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RESUMEN.

Este mundo globalizado, genera el mejoramiento continuo de las estrategias,
productividad y competitividad de las empresas. En la actualidad se busca el
mejoramiento continuo a través de procesos, tecnologias, y mano de obre
flexibles y capaces.

La Empresa de Economia Mixta Austrogas ofrece un producto de calidad a toda la
region del austro y a la comunidad en general. Al ser el cilindro de GLP un
producto de primera necesidad su consumo va en aumento, obligando al
crecimiento de la productividad de esta empresa. Para logarlo es necesario que
sus directivos busquen cada dia un mejoramiento en sus actividades y al mismo
tiempo aseguren que sus trabajadores se desempefien en ambientes seguros y
confortables. El trabajo desarrollado en una empresa de esta naturaleza lleva
consigo una serie de riesgos que deben ser gestionados de modo correcto para
proteger la salud e integridad fisica de las personas que en ella laboran, motivo
por el cual se ha visto la necesidad de analizar y estudiar las condiciones de
trabajo a las que se enfrenta su personal durante cada jornada de labores.

Se debe tener presente que la Salud y Seguridad en el Trabajo no debe ser
considerada como una inversion sin rédito econdémico, puesto que donde existe un
alto riesgo y peligros serios, el costo de un programa de seguridad efectivo puede
ser mucho menor que las consecuencias de los malos manejos de la seguridad.

El presente trabajo es un estudio referente a la Seguridad y Salud Ocupacional en
la empresa “CEM Austrogas”, comenzando con una breve descripcion de sus
actividades diarias, los equipos y herramientas utilizados en el proceso productivo,
seguido por la identificacion, evaluacién y valoracién de los riesgos y factores de
riesgos encontrados en cada puesto de trabajo, mas adelante se describen las
medidas de Prevencion y Control para cada uno de los riesgos evaluados y
finalmente se realiza la propuesta de implementacién de un plan estratégico de
uso de Equipo de Protecciébn Personal, que ayudard a enfrentar los riesgos
existentes.

El presente estudio tiene por objetivo mejorar la calidad de vida de la empresa, por
ende la seguridad del trabajador, previniendo los accidentes vy el
desencadenamiento de una enfermedad laboral, convirtiendo al ambiente de
trabajo en un ambiente seguro y digno, con lo que se garantiza un mayor
rendimiento en el trabajo.
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ABSTRACT.

It is currently looking for continuous improvement of business to increase
productivity and competitiveness through processes, technologies and flexible
workforce capable.

The Mixed Company Austrogas offers a quality product to the entire Austro region
and the community in general. When an LPG cylinder staple consumption is
increasing, forcing the productivity growth of this company. To accomplish it is
necessary that their managers seek an improvement in daily activities and at the
same time ensure that its employees will play safe and comfortable environments.

The work developed in an undertaking of this nature carries with it a number of
risks that must be managed correctly to protect the health and physical integrity of
people working in it, reason has been the need to analyze and study working
conditions faced by its staff during each day of work.

It should be noted that Health and Safety at Work should not be considered as an
investment with no economic return, because where there is high risk and serious
hazards, the cost of an effective safety program can be much less than the
consequences of the mismanagement of security.

This work is a study concerning the Occupational Safety and Health in the
company "CEM Austrogas" beginning with a brief description of their daily
activities, equipment and tools used in the production process, followed by the
identification, evaluation and assessment risks and risk factors found in each job,
later describes the prevention and control measures for each of the assessed risks
and finally made the proposal to implement a strategic plan for the use of Personal
Protective Equipment, to help address the risks.

The present study aims to improve the quality of life of the company, thereby
worker safety by preventing accidents and the onset of occupational disease,
making the work environment in a safe and dignified environment, which
ensures better performance at work.
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PALABRAS CLAVE.

e Seguridad

e Gas licuado de Petréleo (GLP).
e Envasado.

¢ Mantenimiento

e Factores de Riesgos laborales.
¢ |dentificacion

¢ Mapa de Riesgos.

e Plan estratégico.
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CAPITULO I.

INTRODUCCION A LA EMPRESA.

1.1. Descripcion de la Empresa.

1.1.1. Introduccion.

Durante millones de afios los sedimentos organicos se transforman en
hidrocarburos que son sustancias constituidas principalmente por carbono e
hidrogeno en las cuales el hombre ha encontrado a través de décadas de
explotacion varias fuentes de energia no renovable que actualmente mueve la
industria del mundo. EIl principal producto extraido de estos sedimentos es el
petréleo, y asociado a este se encuentra el gas natural. De la refinacién del
petréleo se obtiene el Gas licuado de petréleo, que en adelante se lo referira como
GLP, y su importancia radica en la facilidad de su uso y la capacidad energética
no contaminante que provee a bajo costo.

El GLP es aplicado en la mayoria de industrias como la alimenticia, agropecuaria,
transporte, fabricacion de vidrios y ceramicas, generacion eléctrica, textil,
refrigeracion, soldadura, quemadores, iluminacion, ademas de ser el nimero uno
en aplicaciones domésticas.

En el Ecuador se comercializa este combustible en cilindros intercambiables con
un precio subsidiado por el estado, por lo que es el mas utilizado para aplicaciones
domésticas e industriales, sin discriminar razén social, econémica o geografica.
Vale la pena enfatizar que en la ciudad de Cuenca hay una creciente actividad
turistica e industrial, lo que significa mas demanda de este producto y por tanto un
mercado que explotar y contribuir al progreso del pais.

De ahi la necesidad de contar con una planta envasadora de GLP que tenga un
crecimiento potencial en el mercado nacional como regional. Para conseguirlo es
necesario evitar pérdidas humanas, materiales y financieras, disminuir costos de
produccién, aprovechar eficientemente la materia prima, minimizacién de dafos al
medio ambiente entre los mas importantes. Siendo todos estos objetivos
perseguidos en el presente trabajo con el estudio de la Seguridad Industrial.

1.1.2. Antecedentes.

La produccion nacional de GLP se realiza desde la Refineria Estatal de
Esmeraldas y en el Complejo Industrial de Shushufindi, centros en los cuales se
produce un promedio mensual de 215,000 Bls/mes'. Mientras tanto que la

' 1 barril= 55 galones=208 litros.
12
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demanda interna de este producto alcanza la cifra aproximada de 580,000
Bls/mes, déficit que es cubierto con producto importado que es comercializado a
través del terminal gasero de El Salitral.

La comercializacion del GLP en el pais se realiza fundamentalmente en base de la
produccién interna e importacion de este combustible, produccion que es realizada
por Petroecuador a través de ciertos complejos industriales, desde los cuales, a
través de un poliducto y una flota de autotanques, respectivamente, se despacha a
granel el GLP hacia las plantas de almacenamiento y envasado que se encuentran
ubicadas en diferentes zonas del pais.

Una de estas plantas de almacenamiento y envasado es la Compafiia de
Economia Mixta Austrogas que posee a su vez, Centros logisticos de Distribucién
a fin de atender a sus distribuidores y éstos a su vez directamente al publico
consumidor.

En nuestro pais el gas licuado de petroleo es utilizado como combustible para
generar calor en el proceso de coccion de alimentos en la mayoria de los hogares
ecuatorianos, a los cuales llega en presentaciones de cilindros domésticos de 15
Kg, esta situacién ha motivado que, hasta la actualidad siga siendo un producto
estratégico y sensible a las variaciones de precios, pues los antecedentes nos
indican que puede ser el generador de grandes conflictos sociales y politicos.
Ademés, el GLP es utilizado como combustible en procesos industriales y
comerciales en los cuales la demanda es por grandes cantidades, situacion en la
cual se requiere de equipos e instalaciones de mayor capacidad.

1.1.3. Descripcion General.

La Compafia de Economia Mixta AUSTROGAS es una empresa comercializadora
y envasadora de Gas licuado de petroleo (GLP), que atiende a los mercados
domeéstico, industrial y agroindustrial del Azuay, parte de Cafar, Morona Santiago,
parte de la provincia de los Rios y Galapagos, con la derivacién de sus productos
en categorias de consumo, a través de sus cilindros propios o sirviendo en el
envasado de GLP para otros cilindros de otras comercializadoras que operan en el
sector del Austro. Sin embargo, conforme la demanda de este combustible, se
tienen actualmente pedidos para atender al sector industrial, y/o agroindustrial de
la ciudad de Cuenca y su zona de influencia para lo cual, el Directorio de la
empresa a tomado la decision de ampliar sus actividades a este segmento del
mercado de GLP. La Empresa también se dedica a la venta de gas a granel la
cual se viene desarrollando desde el afio 1998.

13
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Es la dnica planta a nivel nacional que utiliza un proceso de envasado

completamente tecnificado, envasando los siguientes tipos de cilindros de GLP.

e Cilindros de 15 kg, 10 kg, 5kg de uso domestico.
¢ Cilindros de 15 kg a 45 kg de uso industrializado.
e Cilindros de 15 kg Agroindustrial.

¢ Cilindros Montacargas.

“CEM AUSTROGAS” es una comercializadora, propietaria de una envasadora
localizada en el Austro lo que logisticamente le significa menos costos de
transporte, oportunidad en el abastecimiento y que emplea mano de obra de la
region que constituye su mercado.

1.1.4. Resefa Histérica.

El 14 de Septiembre de 1979 se constituyd “La Compafiia de Economia Mixta
Austrogas”, domiciliada en la ciudad de Cuenca, en el Sector de Challuabamba,
con CEPE como accionista mayoritario y socios privados con vision de servicio a
la ciudadania.

El 21 de Junio de 1984, el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, concedio a
Austrogas un préstamo para la instalacion de su planta de almacenamiento y
envasado, destinada a atender las necesidades de consumo de gas licuado de
petréleo para uso doméstico de los habitantes de las cinco provincias del sur
ecuatoriano.

Asi, el 3 de Noviembre de 1985 se inauguré “La Compaifiia de Economia Mixta
Austrogas”, que se ha destacado hasta la actualidad como una empresa que
brinda un verdadero servicio a la comunidad.

El 28 de Octubre del afio 2002, el Directorio de la empresa, aprueba el Proyecto
de Modernizacién de la planta con la adquisicion de un equipo moderno de
envasado, con el afan de ofrecer un servicio de calidad.

1.1.5. Ubicacion.

La planta de almacenamiento y envasado de GLP “CEM AUSTROGAS", esta
construida en el terreno posterior delterminal de productos limpios de
Challuabamba de Petrocomercial en el cantdon Cuenca, Provincia del Azuay, en el
sector Challuabamba, zona determinada para construccion de plantas de
hidrocarburos y combustibles.

La instalacion de esta planta cumple con los reglamentos técnicos y de seguridad
estipulada por la legislacion ecuatoriana y controlada por:

14
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- Municipio de la localidad

- Cuerpo de bomberos

- Direccién Nacional de Hidrocarburos

- Instituto Ecuatoriano de Normalizacion INEN

- Direccién nacional de Proteccion Ambiental etc.

1.1.6. Mision.

CEM Austrogas maximizara la rentabilidad de sus accionistas, ofreciendo
excelencia en el servicio, garantia de abastecimiento, calidad y seguridad de
nuestro producto, un estricto y fiel cumplimiento de todos los requisitos y
reglamentos con un crecimiento continuo y retribuido a sus empleados,
distribuidores, transportistas y un compromiso permanente de contribucién a la
comunidad.

1.1.7. Vision.

CEM Austrogas busca ser una empresa que lidera el negocio de Gas Licuado de
Petréleo en el mercado del Austro, con una importante presencia a nivel nacional,
posicionados con estandares de calidad de servicio, de productividad y de
rendimiento de capital, altamente eficientes.

1.1.8. Politicas de Calidad.

El compromiso de la CEM Austrogas con la comunidad es el abastecimiento
permanente del producto mencionado, aplicando estrictamente las normas de
seguridad industrial, cuidado del ambiente, excelente servicio y calidad.

La preferencia de nuestro producto y servicio en el mercado se debe a que somos
una empresa comprometida con sus clientes y proveedores, por medio de un
sistema de calidad, que asegura el peso justo, distribucion y suministros
oportunos, y el mantenimiento adecuado de cilindros, mediante la mejora continua
en todos los procesos de la organizacion.

El profesionalismo y compromiso de nuestro personal garantizan la competitividad,
el mejoramiento continuo de la organizacion asi como el uso oOptimo de los
recursos.

1.1.9. Organigrama.
Actualmente la empresa cuenta con un total de 57 empleados distribuidos de la
siguiente manera:

e 12 personas en la planta de envasado.

e 8 personas en el taller.

e 2 personas operadoras de sistema.

15
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e 3 personas en laisla de descarga.

e 2 personas encargadas del mantenimiento de la planta.

e 30 personas en el area administrativa.
En el Anexo 1.1 se muestra la estructura organica de la Empresa de Economia
Mixta Austrogas.

1.1.10Distribucién de Planta.

En el Anexo 1.2 de muestra la Distribucion de Planta de la empresa “CEM
Austrogas”.

1.2. Descripcion del Proceso Productivo.

Se debe tener en cuenta que esta empresa tiene 2 secciones importantes. La
Primera Constituye la planta de envasado de GLP, y la segunda el Taller de
Mantenimiento de cilindros, recalcando que estas dos zonas se encuentran
intimamente conectadas para conseguir un producto final (cilindros llenos de GLP)
de excelente calidad, que cumpla con todos los requerimientos estipulados por la
ley y por los consumidores.

1.2.1. Diagrama del Proceso de Operacién en la Planta de Envasado de GLP
(DPO).

En los Anexos de este capitulo se muestra el Diagrama del Proceso de Envasado

de GLP en cilindros de 15 kg. (Anexo 1.3).

Planta de Envasado de GLP.

Figura 1.1 Planta de Envasado de GLP.
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Figura 1.2. Planta de Envasado vista frontal. Figura 1.3. Planta de envasado
vista lateral.

La planta envasadora de GLP de esta empresa es autorizadas por la DNH
(Direccién Nacional de Hidrocarburos), cumple con los reglamentos vigentes y
cuenta como minimo de:
¢ Uno o varios tanques estacionarios para GLP.
¢ Una plataforma de llenado con sus respectivos equipos de medicion para el
envasado de cilindros.
e Bombas, compresores, sistema de tuberia para el manejo de liquidos y
retorno de vapores.
e Un sistema de drenaje y desgasificacion de cilindros y disposicion de los
liquidos.
e Y los demas equipos necesarios para realizar, en forma técnica y segura,
cada una de las operaciones propias de su naturaleza.

