el mercado;
conllevando ademas graves implicaciones en el ambito laboral, familiar y

social.

1.9. Definiciones

Hay que entender los principales conceptos basicos de Control y
Seguridad, los cuales son necesarios para desarrollar de manera

adecuada de la tesis:

> Peligro: Es una fuente, situacién o acto con potencial de dafio en

términos de lesion o enfermedad, o una combinacion de estos.

> Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurra un evento
peligroso o de la exposicidon y la severidad de la lesion o afectacion

a la salud que puede ser causada por un evento 0 una exposicion.



Introduccién 7

Incidente: Evento relacionado con el trabajo en el cual la lesion, la
enfermedad (sin importar la severidad) o la fatalidad ocurrieron, o

hubieran podido ocurrir.

Accidente: Es un incidente que ha dado lugar a lesion,
enfermedad o la fatalidad.

Acto Subestandar: Son las causas que dependen de las acciones

del propio trabajador.

Condiciones Subestandar: Son las que se derivan del medio en
gue los trabajadores realizan sus tareas y que se refieren al grado
de inseguridad que pueden tener los locales, maquinarias, los

equipos y los puntos de operacion.

Proteccion: Es proteger a una persona o cosa de un dafio o de un

peligro.

Prevencion: Medida que se toma con anticipacién para evitar que
suceda algo negativo, actitud de prudencia que se toma ante algo

considerado negativo.

Sitio de Trabajo: Establecimiento donde se realizan actividades

relacionadas con el trabajo bajo el control de la organizacion.

Salud Ocupacional: Es una ciencia que busca proteger y mejorar
la salud fisica, mental, social y espiritual de los trabajadores en sus

puestos de trabajo, repercutiendo positivamente en la empresa.

Seguridad Ocupacional: Promueve la salud de los trabajadores
previniendo y controlando accidentes, de ésta manera elimina los

factores de riesgo de la salud y seguridad en el trabajo.
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Gestion Administrativa: Es un proceso consistente en las
actividades de planeacion, organizacion, ejecucion y control
desempeiiados para determinar y alcanzar los objetivos sefialados

con el uso de seres humanos y otros recursos.

Inspeccién programada: Recorrido sistematico por un area o
actividad, establecido segun un cronograma, a través de la
aplicacibn de wun instrumento por parte de responsables
capacitados, durante la cual se busca identificar condiciones de

orden, aseo de maquinas, equipos o instalaciones seguras.

Gestidon Técnica: Sistema normativo, herramientas y métodos que
permiten identificar, conocer, medir y evaluar los riesgos del

trabajo.

Gestion del Talento Humano: Sistema integral e integrado que
busca identificar, desarrollar, aplicar y evaluar todos los
conocimientos, habilidades, destrezas, aptitudes y actitudes del
trabajador; orientado a seleccionar, generar y potenciar el capital

humano, que agregue valor a las actividades.

Marco referencial

Es importante sefialar en el proyecto la estrecha relacion

entre teoria, el proceso de investigacion y la realidad, el entorno. La

investigacién puede iniciar una teoria nueva, reformar una existente o

simplemente definir con mas claridad, conceptos o variables ya

existentes.

A.

Es lo mismo que el marco de referencia, donde se condensara todo
lo pertinente a la literatura que se tiene sobre el tema a investigar.
Debe ser una busqueda detallada y concreta donde el tema y la
tematica del objeto a investigar tenga un soporte tedrico, que se


http://www.monografias.com/trabajos4/epistemologia/epistemologia.shtml
http://www.monografias.com/Literatura/index.shtml
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pueda debatir, ampliar, conceptualizar y concluir. Ninguna
investigacion debe privarse de un fundamento o marco teérico o de

referencia.

Es necesario que el grupo de trabajo conozca y maneje todos los
niveles teodricos de su trabajo, para evitar repetir hipétesis o
planteamientos ya trabajados.

La resefia de este aparte del proyecto se debe dejar bien claro para

indicar que tedrico(s) es el que va a servir de pauta en su investigacion.

Estos fundamentos tedricos van a permitir presentar una serie de
conceptos, que constituyen un cuerpo unitario y no simplemente un
conjunto arbitrario de definiciones, por medio del cual se sistematizan,

clasifican y relacionan entre si los fendmenos particulares estudiados.

B. Fundamentos tedricos.

En este aspecto entrara en juego la capacidad investigadora del
grupo de trabajo, aqui se condensara todo lo relacionado a lo que se ha
escrito e investigado sobre el objeto de investigacion. Hay que diferenciar
entre tedricos consultados y antecedentes del problema, ya que a veces

confundimos los dos aspectos.

El primero — los tedricos- son los planteamientos escritos sobre el
tema que va tratar en su objeto de investigacion, y los antecedentes del
problema, son las investigaciones que se han hecho sobre el objeto de
investigacion y te pueden servir para ampliar o continuar su objeto de

investigacion.

En algunos casos servira para negar su objeto de investigacion
cuando esto suceda se entra e elaborar postulados que mas tarde

entraran a formar el campo de las investigaciones negativas, sector aun


http://www.monografias.com/trabajos14/dinamica-grupos/dinamica-grupos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/metodos-creativos/metodos-creativos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/norma/norma.shtml
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sin explotar a fondo, porque en la mayoria de los trabajos de investigacion
nos limitamos a ampliar sobre conceptos trabajados o a plantear nuevos
postulados pero siempre con alta carga de complemento sobre lo

investigado.

Es hora de que se inicie un proceso de negaciobn a muchas
investigaciones que estan en los anaqueles de las bibliotecas de las
diferentes universidades del pais sin haber aportado nada a la

construccion del conocimiento en cualquiera de sus modalidades.

Es oportuno recordar que la citaciéon de los antecedentes se puede
elaborar con base en fechas y/o cronogramas de otros proyectos

realizados, pero es indispensable citar la fuente de consulta.

C. Elaboracion de hipétesis.

Es una proposicion de caracter afirmativo enunciada para responder
tentativamente a un problema. Se plantea con el fin de explicar hechos o

fendbmenos que caracterizan o identifican al objeto de conocimiento:

> Hipotesis de primer grado: describe hechos o situaciones del objeto
de conocimiento, los cuales aunque son conocidos por el saber

popular, pueden ser sometidos a comprobacion.

> Hipotesis de segundo grado: establecen una relaciébn causa —
efecto (si X entonces Y). Esta afirmacion se demuestra y verifica

por su vinculaciéon con un modelo teérico.

> HipoOtesis de tercer grado: se afirma la presencia de relaciones
existentes entre variables complejas. Sugiere explicaciones entre

fendmenos de mayor extension.

> Hipdtesis nula: aquella por la cual indicamos que la informacién a

obtener en contraria a la hipotesis de trabajo.


http://www.monografias.com/trabajos10/ponency/ponency.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/epistemologia2/epistemologia2.shtml
http://www.monografias.com/trabajos34/el-caracter/el-caracter.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/adolmodin/adolmodin.shtml
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D. Identificacién de las variables.

Toda hipétesis constituye, un juicio, o sea una afirmacion o una
negacion de algo. Sin embargo, es un juicio de caracter especial. Es
realmente un juicio cientifico, técnico o ideoldgico, en cuanto a su origen o
esencia. Siendo asi, toda hipotesis lleva implicita un valor, un significado,
una solucién especifica al problema. Esta es la variable, o sea el valor
que le damos a la hipotesis. La variable viene a ser el contenido de

solucién que le damos al problema de investigacion.

e Variable independiente: El valor de verdad que se le da a una
hipétesis en relacion con la causa, se denomina variable

independiente.

e Variable dependiente: Denominamos de esta manera a las
hipétesis cuando su valor de verdad hace referencia no ya a la

causa, sino al efecto.

e Variable interviniente: Serd aquella cuyo contenido se refiere a
un factor que ya no es causa, tampoco efecto, pero si modifica las

condiciones del problema investigado.

1.11. Importancia de una cultura de seguridad en el trabajo

La cultura mediante las observaciones preventivas de seguridad en
el trabajo, radica en la motivacion y el refuerzo positivo para determinar el
cambio de actitudes del trabajador en la adopcion de una conducta

segura, donde es importante recalcar los siguientes puntos:

> Evitar accidentes entre los empleados, puesto que este tipo de
traumatismos afecta a la empresa en muchos aspectos, como
perder al trabajador con él su experiencia y la pérdida de tiempo

para el cumplimiento de los pedidos.
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> El dafio de una méaquina, o cualquier otro evento no deseado
consume tiempo de produccién; en otros casos, puede llevar al
cierre definitivo de la empresa, lo que ocasiona pérdidas materiales

como humanas.

> Los ambientes de trabajo seguros, procedimientos, normas Yy
capacitacion en seguridad ayudan a controlar los riesgos en el
trabajo causantes de enfermedades y accidentes, que en algunos

casos pueden ser mortales.

1.12. El ciclo de la observacion preventiva

Para realizar las observaciones preventivas se necesita desarrollar
sistematicamente y en un orden indicado una serie de pasos que se
estructura de un ciclo continuo el cual detalla como se debe de proceder
para alcanzar los objetivos, para esto citare las siguientes referentes a
una "Gestion practica de riesgos laborales"” (Gonzélez Patricia,
Diciembre, 2005, pag. 22 a 24)

IMAGEN N° 1

El ciclo de la observacién preventiva de Seguridad (OPS)

OBSERVAR
=
=
|'7——__" REDETIAR PLANIFICAR
ANALIZAR
: 4
_ -——— {
CORREGIR REFORZAR

Fuente: Wolters Kluwer- Gestion practica de riesgo laboral
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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Planificar

La planificacion es la base del éxito de la observacion preventiva
porque permite focalizar la atencién del observador en los aspectos mas
relevantes y cruciales del comportamiento de los trabajadores durante el

desempefio de su trabajo.

Se deben realizar de forma peridédica en funcion de un calendario y
encaminado a muestrear tres Vvariables: trabajadores, trabajo y

situaciones.

Observar

En esta fase las observaciones se dirigen a los aspectos relevantes
para la seguridad en el desarrollo del trabajo, registrados los

comportamientos susceptibles en las observaciones preventivas.

Analizar

Se debe tener en cuenta dos componentes, uno topografico y otro
funcional, el topografico permitira identificar y describir los
comportamientos inadecuados tanto por comision (lo que se hace), como

por omision (lo que ha de hacerse y no se hace).

El funcional describira los aspectos y circunstancia que preceden al

comportamiento (antecedentes) o que le siguen (consecuencias).

Reforzar

No se centrar solo en los comportamientos que son inadecuados
solo para corregirlos, se debe dirigir a los comportamientos adecuados de
relieve, se debe reforzar en los comportamientos que se han de modificar

lo cual motivara a las personas a realizar un trabajo del modo indicado.
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Correqgir

Las operaciones inadecuadas y que vulneren las normas y patrones
de seguridad que deben seguirse durante las realizaciones de trabajo
llevando una lista de control de los ya identificados, se debera sugerir 0
pedir sugerencias al trabajador sobre la forma de ejecutar el trabajo.

