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Resumen:

El presente trabajo elabora una propuesta metodolégica para la posterior
implementacién de un sistema de ocupacional (SGSSO) en Euroferro Cia. Ltda.
fabricante de muebles de madera. El sistema de gestion de riesgos se enfoca en
administrar la incertidumbre referente a una amenaza, por medio de una metodologia
secuencial que comprende: identificacion, analisis, evaluacion y tratamiento.

El capitulo | describe a la empresa Euroferro Cia. Ltda., iniciando por una revisién
historica de la empresa, que se extiende hacia un analisis de la parte administrativa.
Posteriormente los productos y procesos de la empresa son detallados, con el soporte
visual de un diagrama de flujo. Finalmente, la seccién detalla el plan estratégico que
posee inicialmente la empresa para luego evaluar el desempefio del sistema de
manejo de riesgos.

El capitulo Il comprende un estudio observacional, investigativo y descriptivo los
procesos de la linea de produccién de muebles de la empresa. Esta seccion del
documento analiza la maquinaria utilizada dentro de la organizacidn mediante un
estudio bibliogréafico-técnico, que tiene por objeto definir los riesgos inherentes a cada
tipo de maquina.

El capitulo 11l contiene el desarrollo del SGSSO, este proceso comienza reconociendo
los riegos laborales dentro de la cadena de produccion de la empresa; mediante la
metodologia propuesta en la Norma Técnica de prevencion 330; para posteriormente
proponer estrategias de prevencion de riesgos como: hojas de seguridad para
productos quimicos, equipos de proteccién individual, sefalizacién de seguridad y en

Gltima instancia una guia de primeros auxilios para asistir al personal.

Palabras Clave: Gestién. Prevencion. Riesgos. Matriz. Equipo de proteccion.

Normativa. Mapa.
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Abstract:

This work is a methodological proposal for the subsequent implementation of an
occupational health and safety management system (SGSSO) in Euroferro Cia. Ltda.
manufacturer of wooden furniture. The risk management system focuses on managing
the uncertainty related to a threat, through a sequential methodology that includes:

identification, analysis, evaluation and treatment.

The chapter describes the company Euroferro Cia. Ltda., Starting with a historical
review of the company, which extends to an analysis of the administrative part.
Subsequently, the company's products and processes are detailed, with the visual
support of a flow chart. Finally, the section details the strategic plan that the company

has and then assess the performance of the risk management system.

Chapter Il includes an observational, investigative and descriptive study of the
processes of the company's furniture production line. This section of the document
analyzes the machinery used within the organization through a bibliographic-technical

study, which aims to define the risks inherent to each type of machine.

Chapter Il contains the development of the SGSSO, this process begins by
recognizing labor risks within the company's production chain; through the
methodology proposed in the Technical Prevention Standard 330; to subsequently
propose risk prevention strategies such as: safety sheets for chemical products,
personal protective equipment, safety signs and ultimately a first aid guide to assist a
staff.

Key words: Management. Prevention. Risks. Matrix. Protection equipment.

Regulations. Map.
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INTRODUCCION

El trabajo sirve como intermedio para que el ser humano cubra sus necesidades
basicas primitivas, realice sus metas y le permite contribuir productiva mente al
desarrollo social. Sin embargo, este puede transformarse en un factor que desmejora
el capital humano y facilita la aparicion de siniestros laborales. Asi pues, la
responsabilidad de las compafias es perfeccionar los sistemas de prevencién de
accidentes laborales, ademas de contemplar la preparacion y capacitacion de los
empleados para un desarrollo 6ptimo de las actividades (Ortega,J. ; Rodriguez,J. y
Hernandez,H., 2017).

En la actualidad en el pais existen fabricas medianas y pequefas en todos los
sectores productivos, que desarrollan sus actividades en ambientes no adecuados
para la accion que estan desarrollando, estas factorias no cumplen con la normativa
establecida en el pais como el Reglamento de Seguridad y Salud del Trabajador
(Asamblea Nacional, 2015) ni tampoco de las normas técnicas internacionales como la
Nota Técnica de Prevencion (NTP) 330 (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en
el trabajo, 1999). Estudios referentes a la siniestralidad laboral del pais demuestran un
crecimiento en tasa de accidentes?! , en los cuales se remarca que para el afio 2015 el
namero de accidentes se duplic6 con relacion a 2010, hecho provocado
primordialmente por la accion de normas legales vinculadas a la seguridad

ocupacional (Gémez,R.; Merino,P. ; Tapia,O. ; Espinoza,E. y Echeverria,M., 2017).

La creacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (SGSSO)
conlleva a una mejora en los ambientes laborales reduciendo los riesgos y generando
condiciones seguras de trabajo. Es responsabilidad de las organizaciones identificar
los riesgos a los que sus empleados estan expuestos diariamente y tomar medidas
que eliminen o reduzcan estos salvaguardando la integridad de los trabajadores. Por
ende, el SGSSO es beneficioso para ambas partes, empleador y empleado; puesto
gue garantiza el cumplimiento de la normativa legal evitando de esta forma cualquier
tipo de inconveniente legal y por otro lado brinda un ambiente seguro para el

trabajador protegiéndolo de cualquier riesgo potencial.

1 NGmero de accidentes por cada 100.000 habitantes

Christian Fabian Placencia Orellana
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La negativa ante el cumplimiento de los decretos gubernamentales crea ambientes
inseguros para los trabajadores quienes estan expuestos a multiples riesgos los cuales
en caso de materializarse provocarian lesiones graves y hasta la muerte a los
empleados. Un proceder negligente ante estas politicas laborales esta penado por la
ley a través de multas econémicas a los encargados de la organizacion y sanciones

laborales para la fabrica y su produccion.
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CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Resefia histdrica

En el afio 2017 la empresa Euroferro Cia. Ltda., comenzé la produccion de muebles
de madera Melaminicos con 4 trabajadores teniendo una productividad incierta, pues
al iniciar las operaciones el Unico mercado al que vendia era los Supermercados
“Coral” empresa de la corporacion Gerardo Ortiz e Hijos. Bajo este panorama se inicié
la fabricacidon de muebles en melanina con una obtencién de 60 muebles al mes;
disponiendo de herramientas como una cortadora, enchapadora y perforadora
(Euroferro, 2017).

Al tener una mayor demanda de los productos, el Ing. Patricio Ortiz gerente de la
empresa decidi6 incrementar maquinaria y personal, llegando a laborar en la
organizacion 60 trabajadores. La maquinas se importaron desde China, para producir
muebles de madera utilizando como materia prima: madera de pino y fernan sanchez
utilizados particularmente en la fabricacion de muebles para salas con una produccion
de 10 juegos de sala y 120 sofa cama al mes, siendo estos los productos estrella,

ademas de otros como: estanterias, vineras, etc. (Euroferro, 2017).

Cabe sefialar que la demanda de los muebles se sostiene gracias a dos aspectos
fundamentales, la calidad y el precio del producto que mantiene una relacion calidad
precio bastante atractiva para los consumidores; de este modo manteniéndose
competitivos frente a otras empresas de la ciudad y logrando un posicionamiento de
mercado importante. Euroferro Cia. Ltda. se encuentra ubicada en las calles Octavio
Chacon Moscoso y Cornelio Veintimilla, diagonal a la fabrica La Italiana (sector parque

Industrial).

Christian Fabian Placencia Orellana
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IMPORQUIVI
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Figura 1. Ubicacion Euroferro Cia. Ltda.
Fuente: Google maps

1.2. Organigrama
La empresa se encuentra distribuida de la siguiente manera considerando las areas y

el personal

Tabla 1. Trabajadores por area Euroferro Cia. Ltda.

Area Numero de trabajadores
Administracion
Preparacion de madera
Lijado
Armado
Lacado
Armado de cascos
Pre tapizado
Corte y pegado de
esponja
Tapizado salas
Tapizado sofa cama
Corte de tela
Costura de salas
Costura de sofa cama
Corte melamina
Enchapado melamina
Perforado melamina
Pre armado melamina
Limpieza y embalaje

Total

NFEFNFPWO WA

GNVPRPRPRPPRPONRPND®

El total de trabajadores que labora en Euroferro Cia. Ltda. es de 45, siendo el area con
mayor numero de operarios el lijado, luego preparaciéon de la madera, armado,
tapizado y costura. La distribucion de las diferentes actividades con referencia a los

puestos de trabajo se muestra de manera integral en el siguiente organigrama:

Christian Fabian Placencia Orellana
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Secretaria
Administrativa

Jefe de Jefe de Talento
Produccion Humano

Jefe de Logistica

Figura 2. Organigrama estructural Euroferro Cia. Ltda.
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.

La estructura organica de la empresa es vertical, dirigida desde el gerente de la
empresa, quien orienta las acciones administrativas, estratégicas y operativas de la
organizacion. En el nivel de apoyo esté la secretaria administrativa que se encarga de
los procesos relacionados con los proveedores, compras y despachos de los
productos. En el nivel operativo y administrativo en el mismo nivel jerarquico estan el

jefe de produccion, logistica y talento humano.

1.3. Diagrama de Flujo de la Empresa
Los productos que la empresa comercializa son muebles de madera lacados, sin lacar

y de melamina pre armados con las siguientes caracteristicas:

Christian Fabian Placencia Orellana
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Tabla 2. Productos fabricados en Euroferro

Muebles de madera lacados
Muebles de comedor Mesas de centro
Sillas Veladores
Camas Repisas
Cunas

Muebles de madera sin lacar

Sofa cama Salas

Muebles de melamine pre armados

Fuente:

Euroferro Cia. Ltda.

Con base a los productos que fabrica la empresa los procesos de produccién que tiene

Euroferro Cia. Ltda., se describen por cada fase, considerando las siguientes

actividades:

Tronzado: fase en que la materia prima se asierra para conseguir piezas
pequefias, a través de un corte transversal de la tabla, tomando como base la

dimensién requerida por el tipo de mueble a fabricar.

Listonado: proceso de obtencién del ancho necesario de la tabla, teniendo en

cuenta la eliminacién de corteza en la madera.

Garlopado: actividad relacionada para enderezar la tabla, para ello se elige la

seccion mas adecuada de la tabla para cuadrarla a 90°.

Cepillado: proceso de ajuste en la tabla para que la superficie cumpla con las

medidas especificas de ancho y espesor.

Pegado de tablones: procedimiento para la union de pedazos grandes de

madera mediante pegamento y tarugos.

Corte: accidon de ajuste de las dimensiones de la madera en piezas
rectangulares considerando las medidas especificas del producto a fabricar
(orden de produccién). Esta fase la realizan dos trabajadores, pues se requiere

de ayuda para el apoyo de la madera antes y después de pasar por la sierra.

Christian Fabian Placencia Orellana
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= Perfilado: desprendimiento de viruta para crear la pieza deseada con base a
las especificaciones del producto a fabricar.

= Escoplado: se arranca viruta a los costados de la pieza con la ayuda de una

fresa o0 brocas rotando la madera para lograr un orificio cilindrico.

= Espigado: constituye otro proceso de arranque de viruta que se aplican a los

extremos de la pieza.

= Prelijado: se retira el exceso o porosidades de la madera con material

abrasivo, friccionando la superficie con la pieza a trabajar.

= Armado: proceso de colocar las piezas simétricamente después de tener todos

los accesorios listos, tomando en cuenta el producto que se esta fabricando.

Figura 3. Proceso de armado
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.

= Masillado: aplicacion de un material de relleno que recubre las fisuras de las

piezas que son parte del mueble, luego se lija para eliminar cualquier exceso.
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Figura 4. Proceso de masillado
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.

= Lijado: es un proceso integral para retirar exceso en la superficie mediante
friccion con material abrasivo, aportando con ello la fijacién se otros productos

posteriores.