- Transporte a Granel.
F .l

=

El GLP como producto terminado se transporta desde la
ciudad de Guayaquil “El Salitral” hasta nuestra ciudad,
por medio de autotanques con una capacidad de 50 m?

(25000 kg) cada uno.

Figura 1.4. Autotanques de Transporte.

- Descargay Almacenamiento.
Cuando el autotanque ha ingresado a la Planta envasadora, pasa a la isla de
descarga.
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La descarga del GLP se lleva a cabo con la ayuda de un compresor el cual
permite la presurizacion del autotanque, enviando el producto a los tanques de
almacenamiento con los que cuenta la planta.

Figura 1.5. Descarga de GLP. Figura 1.6. Tanques de Almacenamiento de
GLP.

Por otro lado los cilindros vacios que ingresan a planta son descargados en la
plataforma destinada para este fin ubicada en la isla de envasado, efectuando
sobre ellos un primer control de calidad, que consiste en una inspeccién visual y
manual determinando los cilindros que son aptos para el proceso de envasado.
Las caracteristicas mas importantes que se controlan son las roturas, golpes, las
condiciones de las azas y bases, el estado de la valvula del cilindro, entre otras.

Los cilindros que no cumplen con los requerimientos
necesarios son evacuados del lugar, siendo llevados
al Taller de Mantenimiento, los restantes son
colocados en una cadena transportadora, la misma
que los llevaré a la siguiente fase del

proceso.

Figura 1.7. Cilindros vacios en la banda transportadora.

- Envasado.
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Figura 1.8. Verificacion de la Tara del cilindro. Figura 1.9. Envasado de GLP.

Los cilindros que llegan a través de la banda transportadora pasan a la
verificacion de la tara, la que viene especificada en la parte superior de cada uno
de ellos. Al valor de la tara se suma el peso del GLP que se envasara en cada uno
de los cilindros de acuerdo a su tamafio.

Posteriormente los cilindros siguen por la misma banda transportadora hasta la
maquina de carrusel, a la cual ingresan por medio de un sistema de sensores.

El GLP que se encuentra en los tanques de almacenamiento llamados tanques
estacionarios a través de un sistema de bombeo es inyectado a la envasadora,
llegando a las maquinas de llenado del carrusel y estacionarias para su
correspondiente envasado.

Envasado en las Maquinas de Llenado de Carrusel.

Estas maquinas, cuentan con una balanza, la cual pesa el cilindro y de acuerdo a
i? este peso, automaticamente llena el volumen
i correspondiente de GLP en ese cilindro, luego de
este llenado el cilindro es retirado y sigue por la
cadena transportadora.

Figura 1.10. Maquinas de envasado de Carrusel.

Envasado en las Maquinas de Llenado Estacionario.

Para el caso de las maquinas de llenado estacionario, el envasado se realiza de
forma semiautomética. Los cilindros que llegan para el envase son tratados de la
misma forma que en el envase de la Maquina de Carrusel.
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Figura 1.11. Maquinas de envasado estacionario.

Estas maquinas de envasado también cuentan con
una balanza automatica. Un trabajador coloca el
cilindro sobre la balanza, seguidamente coloca el
pistdn de inyeccién de GLP en la valvula del cilindro,
espera unos segundos y retira el cilindro con GLP.

Cuando el cilindro sale de la maquina de envasado
de carrusel el peso es controlado de forma
automatica debiendo tener el peso establecido en la
tara. Esta balanza trabaja con un algoritmo, en caso
de que el cilindro cumpla con el peso requerido pasa
a la siguiente fase, caso contrario el cilindro es
rechazado y evacuado a través de sensores.

Figura 1.12. Control de Peso.

- Hermetizado de los Cilindros.
Los cilindros que cumplen con el peso establecido
llegan a la camara de hermetizado para controlar la

calidad del producto que saldra al mercado.

Figura 1.13. Camara de Hermetizado de cilindros.

La hermetizacion se lleva a cabo de forma manual, con agua jabonosa. Luego se
revisa minuciosamente cada uno de los cilindros, poniendo énfasis en: el estado
de la valvula, la presencia de fugas o soldaduras rotas. En caso de que algun
cilindro presente cualquier tipo de anomalia es separado por medio de sensores
de los que se comercializaran, son agrupados y llevados hasta la Maquina
Evacuadora que se encargara de vaciarlos, recuperando en lo posible el GLP.

- Colocacion del Sello de Seguridad.
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El sello de seguridad es colocado manualmente
: sobre la valvula del cilindro. Este capuchén evita
cualquier tipo de fuga y percance durante su
circulacion para su comercializacion. También sirve
para identificar a la comercializadora responsable y
garantizar al cliente final la calidad y cantidad del
producto que recibe.

Figura 1.14. Colocacion del Sello de Seguridad.

- Transporte de los Cilindros con GLP.

Finalmente se lleva cabo el transporte de los
cilindros con GLP hasta los Centros de Distribucién
usando vehiculos que cumplan los requisitos y
disposiciones de los organismos competentes.

2

-

Figura 1.15. Camiones Transportadores de cilindros.

1.2.3. Diagrama de Proceso de Operacion del Taller de Mantenimiento de
Cilindros. (DPO).

En los Anexos de este capitulo se muestra el Diagrama del Proceso de Operacion
en el Taller de Mantenimiento de Cilindros para el envasado de GLP. (Anexos
1.4).

Taller de Mantenimiento de Cilindros.

Figura 1.16 Taller de Mantenimiento de cilindros.
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1.2.4. Descripcion del Proceso de Operacién en el Taller de Mantenimiento.
El Taller de Mantenimiento de la empresa es el lugar donde se realizan las

actividades de mantenimiento, reparacion y reposicion de cilindros, calificadas por
el INEN y registradas en la DNH.

envasado. En el taller de mantenimiento se trabaja
con procesos Y lotes.

Figura 1.17. Lote de Cilindros por clasificar.
- Descargay Control de Calidad.

En el momento en el que se descargan los cilindros se realiza un segundo control
de calidad a cada uno de ellos comprobando el estado de la valvula, las bases, las
asas, las roturas y los golpes. Si el cilindro presenta un golpe mayor a 2cm de
profundidad es dado de baja y evacuado de la planta para someterlo al proceso de
chatarizacion. Se debe reportar a la Agencia de Regulaciéon y Control
Hidrocarburifero (ARCH) el numero de cilindros que son dados de baja.

Por otro lado los cilindros que pueden recuperarse con un mantenimiento
adecuado son ordenados por lotes y pasan al correspondiente proceso de
reparacion.

- Pinchar la Valvula.
Con la ayuda de un clavo se pincha la valvula del cilindro para evacuar todo el
GLP que todavia permanece en su interior. Esta operacion se efectia unos
minutos antes de que todos los empleados del taller abandonen sus puestos de
trabajo, con el fin de protegerlos de posibles dafios en su salud producidos por la
emanacion de GLP.

- Sacar la valvula.
Antes que el cilindro pase a las siguientes etapas del proceso se debe sacar la
valvula que viene unida a él.

- Probar la Véalvula.
Se coloca la valvula manualmente en la maquina probadora y se ajusta con el
taladro neumaético. Se verifica después que la rosca esté en buenas condiciones y
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que el cilindro no presente fugas. Finalmente se coloca el teflon en la rosca de la
véalvula.

- Inertizar.

Se lava el cilindro internamente accionando la valvula
de paso de agua y evacuando el agua para lo cual se
acciona la valvula de paso de aire. Segun estos
resultados se determina si el cilindro es apto para el
mantenimiento o si se lo destina para la destruccion.

Figura 1.18. Lote de cilindros para la destruccion.

- Clasificar.
De acuerdo al tipo de mantenimiento que necesite el cilindro se los clasifica en:

¢ Mantenimiento correctivo.- el cilindro es sometido a cambio de asa y/o base
y reparacion de cordon secundario.

e Mantenimiento preventivo.- cuando el asa y/o base se encuentran
deformadas de tal forma que solo necesiten ser enderezadas.

Tomando en cuenta esta clasificacion los cilindros pasan a las diferentes
secciones del Taller de Mantenimiento:

- Enderezar Asas y/o bases.

Se endereza la base y/o asa con la herramienta
adecuada. Para la base se utiliza la enderezadora
hidraulica y para el asa la enderezadora manual.
Inspeccionar si existe desprendimiento de la
soldadura en algun punto de los cordones
secundarios y si es asi enviar al proceso de
soldadura.

Figura 1.19. Enderezado de asas y bases.

- Sacar asas y bases.
Se cortar el asa y/o base con la cortadora de plasma. Inspeccionar que no exista
desprendimiento del material del casquete (superior o inferior) de donde se ha
cortado el elemento.
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- Seccion de Lijado.
Se lija la parte que fue cortada en la etapa anterior con el fin de eliminar cualquier
rebaba o residuo. Inspeccionar que no exista un arranque excesivo del material
en el cuerpo del cilindro.

- Seccion de Soldadura.
Se colocar concéntricamente el eje longitudinal del cilindro el asa y /o bases, ya
sea en el casquete superior y/o inferior respectivamente. Soldar. Esta operacion
se efectla por arco eléctrico. Inspeccionar la altura de los cordones del asa y/o
base.

- Prueba Hidrostatica.
Colocar el cilindro en la maquina correspondiente a esta prueba, accionarla (se
somete al cilindro a una presion de 3,5 MPA, durante 30 segundos). Inspeccionar
gue no existan fugas. Los cilindros que presenten fugas seran almacenados para
el proceso de destruccion mientras que los restantes pasan a la siguiente etapa.

- Secciéon de Granallado.

Figuras 1.20y 1.21. Seccion de Granallado.

Se acciona la maquina granalladora. Se Coloca el cilindro en esta maquina que
tiene por objetivo limpiar al cilindro de cualquier sustancia que se encuentre en su
exterior. Inspeccionar, que se obtenga un grado de
3" limpieza de acuerdo a lo establecido, caso contrario se
: 'l debe repetir el granallado.

« Figura 1.22. Descarga de los cilindros de la Maquina
Granalladora.

- Marcar.
Tarar el cilindro con vélvula y marcar: la fecha de reparacion, el ndmero
secuencial, identificacion del taller y lo mas importante registrar la nueva tara.
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- Seccion de Pintura.

Figuras 1.23 y 1.24. Seccion de Pintura.

Ya sea de forma manual o automatica; con esmalte liquido anticorrosivo o pintura
en polvo; color blanco hueso. Se coloca un cilindro en cada gancho que tiene esta
maquina, cada cilindro va pasando por el soplete de
pintura, quedando autométicamente pintado. En caso
de no existir la uniformidad requerida en el pintado del
cilindro, es necesario terminar la operacion de pintado
aplicando pintura de forma manual con un soplete
consiguiendo de ésta manera un pintado uniforme para
todo el lote de cilindros, como se puede ver a

continuacion:

Figura 1.25. Aplicacion de pintura a través de un soplete.

- Colocar la Valvula.
i Verificar que la rosca del porta-valvula esté en
buenas condiciones. Colocar la valvula y ajustarla

con el taladro neumatico, (90 PSI).

Figura 1.26. Colocacion de la valvula en el cilindro.

- Pintar Logotipo.

Se Verifica la viscosidad de la mezcla pintura — disolvente. Calibrar la pistola de
aplicacion y aplicar el logotipo.
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Figura 1.27. Pintado de logotipo de la empresa en el
cilindro.

Colocar el cilindro en la balanza. Marcar el valor
leido, el que se debe encontrar en el rango: 13,0 Kg y
18 Kg que es la calibracion del carrusel de envasado,
si esta fuera de este rango almacenar para la
destruccion.

Figura 1.28. Tarado de el cilindro.

- Seccion de Estanqueidad.
Colocar el cilindro en la maquina correspondiente, accionarla y llenar de aire el
cilindro y sumergirlo en agua, debiendo ser sometido el cilindro a 100 PSI durante
30 segundos. Por ultimo inspeccionar que el cilindro no presente fugas, debiendo
enviar al lote de destruccion los cilindros que presenten cualquier tipo de éstas
fugas.

Todo el Proceso efectuado en el taller de mantenimiento da como resultado
cilindros completamente reparados, de buena calidad y listos para ser usados en
el envasado de GLP, siendo transportados hasta la zona de envasado para su
uso.

1.3. Diagnéstico de la situacion actual en seguridad de la empresa.
+ Antecedentes.

La Empresa CEM Austrogas, viene operando en la Ciudad de Cuenca desde
hace aproximadamente 16 afios. Durante toda su trayectoria ningun trabajador ha
sufrido un accidente con lesion grave o mortal. Tampoco se ha suscitado ningun
percance grave que pudiere dafar a las instalaciones de la empresa como
grandes derrames de GLP, incendios, entre otros.
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Lo sucesos que se encuentra archivados en el registro médico de la empresa
hacen referencia a accidentes menores. Estos datos se indican a continuacion:

- 3 accidentes con lesién leve.
Dos por quemaduras leves de trabajadores de la planta. El primero una
guemadura en el brazo y en el segundo una quemadura en la mano.
Los dos accidentes fueron producto de la fuga de GPL en la maquina de llenado
tipo carrusel. El tercer accidente se produjo al levantar un cilindro lleno de GLP. La
persona accidentada no era trabajador de la empresa.

- Incidentes.
En el archivo se encuentra muy pocos incidentes registrados, igualmente éstos
hacen referencia a problemas en la maquina de envasado y también a posibles
problemas asociados a riesgos ergondmicos fisicos.

1.3.1. Analisis FODA de Seguridad y Salud en el trabajo.
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Tabla 1.1. Andlisis FODA de Seguridad y Salud en el Trabajo.

ASPECTOS INTERNOS
Fortalezas

La Maquina de Envasado es de ultima
tecnologia. Automatizada.
La empresa cuenta con un
contingencia y evacuacion.
Adecuada distribucién de planta para
identificar y evaluar riesgos.
Ubicacion geogréfica bien determinada.
Existencia de controles durante todo el
proceso de operacion de envasado.
La gerencia estd comprometida en la
mejora de seguridad.
Existencia de un comité de seguridad.
Realizacion de Simulacros cada 4 meses.
Sistema de extintores manuales de PQS
colocados en puntos estratégicos de la
planta.

plan de

Debilidades
Pocas personas encargadas de los
temas de seguridad en la empresa.
Falta de procedimientos seguros.
Falta de uso de EPP (Equipo de
proteccion personal) por parte de los
empleados.
Falta de colaboracion de los empleados
en la seguridad industrial.
Desconocimiento de los elementos de
seguridad adecuados para los puestos de
trabajo.
Falta de Orden y Limpieza.
Sefales de seguridad no estandarizadas.
Poca atencion en el mantenimiento de la
Maquinaria.