Estos comentarios de correcciones conllevan a acciones inmediatas
o planificacion para el desarrollo en un tiempo determinado en este caso

se llevara un seguimiento de las fases de desarrollo.

Registrar

Se deberéd tener en cuenta el objetivo del registro de informes de
observaciones de los actos y condiciones inseguras observadas, las
acciones inmediatas tomadas y las medidas recomendadas con registros

de seguimientos.

1.13. Accion de analisis parala seguridad y salud en el trabajo

Dentro de la seguridad las herramientas y técnicas analiticas se
centran en la deteccion, analisis y valoracién de los riesgos donde gracias
a esto se puede desarrollar las técnicas operativas. Segun el momento

de aplicacién de estas técnicas, las podemos subdividir en:

Previas al Accidente

» Anaélisis estadistico de siniestralidad.- Consiste en un estudio de
los accidentes ocurridos con anterioridad a este trabajo, lo cual
permite obtener conclusiones sobre la evolucion de accidentabilidad

y poder adoptar las medidas necesarias.
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» Andlisis del puesto de trabajo.- Identificacion de los posibles
riesgos relacionados con un determinado puesto o actividad laboral.

» Inspecciones de Seguridad.- Consiste en un reconocimiento
directo de las instalaciones y detecta posibles riesgos de salud de

los trabajadores.

Posterior al Accidente

» Notificacién y registro del accidente.- establecer la metodologia a
seguir para determinar y registrar los sucesos como soporte de

datos de accidentes.

» Investigacion del Accidente. Constituye la técnica de analisis de
los accidentes laboral ocurridos y dar a conocer el como y por qué

han ocurrido.

» Técnicas Operativas.- que centran su accion en corregir, eliminar o
reducir los accidentes e incidentes una vez detectado el riesgo.
Segun sea el objeto de su accion correctiva, las técnicas se

subdividen en:

o Aspectos técnicos: su objetivo es eliminar, total o
parcialmente, el riesgo en el origen. Ejemplo: EPP,
Sefalizaciones de seguridad adecuada, etc.

o Aspectos Humanos: su objetivo serd poner a disposicion de
los trabajadores unos conocimientos tedricos que mejoraran su

seguridad en su puesto de trabajo.

Hasta la actualidad las empresas deciden no invertir en seguridad
porque consideran que es un costo mas que un beneficio, lo que pone en

riesgo la vida de los trabajadores.
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Por ello, actualmente se esta controlando a nivel nacional el
cumplimiento de los requerimientos técnicos y legales que presenta el

SGP, siendo esta ya una obligacion legal.

1.14. Herramientas para la cultura de seguridad en el trabajo

Dentro de los estandares de aplicacion se define la actitud inmoral
de las personas donde realizan acciones no apropiadas lo cual aumenta
la probabilidad de que ocurra un accidente, para esto se aplicara 4

elementos:

» Locus de control interno
» Control permanente
» Eliminacién de malas practicas

» Formacion de habitos seguros

A continuacion describo cada uno de ellos:

Locus de control interno.- Determina la conducta y es un potente
indicador de madures en las personas .Si un trabajador necesita que el
supervisor este presente para trabajar seguro y con calidad, entonces

tiene un locus de control externo (LCE).

Si por el contrario, una persona sabe que él es el responsable de
su seguridad, y actia responsablemente, entonces el tendra un Locus de

control Interno (LCI).

Un individuo con LCIl es capaz de analizar, regular, controlar y
adaptar su comportamiento a los distintos contextos sociales, lo que le

permite trabajar de una mejor manera para mutuo beneficio.

Por otro lado, trabajadores con LCE siente que no ellos no son
responsables de su seguridad ni la de su compafieros, ellos contribuyen

los accidentes al entorno e irresponsabilidad del empleador.
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Principales caracteristicas de trabajadores con LCE:
Necesitan de supervision directa y control excesivo.

Su comportamiento no se ajusta a las normas o procedimientos.

Rinden lo minimo esperado con el minimo esfuerzo.

Y V V V

Su desempefio esta altamente condicionado con recompensas
tangibles.

Critican constantemente las normas o procedimientos

Se sienten superiores a los peligros

No son trabajadores aptos para delegar responsabilidades.

YV V VYV V

Alto nivel de ausentismo no justificado.

Control permanente: La organizacion requiere mantener un
control permanente de los comportamientos contrarios a la seguridad, y
esto se realiza monitoreando el cumplimiento de la normativa vigente y
supervisando en terreno el desarrollo del trabajo a través de las

conductas seguras.

Erradicacién de malas préacticas: Una mala practica es un habito
contrario a la seguridad, que se ha instalado en nuestro patrén de
conductas principalmente porque genera buenos resultados, ain cuando
estimula la posibilidad de que ocurra un accidente. Por ello decimos que

tener malas practicas en la empresa es como “jugar con fuego rentable”.

Formacion de habitos seguros: No sirve de nada tratar de
eliminar una “mala practica” si no somos capaces de reemplazarlo por un
hébito seguro, ya que si no lo hacemos la mala practica vuelve a
instalarse. Si tratamos de eliminar la mala practica de que la gente
transite por un sector riesgoso, entonces debemos si o si desarrollar
acciones para fomentar que la gente transite por un lugar seguro, es
decir, cerrar el area riesgosa, poner Sefalética adecuada, controlar el
transito, felicitar la conducta ajustada a estandar, entre otros. (Zuloaga,
2008)



Introduccion 18

1.15. Resistencia al cambio

En los equipos de trabajo hay ciertas ventajas y desventajas
debido al gran nimero de integrantes donde las actitudes frente al cambio
y el comportamiento resultan en diversas fuentes de relacion a

respuestas de pérdida de motivacion al trabajo.

Aceptacion

Cooperacién y apoyo entusiasta
Cooperacién bajo presencia del jefe
Aceptacién

vV V VY V

Resignacion pasiva

Indiferencia

Perdida de interés en el trabajo
Apatia

Solo hace lo que se solicita

vV V VY V

Comportamiento regresivo

Resistencia Pasiva
No aprendizaje
Protestas

Sigue estrictamente las reglas

YV V VYV V

Hace lo minimo posible

Resistencia Activa
Atrasa o retarda el trabajo
Alejamiento personal
Comete errores

Deterioro o desperdicio

YV V ¥V V V

Sabotaje deliberad
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1.16. Aspectos legales y normativas en seguridad y salud

ocupacional

Dentro de las industrias es muy importante el saber administrar
todas y cada una de sus partes, pero sin embargo, es importante de que
cada industria al ejecutar la gestion se acoja a las leyes bajo a las cuales
tiene que estar sujetas, ya sea que estas sigan normas internacionales o

nacionales.

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) a través de la
Direccion de Seguro General de Riesgo de Trabajo, ha organizado y
puesto en marcha un sistema de auditoria de riesgo de trabajo, para todas
las empresas con las verificaciones del cumplimiento de la normativa legal

vigente en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Dentro de la programacion de seguridad y salud en el trabajo
consiste en la planeacién, organizacion, ejecucién, control y evaluaciéon de
todas las actividades que podemos prevenir y mejorar la salud individual y
colectiva de los trabajadores con el objetivo de evitar los accidentes de

trabajo y enfermedades profesionales.

El principal Objetivo es obtener y proveer la seguridad, proteccién y
la motivacién en el ambiente de trabajo y asi cumplir con Cumplimiento
de las Normas Legales Vigentes por la Ley de Salud Publica, Reglamento
2393, Cdbdigo de Trabajo Ecuatoriano, Normas OHSAS 18001:2007,
SART y CD 390.
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METODOLOGIA

2.1. Metodologia

De acuerdo al problema planteado en el presente trabajo, la
metodologia que se utilizara segun el objeto de estudio y su nivel de
medicion para el levantamiento de la informacién, andlisis y conclusion
sobre la viabilidad de la realizacion se utilizara los siguientes tipos de

investigacion:

» Investigacion Descriptiva: es una investigacion de tipo
estadistica, el cual describe los datos e impacto de las personas
gue le rodean sobre un tema u objeto.

» Investigacion Campo: se trata de la investigacion aplicada para
comprender y resolver un contexto determinado, el cual trabaja en
el ambiente natural en le conviven las personas de las que se
obtendran los datos mas relevantes a ser analizados e
interacciones entre las variables.

» Investigacion Cualitativa: se centra en la recopilacion de
informacién principalmente verbal en lugar de mediciones, su
objeto es reunir un conocimiento profundo del comportamiento
humano y las razones que lo gobiernan.

» Investigacion Cuantitativa: es una investigacion que hace uso de
herramientas tales como cuestionarios, encuestas, mediciones y
otros para recoger informacion numérica o medible y tiene como
objeto desarrollar y emplear modelos mateméticos, teorias y/o

hipotesis relativas a los fendmenos.
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La informacion primaria que se efectia sobre un tema de estudio,
donde se obtendra de las observaciones presenciales de las actividades
cotidianas relacionadas con la culturizacion como base de prevencion
para los riesgos expuestos en el trabajo, y el cual implica directamente a

los involucrados de la empresa.

La informacion secundaria es procedente a fuentes enlazadas y
ligadas al tema de investigacion, y proporcionaran el planteamiento de
hipétesis  para describir las actividades y recursos necesarios, se
revisaran paginas web, libros con el fin de establecer el alcance de la
aplicacion de las observaciones preventivas en el trabajo como una
gestibn de cultura. Razon por la cual se desarrollara los siguientes

elementos.

» Determinar dentro del flujo de proceso de manufactura una mejor

administracion de los responsables para la prevencion de lesiones.

» Determinar la ruta y capacitacion requerida, para el trabajador con

el fin de conseguir trabajar con seguridad.

» Analizar las deficiencias y proyectar controles para una vision de

seguridad.

» Implementar una gestién de cultura hacia la mejora continua de la

prevencion para la seguridad laboral.

» Evaluar los resultados en su aplicacion y la recomendacién a la
direccion para la toma de decisiones.

2.2. Generalidades de la empresa

La descripcion del presente el trabajo se determinara las
necesidades de la formulacion de un plan de cultura basado en las

observaciones preventivas de seguridad en el trabajo.
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2.2.1. Ubicacion geogréafica

Se localiza en el Km 16.5 de la via Daule, del parque industrial
Pascuales, de la parroquia Tarqui, de la ciudad de Guayaquil, provincia
del Guayas, con una extension de unos 24.000 mz.

IMAGEN N° 2

UBICACION GEOGRAFICA

Fuente: https://www.google.com.ec/maps
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

2.2.2. Infraestructura

La empresa cuenta con una edificacion instalada aproximadamente
de 10.640 m2. Ver Anexo N° 1.

La planta, cuenta con un edificio de hormigobn armado donde se
concentra los departamentos administrativos de la empresa, las
instalaciones operativas de manufactura son naves construidas de
estructura metélicas con cubiertas de paredes de bloques y cemento y
techado de eternit.


https://www.google.com.ec/maps
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Tanto el edificio administrativo como las naves cuentan con
sistemas de drenajes de aguas lluvias las cuales se dirigen hacia las
redes de aguas de procesos y sanitarias las cuales se mezclan al
descargue final de la planta.