= Tinturado y Sellado: proceso para impermeabilizar la madera, que por lo
regular es con sustancias a base de poliuretano con alto contenido de solidos
gue ayudan al secado rapido.

Figura 5. Proceso de tinturado y sellado
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.
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Lacado: aplicacion de laca o esmalte sobre la superficie del mueble, el cual
previamente recibi6 una preparacion que asegure que la superficie este
totalmente lisa para que los materiales que se apliquen se adhieran

correctamente.

Acabados: una vez que el mueble esta listo y verifica que el color es uniforme
se ensamblan las piezas faltantes teniendo cuidado en que se coloquen

correctamente

Colocacion de cerrajeria: se refiere a la disposicion de accesorios
complementarios que forman parte del mueble, de ser necesario algin ajuste

se o realiza previa inspeccion del producto final.

Embalaje: dependiendo del producto los muebles se embalan conjuntamente o
por piezas separadas, también se considera el peso y volumen. Se utiliza

plastico, cartén, burbujas plasticas, etc.

Embodegado: una vez el producto terminado se entrega a bodega para su
expedicién que son despachados con respecto a las 6rdenes de produccion y

pedidos.

Figura 6. Proceso de embalaje y embodegado
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.
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Con base a los procesos descritos se muestran los diagramas de flujo correspondiente
a cada fase:

Tronzado | | Werificar
[dheidir n piezas pequefag] dim ems innes

F

piezas
adicional e

y
Lijado
retirar ex cesm

Tinturado
afiadircolor
A

Lacado
e de protece i

Figura 7. Diagrama de flujo proceso productivo Euroferro Cia. Ltda
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.
Elaboracion: El autor

1.4. Plan estratégico
La empresa no dispone de un documento formal en donde se plasme los lineamientos

estratégicos organizacionales, no obstante, las directrices organizacionales son
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trasmitidas por medios de comunicacién informales a través del gerente y los
encargados de las distintas fases operacionales de la empresa.

La empresa busca articular a todas las &reas como: administracion, finanzas,
contabilidad, produccion y operaciones, para el éxito de las funciones de la empresa;
todos los departamentos se enfocados en solventar los nuevos paradigmas internos y
externos que surgen con el Unico propédsito de satisfacer las necesidades de los
clientes.

1.5. Diagnostico Inicial

El diagnostico constituye el proceso de investigacion y evaluacién de la informacién
existente dentro de la organizacion, para que con base al conocimiento adquirido la
empresa tenga la potestad para decidir qué acciones debe adoptar para gestionar los
riesgos existentes. El objetivo primordial es determinar los aspectos considerados
importantes o aquellos que deben ser tratados con prioridad en la formulacion del
SGSSO (Guerreri,E. ; Gamboa,H. ; Vargas,J. ; Clasing, O.; Ursta, G. y Abrca,E.,
2011). Se presenta una tabla que valora el nivel de integracion entre los
procedimientos de la empresa y un sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional, para la evaluacién existen 4 niveles numeros del 1 hasta el 4

respectivamente.

Tabla 3. Parametros cuantificables dentro del SGSSO.

Requisito 1 2 3 4
Sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional X
(SGSSO0)

Plan de divulgacion para el SGSSO X
Integracién del SGSSO en otras areas (compras, productos, X
contratos)

Procedimiento para la gestién del SGSSO X

Los procedimientos del SGSSO son conocidos por el personal X
laboral

Organigrama general de la empresa asignado roles y X
responsabilidades del SGSSO

Los empleados realizan sus actividades de acuerdo a lo X
establecido en el SGSSO.

El personal responsable de SGSSO es parte activa en X
proceso de cambio dentro de la empresa

Durante la evaluacion de los riesgos se tom6 en cuenta la X
opinion del personal

La evaluacion de riesgos divulgada es Unica para todos X

El GSSO incluye actividades preventivas X

Durante las reuniones se analiza la situacion del SGSSO X

EL presupuesto general asigna recursos a SGSSO X
Existen actividades formativas para la SGSSO X

Las inspecciones periddicas evallan con base en los criterios X
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de la SGSSO

Existen participacion directa de los altos mandos en el SGSSO X
En caso de un accidente se analiza en conjunto de los altos X
mandos

El equipo administrativo permanece informado y realiza x
seguimiento de los accidentes y enfermedades
Fuente: Molina (2017)

Tabla 4. Niveles de integracion del GSSO.

Escala Definicion
1 Inexistente
2 Deficiente
3 Aceptable
4 Bueno

Fuente: Molina (2017)

El test se respondié mediante la observacién e investigacion realizadas en la empresa,
los resultados evidencian la poca y, en algunas situaciones, inexistente relacién entre
las labores diarias y un esquema de seguridad laboral preexistente en la fabrica.
Oficialmente no se maneja un documento que informe y guie a los usuarios acerca de
las practicas seguras y conductas para evitar accidentes en el area laboral,
actualmente el control de riesgos se realiza de manera personal con base en el criterio
de cada empleado y segun su experiencia laboral; tampoco existen métodos de
socializacion sobre los peligros laborales ni se evidencia un involucramiento activo por
parte de los miembros de altos cargos. En pocas palabras el sistema de gestion de
riesgos es informal y depende en su totalidad de la capacidad, habilidad y destreza de

cada empleado evitar y reducir los riesgos inherentes de la fabricacion de muebles.
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CAPITULO I
MAQUINARIA

Euroferro Cia. Ltda., para la fabricaciéon de los productos, utiliza madera de pino y
fernan sanchez de 20 cm de ancho; 5 mm de espesor y 2,5 m de largo, las cuales se
apilan y almacenan en la bodega al interior de la planta, desde ahi se distribuyen
segun los requerimientos de las ordenes de produccion para la elaboracion de
muebles como salas tapizadas y otros accesorios. Para las operaciones se utiliza

magquinaria especifica que se detalla a continuacion:

2.1. Tronzadora

La tronzadora de disco esta constituida por una mesa horizontal metalica, en la que se
encuentra montado un disco dentado, cuya altura es regulable a las condiciones de
trabajo, aspectos fisicos y ergondémicos que requieren los trabajadores. El
accionamiento se realiza a través de un motor eléctrico cubierto (110/220 V) con una

botonera ubicada para que el operador la ponga en marcha o paralice.

=N

Figura 8. Tronzadora eléctrica marca SHOOT modelo SHD300
Fuente: Christian Placencia

Los riesgos asociados al uso de la tronzadora, segun Instituto Nacional de Seguridad e
Higiene en el Trabajo (1985) sefiala a través de la NTP-133 los siguientes riesgos

especificos:
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Cortes con el disco: se presenta por no respetar las distancias de seguridad,
aproximando las manos al disco

Contacto fortuito con el disco girando en vacio en posicién de reposo: se
puede generar con maquinas que tengas dos posiciones, en donde el
trabajador mantiene girando el disco en vacio en posicién de reposo y con el
disco accesible

Riesgo de retroceso y proyeccion de la madera: se puede producir al cortar
materia prima humeda, por trabarse el disco de corte, adicional pro inadecuada
presion que se aplique sobre la madera o al ejecutar un corte impreciso.

Caida del disco por rotura del muelle de sujecién: el riesgo se presenta en
el trozado de la madera en piezas cortas. Adicional se manifiesta por la
incorrecta posicion del disco, herramientas junto a este que pueden ocasionar
trabas o por utilizar discos en mal estado.

Riesgos electromecanicos: se producen particularmente en areas mojadas,
al no cubrir los conductores con el aislamiento adecuado y el no cumplimiento
de los aislamientos requeridos conforme el amperaje y calibre de los
conductores.

Riesgos de atrapamiento: se manifiestan al no tener resguardos apropiados
de la maquinaria, al no utilizar ropa adecuada de trabajo y Equipos de
Proteccibn Personal (EPP) y por la carencia de planificacion en el

mantenimiento.

Cepilladora

La Canteadora o también llamada planeadora estd conformada por una estructura

base sobre la cual se asienta superficie plana de trabajo denominada plancha, cuenta

en la parte superior con un rodillo con cuchillas que se utiliza para cepillar superficies y

una guia ajustable manualmente para posicionar las piezas de madera. El rodillo es

accionado por un motor eléctrico (110/220 V) con botones para iniciar o detener el giro

del mismo.
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Figura 9. Cepilladora eléctrica maraca SHOOT modelo SHXM610A

Fuente: Christian Placencia
Los riesgos especificos a los que se exponen los operadores de la cepilladora segun

el INSHT en la NTP-91 (1985) se detallan a continuacion:

2.3.

Retroceso violento de la pieza con que se trabaja: se produce cuando el
rodillo encuentra zonas de mayor dureza en la madera provocando que la
pieza sea empujada con dureza, provocando que las manos del operador
gueden expuestas a la zona de cuchillas.

Vuelco de piezas en operaciones de canteado: ocurre cuando las piezas de
madera tienen poco grosor y por la accion de rodillo se rompen, dejando las
manos del operador muy cerca de las cuchillas.

Deficiente emplazamiento de las manos sobre la pieza a trabajar: se
genera cuando el operador coloca los dedos muy cerca de los extremos o
colgando fuera de la pieza de madera, exponiéndolos a la cuchilla.

Cepillado de piezas de dimensiones reducidas: al momento de trabajar con
piezas pequefias el area de apoyo es reducida y la presion que se debe ejercer
es mayor, esto provoca el retroceso o vuelco de la pieza.

Efecto estroboscépico de la cuchilla: debido a la gran velocidad de giro de
del rodillo, este produce un efecto Optico que hace pensar al operador que las
cuchillas estan inmoviles.

Limpieza de la mesa con la maquina en marcha: se produce cuando el

personal de limpieza no verifica el estado de la maquina.

Fresadora

La perforadora también conocida como fresadora o tupi es utilizada para elaboraciéon

mecanica mediante el desprendimiento de viruta por accién del movimiento rotatorio

de varios discos de corte denominados fresa. Una fresadora esta conformada por una
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superficie plana en donde las fresas giran en una posicidon determinada y el corte se

realiza aproximando la pieza de madera. Las fresas obtienen su giro por la accion de

un motor eléctrico de 110 V y cuenta con un mecanismo de botones para iniciar o

detener el giro.

‘o I

BJK65 series OF DRILL
- WOODWORKING MACHINERY

Figura 10. Fresadora maraca Line Boring modelo BJK65.
Fuente: Christian Placencia

Los riesgos especificos asociados a la fresadora o tupi de acuerdo con el INSHT en la
NTP-68 (1983) se detallan a continuacion.

Contacto con la herramienta de corte: el riesgo aparece cuando el operador
de la maquina situa la fresa de acorde con las necesidades del corte para el
proceso actual, debido a que en este proceso de pruebas previas al corte final
se usan retazos de madera inadecuados y no se aplican las medidas de
seguridad.

Golpes por el retroceso imprevisto de la pieza con la que se trabaja:
ocurre por la accion del giro de alta velocidad contra la resistencia al corte
propio de la madera; en este caso la pieza de madera suele ser expulsada
lejos del operador de la maquina representado un riesgo mayor para personal
gue este deambulando en el area cercana.

Proyecciéon de herramientas de corte y accesorios en movimiento: es
provocado por acciones negligentes del operador como: velocidades de corte
superiores a las recomendadas por el fabricante, fijjacion de accesorios de
forma deficiente, uso de accesorios inadecuados, abandono de herramientas

en las proximidades de los elementos rotatorios. En los casos que los riesgos
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se materialicen en dafio estos se consideran como dafios graves (Insituto

Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1983).