ASPECTOS EXTERNOS.
Oportunidades

Exigencia del cumplimiento de la
ley ambiental por parte de la
C.G.A. (Comision de Gestion
Ambiental).
Presencia del practicante para la
identificacion, valoracion y
recomendacion de normas
preventivas en la Empresa.
Auditorias realizadas por el INEN.
Estudios realizados con el
objetivo de automatizar la planta
por completo.

Amenazas

Desconocimiento de proveedores
calificados de seguridad.

Autora: Ximena Lituma Méndez
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1.4. Descripcion de la, Maquinaria, Equipos y Sistemas que forman parte
de la Empresa.
Planta de Envasado de GLP.

- Autotanques.
Para el funcionamiento normal diario de la planta en el que se envasan 11000
cilindros, se necesita el ingreso de 6 tanqueros de este tipo cargados con GLP, lo
que se traduce a que la planta trabaja diariamente con 300 m? de GLP.

- Tanques de Almacenamiento de GLP.

La Planta cuenta con 8 tanques de almacenamiento,
cada uno con una capacidad de 480.000 Kg de GLP.
El GLP ocupa el 80% de la capacidad de cada uno de
ellos pudiendo llegar hasta el 85%, pero por ningdn
motivo se puede exceder este valor.

Figuras 1.29. Tanques de Almacenamiento.

En caso de accidente todos y cada uno de los tanques estacionarios cuentan con
un Pulsante General que se encuentra en un lugar visible y de facil acceso. Al
pulsar este dispositivo automaticamente la descarga de GLP desde los
Autotanques hasta los tanques de almacenamiento se detiene.

- Bombas y Comprensores.

El compresor es una maquina de fluido que trabaja
aumentando la presiony desplazando el GLP, desde
y los autotanques hasta los tanques de almacenamiento.
Esta operacion se puede realizar debido a que el GLP
es un fluido compresible.

Figura 1.30. Bombas y Compresores.

- Valvulas Neumaticas.
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Son consideradas elementos de mando, de hecho,
necesitan 0 consumen poca energia y a cambio, son
capaces de gobernar una energia muy superior. Por
motivos de seguridad, a la salida de los tanques de
almacenamiento se tiene la presencia de valvulas
neumaticas que cierran o bloquean la salida del GLP
desde estos tanques.

Figura 1.31. Valvulas Neumaticas.

Estas valvulas tienen un sistema de mando manual, colocado en una caja cercana
a los autotanques.

La planta cuenta con algunos tanques de este tipo,
uno en el Taller de Mantenimiento, otro en la zona de
Envasado y otro que abastece a los tanques de
almacenamiento o autotanques, por citar los mas
importantes. Estos tanques almacenan aire
comprimido que sirve para efectuar los diferentes
procesos.

Figura 1.32. Tanque Pulmén.

- Electrovalvula.
Es unavalvula electromecanica, disefiada para
controlar el flujo de un fluido a través de un conducto.
La vélvula estd controlada por una corriente

eléctrica a través de una bobina selenoidal.

Figura 1.33. Electrovélvula.

La electrovalvula se encuentra localizada en el trayecto de recorrido del GLP
desde los tanques estacionarios hasta la maquina envasadora, encargandose de
controlar la Presion con la que el GLP debe llegar a la Maquina Envasadora de
Carrusel (100 y 140 PSI). Si la presion es superior automaticamente la
electrovalvula lo detectard y daréa una sefial de alerta.

- Mandmetros.

30
Autora: Ximena Lituma Méndez



UNIVERSIDAD DE CUENCA

A

-
Los mandémetros se encuentran dispuestos a lo largo de
toda la tuberia que transporta GLP. EI mandémetro es un
instrumento utilizado para la medicion de la presion en los
fluidos, generalmente determinando la diferencia de la
presion entre el fluido y la presion local.

El mandémetro tipo Burdon emplea como elemento sensible un tubo metalico
curvado o torcido, de seccion transversal aplanada. Pueden medir presiones
manomeétricas que oscilan entre 0-1 Kg/cm? y también el vacio.

- Valvulas de Seguridad Check.

Muy proximas de los manOmetros se encuentran
vélvulas de seguridad Check, utilizadas para no dejar
regresar el GLP que circula a través de la tuberia.
Estas vélvulas se encuentran ordenadamente
dispuestas a lo largo de toda la tuberia que transporta
el GLP.

Figura 1.35. Valvulas de Seguridad Check.
- Monitor de Agua.

La planta cuenta con 7 monitores de agua tipo Oscilantes
automaticos. Constituyen equipos muy importantes puesto
gue en caso de emergencia la accion de la bomba contra
incendios y los rociadores pueden resultar insuficientes.
Es un equipo de lucha contra incendios, se encuentra
conectado a un hidrante (agua) Yy esta destinado a
suministrarlo en caso de incendio. Puede descargar un
chorro de 800 gramos por minuto con un alcance del
chorro entre los 60 y 70 metros.

Figura 1.36. Monitor de Agua.

Se encuentran dispuestos en su mayoria en la zona de almacenamiento de GLP,
puesto que esta zona presenta un alto riesgo de derrame de este Gas

31
Autora: Ximena Lituma Méndez



UNIVERSIDAD DE CUENCA

- Piscina.

La piscina tiene una capacidad de albergar 500 m?* de
agua. Tiene 2 compartimentos, cada uno para
almacenar 250 m?®. Se almacena agua potable. Para
su mantenimiento se siguen procedimientos ya
estipulados por la empresa.

Figura 1.37. Piscina.
- Tuberia de Agua.
o gkﬁ El agua potable es conducida a través de una tuberia

de un didmetro de 6 pulgadas. Su mantenimiento es
complicado puesto que se encuentra bajo tierra.

Figura 1.38 Tuberia de agua.

- Bomba contra Incendios.

Dispositivo disefiado, fabricado, instalado y mantenido
con el Unico y solo propésito de salvar vidas humanas.
La bomba funciona con el agua almacenada en la
piscina y se ubica muy préxima a ella. Trabaja con una
fuente de energia a base de Diesel.

Esta bomba estd incluida dentro del sistema de
emergencia, el mismo que ser vera mas adelante.
Figura 1.39 Bomba contra Incendios.

- Magquina de Envasado Automatica. Maquinas de llenado de Carrusel.

Es un carrusel con plataforma de 24 llenadoras. Utilizada para el llenado de los
cilindros con GLP, cada llenadora posee una balanza automética, equipada con
un dispositivo que cierra automaticamente el paso de GLP al llegar a un peso
prefijado (establecido en la tara).
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Se trata de una maquina muy sofisticada,
completamente automatizada, posee una plataforma
giratoria, lista para conexion con el trasportador de
cadenas y con sensores que colocan el cilindro que
llega desde la banda transportadora, en la balanzay al
mismo tiempo colocan los cilindros ya llenos con GLP
en otra banda de transporte que lo conducira a la

5 . ; :
siguiente fase del proceso.

Figura 1.40. Maquina de llenado de carrusel.

Incluye una columna central para suministro de GLP y aire, conexidn giratoria
para la transferencia de datos y suministro de electricidad a las maquinas de
llenado, estacion motriz para ajuste manual de la velocidad del carrusel, bomba
hidraulica con motor eléctrico y placa de proteccion.

- Evacuadora de GLP.

oy 1—-‘ TIRFEL D . . .,
estinada a un proceso de trasiego de recuperacion del
. GLP proveniente de cilindros con fallas de hermeticidad,
falta de cumplimiento del peso especificado, entre otros.
Trabaja con aire a presion para poder extraer el GLP de
los cilindros.

Figura 1.41. Evacuadora de GLP.

- Balanzas parala codificacion y verificacion de la Tara.

Destinado a ingresar la tara (el peso total vacio del cilindro
en Kg) por un operador antes del llenado y la entrada
sobre el puesto del carrusel. Las informaciones son
automaticamente transmitidas al carrusel.

Figura 1.42. Balanzas codificadoras de la Tara.

- Balanza Controladora de Peso.
Constituye una unidad independiente disefiada para instalaciébn aguas abajo del
carrusel, en linea con el transportador a cadena.
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Sirve para verificar el correcto funcionamiento del sistema de llenado
comprobando el peso total de los cilindros llenados expresado en Kg, rechazando
aquellos que estén fuera del rango de tolerancia.

- Lavadora de Cilindros.
ik . Su funcion es lavar con agua los cilindros que llegan a
- it la planta para ser envasados. No es utilizada con
frecuencia puesto que el agua dafa la pintura del
cilindro ademas de causar corrosion.

Figura 1.43. Lavadora de cilindros.

- Transportadora de Rodillos y Transportadora de cadena.
Formados de cadenas dobles lubrificadas con agua jabonosa y cadenas de
retorno. La estructura del transportador esta hecha de acero galvanizado y tiene
soportes ajustables de altura.

- Camara de Hermetizado.

Esta camara consta de un tanque de almacenamiento
de agua jabonosa.

Esta agua jabonosa pasa a través de una tuberia y
cae en la parte superior de cada cilindro que va
pasando en la cadena transportadora. Detecta las
fugas presentes en los cilindros y por medio de
sensores los evacua del proceso.

Figura 1.44. Camara de Hermetizado.

- Balanza electrénica estacionaria 15 kg y 45kg.

Constituyen 20 Maquinas de llenado electrénica. Cada maquina consiste en
controlador, plataforma de pesado de acero inoxidable, suspension para cabezas
de llenado, valvula de cierre de gas. Lista para comunicacion con el sistema
central de control. Basculas destinadas al llenado de los cilindros de GLP
equipadas con una valvula POL para 15 y 45Kgs, asi también para valvulas
Fisher de 15Kgs.

- Balanza de control de peso estacionaria.
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Una balanza de control electronica automética tipo estéatica estacionaria. Consiste
en bascula con celda de carga, plataforma para carga de cilindros y controlador.
Bascula destinada al control de peso en maquinas estacionarias después del
llenado.

- Compresores.
Equipos localizados al lado de la bomba contra incendios.
Estos compresores al igual que los localizados en el cuarto
de bombas y compresores sirven para generar aire a
presion que se utiliza para transportar el GLP.

Figura 1.45 Compresores.

> Taller de Mantenimiento de Cilindros.

- Probadora de Valvulas.

Este equipo funciona a base de aire comprimido que
llega hasta él por medio de tuberias de trasporte.
Segun esta clasificacion las valvulas se reutilizan o son
desechadas.

Figura 1.46 Probadora de Valvulas.

- Enderezadora Hidraulicay Manual.
La enderezadora hidraulica es una maquina, en la cual se coloca el cilindro y al
activarla dobla y corrige automaticamente las bases dafiadas.
Mientras que la enderezadora manual es operada por un trabajador doblando y
corrigiendo las asas en mala posicion.

- Cortadora de Asas y Bases.

De de alta tecnologia, consiste de un soporte donde
se coloca el cilindro, se acerca el instrumento
cortante a las asas y/o bases que se quieran cortar
siendo cortadas de manera automatica e inmediata.
Figura 1.47. Cortadora de Asas y Bases.
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- Lijadora.

La lijadora de banda es una maquina que se usa para
un répido lijado de la rebaba que quedd como
resultado del corte de las asas y/o bases en la etapa
anterior. Consiste en un motor eléctrico que gira un
par de tambores sobre los cuales se monta una pieza
de papel de lija continua.

Figura 1.48. Lijadora.

- Soldadora con arco eléctrico.

Este equipo cuenta con un soporte donde se coloca
el cilindro. Sirve para soldar partes del cilindro que
estén desajustadas y que necesiten recibir este
tratamiento.

Figura 1.49. Soldadora con arco eléctrico.

Maquina que funciona con un sistema de sensores,
pintando de manera automatica los cilindros que
llegan al soplete de ésta. La pintura que se utiliza es
pulverizada por medio de aire a presion, por lo que
esta maquina tiene un tanque pulmon de
almacenamiento de aire comprimido.

Esta maquina cuenta con un espacio de recepcion de
los cilindros, pasan al tratamiento, salen y esperan
ser retirados. Cuenta con ejes rotatorios, en los
cuales se coloca el cilindro, entonces cae la granalla
gue golpea contra éste limpiandolo por completo.

Figura 1.51. Maquina Granalladora.
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- Taladro Neumatico.

Es una herramienta que funciona a presion de aire
generado por un compresor y penetra materiales
delgados tales como ldminas, madera, material que
no sea tan denso ni dificil de penetrar como la
platina. Se utiliza para ajustar las véalvulas en el
cilindro, luego de haber sido colocadas.

Figura 1.52 Taladro Neumaético.

- Pistola de Aplicacion de Logotipo.

- 4 "'-'*/ Consiste en una moderna pistola que ha sido
L B disefiada para ser extra ligera sin sacrificar nada a la
robustez; reducen el cansancio y por lo tanto sera
muy apreciada por el operario, porque facilita su
trabajo. Cuenta con un sistema de
pulverizacion moderno donde se usa mas volumen
de aire y menos presion para atomizar el material.

Figura 1.53 Pistola de aplicacion de logotipo de la empresa.

- Maquina de Prueba Hidrostética.

Esta maquina sirve para realizar dicha prueba en los
cilindros, presurizandolos para hallar la existencia
de fugas debidas a fisuras, grietas, porosidades,
malas soldaduras, deformaciones u otras.

Se realiza un llenado a presién el elemento a
prueba (cilindro) con un liquido inerte. Tiene una
capacidad de 3 cilindros por prueba.

Figura 1.54 Maquina de prueba hidrostética.
- Maéquina de Prueba de Estanqueidad.
Utilizada para realizar el proceso por el cual se verifica la hermeticidad del cuerpo

y valvula del cilindro mediante la inmersion del mismo lleno de aire 0 GLP en un
recipiente con agua.
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Esta maquina al igual que la méquina de prueba
hidrostatica también funciona con aire comprimido
gue se encuentra almacenado y llega a la maquina a
través de tuberias de transporte.

Figura 1.55 Maquina de Prueba Hidrostatica.