La actividad econOomica principal es de la produccion vy

comercializacion de envases plasticos industriales.

Dentro de su infraestructura operativa de manufactura y terminados
finales estan ubicadas en cinco naves las cuales las cuales se encuentran

divididas en las siguientes areas:

Soplado.

Inyecto- Soplado —Estirado.
Serigrafia.

Etiquetado.

Bodega de Producto Terminado.

vV V. V V V VY

Bodega de Materia Prima.

Su parque instalado estd compuesto por 65 maquinas de
fabricacion China, Italia, Germana y Japon, todas estas equipadas con la
Gltima tecnologia disponibles para la manufactura de la industria plastica,
el sistema de distribucién de la planta se encuentra sectorizado por
maquinas de inyecto - soplado e estirado, inyeccibn mayor y menor y

soplado.

2.2.3. Organigrama general de la empresa

La organizacion cuenta con un organigrama administrativo vertical.
Como cabecera principal de la organizacion se encuentra dirigida por la
Presidencia donde es liderada por el Gerente General, y a su vez los

departamentos por los Gerentes administrativos.
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GRAFICO N° 1

ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA
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Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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2.3. Vision

“‘Alcanzar un desarrollo industrial que le permita mantener y
desarrollar nuevos productos, y asi liderar el mercado plastico de

envases, con alta tecnologia en nuestro pais.”

2.4. Poblacion Trabajadora

La organizacion cuenta con varios departamentos y secciones
donde se realizan varias actividades y procesos, el numero de total de
colaboradores con los que cuenta la empresa es de 177 personas: 33
Administrativos que trabajan tunos de 8 horas y 144 empleados de planta

que trabajan turnos de 12 horas.

CUADRO N° 1
NUMERO DE TRABAJADORES POR AREA

SECCION NUMERO DE TRABAJADORES
Planta A 42
Planta B 40
Serigrafia 18
Bodega de Producto Terminado 20
Etiquetas 6
Molinos 4
Formulacion 3
Taller y Mantenimiento 8
Servicios General 3
Personal Administrativo 33
TOTAL 177

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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Jornada laboral

La jornada laboral de la organizacion esta detallada de la

siguiente manera:

> Personal Administrativo: Lunes a Sabado de 08h30 a 17h30.

» Personal de Planta Turno Fijo: Lunes a Séabado de 08h30 a
16h30.

» Personal de Planta Turno Rotativo: De 08h00 a 20h00 y 20h00 a
08h00, por el lapso de 2 dias.

2.5. Categorizacion del riesgo

Segun la tabla de categorizacion del riesgo por sector y actividades
productivas emitida por la Unidad Técnica de Seguridad y Salud del
Misterio de Trabajo la empresa TECNOPLAST del ECUADOR CIA LTDA.

Es una empresa ubicada en la categorizacion de Industrias
Manufactureras, de actividad de fabricacién de productos plasticos, con

una puntuacion de 8 puntos, y un riesgo alto.

2.6. Proceso productivo de la empresa

Actualmente la empresa cuenta con un total de 65 maquinas, que

estan distribuidas en las siguientes areas:

Area de soplado donde se fabrica envases de diferentes
capacidades y formas en presentaciones de 30 ml hasta 10 gl, donde su

materia prima es la resina de polietileno, polipropileno y PVC.
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IMAGEN N° 3

ENVASES DEL PROCESO DE SOPLADO

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

Area de Inyecto, Soplado y Estirado, se fabrica diferentes tipos de
envases Yy uso como lo son en las industrias Farmacéutica, Alimenticia,
Agroquimica y Cosmeética en diferentes presentaciones de tamafios de
30ml, 60 ml, 90 ml, 120 ml, y 240 ml, y ademas presentaciones de
botellas de 500 cc, 1000 cc y 5000 cc para planta embotelladoras de

agua, y donde la materia prima utilizada es el PET (polietileno-tereftalato).

IMAGEN N° 4

ENVASES DEL PROCESO DE INYECTO, SOPLADO, ESTIRADO

Fuente: Empresa Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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Area de inyeccion se fabrican articulos de 3gr hasta 2.5 Kkg.
Cuenta matrices de inyeccion para la fabricacion de baldes de 4 It y 20 I,
para el uso en industrias de Pinturas, Lubricantes y Agroquimicos, donde
la materia prima utilizada es el polipropileno.

IMAGEN N° 5

ENVASES DEL PROCESO DE INYECTADO

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

Area de Serigrafia realiza la impresion de los artes en los envases
de acuerdo a los requerimientos del cliente. Cuentan con maquinarias
semiautomaticas, proceso de heat transfer y termoprint.

IMAGEN N° 6

ENVASES DEL PROCESO DE SERIGRAFIADO

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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Area de etiquetado se realiza la colocacion de etiquetas a los

envases con maquinas etiguetadoras automaticas.

IMAGEN N° 7

ENVASES DEL PROCESO ETIQUETADO

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

2.6.1. Tipos de productos manufacturados

La gama de productos de TECNOPLAST del Ecuador se distribuye
en 3 lineas de productos entre productos tantos exclusivos y genéricos

como los que se mencionan a continuacion:

Soplado Industrial:

En esta linea cuenta con aproximadamente 150 productos entre

exclusivos y genéricos, como:

Envases para desinfectantes
Envases para lubricantes
Envases para agua

Envase para industrias lacteas

YV V VYV V V

Bidones para aceite
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Soplado Farmacéutico

Se tiene una linea destacada de 90 productos que son exclusivos

para uso de la Industria Farmacéutica y Laboratorios, entre los cuales

tenemos los siguientes:

YV V V V V V VY

Envase para desodorantes
Envases pastilleros
Envases para jarabes
Envases para talcos
Envases para cremas
Envases para alcohol

Envases para laboratorios agroindustriales

Inyeccion Industrial

Se fabrican aproximadamente 32 productos genéricos los cuales

son utilizados en la industria en general, asi como también para uso

doméstico. Los articulos elaborados son los siguientes:

V V V V V V VYV V V VYV V

Baldes para pinturas
Comederos para camarén
Tapas con rosca

Tapa tipo tapén
Bebederos de camaron
Manijas

Azas

Tapas flit top

Lavacara

Jabas

Tapas de balde lubricante
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CUADRO N° 2
LINEA DE PRODUCTOS

Comestibles

Agroguimicos

Cosméticos

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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2.6.2. Proceso de manufactura

Recepcién de materia prima

Almacenamiento interno de materia prima
Eleccion de la matriz estructural (molde) a utilizar
Pigmentacion

Inyeccion y Soplado

Rebabado del producto

Revision del producto elaborado

Serigrafiado, enfajillado, y etiquetado

Embalaje

Almacenaje

V V V V V VYV V V V VYV V

Despacho

2.7. Procesos Claves

La aceptaciébn de la materia prima se lleva a cabo con la
verificacion de la cantidad y el material a ingresar segun la Orden de

Ingreso proveniente del Departamento de Importaciones.

El bodegaje de la materia prima se realiza mediante la distribucion
de polietileno, polipropileno, PVC y PET en areas ya asignadas en la

bodega.

La pigmentacion de la materia prima se da para obtener el tono de
acuerdo a las especificaciones del envase que requiera el cliente, la
homogenizacion del tono dura aproximada de 45 minutos donde este a su
vez es verificado con parametros especificos que dan la consistencia a la

materia prima.

El proceso de Inyeccidn es el que se encarga de calentar la materia

prima, esto se produce justo cuando el molde se encuentra cerrado, la
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materia prima se compacta y luego se enfria creando asi la nueva forma

de la materia prima conocida como preforma.

IMAGEN N° 8

PROCESO DE INYECCION

a) Cierre del molde

0

b) 1-2. Fases de llenado y mantenimiento

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

El proceso de Soplado es el que se encarga de tomar las
preformas por unos mandiles que son llevados a un horno, donde luego
se lo estira hasta el fondo del molde y posteriormente se introduce aire a
la preforma; debido la presion que ejerce se comienza a expandir hasta
llegar a las paredes del molde, donde permanece por un momento hasta

ser enfriado.
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IMAGEN N° 9

PROCESO DE SOPLADO

Molde |lubo de plastico Aire Resultado final

_‘::LV

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

La revision del producto elaborado es el que se encarga de
constatar que no haya inconformidades en el disefio elaborado analizando

la manga de la resina ya fundida previamente del proceso de soplado.

El proceso de Rebabado es el que se encarga cada operador de
eliminar los excesos del molde de los envases plasticos con cuchillos,

limas o pinzas.

El proceso de Serigrafia es el que se encarga de reproducir
imagenes sobre el material acabado, consiste en transferir una tinta a
través de una malla tensada en un marco bloquedndose el paso de la

tinta donde no haya imagen mediante emulsién o barniz.

El proceso del Enfajillado es el que se encarga de aplicar una
banda con distintos tipos de materiales sobre el producto, éstas se sellan
en una magquinaria termoencogible, que por medio de calor actia sobre la
etiqueta con la leyenda del producto dandole el acople y forma de la

estructura del envase.
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El proceso del Etiquetado es el que se encarga de colocar una
descripcion en el producto (etiqueta) con maquinarias especializadas para

este proceso.

El proceso de Embalaje es el que se encarga de seleccionar el
producto para ser puesto en fundas o cartones y ser apilados de acuerdo

a disefios y pesos.

El proceso de Bodegaje es el que se realiza una vez analizado y
revisado el producto terminado determinando las que cumplan con las
caracteristicas de calidad solicitadas, se almacena para su posterior

comercializacién a los clientes.

IMAGEN N° 10

FLUJO DE PROCESO

¢ l

ALMACENAMIENTO @PIGMENTACION @ MOLINOS
@RECEPCWN DE @ DE MATERIA PRIMA
MATERIA

@ ALMACENAMIENTO
DE ENVASES

RSN
»‘A?i"\%&?“'

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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2.8. Equipos y Herramientas
Dentro del proceso productivo la empresa cuenta con tres tipos de
avanzada tecnologia: Inyeccion, soplado, inyecto-soplado-estirado e
impresion.
IMAGEN N° 11

MAQUINA DE INYECCION

| ’|||l'l’l

il

Fuente: Empresa Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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IMAGEN N° 12

MAQUINA DE SOPLADO

Fuente: Empresa Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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IMAGEN N° 13

MAQUINA DE INYECTO, SOPLADO, ESTIRADO

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

IMAGEN N° 14

MAQUINA DE SERIGRAFIADO

Fuente: Empresa Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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2.9. Identificacion de los factores de riesgos

Seguridad

Las condiciones de seguridad como un factor de riesgo en el
trabajo se atribuyen principalmente a factores de tipo fisico en el lugar en
donde se labora como el causante de accidentalidad para el trabajador,
en doénde la carencia de tal condicion acrecentar las posibilidades de que
el accidente exista en el trabajo, se toma en cuenta los siguientes

materiales y espacios:

Pasillos

Superficies de transito
Instrumentos de elevacién
Vehiculos de transporte

Maquinas

V V. V V V VY

Herramientas de trabajo

Factores de Origen

Los factores que originaran un accidente en el trabajo se atribuyen

a los agentes de diversa indole que puedan existir en el trabajo:

Agentes Mecénicos
Agente Fisico
Agentes Quimicos
Agentes Bioldgicos

Agente Ergonémico

YV V. V V V VY

Agente Psicosocial
Caracteristicas del Trabajo

Los trabajos realizados por los trabajadores estan relacionados también
con las exigencias por las cuales se somete, en lo que se relaciona con

los siguientes aspectos:


http://es.wikipedia.org/wiki/Agente_(medicina)
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Esfuerzo
Manipulacion de cargas

Posturas en el trabajo

Y V V V

Niveles de atencién

Todos estos, sumado a las caracteristicas individuales que todo
trabajo posee en particular, derivan en una carga para el trabajador

encausandose como una fatiga.