2.4. Lijadora

2.4.1. Lijadora de avance
La lijadora de avance o lijadora de banda o lijadora de cinta, es una herramienta
utilizada en tareas como: lijar, pulir, abrillantar o limpiar superficies de madera, metal o
plastico. La lijadora de avance funciona desplazando una banda de material abrasivo a
gran velocidad usando un rodillo accionado por un motor eléctrico, el sistema de
encendido lo compone un gatillo que debe ser accionado en conjunto con un botén de

seguridad.

2.4.2. Lijadorarotorbital
La lijadora orbital es una herramienta eléctrica que se usa para: lijar, pulir o alisar una
superficie; consta de un disco hecho de un material abrasivo que gira y a la vez se
desplaza con una trayectoria eliptica. Es una herramienta eléctrica que consta de
sistema de regulacion de la velocidad de giro y un gatillo que acciona el giro mientras

se mantenga pulsado.

Figura 11. Lijadora orbital marca DeWALT modelo DWE6421
Fuente: Christian Placencia

Los riesgos a los que se exponen los trabajadores, que operan este tipo de

herramientas son los siguientes:

= Abrasiones con la lija: se producen cuando el operario no espera a que el

disco se detenga por completo antes de manipular la superficie abrasiva.

Christian Fabian Placencia Orellana

Pagina 28



{

2.5.

M;E Universidad de Cuenca

Proyeccion de fragmentos o particulas: aparecen cuando el disco esta en
mal estado por lo que se rompe mientras esta en funcionamiento.

Inhalacion de polvo: se generan por la falta o el uso incorrecto de proteccion
en las vias respiratorias.

Ruido: se originan por la falta o el uso inadecuado de proteccion en las vias
auditivas.

Vibraciones: provocado por equipos deteriorados o por tiempos de exposicion

excesivos (Consejeria de Educacion y Empleo, 2019).

Taladro

El taladro se considera como maquina y herramienta de naturaleza rotatoria empleada

para perforar elementos duros, por acciébn un apice conocido como broca que se

empuja contra una superficie para realizar la perforacion; el mecanismo giratorio

puede accionarse por medios eléctricos, neumaticos o de combustion. El taladro

cuenta con sistemas para regular la direccion de giro, la velocidad y en algunos casos

el sistema percutor.

Los riesgos a inherentes al uso de este tipo de herramienta son:

Proyeccion de espurias: se producen durante la perforacion de una
superficie, por accién del giro de la broca, elementos minlsculos como
(espurias, rocas pequefias, chispas) son expulsados a gran velocidad.
Fragmentacion de la broca: ocasionado cuando el operador presiona en
exceso el taladro sobre la superficie, provocado la ruptura de la broca, la cual
sale despedida, el proyectil tendra superficies

Abrasion con el mandril: ocurren cuando el operador entra en contacto con la
base de la broca mientras esta aun gira, o cuando se intenta sustituir la broca
sin usar la llave adecuada para este propdésito.

Golpes de taladro por atascamiento: este riesgo se suscita durante una
tarea de perforacion, la broca se atasca en la superficie impidiendo su rotacién,
provocado que el de giro empiece a mover el resto del taladro.

Vibraciones: provocado por equipos deteriorados o tiempos demasiado largo

a la herramienta.
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Figura 12. Taladro profesional marca Woeray.
Fuente: Christian Placencia

CAPITULO 1l

ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD

3.1 Identificacién de los peligros y valoracion de los riesgos
3.1.1 Generalidades

El andlisis de riesgos es el instrumento que utilizan los dirigentes o encargados de un
proceso para sustentar las decisiones que afectan al desarrollo normal del proceso en
busca de cumplir los objetivos planteados (Escuela Europea de Excelencia, 2019).
Mediante la gestion de los riesgos es posible realizar una labor preventiva sobre un
entrono determinado o sobre toda la organizaciéon. La gestion de riesgos inicia con la
deteccidn de todos los peligros dentro de un proceso, a continuacion, se estudia para
conocer su causa Yy el impacto que tiene, para finalmente valorar cada riesgo y

planificar la solucion o el plan de contingencia adecuado (Cienfuegos, 2016).

\Identificacién \ Estimacion \ Valoracion \ Control del
del riesgo / del riesgo / del riesgo / riesgo /

Figura 13. Bloques de la gestién de riesgos.
Elaborado por: Christian Placencia.
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Identificacion
Durante la identificacion de riesgos es determinante conocer todos los procesos que
toman lugar dentro de la organizacion, porque cada uno tiene potenciales riesgos

asociados. Los métodos para identificar un riesgo son varios e incluyen:

e Método en base a evidencias: cuando un agente, externo o interno hace una
valoracion metddica de los procesos mientras estos tienen lugar (observacion),
0 analizando los datos e informacién de dichos procesos cuando terminaron
(revisiéon de reportes).

e Enfoque metddico: cuando un agente externo realiza el levantamiento de
informacién a través de preguntas estructuradas hacia el personal encargado
del proceso, supervisores o0 usuarios.

e Método de razonamiento inductivo: empleando técnicas o modelos técnicos

como Hazard and operability (Escuela Europea de Excelencia, 2019).

Un aspecto importante es determinar cuél es el tipo de metodologia que se va a utilizar
para la identificar los riesgos, no existe una técnica que arroje mejores resultados que
otra en particular, pero se logra un mejor resultado cuando se utilizan varias técnicas
en combinacién para obtener la mayor informacién. El estandar ISO IEC 31010:2009

enumera varias técnicas para la identificacion de los riesgos (Capitel, 2019)

Tabla 5. Técnicas de identificaciéon de errores

# Técnica Método

1 Lluvia de ideas Razonamiento Inductivo
2 Elaboracion de listas Enfoque metddico

3 Structured Swift Razonamiento Inductivo
4 Andlisis de situaciones Basado en evidencias

5 Andlisis de arbol Basado en evidencias

6 Observacion directa Basado en evidencias

7 Andlisis de incidencia Razonamiento Inductivo
8 Entrevistas estructurada Enfoque metdodico

9 Método Delphi Enfoque metddico

10 Andlisis Montecarlo Razonamiento Inductivo

Fuente: Oranizacion Internacional de Normalizacion, (2009)
Elaborado por: Christian Placencia.

Estimacion
Una vez que los riesgos fueron determinados con claridad debemos clasificar los

riesgos, asignandoles un nivel que permita conocer que riesgos deben ser atendidos
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de forma prioritaria, 0 que riesgos requieren un mayor nivel de intervencion. La
estimacion del riesgo requiere definir parAmetros como: la presencia del agente
dafiino, el tiempo de exposicion y los valores maximos permitidos antes de que agente
represente un peligro para la salud (Gomez, 2016). Los métodos para evaluar los tres

aspectos mencionados anteriormente se clasifican en (La suma de todos. EM, 2014):

e Métodos cualitativos: no se utilizan indicadores de nivel, sihno mas bien se
basan en la experiencia y el juicio de la persona encargada, se utiliza
generalmente en riesgos de menor indole, que no amerite el uso de recursos
adicionales.

e Método semi-cuantitativos: se hace uso de escalas generales como alto,
medio, bajo, poco, mucho. Las escalas deben ser definidas de acuerdo a cada
problema procurando ser claras para no causar malinterpretaciones.

e Métodos cuantitativos: se emplean niveles numéricos claramente definidos,

basados en criterios como ocurrencia y las consecuencias

Valoracién

Cuando ya se identifico la presencia del riesgo el paso siguiente es recoger la mayor
cantidad de informacion sobre este, los instrumentos disponibles para el levantamiento
de la informacién son diversos: observacion, encuestas, pruebas, simulaciones,
reportes, eventos similares, etc. La valoraciéon debe centrarse los siguientes puntos

(Escuela Europea de Excelencia, 2019):

e Causas: son los eventos que desencadenan la materializacion de un riesgo, el
origen no siempre es claro, por ende, se parte siempre de una hipétesis.

e Probabilidad: el nivel de reincidencia.

¢ Consecuencias: manifestaciones tangibles que se produjeron por un incidente,
estas pueden afectar al personal encargado del proceso, a la organizacién que
brinda el servicio o a los usuarios del servicio.

e Controles existentes: las medidas preventivas que existen actualmente en el
proceso y el nivel de efectividad que han tenido.

e Sensibilidad e incertidumbre: los efectos que tendria la aplicacion de una

medida preventiva sobre un riesgo.
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Control

Luego del proceso de identificacion, analisis y valoracién de los riesgos, es necesario
tomar acciones que prevengan los riesgos en caso de que no puedan ser evitados,
tener planes de acciébn que mitiguen sus efectos y permitan continuar con las
operaciones normales de la organizacién. Las respuestas a los riesgos generalmente
se manifiestan en forma de controles, mismos que reducen el nivel de riesgo, pero
requieren la participacion activa los empleados (equipos de proteccion individual,

conductas de seguridad). Los controles incluyen estos métodos

¢ Redisefio de proceso: cambios en la sistematica del proceso (cambio de lugar
de almacenamiento o modificaciones en la linea de produccion)

e Sustitucién de productos: cambiar sustancias nocivas o toxicas por alternativas
seguras.

e Alejar el riesgo: modificar el entorno de trabajo para reducir los riesgos

e Ventilacion: para eliminacién de gases, polvo, y refrescar el ambiente

e Redisefio de equipo: cambios en las herramientas utilizadas durante el
proceso.

e Procedimientos administrativos: mejoras en las practicas laborales (descansos,
horarios rotativos, ambiente agradable).

e Equipo de proteccién: guantes, cascos, ropa adecuada.

3.1.2. Actividades para identificar los peligros y valorar los riesgos

Para caracterizar los riesgos existentes en un procedimiento es primordial conocer a
detalle la metodologia del proceso para localizar los peligros latentes, mediante la
observacion de las condiciones especificas de cada subproceso se identificd
situaciones, herramientas o conductas que potencialmente generarian algun tipo de

afectacion en el trabajador durante el cumplimiento de sus actividades diarias.
Proceso de observacion

La observacion es una actividad periédica que favorece la correcta ejecucion de los
procesos, con el objetivo de mantener la seguridad y la calidad del ambiente laboral de
los involucrados; se buscan que mediante la aplicacién de esta técnica se establezcan

comportamientos laborales seguros, ademas del desarrollo continuo de una cultura
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laboral que se respalden sobre normativas establecidas (Instituto Nacional de

Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1999).

La observacion dentro de un proceso permite valorar la eficiencia de los componentes
(méquinas, herramientas, computadores), del personal y de los lineamientos
(normativas, procedimientos); con base en los resultados, si estos son positivos los
empleados que demuestren ser eficientes son merecedores de congratulaciones o
incentivos; por el contrario, si se evidencia ineficiencia se aplicaran acciones
correctivas

(IFTEM, 2015).

La observacion debe realizarse de forma objetiva e imparcial por un supervisor o la
persona a cargo, es decir aquella que dirige y administra todos los subprocesos y
tareas involucradas de manera directa; es quien conoce todos los procedimientos, la

metodologia, los responsables en pocas palabras controla de forma integra el proceso.

Existen dos tipos de observaciones (Grande, |. y Abascal,E., 2017):

La observacion informal: se realiza dia a dia, de forma no intencional y sin una
estructura y/o metodologia. El encargado revisa el proceso una o varias veces durante
la jornada desarrollando sus actividades ordinarias, durante su camino prestar
atencion a acciones peligrosas, errores, anomalias y al comportamiento de los

empleados.

La observacion formal: se realiza con cierto grado de planeacion, se plantean
objetivos de observacion y grupos determinados; a través de estas el supervisor

contrasta el trabajo realizado con el procedimiento establecido.