> Sistemas.

- Sistema Eléctrico.
Todo el sistema eléctrico con el que cuenta la planta es anti explosion. Por
cuestiones de seguridad en una planta de este tipo, donde se trabaja con un gas
altamente inflamable y peligroso como lo es el GLP, el numero de conexiones
eléctricas existentes debe ser el menor posible.

- Sistema de Agua.
Todas las lineas que transportan agua para el sistema de emergencia y otros fines
tienen una disposicion subterranea.

- Sistemade Tuberias.

En cuanto a los colores de las distintas tuberias o lineas que existen en la planta,
como las que llevan aire, agua y GLP respectivamente se han tomado los colores
de seguridad adoptados internacionalmente:

- Rojo. Sistema Contra Incendios.
- Amarillo. Vapor.

- Azul. Aire.

- GLP. Blanco.

Figura 1.56 Tuberias de la Planta.

- Sistema de Emergencia.
La planta cuenta con un sistema de emergencia en caso de que los tanques
estacionarios sobrepasen la capacidad de llenado de GLP. Si esto sucediere
primero se activaria una sefial de alarma.
El sistema se pone en funcionamiento abriendo 3 valvulas tipo compuerta, las
que activan la bomba contra incendios, que lleva agua presurizada por medio de
tuberia hasta los rociadores dispuestos de forma muy ordenada en la parte
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superior de cada uno de los tanques de almacenamiento. El agua presurizada se
mezcla con el GLP liquido presente es estos tanques.

&

Figura 1.57 Valvula Tipo compuerta. Figura 1.58 Rociadores.

Todas las instalaciones y conexiones constituyen un sistema interconectado y
previamente dispuesto para evitar las posibles bajas de presion que pudieren
presentarse las cuales serian causantes de accidentes y dafios graves en las
instalaciones de la Empresa.

- Sistema de Extintores.

% Se cuenta con un sistema de 1000 Ib de P.Q.S. (Polvo
. quimico Seco) que serviria para sofocar un posible
incendio en la zona de envasado.

Los extintores de polvo seco normal se han ensayado en
laboratorios de ensayos de equipos de incendio en estas
circunstancias y han demostrado que son aptos para su
empleo contra incendios de liquidos inflamables y fuegos
eléctricos (Fuegos de Clase B y C), por lo que es usado
como agente extintor en una planta de la naturaleza como ésta.

Figura 1.59 Extintores de P.Q.S.

A mas de estos extintores, la planta cuenta con extintores de tipo manual, que
son aquellos que tienen un peso de 25 Kg, situados en el &rea de envasado y en
el Taller.
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CAPITULO II.

CONCEPTOS DE SEGURIDAD, SALUD E HIGUIENE
INDUSTRIAL.

2.1. Importancia de la Seguridad e Higiene Laboral.
“Mejorar las condiciones de vida, la salud y la seguridad en el trabajo y el
bienestar de la poblacion trabajadora, para avanzar hacia un desarrollo humano
sostenible, con equidad y justicia social”.

Las industrias que desean mantenerse en el amplio mundo de la competitividad
deben acogerse a las medidas y reglas adoptadas con la finalidad de prevenir
accidentes y minimizar los riesgos, para el establecimiento de condiciones seguras
en el ambiente de trabajo.

En la actualidad se espera que las organizaciones ofrezcan condiciones de trabajo
gue no dafien la salud de sus trabajadores. Por tanto, deben ofrecer un ambiente
de trabajo que resguarde al personal de accidentes, enfermedades producidas
por contaminacion, alto nivel de ruido, falta de mantenimiento a la maquinaria,
productos quimicos dafinos, radiacion, etc.

Los programas de seguridad e higiene constituyen actividades importantes para el
mantenimiento de las condiciones fisicas y psicolégicas del personal. La salud
constituye un derecho de toda persona.

En las organizaciones es importante la salud integral de sus miembros, proteccion
de su estado fisico, mental para lograr una mayor productividad y rendimiento en
el desarrollo integral tanto del individuo como de la organizacién, por lo que para
una mayor efectividad, el objetivo de los esfuerzos hacia la seguridad deberia
centrarse en el control de los riesgos mas bien que en los “accidentes”.

En el Ecuador se promulgdé la normativa internacional referida a Seguridad
Industrial y Salud Ocupacional, que a pesar de ello no se la aplicaba, pero en
estos ultimos tiempos las empresas estan implementando la seguridad industrial y
laboral. El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) y el Ministerio de
Trabajo estan ejerciendo el control del cumplimiento de las normas y reglamentos.
Ademas, de conformidad con el articulo 441 del Codigo de Trabajo "En todo medio
colectivo y permanente de trabajo que cuente con mas de 10 trabajadores; los
empleados estan obligados a elaborar y someter a la aprobacion del Ministerio de
Trabajo y Empleo, el Reglamento de Seguridad e Higiene, el mismo que sera
renovado cada dos afos".

Por lo tanto a pesar de que en el Ecuador, las empresas no tienen los sistemas
bien delimitados, porque hay un solo ente que maneja los tres componentes, las
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diferentes empresas estan dando cumplimiento a las normas y reglamentos de
seguridad industrial y salud.

2.2. Conceptos Basicos.

2.2.1. Seqguridad y Salud Ocupacional.
“Disciplina que determina las normas y técnicas para prevencion de riesgos
laborales que afecten al bienestar de los empleados, trabajadores temporales,
contratistas, visitantes y cualquier otro tipo de persona en el centro de trabajo” ‘¥

“Un conjunto de actividades relacionadas con la continuidad de la produccion y
moral de los trabajadores, es decir es el conjunto de medidas técnicas
educacionales medicas y psicolégicas empleadas para prevenir accidentes,
eliminar condiciones inseguras de ambiente, implantar medidas preventivas”. ‘*

Los objetivos de la seguridad son: la identificacibn de los riesgos, la,
determinacion de su significado, la evaluacion de las medidas correctivas
disponibles, y la selecciéon de los remedios Optimos. En este caso, los
“accidentes” no son la meta que se persigue; por el contrario, lo que se elimina es
el riesgo que da origen al hecho dafino perjudicial. Esta es la preocupacion central
de la gerencia de seguridad.

Las ventajas de la seguridad industrial y prevenciéon de riesgos, son: control de
lesiones y enfermedades profesionales en los trabajadores, control de dafos a los
bienes de la empresa (instalaciones y materiales), menores costos de seguros e
indemnizaciones, evitar las pérdidas de tiempo, menor rotacién de personal por
ausencias al trabajo o licencias médicas y continuidad del proceso normal de
produccion.

2.2.2. Higiene Industrial.

“Aguella ciencia y arte dedicados a la anticipacion, reconocimiento, evaluacion y
control de aquellos factores o elementos estresantes del ambiente (que surgen en
el lugar de trabajo), los cuales pueden causar enfermedad, deterioro de la salud y
el

bienestar, o incomodidad e ineficiencia de importancia entre trabajadores o entre
ciudadanos de la comunidad”.**

"2 KOLLURO, Rao. “Manual de Evaluacién y Administracién de Riesgos”. 22.ed. México DF: ed. MC-HILL,
2003.
"2)G. FISHBEL “Occupational Health and Safety Letter”. Washington D.C. : ed. Environews, 1982.
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“La higiene industrial es la especialidad profesional ocupada en preservar la salud
de los trabajadores en su tarea. Su importancia es grande, porque muchos
procesos y operaciones industriales o bien producen o utilizan compuestos que
puedan ser perjudiciales para los trabajadores ".'#

El plan de higiene del trabajo consiste en:

1-Plan organizado (servicio médico parcial o integral).

2-Servicios médicos adecuados, botiquin, primeros auxilios.

3-Servicios adicionales (como parte de la politica sanitaria de la organizacion para
con el empleado y la comunidad).

2.2.3. Condiciones Inseguras.
“Son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y herramientas que NO
estan en condiciones de ser usados y de realizar el trabajo para el cual fueron
disefiadas o creadas y que ponen en riesgo de sufrir un accidente a la o las
personas que las ocupan”. ‘*

2.2.4. Trabajo.
“Es la medida del esfuerzo hecho por seres humanos para recibir un salario”.

2.2.5. Trabajador.
“Toda persona que desempefia una actividad laboral por cuenta ajena
remunerada, incluidos los trabajadores independientes o por cuenta propia y los
trabajadores de las instituciones publicas. *' '

2.2.6. Accidente de trabajo.
“Todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona al trabajador una lesion
corporal o perturbacion funcional, con ocasién o por consecuencia del trabajo que
ejecuta por cuenta ajena”. ™

“!GRIMALDI - SIMONDS. “La Seguridad industrial su administracién”. 22. ed. en espaiiol. México DF:
ed. Alfaomega, 2007.

! http://seguridadhigiene.wordpress.com/2008/03/26/condiciones-inseguras/

=1 http://es.wikipedia.org/wiki/Trabajo_(econom%C3%ADa)

"#Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo”. Decisién 584. Art. 1

™ “Cédigo de Trabajo Republica del Ecuador”. Titulo IV de los riesgos del trabajo. Capitulo I

Determinacién de los riesgos y de la responsabilidad del empleador.
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Segun el Cddigo de trabajo del Ecuador, se considera accidente de Trabajo
como:

“Todo suceso imprevisto y repentino que ocasiona al trabajador una lesion
corporal o perturbacion funcional, con ocasién o por consecuencia del trabajo que
ejecuta por cuenta ajena”. ‘™

2.2.7. Incidente de trabajo.
“Cualquier evento no programado que tenga o pudiese tener resultados no
deseados, y que por lo general no involucra una pérdida de bienes o lesiones
personales, del cual resultan usualmente demoras en las operaciones regulares y
gastos de recursos para investigar la causa y recomendar medidas preventivas
futuras”. '~

2.2.8. Peligro.
“Es una fuente o situacién con potencial de dafio en términos de lesién o
enfermedad, dafio a la propiedad, al ambiente de trabajo o una combinacién de
estos”. ‘&

2.2.9. Ambiente de Trabajo.

“Ambiente es un término con origen en latin ambiens, que significa “que rodea”.
Esta nocion hace referencia al entorno que rodea a los seres vivos, condicionando
sus circunstancias vitales. El ambiente, por lo tanto, est4 formado por diversas
condiciones, tanto fisicas como sociales, culturales y econémicas”. ‘¥

El ambiente de trabajo influye tanto en la cantidad como la calidad de trabajo que
una persona pueda realizar en su centro laboral de ahi la importancia que se le
debe dar a mejorar y convertir el ambiente de trabajo en un lugar cémodo y
agradable.

2.2.10. Efecto Toéxico.

" “Cédigo de Trabajo Repiiblica del Ecuador”. Titulo IV de los riesgos del trabajo. Capitulo I
Determinacion de los riesgos y de la responsabilidad del empleador.
‘" ANDRADE BURGOS, Esther. “Sistema de Gestién en Seguridad y Salud Ocupacional y otros

documentos complementarios”. ed. Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion
(ICONTEC),2003
"% http://definicion.de/ambiente-de-trabajo/
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“Un efecto toxico puede definirse como cualquier efecto nocivo, en el organismo,
sea reversible o irreversible; cualquier tumor quimicamente inducido, sea benigno
o maligno; cualquier efecto mutagénico o teratogénico, o bien, la muerte como
resultado del contacto con una sustancia a través del tracto respiratorio, la piel, los
0jos, la boca o cualquier otra via de acceso”. ¥

2.3. Medidas Preventivas.

2.3.1. Seguridad en el Trabajo.
El trabajo desempefia una funcion esencial en las vidas de las personas, pues la
mayoria de los trabajadores pasan por lo menos ocho horas al dia en el lugar de
trabajo. Asi pues, los entornos laborales deben ser seguros y sanos, cosa que no
sucede en el caso de muchos trabajadores. Todos los dias del afio hay
trabajadores en todo el mundo sometidos a una multitud de riesgos para la salud,
como: polvos, gases, ruidos, vibraciones, temperaturas extremadas, etc.

Cada patrono de acuerdo con la ley, tiene un deber general que consistente en
facilitar “a cada uno de sus empleados un trabajo y un lugar de trabajo que estén
libres de riesgos reconocidos o con la posibilidad que produzcan, la muerte o dafio
fisico grave a sus empleados” .'* Se exige también que el patrono, como deber

especifico cumpla con las normas relativas a la seguridad y la salud ocupacionales
promulgadas por la ley .**

El mero cumplimiento de lo que determinan las normas de seguridad y salud no es
suficiente. La ley reconoce que no siempre existen normas precisas que cubran
cada situacién concebible. Por tal motivo, la clausula relativa al deber general
exige una situacion de alerta constante en busca de riesgos graves, que, en
ausencia de una norma, el patrono, como persona razonablemente prudente, esta
en la obligacion de corregir.

Cada trabajador tiene el deber de “acatar las normas de seguridad y salud
ocupacionales, asi como todas las reglas, reglamentos, y érdenes publicadas en

“#IGRIMALDI - SIMONDS. “La Seguridad industrial su administracién”. 22. ed. en espafiol. México DF:
ed. Alfaomega, 2007.
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relacién con este ley y que sean aplicables a sus propias acciones y conducta” ,'&

“Los gerentes de las diferentes empresas son los encargados de promover y dar
seguimiento a los programas de seguridad establecidos, esto no significa que la
seguridad sea cuestion de la gerente o del encargado del departamento de
seguridad e higiene, la seguridad debe ser un esfuerzo de todos” /1%

2.3.2. Mapa de Riesgos.

Definicion.
Ejemplo: Mapa de Riesgos de una Instalacién Industrial.
“El concepto de mapa de riesgos engloba
“m ?éE cualquier instrumento informativo que,
@@E; mediante informaciones descriptivas e
s indicadores adecuados, permita el analisis
periddico de los riesgos de origen laboral de
una determinada zona. La lectura critica de
las informaciones sintéticas que se originan,
debe permitir la programacion de planes de
intervencion preventiva y la verificacion de

su eficacia, una vez realizados”. “*¥

“Para elaborar un mapa de riesgos es necesario conocer los riesgos y los dafios
probables o comprobados de un ambito determinado”. “**

Importancia de un Mapa de Riesgos.