La Ergonomia es la disciplina encargada de ayudar en minimizar
los riesgos derivados de estos factores, debido a que esta, tiene como

objetivo adaptar el trabajo al hombre.

2.10. Organizacion del Trabajo

Los modelos de organizacidon que existen en el trabajo, pueden
provocar en los trabajadores problemas de adaptacion, originando un
gran namero de sintomas tales como insatisfaccion y el stress, la rama
de psicologia es la encargada de colaborar en los aspectos relacionados
a la organizacion, los factores de riesgos se atribuyen a los siguientes

aspectos:

Monotonia
Comunicacion
Automatizacion

Ritmo de trabajo

YV V V VYV V

Jornada laboral.

Los peligros asociados a cada area dentro del proceso productivo
estan relacionados al incumplimiento regulatorio de las disposiciones del

Decreto Ejecutivo 2393 de los cuales se detallan en la siguiente matriz:


http://es.wikipedia.org/wiki/Fatiga
http://es.wikipedia.org/wiki/Ergonom%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Stress
http://es.wikipedia.org/wiki/Psicolog%C3%ADa

CUADRO N° 3

IDENTIFICACION DE PELIGROS
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, ACTO CONDICION
HALLAZGO :EI;CISFLAII_D% SUBESTAN | SUBESTAN
DAR DAR
Presencia de calor en .
1 |instalaciones de la planta de Articulo 53, O
e Numeral 1
produccion.
EX|ster,1 aberturz_;ls en el Piso que | Ao 30,
2 | no estan protegidas por cubiertas O
, Numeral 5
o barandillas.
Las maquinas que producen
ruido no se encuentran ubicados
3 aisladamente, incumpliendo | Articulo 55, O
estandares de decibeles y el| Numeral 3
tiempo de exposicion
jornada/hora.
Falta de limpieza en los puestos
4 de trabajo e instalaciones de la| Articulo 34, 0
planta, especialmente en el &rea| Numeral 6
de Rebabado del producto.
Las instalaciones no estan .
5 |dotadas de suficiente Articulo 56, O
S EEES Numeral 1
iluminacion.
Uso mcgrrecto de los medios _de Articulo 13,
6 |proteccion personal y colectiva Numeral 3 O
por parte de los trabajadores.
Equipos de proteccion personal | Articulo 13,
7 0
no conservados en buen estado. | Numeral 3
8 Sefalizaciéon inadecuada en Arltg:rlo 0
planta de produccion. Numeral 3
Se presentan obstaculos que
9 interfieren la salida normal de los | Articulo 33, 0
trabajadores de la planta de| Numeral 3
produccion.
. . . Articulo
Colocacién inapropiada
10 " " 179, 0
proteccion auditiva
Numeral 5

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel



Metodologia 42

2.11. Registro de Accidentes

Dentro de los registros de incidentes y accidentes de la empresa,
se han establecido los tipos de accidentes segun su naturaleza del caso,
para lo cual se ha desarrollado la investigacion y los acontecimientos que
condujeron a ocasionarlo, se lleva un registro en formato de informe de

investigacion de accidentes. Ver anexo.2

2.11.1. Clasificacion de Accidente

» Accidente Trivial o Leve.- es cuando después de una evaluacion el

trabajador puede ir a trabajar a mas tardar al dia siguiente.

» Accidente incapacitante.- es cuando el accidentado requiere de

una evaluacion médica tiene que seguir un tratamiento.

» Accidente fatal.- es cuando el accidentado pierde la vida a causa

de la lesion ocurrida en el trabajo.

CUADRO N° 4
ACCIDENTES LABORALES PERIODO 2010-2014

Estadisticas de Accidentes Laborales

Afo Tipo de accidente Total de accidente

2010 Accidente incapacitante 1

2011 Accidente Trivial o Leve

2013 Accidente incapacitante

2
2012 Accidente incapacitante 3
1
3

2014 Accidente incapacitante

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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2.11.2. Indicadores proactivos

La empresa remite sus indicadores estableciendo el levantamiento
de la informacion requerida para el analisis de los indices proactivos de
los cuales dan como resultados los niveles de cada indicador y proceden

los siguientes:

a. Andlisis de riesgo en la tarea (A.R.T.)

Es una de las etapas que componen una determinada tarea,
indicando todos sus riesgos y estableciendo condiciones de seguridad
para su realizacion.

Se calcula de la siguiente manera:

Nart
ART=—— x100
Narp

Ecuacion: Andlisis Riesgo de Tarea
Fuente: Resolucion 390

Donde:
Nart= Numero de andlisis de los riesgo de tareas ejecutadas.
Narp= Numero de andlisis de riesgo de la tarea programada

mensualmente.

b. Observaciones planeadas de acciones sub estandares (OPAS)

Se emplea para una observacion planeada y sistematica, realizado
por un técnico responsable el cual detecta y elimina acciones
subestandares y los factores de siniestro laboral, la cual observa la
conducta de las personas dentro del proceso a estudio, manejo de
equipos, herramientas, uso de EPP y otros. Para lo cual se ha definido el
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estandar y la capacitacion para evaluar los conocimientos adquiridos por
le colaborador y su aplicacion comprometida.

Se calcula de la siguiente manera:

Opasr x Pc
OPAS = x 100
Opasp x Pobp

Ecuacidn: observaciones planeadas sub estandares
Fuente: Resolucién 390

Doénde:

Opasr= Observaciones planeadas de acciones sub estandar realizadas.
Pc= Personas conforme al estandar.

Opasp= Observaciones planeadas sub estandar programadas

mensualmente.

Pobp= personas observadas previstas.

C. Dialogo periédico de seguridad (DPS)

Aplica en la realizacibn de reuniones de entrenamientos de
aproximadamente entre 5 y 15 minutos de duracion al inicio de cada
jornada laboral, donde se verifica los riesgos de las areas donde se
desarrolle ese dia.

Se calcula de la siguiente manera:

Dpsr =< Nas
DPS = > 100
Dpsp - Pp

Ecuacion: dialogo periddico de seguridad
Fuente: Resoluciéon 390

Donde:

Dpsr= dialogo periédico de seguridad realizadas en el mes.
Nas= numero de asistentes al Dps.

Dpsp= dialogo periddico de seguridad planeada al mes

Pp= personas participantes previas
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d. Demanda de seguridad (DS)

Se puede decir que esta herramienta identifica y registra
condiciones sub estandar existentes en el lugar de trabajo y eliminarlas o
controlarlas de inmediato estableciendo medidas que ayuden atacando a
la fuente del riesgo.

Se calcula de la siguiente manera:

Ncse

DS =——xXx
Ncsd

Ecuacién: demanda de seguridad
Fuente: Resolucién 390

Dénde:

Ncse= nimero de condiciones sub estandar eliminadas en el mes

Ncsd= niimero de condiciones sub estandar detectadas en el mes

e. Entrenamiento de Seguridad (ENTS)

Con esta herramienta se puede controlar el nimero de personas
que estuvieron programadas para recibir entrenamiento y las que
efectivamente fueron entrenadas.

Se calcula de la siguiente manera:

Nee
ENTS = ——x 100
Nteep

Ecuacion: entrenamiento de seguridad
Fuente: Resoluciéon 390

Donde:
Nee= numeros de empleados entrenados en el mes

Nteep= numero total de empleados entrenados programados en el mes.
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f. Ordenes de servicios estandarizados y auditados (OSEAS)

Se lo maneja aplicando al cumplimiento de permisos de trabajos
sobre tareas criticas a realizar dentro de las mismas evaluando el
conocimiento del personal involucrado en los procedimientos
establecidos.

Se lo calcula de la siguiente manera:

Oseac

OSEA = ——x 100
Oseaa

Ecuacién: ordenes de servicios estandarizados y auditados
Fuente: Resolucién 390

Donde:

Oseac= ordenes de servicios estandarizados y auditados cumpliendo en
el mes.

Oseaa= Ordenes de servicios estandarizados y auditados aplicados en el

mes

g. Control de accidentes o Incidentes (CAl)

Se puede controlar por medio de esta herramienta el nimero de
siniestros laborales y las medidas preventivas definidas las cuales son o
no implementadas.

Se calcula de la siguiente manera:

Nmi
CAl = —— x 100
Nmp

Ecuacion: control de accidentes o incidentes
Fuente: Resoluciéon 390

Donde:

Nmi= nimero de medidas correctivas implementadas
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Nmp= numero de medidas correctivas propuestas en la investigaciones

de accidentes, incidentes e investigacion de enfermedades profesionales.

2.12. Andlisis para un plan de capacitacién

El plan de capacitacion esta estructura con la finalidad de tener un
cronograma anual de los temas mas importantes de seguridad y riesgos

que los trabajadores estan expuestos.

Las referencias a las capacitaciones y en los cuales se establece

gue son prioritarias se detallan a continuacion:

Equipo de proteccion personal.

Reporte de incidentes.

Seguridad de trabajo y salud ocupacional.
Equipo de proteccion colectiva.

Primeros auxilios.

Posturas ergonémicas.

Uso de extintor.

Procedimiento de trabajo.

Elaboracién de producto.

Rebabado de producto.

V V V V V V V V V VYV VY

Revision de producto.

Es necesario que en proceso de capacitacion continua se implante

los siguientes puntos:

Identificacion de necesidades.
Diseno de forma ensefanza.
Validacion.

Aplicacion.

YV V V VYV V

Evaluacion.
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ANALISIS DE DATOS

3.1. Descripcion del problema

La cultura de una seguridad y salud en el trabajo que existe en la
actualidad dentro de la empresa vincula una conciencia de dicha
importancia, que responde a aplicar las directrices necesarias pero que no
se aplica en la actualidad, donde el propoésito de esta investigacion es
determinara la importancia que esta tiene para formular el cambio de
conciencia que lleve a una cultura de seguridad y salud en el trabajo,
determinando los grupos que se encuentran orientados acerca de la
importancia de la seguridad y salud en trabajo y los beneficios que estos
trae como método de aplicacion en la empresa, y otro grupo que continua

sin conocer cual es su beneficio real.