La observacion formal investiga a los empleados y los procesos (Ortega,J; Rodriguez
,J y Hernandez,H, 2017):

- ldentificar actos inseguros o situaciones riesgosas

- Determinar el nivel de aptitud de los empleados

- Verificar la calidad de los procedimientos

- Reforzar habitos laborales positivos.
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Para garantizar que la informacién obtenida mediante la observacién sea relevante, el
proceso se disefia, designando que actividades y a que personas se va a observar,
guienes seran los responsables de observar, que herramientas se utilizaran, y
establecer un cronograma. Luego de la fase de disefio se planifica la observacion,
divulgando el proceso a los observadores y observados para que lo asimilen como
algo beneficioso y brinden su colaboracion. Para la practica de la observacién hay que
cumplir a cabalidad con los procedimientos y cronogramas establecidos previamente
registrando todos los datos minuciosamente y recopilado cualquier opinion relevante.
El dltimo paso consiste en el analisis de los datos obtenidos, para aportar con
correcciones a los procedimientos que lo ameriten (Instituto Nacional de Seguridad e

Higiene en el Trabajo, 1999).

Disefio |:> Planificacion |:> Realizacién |:> Evaluacién

Figura 14. Etapa de la observacion planeada
Fuente: Instituto Nacional de Segurida e Higiene en el Trabajo (1999).
Elaborado por: Christian Placencia.

Para lograr una evaluacién valida de los riesgos hay que establecer un marco de
referencia para conocer cuales son las &reas criticas que representan un riesgo
importante en el proceso de produccién. El marco normativo elegido para la evaluacion
de los riesgos fue el Sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente Nota
Técnica de Prevencion (NTP) 330 (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
trabajo, 1999). La nota técnica facilita la evaluacibn de riesgos mediante la
comprobacién y control de las condiciones deficientes en el area de trabajo a través
del cumplimiento de cuestionario de verificacion (Instituto Nacional de Seguridad e

Higiene en el trabajo, 1999).

3.1.3. NTP 330
Las Normas Técnicas de Prevencion, constituyen un conjunto de guias y buenas
practicas, las indicaciones que estas contienen no son de cumplimiento obligatorio
excepto en el caso de que sean recogidas dentro de una disposicion vigente. El

objetivo de la norma 330 es facilitar la tarea de evaluacién de riesgos mediante
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procesos de verificacion y control de falencias en los lugares de trabajo con la

aplicacion de cuestionarios de chequeo.

Riesgo
El riesgo se define como la posibilidad de que un problema suceda o no suceda de
forma imprevista (L6pez, 2018), mientras que para (Soldano, 2012) el riesgo es la
probabilidad de que una amenaza latente se materialice en un desastre, para
(Echemendia, 2014) el riesgo se describe como la evento de pérdida de un bien
material o la obtencién de un resultado negativo o peligroso. En términos generales el
riesgo esta asociado con un futuro sin certeza.
La NTP 330 define 2 conceptos claves en la evaluacion de los riesgos.

e La probabilidad de que el riesgo provoque dafio (fisico, moral, emocional,

econdémico)

e La magnitud de los dafios (consecuencias)

Probabilidad

La ocurrencia de un accidente estd asociado a varios eventos que sucedieron en
forma de cadena, entonces la probabilidad de que accidente ocurra es la combinacion
de las probabilidades de los eventos que dieron lugar a dicho accidente; ademas la
probabilidad de un accidente esta es directamente proporcional al tiempo de

exposicion frente a un riesgo

Consecuencias

Son los efectos producidos en la materializacion de un riesgo, cada riesgo diferente se
plasma en consecuencias disimiles. Las consecuencias graves suelen estar
conectadas a probabilidades bajas y viceversa (Instituto Nacional de Seguridad e

Higiene en el trabajo, 1999).

Metodologia

Se inicia con la identificacion de las deficiencias existentes en el &rea laboral, después,
se estima la probabilidad de la ocurrencia de un accidente en el lugar determinado y
finalmente se presume la magnitud de las consecuencias producidas ante un siniestro
para cuantificar el riesgo. El cuestionario se aplico a los 45 empleados de la empresa

referente a sus respectivas areas y equipos de trabajo.
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El nivel de riesgo(NR)

Es el resultado del nivel de probabilidad(NP) y el nivel de consecuencias(NC) es decir:

NR = NP X NC
Nivel de probabilidad
El nivel de probabilidad est4 en funcion de un nivel de deficiencia (ND) y el nivel de
exposicion (NE).

NP = ND X NE
El nivel de deficiencia (ND) representa la relacion de la situacion actual del entorno
con la ocurrencia de un percance, para la evaluacion se establece una escala de 4
niveles con valores numéricos de entre 0 y 10. El nivel de deficiencia se determina a

través de un cuestionario de chequeo (ver anexo 1).

Tabla 6. Niveles de Deficiencia NTP 330

Nivel de

. . ND Significado
deficiencia
Muy Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan como
Deficiente 10 posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas preventivas existentes
(MD) respecto al riesgo resulta ineficaz.
- Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser corregido.
Deficiente e ; : . .
(D) 6 La eflpama del conjunto de medidas existentes se ve reducida de forma
apreciable.
. Se han detectado factores de riesgo de menos importancia. La eficacia del
Mejorable 5 : d did . g i
(M) conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
reducida de forma apreciable.
Aceptable _ No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta controlado.
(B) No se valora.

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo (1999).

El nivel de exposicion (NE) cuantifica el tiempo de contacto directo con el riesgo, para
la evaluacion se establecen 4 niveles con valores numéricos entre 1 y 4, como se

detalla en la siguiente tabla.

Tabla 7. Niveles de exposicion NTP 330

Nivel de exposicién NE Significado
Continua (EC) 4 Continuamente, varias veces en su jornada laboral con tiempo
prolongado
Frecuente (EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos cortos.
Ocasional (EO) 2 Algunavez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.
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Esporéadica (EE) 1 Irregularmente.

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo(1999)

Con los valores definidos de ND y NE se procede a realizar un producto entre estos, y
el resultado es el NP, este valor dictamina el nivel de probabilidad usando la siguiente

tabla:

Tabla 8. Niveles de probabilidad NTP 330

Nivel de

probabilidad NP Significado

Situacién deficiente con exposicion continuada, o muy
deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la
materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.

Muy Alta (MA) Entre 40y 24

Situacion deficiente con exposicién frecuente u
ocasional, o bien situacién muy deficiente con

Alta (A) Entre 20y 10 o : 0 o
exposicidn ocasional o esporadica. La materializacion
del riesgo es posible que suceda varias veces en el
ciclo de vida laboral

) Situacién deficiente con exposicion esporadica, o bien
Media (M) Entre 8y 6

situacion mejorable con exposicion continuada o
frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Situacién mejorable con exposicién ocasional o
Baja (B) Entre4y?2 esporadica. No es esperable que se materialice el
riesgo que puede ser concebhible.

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo (1999)

Nivel de Consecuencias

El nivel de consecuencias (NC), se define 4 niveles de consecuencias ademas de
establecer una separacion entre dafos personales y materiales, para la clasificacion
no se utiliza como parametro la afectacibn monetaria pues esta es diferente para cada

situacion.

Tabla 9. Nivel de consecuencias NTP 330

Nivel de

: NC Dafios personales Dafios materiales
consecuencias

Mortal o L .
Catastroéficos 100 1 muerto 0 mas D‘?§IF“CC'°” Total del sistema
M) (dificil renovarlo).

Lesiones araves que pueden Destruccion parcial del sistema
Muy Grave 60 . g quep (Compleja y costosa la

ser irreparables -
(MG) reparacion).
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o5 Lesiones con in_capacidad Se requiere paro de proceso
Grave (G) laboral transitorias para efectuar la reparacion.

10 Pqueﬁas Iesiqne_s que no Reparable_ si.n necesidad de paro
Leve (L) requieren hospitalizacion de procedimientos.

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo (1999)

Para obtener el nivel de riesgos hay que multiplicar coeficiente NP y NC, el resultado

en conjunto con la tabla a continuacién nos revela el nivel de riesgo de cada proceso.

Tabla 10. Nivel de Riesgo y nivel de Intervencion.

Nivel de

. g NR Significado
intervencion

I 4000-600  Situacidn critica. Correccion Urgente

I 500-150 Corregir y adoptar medidas de control

Mejorar si es posible. Seria
1] 120-40 conveniente justificar la intervencién y
su rentabilidad

No intervenir, salvo que un analisis

v 20 . . R
mas preciso lo justifique.

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo (1999)
Elaborador por: El autor

El nivel de riesgo NR, cuantifica cuan peligrosa es la situacion, el nivel mas alto con un
NR superior a 600 indica que el escenario tiene lugar varias veces durante la jornada
laboral y que las consecuencias pueden ser mortales para operarios y conllevar
grades perdidas econdmicas para las empresas. En contrate el nivel inferior con un
NR de 20 o inferior representa un escenario con probabilidad esporadica durante la
jornada de trabajo y cuyas consecuencias fisica no sobre pasan un golpe ligero y no

representa un gasto econémico para la empresa.

El nivel de intervencion por su parte revela la urgencia de la atencion requerida, el
nivel | indica que las acciones de intervencidn deben ser inmediatas, por el contrario,
un riesgo con nivel de intervencion IV no requiere accion a corto plazo.

Criterios adicionales de evaluacion

Existen criterios externos a la metodologia para determinar NR, estos métodos

provienen de normas técnicas diferentes como la NTP 839 (Instituto Nacional de
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Salud e Higiene en el Trabajo, 2009), o de politicas como el Decreto 2363 (Asamblea

Nacional, 2015), estas establecen niveles 6ptimos, aceptables, tolerables e intolerable

para riesgos como el ruido o las vibraciones de un trabajador, las mismas que debe

ser encasilladas en los 4 niveles de intervencion establecido. El uso de estas escalas

facilita la cuantificacion del riesgo pues los parametros pueden medirse facilmente a

través de dispositivos electronicos.

Tabla 11. Niveles de exposicion de ruido, Decreto 2363.
Nivel de ruido continuo
(8 horas)?
<70 dB(A) \Y;
75 dB(A) - 80 dB(A) Il
80 dB(A) - 85 dB(A) I
> 85 dB(A) I
Fuente: Asamblea Nacional (2015)
Elaborador por: El autor

Nivel de intervencién

Tipos de riesgos:

Los riegos presentes en el trabajo son diversos, desde pisos resbalosos, superficies

abrasivas o sustancias peligrosas, también se existentes riesgos no tan evidentes

como la postura forzada o la radiacion. Los riesgos se clasifican en categorias

dependiendo su origen.

Riesgos Fisicos: es el conjunto de factores fisicos que producen una lesion por
la accion indirecta de una herramienta, maquina o pieza de trabajo.

Riesgos Mecénicos: es el conjunto de factores fisicos que producen una
afectacion por el uso de herramientas, maquinas o piezas de trabajo.

Riesgos Quimicos: es el conjunto de factores que producen dafio por la
exposicion a elementos o sustancias quimicas.

Riesgos Bioldgicos: es el conjunto de factores fisicos que ocasionan
afectaciones en la salud por el contacto con organismos infecciosos o
peligrosos.

Riesgos Ergondmicos: es el conjunto de condiciones fisicas que provocan un
sobreesfuerzo del cuerpo acciones o posturas no naturales.

Riesgos Psicosociales: es el conjunto de factores sociales que causan

afectacion en la psicologia por las malas relaciones interpersonales.