La identificacion y valoracién de los riesgos y de la patologia que de ellos se
deriva, es necesaria para poder dirigir prioritariamente hacia las situaciones de
mayor riesgo las iniciativas legislativas, la busqueda de soluciones de mejora

IGRIMALDI - SIMONDS. “La Seguridad industrial su administracién”. 22. ed. en espafiol. México DF:
ed. Alfaomega, 2007.
%3 BRITO, Carlos. “Texto de Seguridad e Higiene Industrial”. Articulo en PDF.

23X OCCHIPINT], Grieco A, TONELLI E.. Ambiente di Lavoro e Ritorma Sanitaria: Il Sistema Informativo.
Milano: ed. Franco Angeli, 1983.
221 GARCIA GOMEZ, M.* Monserrat. “Los Mapas de Riesgos, Concepto y Metodologia para su

Elaboracién”. Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo. Torrelaguna. MADRID.

45
Autora: Ximena Lituma Méndez



UNIVERSIDAD DE CUENCA
P -

£

.

higiénicas y de seguridad, y la vigilancia de la salud de los expuestos. El caracter
dinamico es necesario para seguir la evolucion del riesgo con el cambiar de las
tecnologias.

Figura 2.1 Mapa de Riesgos.

Un elemento esencial que diferencia esta metodologia de otros sistemas de
informacién dinamicos es la participacion de los trabajadores, indispensable para
una aproximacion global a la salud laboral. Ciertamente, el mapa de riesgos no es
solamente un instrumento de intervencién técnica, sino un instrumento de gestion
y participacion en la gestion.

2.3.3. Sefalizacion aplicada a la prevencion.

Definicién.

“Se entiende por sefalizacion la indicacion mediante un conjunto de estimulos que
condicionan la actuacion de la persona que los recibe frente a unas circunstancias
0 situaciones que se pretende realizar. El fin de la sefializacion de seguridad es
llamar la atencion de forma rapida e inteligente sobre objetos, sustancias y
situaciones de riesgo”. ‘*¥

Principios de la Sefalizacion.

Los principios de la Sefalizacion son: atraer la atencion del receptor, informar con
atencion, ser clara y de interpretacion Unica y debe existir la posibilidad real de
cumplir con lo indicado.

Utilizacién.

Se debe sefalizar cuando:

a). No sea posible la utilizacion de resguardos y dispositivos de seguridad.

b). Como complemento a las protecciones personales y a los equipos de
seguridad.

Composicion de las Sefiales.
- Colores de Seguridad.- Es un color con una significacion determinada en
seguridad.
- Color de contraste.- Es el que combina con el de seguridad con la
finalidad de resaltar el contenido y mejorar las condiciones de visibilidad.
- Simbolo.- Es la imagen que representa una situacion determinada.

‘*3X VIVAR, Efrain. “Apuntes de Seguridad, Salud e Higiene Industrial”. 2009
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Colores de las Sefiales de Seguridad.

Los colores de las sefiales de seguridad estan normalizados. Fundamentalmente
deben llamar la atencién para poderlos identificar inmediatamente con su
significado correspondiente.

Por lo general los colores de las sefales de seguridad son: Rojo, amarillo verde y
azul y se los utiliza de acuerdo al tipo de sefial como se vera a continuacion.

Tipos de Sefales de Seguridad.

a). De Prohibicion.- Prohiben las acciones susceptibles de incurrir 0 provocar un
peligro. Como su palabra lo dice indican Prohibicion y parada. Son de color rojo.
b). De advertencia.- Avisan sobre un peligro. Indican Precaucion, Zona de
Peligro. Por lo general son sefiales de umbrales y de pasillos de poca altura.
Generalmente este tipo de sefales son de color amarillo.

c). De obligacién.- Obligan a un comportamiento determinado. Por lo general
indican uso obligado de proteccién. Son de color azul.

d). De salvamento.- Indican el desplazamiento y/o camino seguro en caso de
materializarse un riesgo. Indican Precaucion, Zona de Peligro, Situacion de
Seguridad y Primeros Auxilios. Se utilizan en la sefializacién de pasillo y salidas
de socorro. Son de color verde.

e). Indicativa.- Proporciona una informacion que complementa a las anteriores.

f). Auxiliar o Adicional.- Contienen exclusivamente un texto y se emplea
conjuntamente con otro tipo de sefales.

Tabla 2.1. Tipos de Sefiales de Seguridad.

TIPOS DE SENALES DE SEGURIDAD.

Sefiales de Prevencion Sefales de Advertencia
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2.3.4. Ergonomia para la prevencion de accidentes.
“Ergonomia significa literalmente el estudio o la medida del trabajo. En este
contexto, el término trabajo significa una actividad humana con un propésito; va
mas alla del concepto més limitado del trabajo como una actividad para obtener un
beneficio economico, al incluir todas las actividades en las que el operador
humano sistematicamente persigue un objetivo”.

Funciéon de la Ergonomia en la prevencion de Accidentes.

El ser humano es sumamente adaptable, pero su capacidad de adaptacién no es
infinita. Existen intervalos de condiciones 6ptimas para cualquier actividad. Una
de las labores de la ergonomia consiste en definir cuéles son estos intervalos y
explorar los efectos no deseados que se produciran en caso de superar los limites.

241 SINGLETON, William T. “NATURALEZA Y OBJETIVOS DE LA ERGONOMIA”. 1% .ed. Enciclopedia OIT.
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El objetivo basico de la ergonomia es conseguir la eficiencia en cualquier actividad
realizada con un propoésito, eficiencia en el sentido mas amplio, de lograr el
resultado deseado sin desperdiciar recursos, sin errores y sin dafos en la persona
involucrada o en los demas. No es eficaz desperdiciar energia o tiempo debido a
un mal disefio del trabajo, del espacio de trabajo, del ambiente o de las
condiciones de trabajo. Tampoco lo es obtener los resultados deseados a pesar
del mal disefio del puesto, en lugar de obtenerlos con el apoyo de un buen disefio.

2.3.5. Medicina del trabajo.
La Medicina Ocupacional y del Medio Ambiente es una de las disciplinas mas
importantes de la Salud Ocupacional, la definicion del Colegio Americano de
Medicina Ocupacional y Ambiental, nos dice lo siguiente: “Es la especialidad
médica dedicada a la prevencion y manejo de las lesiones, enfermedades e
incapacidades ocupacionales y ambientales, de la promocién de la salud y de la
productividad de los trabajadores, sus familias y comunidades”

La Salud Ocupacional, es el resultado de un trabajo multidisciplinario donde
intervienen  profesionales en medicina ocupacional, enfermeria ocupacional,
higiene industrial, seguridad, ergonomia, psicologia organizacional, epidemiologia,
toxicologia, microbiologia, estadistica, legislacion laboral, terapia ocupacional,
organizacion laboral, nutricién y recientemente, promocion de la salud.

Su campo de accién es en el interior de la empresa, aplicado a todos los
trabajadores por medio de ejercicios ocupacionales, exdmenes de ingreso,
examenes de control.

La Medicina en el Trabajo segun la organizacion Mundial de la Salud.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS), define:

- Salud Ocupacional como “El estado de bienestar fisico, mental y social”.

- Medicina del Trabajo como “La especialidad médica que, actuando aislada o
comunitariamente, estudia los medios preventivos para conseguir el mas alto
grado de bienestar fisico, psiquico y social de los trabajadores, en relacién con
la capacidad de éstos, con las caracteristicas y riesgos de su trabajo, el
ambiente laboral y la influencia de éste en su entorno, asi como promueve los
medios para el diagnostico, tratamiento, adaptacion, rehabilitacion y
calificacion de la patologia producida o condicionada por el trabajo”.

2.4. Condiciones de trabajo.
Las condiciones de trabajo son todos los elementos a los que se encuentra
expuesto el trabajador en el lugar de trabajo en el que se desenvuelve, estas
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condiciones varian de una empresa a otra ya que las condiciones son diferentes
en cada tipo de trabajo.

2.4.1. Riesgo Laboral.
“Es la probabilidad de que un objeto, material, sustancia o fenOmeno pueda,
potencialmente, desencadenar alguna perturbacion en la salud o integridad fisica
de la persona, como también en los materiales y equipos”. **¥

Segun el Cédigo de Trabajo Ecuatoriano en el Titulo IV de los Riesgos de trabajo
considera: “ART. 323. Riesgos del trabajo son eventualidades dafiosas a que esta
sujeto el trabajador, con ocasion o por consecuencia de su actividad. Para los
efectos de la responsabilidad patronal se consideran riesgos del trabajo las
enfermedades profesionales y los accidentes”.

El “riesgo” puede ser causado o no, directo o indirecto de una accién, sea este
efecto de una imprudencia, impericia o negligencia de quien la realiza.

2.4.2. Factor de riesgo laboral.

“Es la existencia de elementos, fenOmenos, ambiente y acciones humanas que
encierran una capacidad potencial de producir lesiones o dafios materiales y cuya
probabilidad de ocurrencia depende de la eliminacion o control del elemento
agresivo”. ‘&

Podria decirse que todo factor de riesgo denota la ausencia de una medida de
control apropiada. Vistos desde la perspectiva del dafio ya producido, los factores
de riesgo aparecen como causas en la investigacion del caso.

2.4.3. Clasificacion de los Factores de riesgo.

» Factores de Riesgos Fisicos.- Su origen esta en los distintos elementos del
entorno, es decir hace alusion a los factores ambientales de naturaleza fisica,
presentes en los lugares de trabajo que pueden producir dafios a la salud de
los trabajadores, segun sea, la intensidad, exposicion y concentracion de los
mismos.

Los Factores de Riesgos Fisicos pueden proceder de diferentes energias como:

“Eihttp://www.monografias.com/trabajos16/glosario-salud-ocupacional /glosario-salud

ocupacional.shtml
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1. Energia mecénica.
a). Ruido.
Definicion.
“En términos generales podemos definir al ruido como un sonido desagradable y
molestoso, con niveles excesivamente altos que son potencialmente nocivos para
la audicion. Existen varios mecanismos de exposicién a un ambiente ruidoso, esto
puede ser de manera continua, fluctuante, intermitente o impulsiva y dependera de
ello la profundidad y la rapidez con la que se desarrolle la pérdida auditiva, aunque
en cualquiera de estos casos, es lamentablemente irreversible”. ¥

Figura 2.2 Ruido.

Fuentes Generadoras. Las principales fuentes son: plantas eléctricas, pulidoras,
esmeriles, plantas generadoras, cizallas, prensas mecéanicas, plantas
generadoras, engranajes, etc.

b). lluminacion.
Una iluminacién inadecuada en el trabajo puede originar fatiga ocular, cansancio,
dolor de cabeza, estrés y accidentes. El trabajo con poca luz dafa la vista. El
grado de seguridad con el que se ejecuta el trabajo
depende de la capacidad visual y ésta depende, a su
vez, de la cantidad y calidad de la iluminacion. Siempre
gue sea posible, los lugares de trabajo deberan tener
iluminacion natural, que deberd complementarse con
iluminacion artificial cuando la natural por si sola no sea
suficiente.
La iluminacion de los lugares de trabajo debe tener una
distribucién y caracteristicas acordes a la tarea que se esta ejecutando, a saber:

¢ Distribucion uniforme.

e Contrastes adecuados.

e Evitar deslumbramientos.

c). Vibraciones.
“La vibracion es la transmision de energia al cuerpo humano, a través del contacto
con una superficie o sistema que se encuentra en movimiento oscilatorio”."*

“#IGRIMALDI - SIMONDS. “La Seguridad industrial su administracién”. 22. ed. en espafiol. México DF:
ed. Alfaomega, 2007.
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Fuentes Generadoras. Las principales fuentes generadoras son: prensas, martillos
neumaticos, fallas en la maquinaria, alternadores, mal anclaje, etc.

2. Energia Térmica.
a). Calor.
Fuentes Generadoras. Chimeneas, calderas, hornos, el ambiente como tal.

b). Frio.
Fuentes Generadoras. Congeladores, refrigeradores, al ambiente como tal.

3. Energia Electromagnética.
a). Radiaciones lonizantes.
Fuentes Generadoras. Rayos X, rayos gama, rayos beta, rayos alfa y neutrones.

b). Radiaciones No lonizantes.
e Radiaciones Visibles.
Fuentes Generadoras. LAmparas incandescentes, tubos de neon, etc.

e Radiaciones Infrarrojas.
Fuentes Generadoras. Llamas, superficies muy calientes.

e Radiaciones Ultravioletas. El sol, lamparas incandescentes, tubos de
neon.

» Factores de Riesgos Quimicos.- Se originan por el manejo o exposicion de
elementos quimicos y sus compuestos venenosos, irritantes o corrosivos, los
cuales atacan directamente el organismo.

De acuerdo a la forma como se presenta la sustancia, los riesgos quimicos
pueden ser:

e Aerosoles: Particulas solidas o liquidas suspendidas en el aire.

e Humos: Particulas sélidas (Combustion)

¢ Neblinas: Particulas liquidas (Pintura)

e Polvos: Particulas por manipulacién de un soélido

e Liquidos: Tienen dos riesgos: el posible contacto y el vapor, ya que donde

hay liquidos hay vapor.
e Gaseosos: Gases y vapores. Tienen gran capacidad de dispersion.

De acuerdo al efecto que producen las sustancias en el organismo los
riesgos quimicos pueden ser:
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e Irritantes: Causan irritacion al tracto respiratorio, ojos y piel. Avisan al
riesgo.

e Asfixiantes: Pueden producir: efectos sobre el ambiente (N, H ) o efectos
sobre la persona (CO, HCN)

e Anestésicos y Narcoticos: Actian sobre el sistema nervioso: Hidrocarburos.

e Productores de efectos sistémicos: Afectan cualquier sistema del
organismo. Alcoholes y plaguicidas afectan el sistema nervioso. Fésforo
blanco.

¢ Productores de cancer: Cloruro de Vinilo (PVC), anilina, caucho, asbesto.

e Productores de Neumoconiosis: Silice, asbesto, algoddn, talco.

» Factores de Riesgo Ergondmicos.- Esta clase de riesgos se encuentra
relacionada con la adaptacion del trabajo al hombre y el Ambiente
Organizacional del lugar de trabajo. Pueden ser:

Por sobrecarga fisica
Desde la perspectiva del tipo de carga fisica que
comportan, pueden distinguirse tres clases de
tareas:

1. Tareas de manipulacion manual de cargas

2. Tareas repetitivas del miembro superior

3. Tareas en posturas forzadas.
Figura 2.3 Sobrecarga fisica.

» Factores de riesgo Mecanico.- Son los que se producen por el uso de
maquinas o herramientas, produciendo cortes,
guemaduras, golpes, etc. Son responsables de
una gran cantidad de accidentes.