La mejora continua de la evolucion como empresa en el tema de
seguridad y salud en trabajo dependeran de los resultados de cambios
en los indices y los factores relacionados, en donde el analisis de las
debilidades que se encuentren se las fortalecera formulando una

estrategia que comprometa el impacto esperado.

3.2. Procesamiento de los datos e informacion

Prevencion de los riesgos propios de la actividad laboral

Dentro de las actividades productivas de las empresas se han

determinado e identificado los siguientes riesgos:
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Riesgo fisico
Riesgo mecanico
Riesgo quimico
Riesgo bilégico
Riesgo ergonémico

Riesgo psicosocial

Los las causas derivadas de cada riego estan estipuladas como

multiples factores en un orden de cada riesgo ver Anexo 3

3.3.

Matriz de riego laboral

El andlisis de los riesgos laborales presentes e identificados y

evaluados en la Matriz de Riesgo Laboral se los determina como:

vV V VYV V V

3.4.

Altos- altos
Altos — medios
Altos — bajos
Medios —medios

Medios — bajos

Valorizacion e identificacion de los factores de riesgo

Actualmente se reconoce que la evaluacion de riesgo es la base

para una gestion activa de seguridad y la salud laboral en el trabajo

establecido por las diferentes instituciones del estado que aplica como

obligacion del empresario, donde se contempla hacia un trabajo seguro

con la mitigacion de los riesgos expuestos.

La valoracion de los factores de riesgos y su estudio se han

estipulado Ver Anexo4., de la siguiente manera:
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CUADRO N° 5

VALORACION DE CONSECUENCIA, TIEMPO DE EXPOSICION Y

PROBABILIDAD

VALOR CONSECUENCIAS
10 Muerte y/o Lesiones graves
6 Lesiones incapacitantes permanentes
4 Lesiones con incapacidades no permanentes
1 Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes
VALOR TIEMPO DE EXPOSICION
10 La situacién de riesgo ocurre continuamente o muchas veces al dia
6 Frecuentemente o una vez al dia
2 Ocasionalmente o0 una vez por semana
1 Remotamente posible
VALOR PROBABILIDAD
10 Es el resultado mas probable y esperado si la situacién de riesgo tiene
lugar
7 Es completamente posible, nada extrafio. Tiene una probabilidad de
ocurrencia alrededor del 50%
4 Seria una coincidencia rara. Probabilidad de ocurrencia alrededor del
20%
1 Nunca ha sucedido en muchos afios de exposicion al riesgo, pero es

concebible. Probabilidad alrededor del 5%

Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

CUADRO N° 6
VALORACON DE GRADOS DE PELOGROSIDAD

GRADO DE p
PELIGROSIDAD MAGNITUD ACTUACION
1-300 BAJO Mejorar Condiciones
301 — 600 MEDIO Precisa Correcciones

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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CUADRO N° 7
VALORACION DE PORCENTAJE EXPUESTO

FACTOR DE PORCENTAJE DE
PONDERACION EYPUESTOS
(F.P)
1 1-20%
2 21 - 40%
3 41 - 60%
4 61 - 80%
5 81 - 100%

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

% de expuestos = Namero de expuestos en el area X 100

Numero total de trabajadores en el area

CUADRO N° 8
VALORACION DE MAGNITUD DEL RIESGO

GRADO DE .
REPERCUSION MAGNITUD ACTUACION
1-1499 BAJO Prioridad 3
1500 — 3499 MEDIO Prioridad 2
3500 — 5000 ALTO Prioridad 1

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

3.5. Andlisis de los indices proactivos

Los datos obtenidos fueron de los registros que se generan en el
departamento de seguridad industrial de la empresa durante al
correspondiente afio 2014. La forma de generacion de los datos es
emitida por los formados que corresponden a los indices proactivos

aplicados en la empresa.
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a. Andlisis de riesgo de latarea (A.R.T.)

Para analizar este indicador se ha tomado como referencia dentro
del flujo del proceso productivo de la empresa la manufactura de los
envase desde su estado de materia prima a producto terminado, para lo
cual se ha determinado y aplicado un formato para dicho andlisis en
donde se considera de una manera objetiva la secuencia de los eventos,
riesgo de accidentes potenciales en el area, y medidas preventivas se

realizo el estudio del analisis determinado de la siguiente manera:

CUADRO N° 9
PROCESOS DE PLANTA A ANALIZAR

TAREAS ANALIZADAS

Recepcion de materia prima.

Almacenamiento de materia prima.

Pigmentacion.

Produccién (Inyeccion y Soplado).

Almacenamiento de envases.

Despacho.

Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

Para el analisis por puesto se establecio un formato ver Anexo 5.
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CUADRO N° 10
VALORACION DE LA.R.T

ANO 2014 NART NARP TOTAL
(LA.R.T)
ENERO 2 3 66,7
FEBRERO 1 2 50,0
MARZO 2 4 50,0
ABRIL 2 3 66,7
MAYO 0 1 0,0
JUNIO 2 2 100,0
JULIO 3 3 100,0
AGOSTO 1 2 50,0
SEPTIEMBRE 1 1 100,0
OCTUBRE 2 2 100,0
NOVIEMBRE 1 1 100,0
DICIEMBRE 0 1 0,0
TOTAL 17 25 68%

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

Nart=Numero de analisis de riesgos de tareas ejecutadas
Narp=Numero de analisis de riesgos de tareas programadas

Nart
Narp*100

LAR.T=
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GRAFICO N° 2

ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

ANALISIS DE RIESGO DE TAREA
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Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

b. Observaciones planeadas de acciones sub estandar (OPAS)

Para analizar este indicador se ha tomado los como referencia el
campo del proceso productivo de la empresa actividades dentro de las
cuales se han tornado como criticas en su respectiva area y donde se han
presentado accidentes laborales, las tareas para el estudio de las

acciones sub estandar se las determino en las siguientes areas.

v' Area de inyeccion y soplado: cambio de molde.
v' Area de inyeccion y soplado: rebabé de envase.
v Area de Bodega de producto terminado: estiba de producto

terminado.

El levantamiento de la informacion se la realizo con el siguiente

formato ver Anexo 6:
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CUADRO N° 11

CUADRO N° 11 VALORACION DE I.LO.P.A.S

Meses Opasr Pc Opasp Pobp IOPAS
ENERO 3 5 4 3 45%
FEBRERO 2 5 4 4 40%
MARZO 3 5 4 5 750
ABRIL 4 5 4 5| 100%
MAYO 1 5 4 5 2504
JUNIO 4 5 4 5/ 100%
JULIO 4 5 4 5| 100%
AGOSTO 2 5 4 5 50%
SEPTIEMBRE 2 5 4 5 50%
OCTUBRE 4 5 4 5| 100%
NOVIEMBRE 2 5 4 5 50%
DICIEMBRE 1 5 4 5 2504
TOTAL 32 60 48 57 63%

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

Opasr = Observaciones Planeadas de actos SuBestandar
Realizadas
Pc = Personas Conformes al estandar

Opasp = Observaciones Planeadas de actos Subestandar
Planeadas

Pobp = Personas Observadas previstas
IOPAS = Indice Observaciones Planeadas de Actos Subestandar

(Opasr/Pc)
(Opasr/Pobp)x 100

IOPAS =
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GRAFICO N° 3
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Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

NOTA: Se recomienda hacer el analisis de las acciones sub estandar
dentro de las programaciones de control operativo de la tareas antes
mencionadas aplicando la formula del OPAS mencionada en los indices
proactivos, se debe realizar por lo menos 5 veces al mes por cada tarea.

c. Dialogos periédicos de seguridad (DPS)

El dialogo peridodico de seguridad realizado por el mes se
generaliza por el nUmero de asistente al dialogo periodo de seguridad,
para el dialogo periddico de seguridad planeada en el mes por las

personas participantes previstas.

El andlisis de este indice va relacionado a las charlas preventivas
que se realiza en las reuniones de entrenamiento de seguridad
denominada charlas de 5 a 15 minutos al inicio de cada jornada de
trabajo, incluyendo el tipo de riego su prevencién las cuales deben estar

programadas en el programa de seguridad.
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La importancia de la integracion del personal en las charlas de
seguridad se refleja en la finalidad de salvaguardar la integridad de los

trabajadores y los bienes de la empresa.

El levantamiento de la informacion se la realizo con el siguiente

formato ver Anexo 7.

CUADRO N° 12 VALORACION DE I.D.P.S

Dpsr Nas Dpsp PP IDPS
ENERO 0 0 1 10 0%
FEBRERO 0 0 1 10 0%
MARZO 0 0 1 10 0%
ABRIL 0 0 1 10 0%
MAYO 0 0 1 10 0%
JUNIO 0 0 1 10 0%
JULIO 0 0 1 10 0%
AGOSTO 1 10 1 10 100%
SEPTIEMBRE 2 100 2 100 100%
OCTUBRE 0 1 10 0%
NOVIEMBRE 1 1 8 100%
DICIEMBRE 0 1 10 0%
TOTAL 4 118 13 208 54%

Fuente: Elaboracién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

Dspr = Dialogo Periodico de Seguridad Realizadas al Mes
Nas = Numero de Asistentes al Dps

Dpsp = Dialogo Periodico de Seguridad Programado al Mes
Pp = Personas Patrticipantes Previstas

IDPS = Indice de Dialogo Periodico de Seguridad

(Dspr/Nas)
(Dspr/Pp)x 100

IDPS =
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GRAFICO N° 4

INDICE DE DIALOGO PERIODICO DE SEGURIDAD
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Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

d. Demanda de seguridad (DS)

Por medio d este andlisis podemos detectar las condiciones
subestandar que se identifican en las inspecciones realizadas por el
personal técnico de seguridad, que es determina y considera las medidas
correctivas, las cuales se aplican en la fuente que es la relacion entre el

medio y en el hombre, con la finalidad sean eliminadas.

El levantamiento de la informacion se la realizo con el siguiente

formato ver Anexo 8:
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VALORACION DE I.D.
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Meses NCSE NCSD ID
ENERO 5 8 63%
FEBRERO 2 5 40%
MARZO 5 5 100%
ABRIL 3 3 100%
MAYO 2 4 50%
JUNIO 2 2 100%
JULIO 2 3 67%
AGOSTO 2 2 100%
SEPTIEMBRE 2 2 100%
OCTUBRE 4 4 100%
NOVIEMBRE 2 3 67%
DICIEMBRE 4 5 80%
TOTAL 35 46 76%

Fuente: Investigacon p

Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

ropia

Ncse= NUmero de condiciones sudestandar eliminadas al mes

Ncsd= NUmero de condiciones sudestandar detectadas al mes

IDS= Indice de demandas de seguridad

(Ncse)

IDS =

(Ncsd)x 100
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GRAFICON° 5

INDICE DE DEMANDAS
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Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

e. Entrenamiento de seguridad (ENTS)

Se lo calcula en base en relacion de niumeros de empleados los
cueles se entrena en el mes y el nimero total programado de empleados

en el mes.