2 El limite maximo permitido de decibles es inversamente proporcional al tiempo de exposicion
e
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Cada categoria presenta riesgos propios que se detallan en la siguiente tabla:

Tabla 12. Tipos de Riesgos Laborales

Categoria de riesgo Riesgo

Riesgos Fisicos
Temperatura elevada
lluminacion excesiva
[luminacion deficiente
Contactos eléctricos directos
Contactos eléctricos indirectos
Manejo eléctrico adecuado
Vibraciones
Ruido
Radiacion lonizante
Radiaciéon no lonizante
Radiacion Ultravioleta
Temperatura elevada
lluminacion Excesiva

Riesgos Mecénicos
Atrapamiento en maquinaria
Obstéaculos en el piso
Pisos irregulares, resbhaladizos
Trabajo en espacios confinados
Apilamiento de material
Magquinaria sin cubrimiento
Manejo de herramientas cortantes, punzantes
Manejo de maquinaria industrial
Trabajo a distinto nivel
Trabajo subterraneo
Trabajos en altura
Caida de materiales
Proyeccion de sélidos
Transporte mecénico de cargas
Circulacion de maquinaria y vehiculos
Desplazamiento en transportes (terrestre, aéreo, acuatico)
Movilizacion

Riesgos Quimicos
Polvo inorganico
Polvo organico
Vapores irritantes
Vapores anestésicos
Vapores alérgicos
Vapores de cancerigenos
Manejo de sustancias quimicas (sélidos liquidos)
Polvo inorgéanico
Polvo organico

Riesgos Bioldgicos
Exposicion virus y bacterias
Parasitos
Exposicion a hongos
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Exposicién a desechos organicos
Exposicion a insectos venenosos
Exposicién a animales peligrosos
Exposicion virus y bacterias
Parasitos

Exposicion a hongos

Riesgos Ergonémicos
Sobre Esfuerzo
Levantamiento manual de cargas
Transporte manual de cargas
Empuje/arrastre manual de cargas
Postura forzada
Tareas repetitivas
Uso de pantallas de visualizacion de datos
Sobre esfuerzo
Levantamiento manual de cargas

Riesgos Psicosociales
Carga excesiva
Presion de tiempo
Demandas contradictorias
Falta de claridad en las funciones
Comunicacion ineficaz
Falta de apoyo de los comparieros de trabajo
Acoso, agresién violencia
Variedad/Contenido
Carga excesiva
Presién de tiempo
Demandas contradictorias
Falta de claridad en las funciones
Comunicacion ineficaz
Falta de apoyo de los compafieros de trabajo
Acoso, Agresion Violencia

Fuente: (Cardozo, 2018).
Elaborador por: El autor

3.14 Matriz De Identificacion De Riesgos laborales

Tomando como fundamento los factores de riesgo identidades y analizados por cada
subproceso de la linea de produccién, se elaboré la Matriz de factores de riesgo de
laborales de la empresa Euroferro Cia. Ltda. la cual expone los peligros potenciales a
los que se exponen los empleados; la matriz es una herramienta de analisis para la

elaboracion de un sistema de gestion de riesgos laborales.

La matriz de riesgos muestra en detalle el nivel de intervencién que requiere cada uno
de los factores de riesgo de los subprocesos, la matriz fue impresa en formato A3

como material de apoyo durante el desarrollo de las medidas de control contra riesgos,
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se muestra en el anexo 4. Los resultados muestran que en total en la cadena
produccion se identificaron 276 riesgos los cuales se clasificaron por su tipo y el nivel
de intervencion.

De acuerdo con el tipo de riesgo la mayoria son fisicos y mecanicos, lo que era
esperable por las condiciones laborales en donde el uso de maquinaria industrial se

realiza durante la mayor parte del proceso de produccién.

Tipo de riesgo

= R. Ergonémicos
= R. Mecanicos
= R. Fisicos
R. Quimicos
= R. Psicosociales

= R. Bioldgico

Figura 15. Riesgos encontrados de acuerdo a su categoria.
Fuente: Matriz de riesgos Euroferro Cia. Ltda.
Elaborador por: El autor

La mayoria de los riesgos (194) tienen un nivel de intervencion de lll y IV, mientras que
84 factores de riesgos tienen un indicador de intervencion de | y Il respectivamente,

estos son los factores que tendran atencién prioritaria.

Nivel de Intervencion

172 mlVv

Figura 16. Clasificacion de los riesgos encontrados.
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Fuente: Matriz de riesgos Euroferro Cia. Ltda.
Elaborador por: El autor

Riesgos con NR |

Tabla 13. Subproceso con nivel de intervencién |

Riesgo Conteo de procesos
Apilamiento 2
Polvo inorgénico 9
Atrapamiento 3
Total 14

Fuente: Euroferro Cia. Ltda.
Elaborador por: El autor

De los 14 procesos de accion inmediata 9 estan relacionados con el polvo inorganico
proveniente de la madera en actividades de corte, perforacion y perfilado de la madera
0 de esponja, 3 riesgos son caida o apilamiento de material y tan solo 2 por
atrapamiento de maquinas, estos riesgos estan relacionado con las condiciones
labores especialmente el nivel de polvo producidos por las maquinas que afecta no

solo a sus operarios sino a otros trabajadores de procesos cercanos.

Riesgos con NR I

Tabla 14. Subprocesos con nivel de intervencién |l

Riesgos Conteo de procesos
Vibraciones 2
Ruido 15
Atrapamiento 10

Espacios confinados

Magquinaria sin recubrimiento
Manejo de herramientas cortantes
Manejo de maquinaria industrial
Trabajo a distinto nivel
Proyeccion de solidos

Polvo inorgéanico

Vapores Irritantes

Vapores Anestésicos

Vapores Alérgicos

Sustancias quimicas

Sobre esfuerzo

Levantamiento manual de cargas
Transporte manual de cargas
Empuje manual de cargas
Postura Forzada

Tareas repetitivas

Total

Fuente: Euroferro Cia. Ltda.
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Elaborador por: El autor

Los riesgos con nivel de intervencion 3, aquellos que a que necesitan una accién
correctiva tan pronto se posible, los riesgos mas comunes son: ruido proveniente de
maquinaria 15, atrapamiento por maquina 10, postura forzada 7, maquinaria sin
protecciébn 5 y herramientas cortantes 5; en términos generales se observa que la

mayoria del riesgo provienen del uso de la maquinaria industrial.
3.2. Procedimientos para la prevencion y el control de riesgos laborales

Una vez que los riesgos fueron identificados, analizados y clasificados hay que definir
cual es el método que se aplicara para proteger al personal laboral. Todas las
metodologias no presentan la misma eficacia; las mas eficaces en teoria eliminan el
peligro, mientras que las menos eficaces le otorgan a al empleado un grado de
proteccion ante el peligro. En la figura 16 siguiente se aprecia una piramide del tipo de
medidas que se toman contra los riesgos, las mas eficaces se encuentran en la parte

superior y las menos eficaces estan en la base.

Prevencién
del riesgo

Politicas y
procedimientos

Equipos de
proteccidén individual

Figura 17. Medidas de control ante riesgos
Fuente: (Programa de prevencion de lesiones y enfermedades para
pequeias empresas, 2014)

3.2.1. Prevencion de riesgos

La prevencion de los riesgos debe ser implementada en todas las actividades de la
organizacion. El plan de prevencion debe ser ejecutado en un tiempo planificado de

acuerdo con algun cronograma y tiene atencion prioritaria en funcion a la magnitud y el
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impacto de los riesgos. Las acciones preventivas implantadas pueden ser de 3 tipos
(Angulo, 2012):

¢ Medidas materiales: tiene el propésito de eliminar o a cuando menos reducir
los riesgos desde su origen, estas medidas abordan el riesgo de manera
directa y son independientes de las acciones de los empleados; estas medidas
incluyen redisefio de procedimientos, sustitucion de productos peligrosos por

unos mas seguros.

e Medidas de informacion y formacién: tiene como objetivo establecer conductas
en los trabajadores, brindandoles informacién sobre los riesgos potenciales a

los que se exponen.

e Procedimientos para el control: son un conjunto de normas escritas para el
control periddicos de las actividades de los trabajadores y las condiciones

laborales.

Cuando se han determinado las maquinarias, herramientas, sustancias, entornos o
conductas que evidencian un riesgo es obligacién de los empleadores reducir, eliminar
0 sustituir estos agentes; en caso de que los riegos no puedan ser eliminados se
deben tomar acciones preventivas que reduzcan el nivel de peligrosidad. Las acciones

gue se ejecuten deben seguir un nivel de prioridad:

El objetivo primordial es eliminar el riesgo para garantizar un ambiente de trabajo
seguro ejecutando cambios en el proceso productivo esto se puede lograr de varias

formas:

¢ Redisefiando el proceso

¢ Eliminando o renovando maquinaria obsoleta

e Asegurando herramientas de calidad en cada proceso
¢ Adecuando las instalaciones con medidas de seguridad

e Sustituir sustancias peligrosas

Tabla 12 Eliminacién de riesgos
Fuente Riesgo NI Accién Indicador
Maquinaria Polvo Inorganico I Redisefiar proceso No
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industrial Atrapamiento I Eliminar fuente No
para corte, Ruido I Herramientas adecuadas No
perforacion Proyeccion de solidos I Adecuar entorno proximo  Si
o perfilado  Maquinaria sin Il Sustituir sustancias No
de madera recubrimiento
Manejo de |l
herramientas cortantes
Manejo de maquinaria |l
industrial
Vibraciones
Entorno Apilamiento I Redisefiar el proceso No
laboral Espacios confinados I Eliminar fuente No
Trabajo a distinto nivel Il Herramientas adecuadas No
Adecuar espacio Sl
Sustituir No
Pintura Vapores Irritantes I Redisefiar proceso Si
Vapores Anestésicos I Eliminar fuente No
Vapores Alérgicos I Herramientas No
Sustancias quimicas I Adecuar ventilacion Si
Postura Forzada | Sustituir sustancias Si
Tareas repetitivas I quimicas
Actividades Sobre esfuerzo I Redisefiar proceso de Si
varias Transporte manual de Il carga No
cargas EIiminar fuente S@
Herramientas de carga Si
Empuje manual cargas Il Adecuar espacio No
Sustituir

Levantamiento manual |l
de cargas

Fuente: Euroferro.
Elaborador por: El autor

Los riesgos con mayor indice de intervencién estan en su mayoria ligados con el uso
de la maquinaria en los procesos de corte de madera, estos procesos no pueden ser
redisefiados porque son los éptimos de acuerdo con lo que indica el fabricante, y
tampoco pueden ser eliminados porque la maquinaria es necesaria para la produccion.
Las acciones en su mayoria tratan de adecuar el entorno, eliminar algunas sustancias
peligrosas e implementar herramientas acordes con el proceso. En resumen, acciones
para eliminar el riesgo no se pueden aplicar porque los riesgos son inherentes al uso

de maquinaria y tal herramienta no puede ser sustituida sin perjudicar al proceso.
Politicas y procedimientos

Toda empresa u organizacion debe definir una politica para la prevencion de riesgos
laborales la misma debe tener la aprobacién la direccion administrativa y el apoyo de

los empleados. La politica constituye un conjunto de normas que promuevan y
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garanticen condiciones dignas de trabajo, ademas de asegurar el bienestar, la salud y
seguridad de todo el personal; la declaracion debe ser redacta de forma clara y ser
difundida a todos los miembros de la empresa. La politica ser4 expuesta en lugares
visibles para que agentes externes como clientes y proveedores conozcan y sean
testigos de las buenas practicas (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo, 2008).

Por otro lado, la ISO 45001, es una norma de caracter internacional que recopila todos
los requisitos para garantizar la salud y seguridad en el trabajo, estd orientara la
implementacién del SGSSO de manera que las empresas se conviertan en entes
activos en el proceso de evitar cualquier tipo de lesién. La norma puede ser aplicada
tanto en empresas grandes como pequefias sin importa el tipo o su actividad
econOmica, los requisitos se encontrardn destinados a ser parte de la gestién de la
empresa. Los beneficios dela ISO 45001 incluyen (ISO, 2018):

e Desarrollar politicas y objetivos del SGSSO

e Establecer procesos que tengan en cuenta las consecuencias juridicas.
e Determinar los riesgos asociados a las actividades

e Crear controles de operacién para gestionar los riesgos

¢ Incrementar la conciencia de los empleados en cuanto a los riesgos.