Figura 2.4. Manipulacion de herramientas
manuales.

» Factores de Riesgo eléctricos.- Se refiere a los sistemas eléctricos de las
maquinas, los equipos, que al entrar en contacto
con las personas o las instalaciones y materiales
pueden provocar lesiones a las personas y dafios
a la propiedad.

1 . . . .
con miEsGos electricos, || Figura 2.5. Riesgo eléctrico.
CALZADD AISLANTE
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» Factores de Riesgo locativos.- Condiciones de las instalaciones o areas de
_ trabajo que bajo circunstancias no adecuadas
@ pueden ocasionar accidentes de trabajo o
pérdidas para la empresa.

Figura 2.6. Riesgo Locativo.

» Factores de Riesgo Bioldgico.- Ocasionados por virus, hongos, bacterias y
parasitos. Este tipo de riesgo se puede dar

% @ cuando se trabaja en lugares infecciosos como
' laboratorios, hospitales, etc.
vﬂ» o Ct} Figura 2.7. Riesgo Biolégico.

Factores de Riesgo Ambientales.- Son aquellos factores de riesgo

: q - relacionados con el medio ambiente, entre estos estan
por ejemplo: exceso de lluvia, condiciones climaticas
adversas, etc.

Figura 2.8. Riesgo Ambiental.

» Factores de Riesgo Psicosociales. - Es todo aquel que se produce por
exceso de trabajo, un clima social negativo, etc.
Afectan al bienestar o la salud (fisica, psiquica y

social) del trabajador en el desarrollo del trabajo,
pudiendo provocar en éste depresion, fatiga
@\ profesional, etc.

Figura 2.9. Riesgo Psicosocial.

2.4.4. ldentificacion de Riesgos.
Es el proceso mediante el cual la empresa tiene conocimiento de su situacién con
respecto a la seguridad y la salud de sus trabajadores.
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Consiste en el andlisis de las actividades cotidianas de los trabajadores, mediante
el cual se identifica y se estima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad
y las consecuencias de que se materialice el peligro.

2.4.5. Desviacion.
La clasificacion de la desviacion describe el hecho anormal que altera el desarrollo
normal y la continuidad del trabajo: por ejemplo, la pérdida de control total o
parcial de una maquina o una caida sobre alguna cosa o desde alguna cosa.

2.4.6. Forma de Contacto/Tipo de Lesion.
La clasificacion de la forma de contacto / tipo de lesién (o accién que provoca la
lesion) describe el modo en que la victima ha resultado lesionada y como ha
entrado en contacto con el objeto (agente material) que ha originado la lesion.
Ejemplo: aplastamiento contra el suelo o contacto con un objeto cortante.

2.4.7. Evaluacion de riesgos.
Proceso con el cual, se obtiene informacion necesaria, para determinar o valorar
posteriormente la gravedad y la probabilidad de que se presenten pérdidas como
consecuencia de los riesgos identificados.

Es una de las actividades preventivas que legalmente deben llevar a cabo todo y
cada una de las empresas, independientemente de su actividad productiva o su
tamano, forma parte del ciclo de mejora continua que cualquier empresa tiene que
aplicar en su gestion. Su objetivo es disponer de un diagnéstico de la prevencion
de los riesgos laborales en una empresa determinada para que los responsables
de esta empresa puedan adoptar las medidas de prevencion necesarias.

En la practica, el concepto evaluacion de riesgos incluye fases diferenciadas y
consecutivas: la identificacion de los factores de riesgo y las deficiencias
originadas por las condiciones de trabajo, la eliminacion de los que sean evitables,
la valoracion de los no evitables y, finalmente, la propuesta de medidas para
controlar, reducir y eliminar, siempre que sea posible, tanto los factores de riesgo
como los riesgos asociados.

2.4.8. Valoracién de riesgos.
En esta etapa se estimard el dafio que produciran los factores de riesgo
considerados en un cierto periodo. Procediendo de esta forma, serd posible
jerarquizar los riesgos y adoptar una politica racional de actuacion frente a ellos.
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Realizando una valoracion del riesgo, con el valor del riesgo obtenido: se emite un
juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.

Existen varios métodos para la valoracion de riesgos. En nuestro caso se estudio
se utilizaran los siguientes métodos de acuerdo a la clase de riesgo que se va a
evaluar:

» Riesgos Fisicos, Quimicos, Locativos, Mecanicos y eléctricos: Método
de William T. Fine.

Procedimiento previsto para el control de los riesgos. Se considera que puede
tener utilidad en la valoracién y jerarquizacion de los riesgos, ordenandolos por su
importancia, para lo cual se calcula el grado de peligrosidad de los riesgos
considerando tres variables: Consecuencias, Exposicién y Probabilidad de los
riesgos encontrados. Los valores numeéricos que se asignan a cada factor se
encuentran en tablas. El grado de peligrosidad se calcula basadndose en la
siguiente férmula:

Grado de Peligrosidad = Consecuencias x Exposicion x Probabilidad

Los conceptos empleados son los siguientes:

Consecuencias: Se definen como el dafio, debido al riesgo que se considera,
mas grave razonablemente posible, incluyendo desgracias personales y dafios
materiales.

Exposicion: Es la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo. Siendo
tal que el primer acontecimiento indeseado iniciaria la secuencia del accidente. Se
valora desde “continuamente” con 10 puntos hasta “remotamente” con 0,5 puntos.

Probabilidad: La posibilidad de que, una vez presentada la situacion de riesgo, se
origine el accidente. Habra que tener en cuenta la secuencia completa de
acontecimientos que desencadenan el accidente.

La valoracion se realiza de acuerdo a tablas, las cuales seran indicadas en el
capitulo correspondiente a la valoracion. Segun la puntuacién obtenida en cada
una de las variables anteriores se obtendra el Grado de Peligrosidad de un
Riesgo.

» Riesgos Ergondmicos Fisicos: Método REBA.

Puesto que a simple vista se pudo determinar que el motor de la empresa es la
fuerza fisica del trabajador, siendo por lo tanto los riesgos ergonomicos fisicos los
principales causantes de dafios a la salud de los trabajadores, presentes en todos
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los puestos de trabajo, se vio la necesidad de aplicar para su evaluacion un
método exacto y particular que entregue resultados claros y precisos acerca de
este riesgo.

REBA: (Rapid Entire Body Assessment: Evaluacion rapida de cuerpo entero).

El método REBA permite el andlisis conjunto de las posiciones adoptadas por los
miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello
y de las piernas. Ademas, define otros factores que considera determinantes para
la valoracion final de la postura, como la carga o fuerza manejada, el tipo de
agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el trabajador. Permite
evaluar tanto posturas estaticas como dinamicas, e incorpora como novedad la
posibilidad de sefialar la existencia de cambios bruscos de postura o posturas
inestables.

Su aplicacion previene al evaluador sobre el riesgo de lesiones principalmente de
tipo musculo-esqueléticas asociadas a los esfuerzos fisicos y postura, indicando
en cada caso la urgencia con que se deberian aplicar acciones correctivas. Sirve
para la prevencion de riesgos capaz de alertar sobre condiciones de trabajo
inadecuadas. Para su aplicacién este método necesita de tablas y gréficos, los
mismos que seran mostrados en el capitulo correspondiente a la evaluacion de
estos riesgos.

2.5. Dafos derivados del trabajo.
2.5.1. Accidentes de trabajo.

+ Elementos.
Generalmente uno de los principales dafios derivados de las actividades diarias
en el lugar de trabajo son indiscutiblemente los accidentes de trabajo.
A fin de entender mejor la ocurrencia de éstos, se citaran los cuatro elementos
principales involucrados en la operacion total de la empresa.

e El Hombre. Comprende tanto al personal como a la administracion. Si bien el
trabajador es generalmente el elemento humano involucrado directamente en
la mayoria de accidentes, la educacion y capacitacion que recibe dentro de la
empresa juega un papel fundamental en la ocurrencia de accidentes.

e Los Equipos. Son las herramientas y maquinarias con las que trabaja el
operario. Se debe tener en cuenta que el poner énfasis en los equipos
mecanicos no significa quitarle importancia a las causas de accidentes
derivadas de herramientas tan simples como llaves, martillos, playos,
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cinceles, etc, puesto que tanto la maquinaria como las herramientas son una
de las fuentes principales de accidentes.

e Los Materiales. Los materiales con los que la gente trabaja, usa, o fabrica
es otra de las fuentes principales de accidentes, ya que estos pueden ser
filosos, pesados, toxicos, pueden estar calientes, etc.

e Ambiente. Este elemento estd formado por todo lo material o fisico que
rodea a la gente y que incluye el aire que respira y los edificios que albergan,
esta relacionado con la iluminacién, las condiciones de ruido y las
condiciones atmosféricas. Representa la fuente de las causas en un nimero
en aumento de condiciones relacionadas con las enfermedades y la salud.

+ Clasificacion.
Segun el Cadigo de trabajo ecuatoriano en el Capitulo Il del Titulo IV referente a
los accidentes, se da la siguiente clasificacion de de los accidentes de trabajo:
“ART.335. Para efectos del pago de indemnizaciones se distinguen las siguientes
consecuencias del accidente de trabajo:
12, Muerte.
22, Incapacidad permanente y absoluta para todo tipo de trabajo;
32. Disminucion permanente de la capacidad de trabajo; v,
423, Incapacidad Temporal”.

+ Tipos.
El tipo de accidente se define como “el contacto mas o menos violento entre el
individuo y la parte material” .***
La incidencia y tipo de accidente varia con la ocupacién, teniendo asi los
siguientes tipos de accidentes:

Accidentes de manipulacion. La elevacion manual y el traslado de articulos dan
origen a mas accidentes que cualquier otra actividad. La mayoria de estos
accidentes pueden estar relacionados con:

1. Técnicas defectuosas de elevacion de cargas.

2. Cargas demasiado pesadas o incomodas.

3. No llevar la proteccion o seguridad personal, especialmente en manos y pies.

Caida de Personas. Figuran las caidas debido a suelos mal conservados,
desiguales o escurridizos, a calzado inadecuado, escaleras de manos defectuosas

‘*3X VIVAR, Efrain. “Apuntes de Seguridad, Salud e Higiene Industrial”. 2009
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0 inseguras, escaleras deterioradas, aberturas en los suelos sin proteccion, los
tejados, la insuficiente iluminacion, entre otras.

Maquinaria en Movimiento. Figuran riesgos como:

1.- Que se enganchen las ropas, el cabello, joyas en ejes de transmision o en los
salientes de dichos ejes.

2.- Que se quede atrapada alguna parte del cuerpo entre los casquillos de los
rodillos, entre correas y poleas, engranajes, cilindros, etc.

3.- Aplastamiento, de la mano o el brazo.

Choques contra objetos. Los accidentes por impacto o colision tienen a menudo
por causa el agolpamiento en los recintos de fabrica y talleres, la obstrucciéon de
las entradas, falta de iluminacién, falta de orden, etc.

Accidentes de Transporte. Son aquellos que se originan en el transporte interior
de la fabrica, como carretillas de mano y mecanicas sobrecargadas o en mal
estado, conducidas por trabajadores inexpertos y por la obstruccion de los huecos
o0 entradas.

Caida de Objetos. Pueden caer objetos pesados desde lugares de trabajo
inadecuadamente protegidos y los materiales 0 mercaderias mal apiladas pueden
derrumbarse.

Herramientas Manuales. Las herramientas defectuosas, inadecuadas o mal
utilizadas, son causa frecuente de accidentes.

Accidentes eléctricos. Causados por no mantener una eficiente toma a tierra en
los aparatos estables o portatiles, también los defectos en los motores eléctricos,
etc.

Accidentes por Quemadura o explosion. Son causados por incidentes menores,
tales como la ignicion de un liquido inflamable derramado, desechos o ropas
impregnados por una colilla o a veces una chispa.

Fallos de planta y Maquinaria. El fallo de ascensores grlias y maquinaria
elevadora, estallido de ruedas abrasivas, volantes y centrifugas, puede causar
grave dafio material, pero la importancia de la lesion humana es a veces fortuita,
aunque no por ello debe darselas menor atencion.
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2.5.2. Enfermedades laborales.

“Se conoce a las enfermedades profesionales como las afecciones agudas o
cronicas causadas de una manera directa por el ejercicio de la profesién o labor
que realiza el trabajador y que producen incapacidad”."*™

Peligros o agentes que dan origen a una enfermedad de trabajo:
a) Agentes fisicos.

b) Agentes quimicos.

c) Agentes bioldgicos.

d) Agentes psicologicos.

Cabe recalcar que la adquisicion de una enfermedad profesional depende de la
substancia o material al que el trabajador esté expuesto, su concentracion, el
tiempo de exposicion entre otros.

**I Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, Sistema de Administracién de la Seguridad y Salud en el

Trabajo, Quito, 2007. Pag.13.
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CAPITULO 111

IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS Y
FACTORES DE RIESGO LABORALES.

3.1. Introduccioén.

La identificacién de los riesgos que pueden provocar un accidente laboral es el
paso previo a su eliminacion. Una vez identificados es preciso evaluarlos y
valorarlos para determinar las medidas preventivas que nos permitiran reducir su
gravedad y la probabilidad de que se materialicen.

Tradicionalmente, el primer contacto de las empresas con el mundo de la
seguridad y la salud laboral se ha debido a problemas (deficiencias y factores de
riesgo) relacionados con la seguridad. Por este motivo, los riesgos de seguridad
son a menudo los méas conocidos, no soélo por los profesionales competentes sino
también por las empresas. Sin embargo, el cambio continuo que se produce en las
condiciones de trabajo a raiz de la utilizacion de nuevos productos, equipos y
tecnologias, junto con la actualizacion de la normativa vigente, hace que los
riesgos clasicos de seguridad también vayan cambiando y se vayan modificando
y, por lo tanto, es necesario disponer de elementos de referencia que ayuden en
esta tarea de identificacion y evaluacion.

Dichos elementos de referencia hacen alusion a la relacion que existe entre
posibles deficiencias y factores de riesgo. Por tal motivo para identificar los riesgos
presentes en la empresa es necesario tomar en cuenta estas deficiencias que
pueden estar presentes en el lugar de trabajo, en los equipos de trabajo, en las
diversas instalaciones, en las sustancias que se manejan, etc.