Su programacién debe ser programada se forma mensual, de
acuerdo a las necesidades que se tengan en el entrenamiento de

seguridad.

La finalidad de este indicador es controlar el ausentismo en los
entrenamientos programados y el cual se puede ver afectado por:
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horarios, impedimentos médicos, falta de motivacién e interés al tema

entre otras cosas.

El levantamiento de la informacion se la realizo con el siguiente

formato ver Anexo 9.

CUADRO N° 14
VALORACION DE LLE.N.T.S

NEE NETP IENTS
ENERO 5 8 63%
FEBRERO 2 5 40%
MARZO 5 5 100%
ABRIL 3 3 100%
MAYO 8 10 80%
JUNIO 18 20 90%
JuLlo 25 30 83%
AGOSTO 40 40 100%
SEPTIEMBRE 18 20 90%
OCTUBRE 40 40 100%
NOVIEMBRE 14 20 70%
DICIEMBRE 9 9 100%
TOTAL 187 210 89%

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

NEE= Numero de empleados entrenados en el mes
NETP= Numero de empleados programados total entrenados en el mes
IENTS= Indice de entrenamiento de seguridad

(Nee)
(Netp)x 100

IENT =
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GRAFICO N° 6
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Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

f. Ordenes de servicios estandarizados y auditados (OSEAS)

Su aplicacién sirve para auditar las actividades de alto riesgo y las
cuales no son rutinarias, ya que su verificacién implica el cumplimiento de
las actividades, materiales y equipo de produccion personal que son
especificaciones necesarias para realizacién de las actividades y cuales
tendran un tiempo de inicio y final, donde no podran realizarse si la

aprobacion respectiva.

El levantamiento de la informacion se la realizo con el siguiente

formato ver Anexo 10:
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CUADRO N° 15

CUADRO N° 15 VALORACION DE I.O.S.E.A.

Meses Oseac OseaA losea
ENERO 5 8 63%
FEBRERO 2 5 40%
MARZO 5 5 100%
ABRIL 3 3 100%
MAYO 2 2 100%
JUNIO 4 4 100%
JULIO 6 6 100%
AGOSTO 5 5 100%
SEPTIEMBRE 6 7 86%
OCTUBRE 6 6 100%
NOVIEMBRE 3 4 75%
DICIEMBRE 1 2 50%
TOTAL 48 57 84%

Fuente: Elaboracién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

OSEA= Ordenes de servicios estandarizados auditados cumplidos en el
Mes

OSEAA=Ordenes de servicios estandarizados auditados aplicables en el
Mes

IOSEA = indice de Ordenes de servicios Estandarizados y Auditados

IOSEA = (Oseac)

(Oseaa)x 100
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GRAFICO N° 7
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Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

g. Control de accidente o incidentes (CAl)

Se obtienen de las medidas correctivas implementadas
multiplicadas por la constante 100 y el nimero de medidas correctivas
propuestas en las investigaciones de accidentes e investigacion de

enfermedades profesionales.

El formato para la investigacibn de accidentes, incidentes y
enfermedad se profesionales se analizan en base involucrados
directamente como lo son comité de seguridad, jefe de seguridad,

testigos, supervisores y el trabajador implicado.

El levantamiento de la informacion se la realizo con el siguiente

formato ver Anexo 2.
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CUADRO N° 16
VALORACION DE I.C.ALL

FRECUENCIA ANUAL

Nmai = Numero de acciones correctivas implantadas

Nmp = NUmero de acciones correctivas propuesta en la investigacion
de accidentes e incidentes e investigacion de enfermedades
profesionales

Nmai
ICAI
Nmp
10
ICAI =
12
ICAI= 83,3%
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
GRAFICO N° 8
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Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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3.6. Indice de Gestion

Una vez obtenido todo los indicares de que muestran los diferentes
indices proactivos se formula como se muestra a continuacion lo cual nos
pondera el porcentaje de nuestro indice de gestion, el resultado del valor
es igual o superior al 80% la gestién de la seguridad en la empresa se
considera satisfactoria, es inferior al 80% se la considera insatisfactoria y

debera ser reformulada.

CUADRO N° 17
VALORACION DE I.G.

I 2 XIArt+3 X IO0pas + 2 X Idps + 3 X Ids + lents + 4 X losea + 4 Xlcai

22

IG= 5X 0,68% 3X 0,63% 2X 0,54% 3X 76% 0,89 4X 0,84% 4X 0,83%

22

IG= 74%

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

3.7. Beneficio de la formulacién de un plan de cultura (OPS) -
Observaciones Preventivas de Seguridad en el Trabajo.

Los beneficios de la formulacién de un plan de cultura (OPS) —
Observaciones Preventivas de Seguridad en el Trabajo se detallan a

continuacion:
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Beneficios de laimplementacion:

3.8.

La implementacién de un plan de cultura (OPS) — Observaciones
Preventivas de Seguridad en el Trabajo le da a la empresa una
confiabilidad para la compresion de la seguridad en el trabajo con
los datos de observaciones para revisar los hallazgos, identificar
tendencias, realizar el seguimiento de medidas correctivas y vigilar

la frecuencia y eficacia de las observaciones de seguridad.

La reduccion de los niveles de lesiones potenciales puede
prevenirse a través de la observacion tendencias y las diferentes

acciones correctivas.

Mejora la comunicacion a través de informes que aumentan la
conciencia sobre los temas de seguridad laboral, a través de su
modelo de gestibn preventiva que tiene como pilares
fundamentales las capacitaciones para una cultura de empresa de

seguridad en el trabajo.

La responsabilidad como empresa, a lograr la maxima
productividad sin que ello ponga en peligro vidas humanas o

pérdidas en materiales y equipos.

Plan de inversion

Para la implementacibn de un plan de cultura (OPS) -

Observaciones Preventivas de Seguridad en el Trabajo, se sugiere un

Plan de Inversion, que estipule las actividades relacionadas para a una

cultura preventiva de los diversos riesgos y enfermedades ocupacionales

de Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda., la inversién en seguridad puede

representar y de ser gran utilidad para reducir los costos por accidentes

gue en su caso podrian llegar a ser mucho mayor.
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El presupuesto estimado en la implementacion se presenta en los

siguientes cuadros.

3.9. Costo de operacidn

Es sumamente importante para las finanzas de todo negocio, por
lo que a lo estipulado del costo de inversion la implantacion permitira
asegurar el mejoramiento en los ambientes de trabajo de la empresa
donde se ejecutaran acciones que recomienda la formulacién de plan
OPS.

Es importante considerar que dentro de la propuesta el costo de
operacion se determina los mantenimientos de equipos, proteccion
personal y las capacitaciones necesarias para el proceso de la mejora del

sistema de seguridad en el trabajo de la empresa.

CUADRO N° 18
COSTO DE OPERACION

DETALLE DE PROPUESTA VALOR TOTAL ($)

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DE

PROTECCION COMPLEMENTARIOS $ 500,00
PROTECCION PERSONAL $ 3.900,00
CAPACITACION $ 790,00
TOTAL $ 5.190,00

Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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CUADRO N° 19

PRESUPUESTO ESTIMADO EN IMPLEMENTACION DE
DISPOSITIVOS Y EQUIPOS
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TEMA

DETALLES

CANTIDAD

VALOR

UNITARIO($)

VALOR
TOTAL($)

EQUPOS DE
PROTECCION

COMPLEMENTARIOS

SISTEMA DE
SENALETICA DE
SITUACION DE
SEGURIDAD

$

561,00

$ 561,00

SISTEMA
CONTRAINCENDIO
(COMPLENTOS DE
EMERGENCIA)

$1.220,00

$1.220,00

SISTEMA DE
DISPOSITIVOS DE
ALARMAS
EMERGENCIA

$3.263,00

$3.263,00

PROTECCION
PERSONAL

DOTACION DE
EQUIPOS DE EPP

$650,00

$3.900,00

CAPACITACION

SEGURIDA DEL
TRABAJO Y
SALUD
OCUPACIONAL
BASICA

$150,00

$ 150,00

MANEJO DE
EXTINTORES Y
TRAMOS

$150,00

$ 150,00

PRIMEROS
AUXILIOS

$40,00

$ 40,00

POSTURAS
ERGONOMICAS

$70,00

$ 70,00

REPORTE DE
INCIDENTES

$80,00

$ 80,00

PROCEDIMIENTOS
DE TRABAJO
SEGURO

$ 150,00

$ 150,00

ELABORACION Y
REVISION DE
PRODUCTO
TERMINADO(BPM)

$150,00

$ 150,00

TOTAL

$6.484,00

$9.734,00

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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CUADRO N° 20
INVERSION TOTAL

RUBROS INVERSION($)

INVERSION INICIAL $ 9.734,00
COSTOS DE OPERACION $ 5.190,00
TOTAL $ 14.924,00

Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
3.10. Gestion de una estrategia para promover una cultura OPS-

Observaciones Preventivas de Seguridad

Una de las aportaciones clave en este marco conceptual referente
a la estrategia referida al ambito de la planificacion y disefio de medidas
para la ensefianza de la prevencion y culturizacion debera generarse
desde la Gerencia General, sensibilizando y comprometiendo a los
trabajadores a cumplan con las Politicas y procedimientos establecidos en
el ambito de la seguridad y salud ocupacional, describiendo un

diagnostico situacional como se muestra a continuacion:

IMAGEN N° 15

FASE DE LA PLANIFICACION DE LA ACTIVIDAD PREVENTIVA

Diagnostico situacional

Finalidad Obijetivos

Pretension b Exigentes

Propdsito Maltiples
Meta Especificos

Mecanismos referidos a: Decision, Medios y Recursos

Fuente: Investigacién propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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3.11. Estrategia OPS- Observaciones Preventivas de Seguridad

La estrategia de enfocar una cultura preventiva en la empresa
Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda., debera estar garantizada y visible por
parte de la gerencia, donde los cimientos para un ambiente de trabajo
seguro inician con el compromiso de la autoridad antes mencionada, para
lo cual se necesitara que se accionen a través de observaciones y

auditorias, tecnologia de capacitacion y habilidad de comunicacion.

IMAGEN N° 16

FASE DE COMPROMISO Y CIMIENTOS PARA UN AMBIENTE
SEGURO DE TRABAJO

Urgamzacion icion de Metas y
Objetivos

—09

gt e Compromiso
Visible de la
Gerencia

Personal @
de \ | g Y
Seguridad " a ¢ Watizazidn
que Da o
Apoyo | Audiliisy Capacita-
Unaarraziungs Eian

Comunicacion

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel

El éxito dependera del cumplimiento estricto de la normativa, los
cuales deberan efectuarse a la brevedad a través de mecanismos

alternativos donde incluya un programa de gestion preventiva de los
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riesgos laborales, para lograr un ambiente seguro de trabajo y que se
cumplan con las disposiciones establecidas por parte de los latos mandos

de la empresa.