La politica que adopte una organizacion adopte sera de Unica y exclusiva de esta,
pues el entorno laboral de las empresas es diferente en cada caso; sin embargo, las
normativas deben partir de ciertos fundamentos a la hora de ser redactadas.

e Evitar riesgos

e Evaluar riesgos ineludibles

e Analizar el origen de los riesgos

e Adecuar el proceso de acuerdo al operario

e Sustituir o reducir factores de peligro

e Proponer medidas de proteccion colectiva e individual

e Instruir a sus empleados

Cuando las politicas sean establecidas es necesario formar mecanismos de regulacion

para asegurarse que se cumplen los lineamientos establecidos. El ente o persona
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encargado de supervisar el cumplimiento de las normas debe cumplir las siguientes

actividades (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2008):

e Visitar los lugares de trabajo

e Observar el comportamiento de los empleados

e Investigar el origen de los accidentes laborales

e Establecer normas para prevenir accidentes

e Iniciar campafias sobre prevencion de riesgos

¢ Organizar reuniones periddicas en donde se traten temas de seguridad

e Incentivar el cumplimiento de las normas.

Las normas establecidas deben contar con una seccion que obligue a los operadores
a verificar de forma periédica el estado de la maquinaria involucrada, ya que esta se
desgasta con el paso del tiempo provocando un ambiente inseguro para el trabajador.
Los procesos de revisidn deben ser capaces de determinar cualquier anomalia en los
equipos que puede ser el origen de un siniestro, para esto los operadores de un
maguina necesitan capacitacion; aun a pesar de que el personal laboral esta en
capacidad de reconocer defectos en la operacion de un equipo es necesario

complementar la deteccion mediante personal designado especificamente.

Las revisiones que se ejecuten puede ser diferentes tipos:
e Inspecciones reglamentarias de seguridad
¢ Revisiones periddicas de equipos de trabajo
e Revisiones periddicas de lugares del trabajo

e Observaciones del trabajo

Los métodos de examinacion de riesgos constan de 3 pasos

¢ Planificacion: es necesario designar las personas que realizaran la revision, las
mismas que poseen los conocimientos necesarios para aplicar una revision
técnica. El personal debe poner a disposicién cualquier informacion relevante
sobre la maquinaria.

e Ejecucion: fase en donde se aplican las revisiones en los lugares de trabajo
respectivos, recopilando cualquier informacién para su posterior analisis. Los
datos deben ser suficientes para determinar los potenciales problemas y sus

causas para con base en esto proponer acciones preventivas.
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e Control: se aplican las medidas adecuadas y se aplica seguimiento y
observacion para verificar los resultados (Instituto Nacional de Seguridad e

Higiene en el Trabajo, 2008).

Tabla 15. Actividades previa implementacion de normativa

Fuente Riesgo NI Accidn Indicador
Maquinaria Polvo Inorganico |  Observacién Si
industrial Atrapamiento | Investigacion Si

para corte, Ruido I Normas de seguridad Si
perforacion  Proyeccion de solidos ||  Campafas No

o perfilado  Maquinaria sin I Reuniones Si

de madera recubrimiento Incentivos?® No

Manejo de |l

herramientas cortantes
Manejo de maquinaria |l

industrial
Vibraciones
Entorno Apilamiento | Observacion No
laboral Espacios confinados I Investigacion No
Trabajo a distinto nivel Il Normas de seguridad Si
Camparias Si
Reuniones Si
Incentivos Si
Pintura Vapores Irritantes I Observaciéon Si
Vapores Anestésicos I Investigacion No
Vapores Alérgicos I Normas de seguridad Si
Sustancias quimicas I Campafias No
Postura Forzada I Reuniones Si
Tareas repetitivas I Incentivos No
Actividades Sobre esfuerzo Il Observacion Si
varias Transporte manual de [l Investigacion No
cargas Normas~de seguridad S?
Campanfas Si
Empuje manual cargas I Reuniones Si
Incentivos No

Levantamiento manual |l
de cargas
Fuente: Euroferro Cia. Ltda.

Elaborado por: El autor

Para el establecimiento de las normas de seguridad, todas las fuentes de riesgos
identificadas se atenderdn mediante normas especificas para la actividad o maquinaria
en cuestion. En algunos casos los riesgos necesitan una observacion y analisis

profundidad, por ejemplo, la maquinaria industrial por la razén de que cada maquina

3 Los incentivos de los empleados deben ser definidos por el personal administrativo
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tiene un funcionamiento y conflictos especificos. Las reuniones se aplicaran para cada
uno de los grupos en riesgos y serviran como retroalimentacion del funcionamiento de
las normas; lo incentivos no estan destinados para grupos focales como personal de
corte, sino mas bien, para actividades que involucren a la mayoria del personal como

el aseso y el orden del entorno laboral.

3.2.2 Hoja de Seguridad de los productos quimicos utilizados en el proceso.

Las hojas de seguridad son documentos de libre acceso que puntualizan los peligros
vinculados a la utilizacién de un producto quimico; la hoja incluye informacién acerca
de la informacion de la sustancia, cuél es el uso recomendado, indicaciones sobre el
transporte, equipos de seguridad necesarios para su utilizacién e instrucciones claras
sobre como actuar en caso de derrame y contacto sobre la piel. Las hoja de seguridad
no sustituyen los manuales técnicos de cada sustancia, sino mas bien, extraen la
informacion relevante de estos; ademas estos documentos deben ser
complementados capacitacion al personal y sefalizaciébn pertinente (Pontificia

Universidad Javeriana, 2019).

Las hojas de datos de seguridad son responsabilidad de los fabricantes quienes
conocen a profundidad las propiedades de cada uno de los componentes que fueron
utilizados durante la elaboracién de cada producto. Para redactar estas hojas técnicas
es necesario un analisis quimico profesional, se envian muestras de la sustancia hacia
laboratorios especializados en donde se le aplicaran pruebas para determinar el grado
de toxicidad, conocer las propiedades fisicoquimicas, entre otros. Las Hoja de

Seguridad constan de 16 bloques que pueden agruparse en 4 secciones:

1. ldentificacién: informacion critica sobre la sustancia
Emergencia: instrucciones a seguir en caso de surgir una situacion de riesgo.
3. Manejo y precauciones: lista de acciones que minimizan el riesgo de
accidentes.

4. Complementario: informacion Gtil sobre el material.

Las Hoja de Seguridad son utilizadas por los empleados para instruirlos acerca de los
riesgos a los que se exponen por la manipulacién de estas sustancias durante sus
activadas cotidianas; también son de utilidad para los doctores y personal de auxilio

gue atenderan un incidente provocado por determinado material.
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Elaboracion de la Hoja de Seguridad
A continuacion, se detalla la informacién que debe incluir la Hoja de Seguridad en
cada una de las secciones que la integra.

Tabla 16. Secciones contenidas en la hoja de seguridad

NUum. Seccion Detalle
1 Producto e identificacion de Identificador del producto.
la Compafiia Informacion del proveedor.
Fecha de elaboracion de la Hoja de
Seguridad.
2 Informacién sobre la Composicidon porcentual y concentracion de
mezcla los componentes peligrosos.
3 Descripcion de sustancia Caracteristicas fisicas del material.

Peligros latentes (fuego, explosién).
Dafios potenciales sobre la persona.

4 Medidas de primeros Medidas que orientan a los trabajadores para
auxilios estabilizar un empleado que tuvo contacto
directo con sustancias peligrosas.
5 Medidas en caso de Factores que provocan ignicion.
incendio Limites de inflamabilidad, y métodos para
extinguir del fuego.
6 Medidas en caso de Instrucciones para limpiar, fugas o derrames.
derrames o fugas Medidas de protecciébn para minimizar el
riesgo.
Materiales recomendados para la limpieza.
7 Manipulacion y Normas en la movilizacién y almacenamiento
Almacenamiento Evitar la degradacion de la sustancia.
8 Controles de exposicidbn y Exposicion segura a los materiales
proteccién personal Controles de ingenieria
Equipos de proteccién adecuados
9 Propiedades  fisicas y Aspecto, color, forma, olor, PH, punto de
quimicas congelacién, tasa de evaporacion,
inflamabilidad, densidad relativa, etc.
10 Estabilidad y reactividad Condicion de estabilidad del material en

condiciones de almacenamiento que incluyan:
temperatura, humedad, apilamiento, luz.

11 Informacion toxicologia Efectos potenciales de una exposicion corta o
prolongada al material.

12 Informacion ecolégica impacto que causa la sustancia en el medio
ambiente, en organismos terrestre 'y
acuaticos.

13 Consideraciones de Leyes de cada pais para la utilizacion del

disposicion producto quimico

14 Informacion sobre el Acciones para un embarque,

transporte Empaquetado y Rotulacion.

15 Normas vigentes Informacion para etiguetado de contenedores
de acuerdo con la normativa internacional

16 Informacion adicional Informacion adicional.

Cambios en alguna de las secciones de la
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Hoja de Seguridad

Fuente: (Instituto de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1999).
Elaborado por: El autor

Las Hojas de seguridad propuestas para Eurroferro Cia. Ltda. se encuentran en el

anexo 5.

3.2.3 Equipo de proteccion Individual

Los equipos de proteccion individual (EPI) deben ser una medida complementaria,
nunca seran prioritarios ante la eliminacién de riesgos o las politicas de seguridad. La
implementacién de cualquier EPI sera el resultado de un analisis de las condiciones
particulares de cada area para seleccionar los mas idéneos y que posean adecuadas

certificaciones (Beltran,J.; Lépez,L.;Murcia,Y. y Salamanca,J., 2015).

Un EPI, de acuerdo con el INSHT (1997) “cualquier equipo destinado a ser llevado o
sujetado por el trabajador para que le proteja de uno o varios riesgos que puedan
amenazar su seguridad o su salud, asi como cualquier complemento o accesorio
destinado a tal fin “(p.1). De esta definicibn quedan excluidos los uniformes y ropas
diarias de los trabajadores los cuales no fueron disefiados especificamente para

proteccién durante una actividad laboral.

Los empleadores estan en la obligacién de investigar y determinar cuales son los
cargos en los cuales los empleados deben usar proteccion, luego designar los equipos
de proteccion adecuados y brindarselos a sus empleados de forma gratuita y

adicionalmente tomar medidas para el uso apropiado de estos equipos.

Los EPI son siempre el Gltimo recurso de proteccion ante los riesgos por los siguientes
motivos (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1997).:
e Limitan las aptitudes fisicas de los usuarios (visual, auditiva, motora, de
reaccion, etc.)
e El nivel de proteccion marcado por el fabricante solo se obtiene bajo
circunstancias muy particulares, dificiles de conseguir en el ambiente laboral.

e Protege Unicamente a la persona que lo utiliza.

Condiciones de un EPI
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Los EPI brindan una barrera de protecciéon ante los peligros laborales, procurando que
estos no se conviertan en una fuente adicional de riesgos para ello deben cumplir

ciertas caracteristicas aludidas a continuacioén:

e Adecuados para las condiciones laborales
e Elaborados de acuerdo a las caracteristicas de cada usuario (talla, materiales
hipo alergénico, condiciones especiales del trabajador)

e Faciles de portar.

Tabla 17. Equipos de proteccion contra los riesgos.