Al mismo tiempo también pueden presentarse riesgos de tipo fisico, quimico,
biolégico y ergondmico, los cuales también deben ser tomados en cuenta a la hora
de la identificacion.

3.2. Metodologia de Gestion de Riesgos Laborales.

Todas las organizaciones deben tener una creciente preocupacion en fomentar
la gestion de riesgos laborales como muestra de su compromiso de mejorar las
condiciones de trabajo y el control de todos los riesgos, constituyéndose asi en
una inversion y no un costo que facilita la gestion hacia la prevencion de riesgos
asociados con la empresa.

Esto incluye la definicion de responsabilidades y estructura de la organizacion,
actividades de planificacién, responsabilidades, practicas, procedimientos y
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recursos para desarrollar, implantar, alcanzar, revisar y mantener la politica de

prevencion de riesgos laborales de la organizacion, mejorando de esta manera las
condiciones y el ambiente de trabajo.

3.3. Identificacién de Riesgos y factores de Riesgos.

Con el objetivo de identificar los riesgos y factores de riesgos presentes en la
empresa “CEM Austrogas” se analizaran todos y cada uno de los procesos y
operaciones que se realizan tanto en la planta de Envasado como en el taller de
mantenimiento de cilindros de la fabrica, siguiendo la descripcion de procesos
realizada en el capitulo nimero uno de este documento. Para esto se har4d un
recorrido por la planta utilizando la técnica de observacion directa y tomando notas
y fotografias que ilustren los distintos factores de riesgo encontrados y ayuden en
Su posterior descripcion.

Factores de Riesgo presentes en la Planta de Envasado de GLP

Figuras 3.1y 3.2. Cuarto de bombas y compresores.
En el cuarto de bombas y compresores contiguos a la isla de envasado, existen
cables eléctricos sueltos los mismos que pueden ocasionar accidentes al tener
contacto con un trabajador que pase por alli.

Figuras 3.3, 3.4y 3.5. Riesgo Eléctrico.

Detras de la maquina de llenado de carrusel existen cables eléctricos sin
proteccién como indica las distintas figuras. En la Figura 3.3 se puede observar

62
Autora: Ximena Lituma Méndez



UNIVERSIDAD DE CUENCA

o

también que el tubo en cuyo interior se encuentran las diferentes ramas de las
instalaciones eléctricas que llegan a la isla de envasado se encuentra torcido y
golpeado producto del aplastamiento de algunos cilindros que van por la cadena
transportadora. Se recomienda poner una proteccién y asi evitar este tipo de
percance.

En las figuras 3.4 y 3.5 se pueden ver alambres eléctricos sin proteccion,
oxidados, remendados y descubiertos lo que se transforma en un factor de riesgo
muy peligroso en este lugar.

Figuras 3.6 y 3.7. Piso de la isla de envasado.

El piso de la isla de envasado se encuentra en completo mal estado. El agua
producto de la hermetizacion de los cilindros cae sobre éste de manera continua.
Esta agua junto con el polvo y la tierra existentes, ha dado lugar a la formacion de
lodo. En el piso se encuentran también una gran cantidad de sellos de seguridad
de los distintos cilindros. Estas condiciones pueden ocasionar resbalones y caidas
a los trabajadores que transitan por estas areas.

Figuras 3.8y 3.9. Suelo de la plataforma de carga y descarga.

Como se muestra en estas figuras el suelo de la plataforma de carga y descarga
de cilindros tiene muchos huecos y desniveles. También se debe tener en cuenta
que esta plataforma esta construida solamente a base de pilares, quedando una
distancia hueca entre ella y el suelo de aproximadamente un metro. Por la accién
del peso ejercido sobre ella en cualquier momento este mal estado puede
ocasionar a mas de una caida al mismo nivel, que la madera se rompa por
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completo con lo que el trabajador iria a parar al suelo de la isla de envasado,
causandose multiples lesiones.

En esta imagen se puede observar un claro riesgo
de tipo mecanico, debido a la existencia de
engranajes de una maquina en movimiento
completamente desprotegidos pudiendo ocasionar
accidentes debido al enganchamiento de ropa o
partes del cuerpo en las cadenas y engranajes que
posee dicha maquinaria.

Figura 3.10. Maquinaria en movimiento.

Figura 3.11. Carga de Figura 3.12. Transporte de cilindros
Figura 3.13. Descarga de cilindros con GLP

Dentro de la isla de envasado existe un factor de riesgo ergonémico potencial y
latente debido a que el trabajador de forma constante y repetitiva se encuentra
levantando, transportando, empujando, tirando y halando cilindros ya sean vacios
o llenos de GLP, lo que lo compromete a mantener posturas forzadas por largo
tiempo, realizar movimientos bruscos y repetitivos con el tronco inclinado como lo
muestra la figura 3.11 y también a manejar pesos de manera constante.

ST A
N

,- Otro aspecto que puede ocasionar accidentes
laborales constituye la forma de apilamiento de los
cilindros. En la isla de envasado se encuentran
apilados una gran cantidad de cilindros ya sean
vacios o llenos de GLP.

S

Figura 3.14. Apilamiento de Cilindros.

Se determina a esta forma de apilamiento de cilindros como un factor de riesgo
puesto que al acercarnos y tocar uno de ellos, todo el grupo comenzé a tambalear
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con la intencion de desmoronarse y caer al piso lo que puede ocasionar un
aplastamiento de uno o varios de los trabajadores presentes, pudiendo afectar a
todo el cuerpo o parte de él.

El piso por el cual transita y sobre el cual permanece
el trabajador encargado de colocar los sellos de
seguridad a los cilindros ya llenos con GLP, la
mayoria del tiempo se encuentra mojado a causa del
agua del hermetizado que salpica constantemente
sobre él. Esto puede ocasionar resbalones y posibles

caidas al trabajador.
Figura 3.15. Piso del area de colocacion de cilindros.

Se puede ver claramente un riesgo de tipo mecanico
generado por el uso de herramientas manuales como
el combo usado para el ajuste de los sellos de
seguridad a las valvulas de los cilindros. En esta
operacion el trabajador se encuentra expuesto a
golpes en las manos y/o en los dedos originados
principalmente por la monotonia del trabajo.

Los espacios de libre circulacion se encuentran
sucios lo cual impide su visibilidad, al mismo tiempo
gue se encuentran obstaculizados con baldes y
cilindros y mojados con agua de jabon, pudiendo
suscitarse graves caidas.

Figura 3.17. Tramos de libre circulacion.

La maquina de envasado de carrusel presenta partes
en movimiento (cadenas, engranajes) sin proteccion,
que pueden tener contacto con los trabajadores
préximos a ella, constituyéndose un riesgo mecanico
similar al citado en la maquina de movimiento de
cadenas.

Figura 3. 18. Engranajes del Carrusel de Envasado
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Figuras 3.19. Basureros.

Como se puede apreciar el basurero de la Figura 3.19 se encuentra al lado del
carrusel de envasado, sitio por donde un trabajador se desplaza continuamente
para corregir la posicion de los cilindros al momento de su entrada al carrusel de
llenado y evitar fugas de GLP. Esto puede ocasionar que el trabajador tropiece.
También las figuras indican que los basureros son de tamafio limitado, son pocos
y ademas se encuentran al limite de su capacidad de llenado, lo que ocasiona
desorden y falta de limpieza, el cual es un mal del que padece toda la zona de
envasado.

Figuras 3.20y 3.21 Seiializacion.

Las Sefales existentes en la isla de envasado se encuentran en mal estado de
mantenimiento, puesto que estan sucias, algunas de ellas caidas como lo muestra
la figura 3.21 y ademas se encuentran des estandarizadas, convirtiéndose en un
factor de riesgo importante.

La fuga de GLP durante el envasado en la maquina de
llenado de carrusel, constituye después del ergonémico
el principal factor de riesgo causante de accidentes de
trabajo, debido a su continua repetitividad.

Figura 3.22. Fuga de GLP durante el envasado.
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En el momento en el cual el cilindro entra a la maquina de llenado del carrusel, el
piston de inyeccion de GLP inmediatamente se pone en contacto con la a vélvula
del cilindro para proceder a llenarlo. Muchas veces el piston no encaja bien en la
valvula debido a muchos factores entre los cuales el mas importante es el estado
de las bases de los cilindros que llegan al envasado.

Otro factor de riesgo identificado en la isla de
envasado es el ruido generado por el choque de
cilindros durante la carga y descarga de los mismos de
o hacia los diferentes camiones que los llevaran hasta
los centros de distribucién.

Figura 3.23. Carga y descarga de cilindros.

Figura 3.24. Operacion de Tarado. Figura 3.25. Trabajadores de la isla de
envasado.

El trabajador que realiza la labor de tara de los cilindros(figura 3.24), operacion
gue se encuentra muy cercana a la maquina de llenado de carrusel donde se
presentan las fugas de GLP ya descritas anteriormente, como equipo de
proteccién personal tan solo se encuentra usando un casco y una faja de
seguridad.

Asi como este trabajador, la mayoria de personas que trabajan en la isla de
envasado solo utilizan estos equipos de proteccion personal, olvidando las
mascarillas y gafas que son vitales en este sitio de trabajo las primeras para evitar
posibles inhalaciones de GLP y las segundas para
prevenir quemaduras.

Los tanques de almacenamiento de jabdén que en
solucion con agua es usado para lubricar
constantemente la cadena transportadora de cilindros,
se encuentran en la parte delantera de los bafios del
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personal obstaculizando el paso y mojando el suelo pudiendo ser fuente de
resbalones o caidas.
Figura 3.26. Tanques de almacenamiento de jabon.

Figuras 3.27, 3.28 y 3.29. Bafos del personal.

Como lo muestran las tres ultimas figuras los servicios higiénicos destinados al
uso del personal de esta zona carecen de iluminacion artificial, ademas existen
cables eléctricos sin proteccién al aire libre y también desorden y falta de
mantenimiento y limpieza, lo que puede dar lugar a la presencia de factores de
riesgo biologicos.

Factores de Riesqgo presentes en el Taller de Mantenimiento de Cilindros.

Los cables eléctricos indicados en la figura 3.30
pertenecen al taladro manual neumatico.

Estos cables se encuentran en el piso obstruyendo el
paso de los trabajadores, que ya de por si es reducido
como se puede ver en la figura pudiendo ocasionar un
tropezén y una caida.

Como se puede ver en la figura 3.31 existe una falta
de mantenimiento de la Maquinaria y sus conexiones,
estando llenas de polvo, material que constituye uno
de los principales factores de riesgo quimico para los
trabajadores encontrandose expuestos a su
inhalacion.

Figura 3.31. Conexiones de Maquinas.
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Los cables eléctricos de la maquina de prueba
hidrostéatica se encuentran acumulados en desorden
detras de ella, lo que representa un factor de riesgo
eléctrico constante puesto que estos cables
pudiesen tener contacto con el agua que se usa
para esta prueba, lo que causaria graves
accidentes.

En el taller de mantenimiento se realiza el
apilamiento de cilindros por lotes segun la reparacion
gue éstos necesiten.

Figura 3.33. Apilamiento de cilindros en lotes.

Como se puede ver en la figura 3.33 este apilamiento es muy inseguro, puesto
gue unos cilindros estan a un paso de caerse, mientras que otros se encuentran
mal colocados. Esto constituye un grave factor de riesgo que puede causar
choques, golpes, aplastamientos, etc.

Al igual que la planta de envasado el taller de
mantenimiento también tiene una gran falencia en lo
gue respecta a la sefializacion debido a la falta de
estandarizacion, necesitando también un
mantenimiento mas seguido.

Figura 3.34. Sefializacion.

Antes de llevar a cabo cualquier procedimiento con
los cilindros es necesario evacuar el remanente de
GLP contenido en cada uno de ellos, para lo cual se
pincha con un clavo cada cilindro, asi estos residuos
son liberados al ambiente quedando los trabajadores
expuestos al riesgo de inhalacion de este gas.

Figura 3.35. Evacuacion del GLP.
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Figura 3.36. Uso del Soplete de pintura. Figura 3.37.Pistola.logotipo

Tanto el uso del soplete de pintura, como el uso de la pistola de aplicacion del
logotipo de la empresa, aplicados en los cilindros representan un grave riesgo
ergonomico (posiciones forzadas y repetitivas), quimico (inhalacién de particulas
dispersas en el aire), y mecéanico (uso de herramientas manuales).

Figuras 3.38 y 3.39. Operacion de Soldadura.

En esta operacion el trabajador a mas de encontrase expuesto al riesgo
ergonomico debido al mantenimiento de su posicion (agachado por largo tiempo) y
movimientos repetitivos, estd sometido también a un riesgo mecénico debido al
uso de herramientas manuales, ya que, antes de soldar endereza las partes del
cilindro que serdn sometidas a esta operacion con la ayuda de un combo.
También existe un riesgo eléctrico y locativo. El primero debido los cables
eléctricos en el suelo y el segundo debido a que estos cables estan enrollados en
el suelo pudiendo ser los causantes de un tropezon y
una posterior caida del trabajador.

Un problema significativo asociado con la salud de los
trabajadores es la excesiva cantidad de polvo que se
encuentra disperso en el ambiente, convirtiéndose en
un factor de riesgo quimico por inhalacién al que se
encuentran expuestos los trabajadores de la zona.
Figura 3.40. Acumulacién de polvo.
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El desorden y falta de limpieza en algunas zonas del
Taller también se hacen presentes como un factor
de riesgo importante. Como se puede observar en la
figura 3.41 cerca de la soldadora se encuentran
acumulados cilindros y tanques de almacenamiento
de diferentes productos, obstaculizando el libre
transitar.

Figura 3.41. Zonas del Taller de Mantenimiento.

Figuras 3.42.Soldadora. Figura 3.43. Cajetines eléctricos. Figura 3.44. Cables
eléctricos.

Como las conexiones eléctricas en mal estado que se pueden apreciar en estas
figuras, existen muchas dentro del taller de mantenimiento. Existen cables
eléctricos pertenecientes a diferentes maquinarias remendados, desprotegidos, al
aire libre, como muestra la figura 3.42.

La figura 3.43 muestra cables de los cajetines eléctricos desprotegidos mientras
gue la figura 3.44 muestra varios cables colgando al aire libre. Estos cables de
corriente eléctrica, al permanecer desprotegidos y al alcance de los trabajadores
pueden tener contacto con ellos produciéndoles multiples lesiones.