La mejora de un sistema es establecer un crecimiento de orden
que conlleve al objetivo planteado de culturizacién estableciendo o
siguiente:
» Dotar de EEP adecuados para cada area
» Detectar los riesgos y eliminarlos

» Alejar al personal del riesgo

CUADRO N° 21
MATRIZ DE INDICADORES

MATRIZ DE INDICADORES DE CUMPLIMIENTO $ST 2014 TECNOPLAST
FRECUENCIA DE RESPONSABLE DE
[TEN|  PROCESO DESCRIPCION — META INDICADOR REBLCON
Afianzar el compromiso de » |1erng
1 |POLITICA ] Mensual | Mimimo 8% planffcadostems | Gerente Genera
cumplimiento s
ORGANIZACID Delegar responsabiidades Iy Itemg Gerents General-Jefe
: N J dar sequimiento st limo pllamﬂcadoslltems (e Sequridad
Ejecutados
PLANIFICACIO {Establecer un programa y Itemg Jefe Administrative-
} Mensual | Minimo 82% |planificados/tems .
I 530 Cias Jefe de Sequridad
Evallary ponderar s Hinima |1erng Gerents General-Jefe
R resadas obtenidos stz 100% panicatsens e Sequridad
Ejecutados
T fim ™ Caere Cenrale
4MEJ0RAR memdaslclorrectwasen Hensual - pllamﬂcadoslltems -
nuntos cricos. Ejecutados

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia Ltda.
Elaborado por: Luzardo Villafuerte José Miguel
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3.12. Conclusion y Recomendaciones

Conclusiones

Al finalizar el presente trabajo menciono las siguientes conclusiones:

a. La empresa no dispone de una planeacion estratégica
organizacional que le permita gestionar de una mejor manera la
Seguridad y Salud en el Trabajo, pero cave recalcar que la
gerencia brinda recursos necesarios para el desarrollo del sistema.

b. La usencia del control de los indicadores proactivos, su correctivo
necesario en puntos criticos que se han detectados gracias a estos
en el proceso productivo de la manufactura de envases plasticos,

requieren un mayor seguimiento.

c. Los resultados obtenidos a través de las (OPS) — Observaciones
Preventivas de Seguridad en el trabajo, han podido establecer la
identificacion de los riesgos fisicos, quimicos, mecanicos,
bioldgicos, ergondmicos y psicosociales los cuales han podido ser

evaluados determinar su grado de peligrosidad.

d. Los riesgos evaluados precisan un porcentaje estimado del 72%
como bajo lo que se refiere a mejorar condiciones de trabajo, y un
28% como medio lo cual indica precisar condiciones. La estimacion
del indice de gestion de los indicadores proactivos indicaron un
74% lo que nos indica que la gestién realizada requiere una

reformulacion y tomar acciones correctivas.

e. Las capacitaciones, inducciones, y entrenamientos en la seguridad
y salud Ocupacional en el afio 2014 fueron minimas al personal por
lo que esto conlleva a accidentes laborales ya mencionados en el

periodo como accidentes incapacitantes.
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f. Plantear las estrategias que desarrollen la cultura preventiva
dependera del cumplimiento de normativas legales en seguridad,
tecnificar el manejo de los riesgos laborales para el mejoramiento
el ambiente de trabajo.

Recomendaciones

A partir de las conclusiones mencionadas se presenta las siguientes
recomendaciones:

a. Aplicar las herramientas que ofrece las (OPS) — Observaciones
Preventivas de Seguridad en el trabajo para garantizar la salud de
los trabajadores y asi poder cumplir con las normativas legales

establecidas en el ecuador y las cuales son aplicables a empresa.

b. Elaboracién de una planificacion estratégica se seguridad y salud
en el trabajo donde el presupuesto planteado sea punto de partida

para trabajar en futuro a mejorar.

c. Capacitar y motivar al personal con la finalidad de lograr un
compromiso de cultura de seguridad que permita alcanzar los

objetivos de la empresa como organizacion.

d. Generar documentacién que nos permitan medir los alcances del
proyecto y tener un alcance de las vulnerabilidades en la Gestién

realizada por el departamento de seguridad y salud ocupacional.

e. Realizar los correctivos que se presenten periddicamente que se
presente en planta y puestos de trabajo con el fin de mejora las

condiciones de trabajo.



GLOSARIO DE TERMINOS

OPS: Observaciones programadas de seguridad

SGP: Sistema nacional de gestion de la prevencion

IESS: Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

SART: Sistema de Auditorias de Riesgo de Trabajo

OHSAS: Occupational Health and Safety Assessment Series
EPP: Equipo de proteccion personal.

LCI: Locus de control interno.

LCE: Locus de control externos.
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ANEXO 1
PLANO GENERAL DE PLANTA

Anexo 77

0 ﬁ—}ﬁﬁﬁ'ﬁ
- B |
B ks
- 1=
i pol o g [a
R UpE S )
301 gs [7  |o=|g
S Sp Es o |,
5 pdn = Ul . 0|
g IE% - < |l
00 0] 2
)4 i (A
|

IIIIZIIII‘“III
D P PO Y

=,

T
[
=

| =
. 2 i, | | &< 7
T ]|
m I N
. I L
|
|| =

LAST DEL ECUADCE

vYY

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.
Elaborado por: Dpto. de Operaciones Tecnoplast del Ecuador.
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ANEXO N° 2
FORMATO DE INVESTIGACION DE ACCIDENTE

- O V. N - INFORIMIE DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES
=1

EL ECUADOR ClAL LT A

DATOS DEL ACCIDENTADO
NOMBRE DEL ACCIDENTADO: CEDULA CIUDADANIA:
B S s 3C €K 3 33K 3 XXX

DIRECCION DEL DOMICILIO DEL ACCIDENTADO:
B e S e

TELEFONO DEL ACCIDENTADO O DE REFERENCIA: EDAD: 53 afos
SEXO: ™M x ) FC ) NivEL DE Ninguna () Basica ( %) cyarto Nivel ()
INSTRUCCION: Media ( ) Superior ( )
VINCULO LABORAL: ACTIVIDAD LABORAL HABITUAL: I EXPERIENCIA LABORAL DONDE
Empleado Jefe de Seccion de Area — SE ACCIDENTO
[AROs: 35 [MESES: 5
ACTIVIDAD LABORAL EN EL MOMENTO DEL ACCIDENTE: JORNADA DE TRABAJO
El trabajador se encontraba bajando la cavidad de DESDE: 20H00 HASTA: OSHOO
inyeccion del molde
DATOS DEL ACCIDENTE
SITIO EN LA EMIPRESA O LUGAR DEL ACCIDENTE: Area de maquinas AOKI
CALLE O CARRETERA O SECTOR: Km 16.5 via Daule, Pascuales
FECHA DEL ACCIDENTE (dia/mes/afio): 18/10/2014 |HORA DEL
21H30
FECHA DE LA INVESTIGACION (dia/mes/afio): 20/10/2014 |ACCIDENTE.
FECHA DE RECEPCION DEL AVISO DE ACCIDENTE EN EL IESS
° - 29/10/2014 |ClUDAD: Guayaquil
(dia/mes/afio):

PERSONAS ENTREVISTADAS
NOMBRE: CARGO:

Mendoza Giler Moises Edgardo Operario

DESCRIPCION DETALLADA DEL ACCIDENTE
En circunstancia que el trabajador se encontraba bajando la cavidad de inyec n del molde junto con
otro trabajador, el Sr. Larrosa realizo un mal movimiento el mismo que ocasiono que pierda estabilidad
cayéndose al suelo y la cavidad del molde le cayd en la bota del pies izquierdo, ocasionandole la lesién
que presenta.
Cabe indicar que en su calidad de Jefe de Seccién del area de maquinas de inyecto/soplado AOKIS, se
encontraba realizando el cambio de molde de la maquina AOKI #6, en razén que habia una nueva orden
de produccién.

ANALISIS DE LAS CAUSAS DEL ACCIDENTE
CAUSAS DIRECTAS

CONDICIONES SUBESTANDAR: |Equipos, herramientas insuficientes.

ACCIONES SUBESTANDAR: |Adoptar una posicién inadecuada al momento de realizar un trabajo.
CAUSAS INDIRECTAS

FACTORES DE TRABAJO: |Transporte vy manejo inadecuado de los moldes.

FACTORES DEL TRABAJADOR: |Fa|ta de concentra 5N en el trabajo

CAUSAS BASICAS O DE GESTION:

Falta de capacitacion al personal técnico de mantenimiento

AGENTES O ELENVIENTOS VIATERIALES DEL ACCIDENTE
AGENTE O ELEMENTO MATERIAL
DEL ACCIDENTE:

PARTE DEL AGENTE: Cavidad de inyeccion del molde.
FUENTE O ACTIVIDAD DURANTE EL ACCIDENTE

El trabajador se encontraba bajando la cavidad del molde de inyeccién.

Molde de inyeccién.

ANALISIS DEL TIPO DE CONTACTO
Caida de distinto nivel y aplastamiento del pie izquierdo.

CONSECUENCIAS DEL ACCIDENTE

Incapacidad temporal del pie izquierdo.

MEDIDAS CORRECTIVAS:
CORRECTIVAS DE LAS CAUSAS BASICAS O DE GESTION:

Se requiere de capacitacién constante a los técnicos sobre temas de seguridad.

CORRECTIVAS DE CAUSAS INDIRECTAS (FACTORES DEL TRABAJO Y FACTORES DEL TRABAJADOR):

Se requiere de implementos o herramientas apropiadas para el desmonte de los moldes.

Debe de crearse un procedimiento técnico de seguridad basado a la preven
se

N de accidente, cuando

proceda a cambiar los moldes de las maquinas.

CORRECTIVAS DE CAUSAS DIRECTAS (CONDICIONES Y ACCIONES SUBESTANDARES):

El area de trabajo debe estar mas ordenada y el trabajador debe concentrarse en su trabajo que realiza.

Capacitacién constante sobre temas de seguridad industrial.
IDENTIFICACION DE LA INVESTIGACION:
NOMBRE(S) DEL INVESTIGADOR(ES):

José Luzardo

FECHA DE ENTREGA DEL INFORME:

Guayaquil, 20 de Octubre del 2014

Revisado por: Fecha:

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.
Elaborado: Dpto. de S&SO
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FACTORES DE RIESGO

Anexo

79

TECNOPLAST

LEECUADOR O LIDA.