Fuente Riesgo NI Equipo de
proteccién
Polvo I Mascarilla,
inorganico Gafas de proteccion
Atrapamiento | Guan?es de
seguridad
Ruido
I Protectores
S Auriculares
Maquinaria
industrial
para corte,
perforacion I
o perfilado _,
de madera ProyeCC|0n de CaSCO,
solidos Gafas de proteccion
I
Maquinaria sin
recubrimiento Guantes de :
seguridad ;
I
Manejo de
herramientas Guantes de
cortantes seguridad ‘
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Manejo de Guantes de
magquinaria sequridad
industrial 9
Vibraciones
Guantes de
seguridad
Entorno Apilamiento |
laboral Casco
Espacios I N/A
confinados
Il
Trabajo a Casco
distinto nivel
Vapores Mascara de
_ I proteccion,
Irritantes
Guantes.
Mascara de
Vapores I roteccion
Anestésicos D ’
Guantes.
Mascara de
Vapores i6
Alérgicos I proteccioén,
Guantes.
Pintura :

_ Mascara de
Sustancias Il proteccion
quimicas Guantes.
Postura
Forzada I /A
Tareas I
repetitivas Cinturén lumbar.
Sobre

I N/A
esfuerzo
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Actividades

varias
Transporte Guantes,
manual de I Cinturén lumbar,
cargas Calzado
Empuje I Cinturén lumbar,
manual cargas Calzado
Levantamiento Guantes,
manual de I Cinturén lumbar,
cargas Calzado

Fuente: Euroferro Cia. Ltda

3.3. Sefalizacién basica de seguridad e higiene industrial para la prevencidon
de accidentes

La sefializacion de seguridad e higiene laboral se implementa como respuesta ante el
analisis previo de las condiciones de trabajo de acuerdo con los riesgos existentes. La
sefalizacion bajo ninguna circunstancia debe sustituir las medidas técnicas de

reduccién de los riesgos o las politicas de seguridad o los equipos de proteccion
individual.

La sefializacién debe cumplir determinados parametros:

e Ser llamativa y notoria en situaciones de riesgos.

e Alertar a los trabajadores sobre situaciones que ameriten medidas de
proteccién y evaluacion.

e Informar a los empleados acerca de medidas de proteccién y evacuacion
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e Orientar a los empleados durante la ejecucién de actividades que involucren

riegos.

Las sefiales de seguridad dentro del ambiente laboral tienen el objetivo comunicar al
empleado sobre situaciones de riesgo inminente de manera eficaz, para influenciar el
comportamiento humano hacia conductas seguras que eviten dafios en el personal o
interfieran con las actividades laborales. Las sefales de seguridad deben colocarse en
lugares visibles, a una altura adecuada con angulos de vision correctos en donde no
existan elementos proximos que bloquen la linea del observador. Los elementos a
colocarse deben tener una disposicion y espaciamiento convenientes para que
ninguna sefalizacion o algun elemento externo obstruya el campo de vision
reduciendo el impacto de las sefiales. Finalmente las sefales de seguridad deben ser
revisadas periodicamente y de ser el caso ser sustituidas oportunamente para que

mantengan sus cualidades inherentes (Ministerio de trabajo, 2015).

La norma ISO 3864

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (2013) “Establece los colores de identificacion
de seguridad y los principios de disefio para las sefiales de seguridad e indicaciones
de seguridad a ser utilizadas en lugares de trabajo y areas publicas con fines de
prevenir accidentes, proteccién contra incendios, informacién sobre riesgos a la salud
y evacuacion de emergencia. De igual manera, establece los principios basicos a ser

aplicados al elaborar normas que contengan sefales de seguridad” (p.1).

Los lineamientos establecidos en la horma ISO 3864 son aplicables a cualquier tipo de
area laboral en donde se evallen temas de seguridad laboral. Pero el alcance de la
misma no cubre areas como ferrocarriles, carreteras, trafico aéreo, vias fluviales y

maritimas.

3.3.1. Senfalizaciéon y color

Una sefial de seguridad se define como un elemento visual conformado por una forma
geomeétrica, un color y un simbolo gréafico que transmite un mensaje sobre seguridad
laboral en particular. En ocasiones las sefiales de seguridad necesitan aclarar ciertos

detalles particulares para lo cual se utilizan sefiales complementarias.
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3.3.1.1. Formay color
Los colores determinados en el estdndar tienen por objetivo llamar la atencién de los
empleados para notificar sobre situacion y objetos que representan un riesgo en las
actividades cotidianas, emitiendo mensajes sencillos que puede ser interpretado
facilmente; las sefiales Unica y exclusivamente deben estar vinculadas a la seguridad

laboral.

Tabla 18. Forma y color de las sefiales de seguridad segin NTE INEN-ISO 3849

Color de
. Color del
Figura Sianificado Color de contraste al simbolo Eiemplos
Geométrica 9 seguridad color de e jemp
. gréfico
seguridad
® Prohibicion Prohibicion Blanco Negro No fumar
Circulo con
barra diagonal
Accion Usar
Obligatoria Azul Blanco Blanco proteccion
Circulo
A Precaucion
Precaucion Amarillo Blanco Negro electricidad
Tridangulo
equilatero
. Condicion Verde Negro Blanco Salida de .
Segura emergencia
Cuadrado
Equipos
contra Rojo Blanco Blanco Extintor
Cuadrado incendio

Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Tabla 19. Forma y color de las sefiales complementarias de seguridad segin NTE INEN-ISO

3849
Color de Color dela
Figura N Color de contraste informacion de
Georg]étrica Significado fondo al color de seguridad
fondo complementaria
Blanco o
Informacion Col_or de .
. seguridad de Negro Cualquiera
complementaria ~
Rectangulo la sengl de
seguridad

Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)
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Para la aplicacion de cualquier sefial de seguridad es necesario lograr un contraste

entre esta y la superficie sobre la cual se encuentran ubicadas (Instituo Ecuatoriano de

Normalizacién., 2013).

3.3.1.2 Disefio

Los disefios para la elaboracion de sefiales imponen el cumplimiento de algunos

pardmetros de acuerdo con la NTE INEN-ISO 3849 se describen a continuacién.

Sefales de prohibicion

Forma de circulo

Fondo de color blanco

Banda circular y diagonal de color rojo

Simbolo de color negro

El ancho de la banda mide el 10% del diametro externo de la banda circular.

La banda diagonal presenta un angulo de 45 grados de elevacion con respecto
a una tangente trazada del punto mas bajo del diAmetro exterior.

El ancho de la diagonal mide 8% del diametro externo de la banda circular.

3

Figura 18. Requerimientos de disefios para una sefal de prohibicion.
Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Sefales de accién obligatoria

Forma de circulo
Fondo de color azul
Simbolo de color blanco

El color azul debe cubrir por lo menos 50% del area total de la sefial.
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Figura 19. Requerimientos de disefios para una sefial de accién obligatoria
Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Seflales de precaucion

Forma de un tridngulo equilatero

Esquinas redondeadas

El borde circular tiene un radio 35 veces menor a la longitud de los lados

Fondo de color amarillo

Banda triangular de color negro

Simbolo grafico de color negro

El color de seguridad amarillo debe cubrir por lo menos el 50% del area total de

la senal.

£
2, -
L]
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| |
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Figura 20. Requerimientos de disefios para una sefal de precaucion.
Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Condicion segura

Forma de cuadrado

Fondo de color verde

Simbolo grafico de color negro

El color de seguridad verde debe cubrir por lo menos el 50% del area total de la

senal.
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Figura 21. Requerimientos de disefios para una sefial de condicién segura.
Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Sefales de equipo contraincendios
- Forma de cuadrado
- Fondo de color rojo
- Simbolo grafico de color blanco
- El color de seguridad rojo debe cubrir por lo menos el 50% del area total de la

sefal.

a

I I
Figura 22. Requerimientos de disefios para una sefial de equipo contra incendio.
Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Seflales complementarias
- Forma rectangular
- Fondo de color blanco

- Color de simbolos opcional.

Figura 23. Requerimientos de disefios para una sefial de equipo contra incendio.
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Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Las sefales complementarias pueden ser colocadas a los lados de la sefial de

seguridad o en la parte superior o inferior.

Figura 24. Ejemplos sobre posicion y color de sefial complementaria.
Fuente: (Instituo Ecuatoriano de Normalizacion., 2013)

Dimensiones

La norma ISO 3864 dejo establecidos parametros de forma, color y proporciones de
los elementos de sefializacion, pero el tamafio que debe tener cada sefialética queda
a consideracion de los interesados con basen las necesidades y condiciones
particulares. De acuerdo con la NTP 188 las dimensiones de cada sefalética estan en
funcién de la distancia maxima hasta donde pueden ser observadas con facilidad. La

tabla con las medidas se detalla a continuacion.

Tabla 20. Distancia maxima de visualizacion.
Distancia maxima de observacién en metros

Dimension en mm

Triangular Circular Rectangular
1.189 34,98 49,73 53,17
841 24,74 35,18 37,61
594 17,48 24,85 26,56
420 12,36 17,57 18,78
297 8,74 12,42 13,28
210 6,18 8,78 9,39
148 4,36 6,19 6,62
105 3,09 4,39 4,70

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo, 1984)
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Para la situacion especifica de Eurroferro se decidid que las sefiales de seguridad

deben poder ser distinguibles desde una distancia de 6 metros, tomando en cuenta

este criterio y con base en la tabla anterior se definieron las medidas de las

sefaléticas.

Tabla 21. Medidas de las sefales de seguridad para la empresa Euro ferro.

Triangular

Circular

Rectangular

Dimension

mm 210 (lado)

148 (didmetro)

148 (lado mas corto)

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo, 1984)

Tabla 22. Dimensiones de las sefiales de seguridad para Euroferro.

Sefal de Seguridad

Dimensiones

Diametro externo 148 mm
Diametro interno 118 mm
Borde rojo 15 mm
Diagonal ancho 12 mm

Lado triangulo ext. 210 mm
Lado triangulo int. 170 mm
Radio esquinas 3mm
Borde negro 12 mm

O
/\
@

Didmetro externo 148 mm

Fuente: Christian Placencia

Simbolos
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Los gréficos que se ubican en la parte interior de las sefiales de seguridad iran
acordes con el mensaje de seguridad que buscan emitir en funcién del area y los

procesos que involucren.

Tabla 23. Simbolo de seguridad para Euroferro

Tipo de

i . Mensaje Zona Simbolo
sefalizacion

Atrapamiento Canteadora

No acercarse a Corte de tableros

magquinaria MDF
Tronzadora

Prohibicién

Canteadora
D Alejarse de la Corte de tableros
Prohibicion
zona MDF 0
Tronzadora

Corte de tableros

y No_expo_r)erse MDE
Precaucion a vibracion
continua Tronzadora
Cepillado
||
Bodega de 8
i repuestos
Precaucion Objetos que Bodega de tela |:|
caen
Almacenado de
tablones
Precaucion Caidas Almacenado de

Tablones
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Armado
Accion Usar mascarilla Lijado
obligatoria Cocido de tela
Corte de esponja
Accion Usar de equipo .
obligatoria de seguridad Pintura
Accion gSS.iI’ rcr)wzzcara Pintura
obligatoria quip Lacado
pintura
ACCIHN Usar Perforado
obligatoria proteccién Corte
9 manos y nariz  Cocido de tela
Bodega de
Usar equipos repuestos
Accién de carga Bodega de tela
obligatoria Almacenado de

tablones

Fuente: Christian Placencia

Los simbolos que se muestran en la tabla 19 deben utilizarse en combinacién con las
sefaléticas definidas en la tabla 18 para obtener la sefial de seguridad adecuada. Los
simbolos en la tabla presentan colores blanco y negro, estos colores pueden

modificarse de acuerdo al tipo de sefial de seguridad.

Sefalizacion para Euroferro Cia. Ltda.,

La sefalizacién propuesta para implementar dentro de la linea de produccion de
Euroferro toma como base la identificacion de los riesgos con NI |y Il como se hizo en
las secciones de eliminacién de riesgos, politicas de seguridad y equipo de proteccion
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individual; adicionalmente se toma en cuenta los riesgos con NI Il y IV que se

consideren pertinentes.