Ay

Figuras 3.45.y 3.46. Maquina de enderezado de asas y bases.
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El trabajo de cortado de asas y bases de los cilindros realizada por un trabajador
le representa a éste riesgos de tipo ergonémico debido a posturas repetitivas y a
la labor realizada de pie, pudiendo ocasionar dolor y traumatismos en el cuello, en
la columna y espalda. También el trabajador esta sometido a riesgos ergonémicos
en el momento en el que transporta el cilindro hasta esta maquina y lo coloca en la
misma.

Figura 3.47 y 3.48 y 3.49. Labores en la Maquina Granalladora.

Como se pude observar en las figura la labor en esta maquina requiere de la
fuerza fisica de los trabajadores para transportar el cilindro desde el sitio de
apilamiento hasta ésta maquina, luego para levantar el cilindro y colocarlo en la
granalladora, y por ultimo para retiralo de la misma y llevarlo hasta la siguiente
operacion del proceso. Estas actividades exponen al trabajador a riesgos de tipo
ergonomico que puden ocacionar severos traumatismos corporales, sobre todo
cuando el trabajador levanta el cilindro a una altura superior a la de sus hombros,
accion que se debe realizar con técnica y con recomendaciones para evitar graves
traumatismos.

Figuras 3.50. Caida de la Granalla. Figura 3.51. Granalla en el piso.

La granalla luego de cumplir con su funcién cae por medio de una pequefia banda
transportadora como indica la figura 3.50. Al tener un diametro muy fino, la
granalla se dispersa durante su caida, cayendo parte en el recipiente destinado
para éste fin, parte en el suelo, y otra parte se dispersa en el ambiente. El suelo al
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contaminarse con este producto fino y resbaloso representa un factor de riesgo de
resbalones y caidas de los trabajadores que operan esta maquinaria y transitan
por el lugar.

Figura 3.52. Suelo a desnivel. Figura 3.53. Fisuras y huecos en el
suelo.

En la figura 3.52 se indica que el suelo a mas de poseer granalla dispersa,
también posee grandes huecos, al igual que lo muestra la figura 3.53. En general
el suelo correspondiente al Taller de Mantenimiento se encuentra en malas
condiciones, presentando en su estructura muchas fisuras y huecos, lo que
representa un factor de riesgo locativo que puede causar la caida brusca de algun
trabajador.

Durante el funcionamiento de la Maquina Granalladora
es necesario colocar continuamente la granalla. El
trabajador debe hacer un esfuerzo al estrarse, y
apoyarse con las puntas de sus pies, debido a que el
lugar donde la maquina recepta la granalla se
encuentra un tanto por encima de su altura.

En el enderezado de asas y bases de los cilindros el
trabajador se encuentra expuesto al riesgo por la
manipulacion de herramientas manuales, puesto que
puede lesionarse los dedos, la mano o cualquier
parte de ella. Por otro lado este trabajador también
se encuentra expuesto al factor de riesgo
ergondmico debido a su postura como lo indica la

figura 3.55.
Figura 3.55. Enderezado de asas y bases
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Figura 3.56. Colocacion de cilindros  Figura 3.57. Sacado de cilindros.

En las dos operaciones mostradas en las figuras 3.56 y 3.57 se puede observar
que las labores en la maquina de pintado representan serios riesgos ergonémicos
para los trabajadores. Tanto al colocar como al sacar los cilindros, el trabajador se
esfuerza de sobremanera exponiéndose a dafios y traumatismos corporales.

Al término de sus labores los trabajadores de este puesto de trabajo lavan sus
manos con disolvente, siendo éste un factor de riesgo quimico debido a que el
disolvente es una sustancia téxica en contacto con la piel, pudiéndole ocasionar
irritacion y enrojecimiento.

Una vez colocados los cilindros en la carretilla que los
transportard hasta el sitio de secado, ésta es halada
por un trabajador el mismo que al igual que los
anteriores también se encuentra expuesto a riesgos
ergondmicos como lo indica la figura 3.58.

Figura 3.58. Transporte de los cilindros pintados.

—

i -5 Tanto a la hora de cargar en los camiones los
cilindros ya reparados y listos para su uso en el
envasado de GLP, como en el momento en el que
llegan para recibir el mantenimiento correspondiente,
son halados, levantados y transportados por los
trabajadores, siendo éste un riesgo ergondmico.

Figura 3.59. Carga y descarga de cilindros.

74
Autora: Ximena Lituma Méndez



UNIVERSIDAD DE CUENCA

Figuras 3.60 y 3.61. Ropa de los trabajadores.

Los trabajadores del taller de mantenimiento no disponen de casilleros donde
puedan colocar su propia vestimenta asi como la ropa y utensilios de trabajo,
colocandolos sobre cilindros y maquinaria localizada cerca de los servicios
higiénicos, como lo indican las figuras 3.60 y 3.61. Este lugar no es adecuado para
dicha actividad, debido a que la ropa del trabajador estd expuesta a posibles
contaminaciones.

Las valvulas son colocadas en los cilindros de forma
manual, usando para ajustarlas un taladro manual
neumatico. Este taladro produce vibraciones al chocar
contra las valvulas las cuales se trasmiten a través de
la mano-brazo provocando un factor de riesgo
ergonomico, fisico y por manejo de herramientas
manuales.

Como se puede apreciar en la figura 3.63 el Tarado
de los cilindros representa un riesgo ergonémico muy
grave, debido a la postura forzada que mantiene el
trabajador por un largo tiempo.

Figura 3.63. Tara de los cilindros

Los residuos de pintura y de granalla son recolectados en canecas, ordenados,
apilados y guardados en la entrada del Taller de Mantenimiento, constituyendo un
factor de riesgo quimico puesto que la pintura tiene en su composicion agentes
toxicos que al entrar en contacto con el ambiente y mantenerse expuesta a los
rayos solares, puede causar emanaciones de dichas sustancias.
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Figura 3.64. Canecas con residuos de pintura y
granalla.

Como se puede observar en la figura 3.65 la salida
de emergencia perteneciente al Taller de
Mantenimiento se encuentra obstaculizada por un
gran grupo de cilindros apilados y por varios
artefactos inservibles. Representa un riesgo locativo.

Figura 3.65. Salida de Emergencia.

La oficina administrativa del taller es un sitio con
muchas falencias, presentando grandes riesgos. A
demas de ser un lugar de espacio muy reducido, no
posee ventilacion alguna ya que a pesar de que
| cuenta con una ventana, ésta no se puede abrir. Esta
=% oficina por estar colocada muy cerca de la planta de
operaciones se encuentra sometida a ruido constante
y a emanaciones de particulas de pintura y polvo.
Figura 3.66. Oficina administrativa.

Otro factor de riesgo importante observado durante el recorrido hecho por esta
zona es el ruido producido por la maquina de pintado automatica, por la
granalladora y también debido al taladro neumatico y la pistola de aplicacion de
logotipo. Sin dejar de lado el riesgo quimico presente por la absorcién de polvos,
de las particulas de pintura y residuos de GLP que abundan en el ambiente.

3.4. Riesgos por cada puesto de trabajo.

Una vez que ya fueron descritos los riesgos existentes en la empresa “CEM
Austrogas” a continuacion se hara una matriz para identificar los riesgos en cada
puesto de trabajo, identificando asi los factores de riesgo a los que se encuentran
expuestos los trabajadores de acuerdo a la actividad que realicen pudiendo asi
controlarlos, evitarlos y eliminarlos.

3.4.1 Matriz de Riesgos por cada puesto de trabajo.
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Tabla 3.1. Riesgos en el Envasado de Cilindros con GLP en la Maquina de llenado
de Carrusel.
Envasado de Cilindros con GLP en la Maquina de llenado de Carrusel.

Fisico Ruido Exposicién al ruido
Quimico |Fugas de GLP Inhalacibn de gases
(GLP)
Cargay Inhalacién de COVS
descarga | Ergonomico |Posturas forzadas, levantamiento y
de cilindro. manejo de cilindros, Lumbalgias
desplazamiento con cilindros Alteraciones Musculo —
Aplicacién de fuerza fisica excesiva | Esqueléticas
Locativo |Estado del piso y obstrucciéon de Caidas al mismo nivel
caminos de circulacién Caidas a diferente nivel
Atrapamientos (dedos y
Cilindros apilados manos)
Aplastamientos
Choque contra objetos
Realizacion de la actividad
Golpes con objetos
Psicosocial | Monotonia Fatiga Profesional
Fisico Ruido Exposicion al ruido
Fugas de GLP en la envasadora de | Quemaduras
Verificacion carrusel
de la Tara Quimico |Fugas de GLP Inhalacion de gases
del cilindro (GLP)
y envasado Inhalacion de COVS
de GLP en | Ergonémico |Posicion de pie mantenida largo Lumbalgias
la M&quina tiempo, movimientos repetitivos
de llenado
de Carrusel | Locativos |Piso en malas condiciones Caidas y resbalones al
mismo nivel
Psicosociale | Monotonia Fatiga profesional
s
Fisico Ruido Exposicién al ruido
Quimico |Fugas de GLP Inhalacibn de gases
(GLP)
Colocacién Inhalacién de COVS
de Ergondémico | Postura de pie mantenida largo Lumbalgias
Capuchon S tiempo, posturas forzadas de Alteraciones Musculo-
espalda y cuello, movimientos Esqueléticas(dolor de
repetitivos. cuello)
Mecanicos |Uso de herramienta manual(combo) | Golpes de dedos y

mano
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Locativos

Transito obstaculizado con varios
objetos

Caidas al mismo y a
diferente nivel
Choque con objetos

Tabla 3.2. Riesgos en el envasado de cilindros con GLP en la Maquina de llenado

estacionaria.

Envasado de Cilindros con GLP en la Maquina de llenado Estacionaria.

Clase de
Operaciones | Factor de Factores de Riesgo Tipo de Riesgo.
Riesgo
Fisico Ruido Exposicién al ruido
Quimico |Evacuacion de GLP Inhalacion de  gases
Evacuacion (GLP) o
del GLP _ _ _ InhaIaC|o_n de COVS
: Ergonémico |Levantamiento y manejo de Lumbalgias
contenido en - . . .
los c!l!ndros, desplazamiento con AlteraC|o.nes Mdusculo-
- cilindros esqueléticas(dolor de
cilindros L .
Aplicacion de excesiva fuerza cuello y hombros)
fisica
Locativos |Mal estado del camino que |Caidas a diferente nivel
conduce a este lugar
Espacio reducido del puesto de
trabajo
Cilindros apilados Aplastamiento
Colocacién d cilindros en MQ Atrapamiento(dedos)
Evac.
Fisico Ruido Exposicién al ruido
Envasado Quimico |Fugas de GLP Inhalacibn de  gases
manual de (GLP)
cilindros Inhalacién de COVS
Ergondmico |Tirar de cargas manualmente, | Lumbalgias
movimientos repetitivos
Locativos Piso en malas condiciones Caidas al mismo nivel
Cilindros apilados Choque contra objetos
Aplastamiento
Realizacion de la actividad Golpes con objetos

Nota: Tanto en la Isla de Envasado de GLP, como en el Taller de Mantenimiento
la operacién de carga y descarga de cilindros es la misma, razén por la cual se

citard en una sola matriz.
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Tabla 3.3. Riesgos en el Mantenimiento de Cilindros.

Mantenimiento de Cilindros \

Clase de
Operaciones | Factor de Factores de Riesgo Tipo de Riesgo.
Riesgo
Fisico Ruido Exposicién al ruido
Quimico Evacuacion de residuos de GLP |Inhalacibn de  gases
Cargay Atmosfera contaminada con | (GLP)
Descarga de polvos y pintura liquida Inha_IaC|c’>n de Material
cilindros Partlcul_a}do
Inhalacién de COVS
Ergonémico |Levantamiento y manejo de Lumbalgias
pesos, desplazamiento con Alteraciones Musculo-
cilindros Esqueléticas (dolor de
Aplicacién de fuerza fisica en cuello y hombros)
exceso y Posturas forzadas
Locativo Plataforma del carro alta Caidas a diferente nivel
Realizacion de la actividad Golpes con objetos
Cilindros apilados en el camién | Aplastamiento
Psicosocial | Monotonia Fatiga Laboral
Fisico Ruido Exposicién al ruido
] ] Quimico Evacuacion de residuos de GLP |Inhalacibn de gases
Apilamiento Atmésfera  contaminada con | (GLP)
_ _de polvos y pintura liquida Inhalacién de Material
cilindros Particulado
Inhalacién de COVS
Ergondmico |Levantamiento de cilindros Lumbalgias
desplazamiento con cilindros
Locativo Cilindros apilados Aplastamiento
Realizacion de la actividad Atrapamiento (dedos)
Transporte de cilindros Golpes con objetos
Psicosocial | Monotonia Fatiga Profesional
Fisico Ruido Exposicion al ruido
P'Vné(icslr;ss Quimico Evacuacion de residL_Jos de GLP [Inhalacibn de gases
Atmésfera contaminada con | (GLP)
polvos y pintura liquida Inhalaciébn de Material
Particulado
Inhalacién de COVS
Ergonémico | Postura incorrecta por largo Lumbalgias
tiempo
Mecénico |Uso de herramienta manual |Pinchazos en los dedos
(clavo)
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Operaciones Clase de Factores de Riesgo Tipo de Riesgo
Factor de
Riesgo
Fisico Ruido Exposicién al ruido
Vibraciones(uso del taladro Exposicion a vibraciones
neumatico)
Quimico Evacuacion de residuos de GLP | Inhalacién de gases (GLP)
Probar las Atmoésfera contaminada con |Inhalacion de Material
valvulas polvos y pintura liquida Particulado
Inhalacién de COVS
Ergonémico | Movimientos repetitivos, Lumbalgias
posturas indebidas, soporte del
peso del taladro neumatico: 17
kg
Mecanico | Uso de herramienta manual Golpes en los dedos y las
neumatica (taladro neumatico) | manos
Psicosocial | Monotonia Fatiga profesional
Fisico Ruido Exposicion al ruido
Vibraciones Exposicion a vibraciones
Sacar las Quimico Evacuacion de residuos de |Inhalacion de gases (GLP)
valvulas GLP Inhalacibn de  Material
Atmosfera contaminada con | Particulado
polvos y pintura liquida Inhalacién de COVS