REGISTRO DE IDENTIFICACION INCIAL DE RIESGO

Empresa:

Area:

Proceso:

Subproceso:

Puesto de Trabajo:

Actividad:

Evaluacion

Inicial:

Periodica:

Fecha de elaboracion:

N° de Trabajadores:

Tiempo de exposicion(H/dia):

Numeros de Hombre:

N°de Mujeres:

Fecha de ultima evaluacion:

FACTORES DE RIESGO Peligros Identificativo

Probabilidad

Consecuencia

B(1) M2) AB)

LD(1)

D(2)

ED(3)

OBSERVACIONES

Caida de personas a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel

Caida de objeto por desplome o derr

Caida de objetos en manipulacion

Caida de objetos desprendidos

Pisada sobre objeto

Ordeny limpieza

MECANICOS Choque contra objetos inmoviles

Golpes/cortes por objetos herramientas

Proyeccion de fragmentos o particulas

por vuelco de maquina o vehiculo

Trabajo a mas de 1,80 mt

Atropello o golpe por vehiculo

Contactos termicos

Espacios confinado

Manejo de recipentes a presion

Exposiciones a temperaturas altas

Exposiciones a temperaturas bajas

Contactos electricos directos

Contactos electricos indirectos

Exposicion a radiciones ionizantes

Exposicion a radiciones no ionizantes

Ventilacion insuficiente

Ruido

Vibraciones

FISICOS lluminacion

Exposicion a aerosoles liquidos

Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

Exposicion a aerosoles solidos

Contacto con sustancias causticas y/o corrosivas

QUIMICOS Exposicion a gases y vapores

Exposcion a virus

Exposicion a bacterias

Parasitos

Exposicion a hongos

Exposicion a derivados organicos

Exposicion a insecto

BIOLOGICOS Exposicion a animales selvaticos: tarantulas, serpientes

Dimensiones del puesto de trabajo

Sobre-esfuerzo fisico/sobre tension

Posturas forzadas

Movimientos repetitivos

Manipulacion manual de cargas

Disconfort acustico

Disconfort termico

Disconfort luminico

Calida de aire

ERGONOMICOS  |Operadores de PVD

Organizacion del trabajo

Distribucion del trabajo

Carga mental

Contenido del trabajo

Definicion del rol

Supervision y participacion

Autonomia

Interes por el trabajador

Relaciones personales

Trabajo nocturno

Turno rotativo

Minuciosidad de |a tarea

PSICOSOCIALES Trabajo monotono

Incendios

ACCIDENTES MAYORES [Explosiones

OBSERVACIONES:

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.

Elaborado: Dpto. de S&SO
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ANEXO N° 4

MATRIZ DE RIESGOS TECNOPLAST
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ANEXO N° 4

MATRIZ DE RIESGOS TECNOPLAST
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Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.

Elaborado

Dpto. de S&SO
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ANEXO N° 5

FORMATO DE ANALISIS DE RIESGO DE TA REA

TECNOPLAST

DEL ECUADOR CIA.LTDA.

A.R.T.

ANALISIS DE RIESGO DE TAREA

TAREA:

CODIGO

FECHA:

REVISION:

LEVANTADO POR:

Nota: marque los EPP’s requeridos para la tarea analizada

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL REQUERIDO PARA PARA LA TAREA

Calzado de [Normal

Lentes de Normales

Seguridad: |Punta de acero

Seguridad: UV-Oscuras

Vestimenta de trabajo

UV-Transparentes

Proteccion Auditiva

Mascara de soldar

Mascarilla: |Descartable

Guantes : Cuero

Media cara(filtros)

Nitrilo

Proteccion de espalda baja

Lana

Casco de seguridad

Mangas de proteccion para brazo

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS UTILIZADAS EN LA TAREA

Herramientas mecanicas:

Herramientas Electricas:

TAREA

TIPO DE RIESGO MEDIDAS CORECTIVAS RECOMENDADAS|

OBSERVACIONES:

Ejecutado por:

Revisado por:

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.

Elaborado: Dpto. de S&SO
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ANEXO N° 6

PROGRAMA DE CONTROL OPERATIVO

J1dIANNID ON DN
I1dNIND D

SAINOIDVANIINOIIY| DON
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JN

S3AVAIAILIV SV13d NOIDdIYdIs3a

-40avAy3Isgao

advainlLv/orvavil 3a oviind

‘OlVLVNILS3a

OAILVH3Id0O T104LNOD 3d VINVHESO0HYd

WAL VYID HOAvNo3 13a

1SVIdOND3L
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Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.

Elaborado: Dpto. de S&SO



ANEXO N° 7
DIALOGO PERIODICO DE SEGURIDAD

Anexo 84

P

TECNOPLAST

DEL ECUADOR CIA.LTDA.

DIALOGO PERIODICO DE SEGURIDAD

TAREA O ACTIVIDAD:

AREA ESPECIFICA DE TRABAJO:

RIESGO EXPUESTO:

TEMAS A TRATAR




ANEXO N° 7
CASO PRACTICO

TECNOPLAST

DEL ECUADON CIA LTDA,

: . - . b.' g " — -
o it - = 2 ‘ ¥

MARQUE CON UN VISTO 3 ACTOS Y CONDICIONES

SUBESTANDARES QUE APARECEN EN EL GRAFICO:

ACTOS SUBESTANDARES
{ )Faltadsordeny liapieza
{ )Faltade extmor
( )No usar equipos d= protccion personal
{ )Esczlerz sinbarandas deprotaccion
Fumar en lugares cexados
{ gBotellas en el piso
( )Madera con clavo enelpiso
( ) Taparlasefializacioncon wn saco
{ )Cables electdcos sin protecdan

CONDICIONES SUBESTANDARES
{ )Orden v limpieza deficimnes
( )Sentarseal borde de L2 pared
{ ) Almacenar en forms moosrecta
( ) Usar equipos de proieccion en forma incarrecta
{ )Piso humado
( )Llevarobjetos de maneam incomrects
( )Faltadsextmior
{ )Poner fusra de sarvicios dispositivos de sesunidad
( )Falla en zsegurar adecuadamens
ACTOS SUBESTANDARES -

Todz accion o practica Mcofracta que caus3 0 conribuyea 12 ocusrenda de w zcodane

CONDICIONES SUBESTANDARES
Instalacionss incorrecs, arsas de teb3o inapropiadss

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.
Elaborado: Dpto. de S&SO



ANEXO N° 8

OBSERVACIONES PREVENTIVAS

&

Anexo 86

Ejemplo de Informe de Observacion Preventiva

v

Divsidn

TECNOPLAST

DEL ECUADOR CIA.LTDA,

INFORME DBSERVACION

Dpta,

1. US0 DE EQUIPOS DE PROTECCION

e
- Os
- (s
- Vit respieieris
- Mangs y brazos

Puesto

- onm
« s y pmis

m r

TG

- Ovos (amés anicaids, )

2. HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Operacifn obsenads

- Lk comecin

Resuitado obsercitn;
- (peracin coeecta

+ RO P B TR0
- Dispone deequipos para prevenit ncidencs del faben
(etitores, eic)

- Se obsenan ados o condiciones insegurs con relacidn

0 bheas

| 1

o

Deserocidn de nomals chsenads

4, ORDEN Y LIMPIETA
« Manent b zona ordirady (mateial bien akmaceada o

i chathados cue ficuken el s e

Meddss sacomendadss

Fecha prevista

Resporsable - Mansene b mna brmpa de veris (atets, g 0

o) y die sucedad sobe suekcs (papies, T, o)

5, POSICION DE TRABAI0

- hdenads

- radeuads pir;

Karmtee obsatador/es

HTES:

* Invadi o deambuly por e probibids o zones de

« (Cntar vias de cculacidn in micat ares
» Posicions forrads

« Pesiciones &n equilbrio

» (i

= O0O00O = OO OO0 OO0 = OoDooooO =

O= O O

| | [

O 0 O & 0000 & OO0 Oooo oo S ooDoooooo S

I -

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.
Elaborado: Dpto. de S&SO
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ANEXO N° 9
ENTRENAMIENTO DE SEGURIDAD

Tema del entrenamiento: Uso de extntores portatiles

Facilitador:
Objetive del entrenamiento: Brmdar o] concements v s destrazs 2 bos trabajadores acerca del manego

de exmtomes porfatles, con b fmahdad de preveny meendios de pran mapmid v mihear dafios a ks persomas v
a bs mstalaciones En caso de wn meendio cada deciion sera vital El conocmuento v a practca ke permiwan

preservar b semumdad v lograr b efieacia de sus acciones.

PASOS

DETALLE

PRIMERO:
INFORME DEL
FUEGD

Comumear al supenvizor ¥ al personal del area

S1es necesan activar s akrma v lamar al 911

S1m0 este b alrma o telefono cerea, prte fuegn v 51esta acompaniade eove a
comumscar de] suceso

SEGUNDO:
DECIDA SIDEBE
UTILIZAR O NO

UN EXTINTOR

Venfipue que objetos cercanos pueden propaciar su expansion
S1elmeendio o5 de pran magniud desalow el luzar v s1za ol Plin da Emergence

Hapo uso del extmior siempre que suvada ¢ b de alzaen oo 32 encuentre en peliero

TERCERO:
DETEEMINE LA
CLASE DE FUEGD

Clase A: Madera, carton, papel v el
Clase B: Liyudos mflamables v gases
Clase C: Equpo elsetnes

Clase I Matales

CUARTO:
REVISION DEL
EXTINTOR

Revea b etupeta del extmbor para asepurarse de que aphea 2 b clase de meendio

Azemmese de que el extmior este carzado, vea el manometro

QUINTO: 50
DEL EXTINTOR.

Hale |s abrazadera v saque el pasador de segmdsd

D b mangs v boquils hacia s base del meendo

Inclmase levements hacts el frente para dsmmur el mpacto de bs gases

Prezione b palanca

Mueva bntamente s manga y s boquils del extmtor de izquerds 2 derechs sobre b
baze del meendi

Nunea le de |a espalda al meendio

Y al acercarse al fuego hagaly en dreceion al vento

Asepmese de que se utthee todo el conternde del extmbor

Una vez controlado el fisepo, notifique a b persona encarsada de recargar el extmtor
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ANEXO N° 9
ENTRENAMIENTO DE SEGURIDAD

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.
Elaborado: Dpto. de S&SO
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ANEXO N° 10
OSEA
ORDENES DE SERVICIO |CODIGO: FOR-SS0-007
ESTANDARIZADO Y REVISION: 00
.EEEL E:UNAQDE!TA%I AUDITADO FECHA: Enero 2014
FECHA: Julio - 16 -2014 N° DE ORDEN:

Area/Seccién: Planta Aoki Maq # 1, #3, # 5

Responsable del area: Sr. Vicente Larrosa

Descripcién de riesgo Trabajo interno |:| Trabajo externo
(Situacion actual) Responsable: Contratista:

Sr. Carlos Hidalgo

Tiempo estimado: Tiempo estimado:

3 horas

Direccionado a: Al sistema de enfriamiento de maquina con
A/A

Expediente de la accién Técnico de prevencidn: Sr. JOSE LUZARDO
(Documentos)

Cierre satisfactorio Si No |:|

Fecha cierre: julio 16 2014

Correctiva Preventiva |:|

Resultados de la accién y/o accién tomada

Correctiva / Preventiva

Accion Correctiva: pora el buen funcionamiento de las maquinas y brindar un ambiente seguro de
trabajo _ o d

Obervaciones: aoki 1 mantenimiento y carga de gas mas cambio de capacitor
aoki 3 mantenimiento y carga de gas

aoki 5 mantenimiento de motor por esta pegado y carga de gas

Solicitado por: Tecnico de Prevencion por: Autorizado por:

Fuente: Tecnoplast del Ecuador Cia. Ltda.
Elaborado: Dpto. de S&SO
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