Tabla 24. Sefializacion de seguridad

Tipo de

Fuente Riesgo ., Mensaje
sefializacion

Polvo Inorganico Usar mascatrilla

No acercarse a

Atrapamiento maquinaria

Usar de equipo

Ruido I de seguridad
Maquinaria
industrial
para corte,
perfor_amon Proyeccion de solidos |l Precaucion caida
o perfilado y de objetos
de madera

No acercarse a

Maquinaria sin "
magquinaria

recubrimiento

No acercarse a

Manejo de I
magquinaria

herramientas cortantes

No acercarse a
magquinaria

Manejo de maquinaria
industrial

PRRP>0@ G
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No exponerse a

Vibraciones I vibracion
continua
Apilamiento Objetos que caen

Espacios confinados Il

Trabajo a distinto nivel |l Caidas
Entorno S _
laboral lluminacion deficiente lI
Obstaculos en el piso |l Caidas
Exposicion a virus y Alejarse de la
bacterias zona
Paréasitos v
. Usar mascara
Vapores Irritantes I : :
equipo de pintura
Vapores Anestésicos I Usar mascara
equipo de pintura
Pintura

Usar mascara

Vapores Alérgicos I equipo de pintura

Usar mascara

Sustancias quimicas I equipo de pintura

DD > b @
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Postura Forzada

Tareas repetitivas

Manejo de sustancias
Quimicas

Usar proteccion
manos y nariz

Actividades
varias

Sobre esfuerzo

Transporte manual de

cargas

oo

Usar equipos de
carga

Empuje manual cargas

oe

Usar equipos de
carga

Levantamiento manual
de cargas

Usar equipos de
carga

Desplazamiento en
transporte

Presion laboral

Fuente: Euroferro Cia. Ltda

3.3.2. Mapa de riesgos

El mapa de
indicadores adecuados y descripciones procedentes del ambiente laboral que permite
el andlisis simplificado de los riesgos ademas cuantifica la magnitud de estos para
establecer estrategias y planes de accién para una zona en particular. Un mapa de
riesgos se construye en base a la informacién recopilada de un ambiente laboral y
tiene por objetivo dar atencion especial a las situaciones mas riesgosas; la informacion
gue se obtiene es la herramienta principal para las acciones que mitiguen los riesgos;

finalmente un mapa de riesgos depende de la participacién del personal laboral

(Garcia, 2004).

riesgos constituye una herramienta informativa conformada por

Los mapas de riesgos se basan en 4 principios basicos (Sanchez, C., 2013):

e Lanocividad del trabajo

e Elcontrol de la salud de los empleados

e Los trabajadores mas competentes deciden las mejoras en condiciones laboral

e Elconocimiento sobre el ambiente de trabajo estimula las mejoras.
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Los pasos para elaborar un mapa de riesgos se detallan a continuacion:

Formacién del equipo de trabajo: conformado por especialistas en areas preventivas
(Higiene industrial, asuntos ambientales y la colaboracion de expertos ocasionales).
Seleccidn del ambito: establecer el espacio laboral o la zona en cuestién.

Recopilar informacién: Se colecciona todo tipo de informacion histérica relacionada
con el ambito seleccionado; en esta fase también se identifican los riesgos existentes
dentro de los procesos mediante la aplicacion de técnicas como: observacion,

encuestas, indice de peligrosidad (NR).

Posterior al descubrimiento de los riesgos sigue un proceso de analisis y valoracion de
estos, para su estudio se usan algunos criterios (SIGWEB, 2014):

e Cddigos, politicas, normas (marco legal).

e Criterios (Experiencia).

e Andlisis de Riesgos (NTP 330).

Mapa de Riesgo para Euroferro

El mapa de riesgo para la empresa Euroferro Cia. Ltda. se elabor6 utilizando las 2
metodologias analizadas anteriormente; En primer lugar, se disefié el mapa en formato
de tabla, misma que contiene informacion como el tipo de riesgo una breve descripcion
del riesgo, cual es el agente generador de cada riesgo (trabajador o maquina); a
continuacién, se detalla cual fue la actividad o comportamiento que desencadend el
riesgo para finalmente listar cual son los efectos potenciales luego de la
materializacién del riesgo. Adicional se construyé el mapa de riesgo grafico, en primer
lugar, fue necesario un plano de la fabrica sobre el cual se ubicaron imagenes que

indican el tipo de riesgo dentro de cada zona laboral. (ver anexos 6y 7)

Tabla 25. Mapa de los riesgos de Euroferro Cia. Ltda.

Agente

Riesgo Descripcién Causa Efecto
generador
Irritacion de
ojos
El polvo generado Irritacion de las
Polvo cor[;o degecho orla  Maquinas Cortes vias
Inorganico . P q Lijados . .
magquinas respiratorias

Irritacién en la
piel
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Los miembros de los
empleados pueden

. Cortes
: guedar atorados P Descuido de los
Atrapamiento Maquinas Fracturas
dentro de la empleados -
S Amputacion
maquinaria.
Los motores de las
maquinas en . , Pérdida de
. at ) - Funcionamiento s
Ruido funcionamiento Maquinas ; audicion
. . de las maquinas .
emiten ruido. Estrés
Golpes
Proyeccion de Trozos de madera Mala disposicion Conﬁusiones
oy son lanzados por Maquinas b
solidos L durante el corte Fracturas
accion del corte
Elementos cortantes Cortes
Maquinaria sin  de las maquinas . Golpes
quinar . q Empleados Descuido P
recubrimiento estan expuestos Caidas
. Elementos cortantes Cortes
Manejo de .
: de las maquinas P . Golpes
herramientas . Maquinas Descuido .
estan expuestos Caidas
cortantes
. S . Cortes
Manejo de El uso de maquinaria Descuido Fracturas
magquinaria conlleva cierto peligro Empleados Inoperancia >
. . Amputacion
industrial !
Esguinces
L Problemas de
La maquinaria genera articulaciones
Vibraciones vibracién durante su Maquinaria .
. . Esguinces
funcionamiento
Golpes
Elementos A Contusiones
- Apilamiento
Apilamiento acomodados uno Empleados ' Hematomas
inadecuado
sobre Fracturas
El espacio de trabajo Falta de Problemas de
Espacios es inadecuado e 0 - espalda,
. ) Area laboral  planeacion de .
confinados incomodo X Esguinces
areas laborales
Golpes
Los empleados estan Golpes
Trabajo a a distintos nivel " . Contusiones
L . Area laboral Instalaciones
distinto nivel durante sus Fracturas
actividades Cortes
Fatiga visual
S La luminosidad del . Dolores de
lluminacion area dificulta las Area laboral Instalaciones cabeza
deficiente deficientes s
tareas laborales, Degradacion de
la visiéon
Objetos dificultan la Golpes
Obstaculos en  circulacion delos Falta de Contusiones
: Empleados S
el piso empleados organizacion Cortes
L, Presencia de Empleados
Exposicion a . . Enfermedades
; microorganismo en el enfermos, .
virus y . Empleados o Sindromes
: lugar de trabajo condiciones
bacterias .
insalubres
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Presencia de

L parasitos el area Empleados, Condiciones Enfermedades
Parasitos . . .
laboral area laboral insalubres. Picaduras
Exposicién a
susptancias ue Problemas
Vapores q Procesos de  Elementos usados visuales,
. emanan gases que . . ; .
Irritantes o2 pintura para pintar respiratorios
producen irritacion.
Exposicién a
susptancias ue Mareo
Vapores q Procesos de  Elementos usados Pérdida de
o emanan gases que . . o
Anestésicos pintura para pintar conciencia
producen
adormecimiento
Exposicién a Problemas
sustancias que respiratorios
Vapores d Procesos de  Elementos usados b
M emanan gases que , . Problemas de la
Alérgicos o pintura para pintar .
producen reaccion piel
alérgicas.
Componentes activos Irritacion
Sustancias gue genera Procesos de  Elementos usados Comezon
quimicas afectacion al pintura para pintar Quemaduras
organismo.
Dolor de cuello
Posicién corporal Actividades Dolor de
Postura antinatural que Procesos laborales espalda
Forzada d establecidos . palda
producen malestar inadecuadas Incapacidad
Acciones que se Actividades Dolor de cuello
Tareas . q Procesos .
" repiten ; laborales mal Fatiga
repetitivas X establecidos A
mondétonamente planeadas Estrés
Fatiga
Actividades que . Dolor muscular
requieren uso Procesos Actividades Dolor de
Sobre esfuerzo . ; laborales mal : i
excesivo de la fuerza  establecidos articulaciones
o planeadas.
fisica. Dolor de
espalda
Transporte Movilizacién de Dolor de
elementos pesados No usar los espalda
manual de . Empleados equipos .
sin el uso de recomendados Dolor de cintura
cargas herramientas Fatiga

Fuente: Euroferro Cia. Ltda.
Elaborado por: El autor

La tabla 25 contiene la informacion primordial referente los riesgos laborales mas

comunes, estos datos se redactaron de forma rapida, sencilla, pero a su vez concisa

para informar a los empleados y otro personal de manera expedita sobre el ambiente

de trabajo.

3.3.3. Guia parala aplicacion de primero auxilios para la empresa
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Los trabajadores deben contar con los conocimientos esenciales para ofrecer ayuda a

las personas que sufren un accidente o experimenten una situacion de emergencia en

su lugar de trabajo hasta el arribo de personal médico profesional; la ayuda que

brindada por los comparfieros de trabajo debe ser eficaz tomando en cuenta que el

mater
Salud

ial del que disponen en la mayoria de casos no es el adecuado (Secretaria de
Laboral UGT, 2014).

Cuando se produjo un siniestro que afectdé a uno o mas empleados, los demas

trabajadores estan en la obligacion de asistir al herido hasta que la ayuda profesional

pueda atenderlo de manera correcta; la forma de actuar ante accidentes se divide en

tres pasos (Celis, 2016):

1)

2)

3)

Proteger: preservar a la victima y las personas que intenta brindar ayuda, para
evitar mas accidentes es necesario sefializar el lugar del accidente. Trasladar a
la victima solo de ser necesario, en aquellos casos en que el lugar del siniestro
continba representado peligro; en caso de mover al herido hay que hacerlo

inmovilizando el cuello.

Avisar: llamar al nUumero de emergencias explicando claramente el nimero y
estado de las victimas, junto con la informacién veridica que se disponga de
como ocurrié el accidente. Esta informacion es la base para el nivel de atencién

gue los mecanismos de socorro brinden a los heridos.

Socorrer: mientras se espera que la asistencia médica hay que evaluar y tratar
de estabilizar a la victima. En primer lugar, hay que verificar el estado de
conciencia del herido hablando con este, de no recibir respuesta el siguiente
paso es constatar si esta respirando, ya sea por observacion de la caja toracica
o apegando el oido a la nariz para percibir la entrada y salida del aire, en caso
de no recibir una segunda negativa hay que tomar el pulso en la zona del
cuello, si se obtiene una tercera negativa es necesario aplicar las medidas de

resucitacion.

3.3.3.1 Principios generales para brindar primeros auxilios.
Mantener la clama
Investigar la zona para encontrar a todos los heridos

Evaluar el estado de los heridos dando prioridad a los que estén graves
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e Examinar los signos vitales del herido

e Mover al herido solo en casos extremadamente necesarios

e Mantener estable la temperatura del herido

e Tranquilizar a la victima

e No abandonar al herido.

Los encargados en bridar los primeros auxilios deben delimitar sus acciones, es decir

solo realizar aquellas acciones de las cuales tengan conocimiento y capacidad para

llevarlas a cabo con el fin de evitar agravar la condicién del paciente. Los

procedimientos de primeros auxilios mas comunes que deben llevarse a cabo se

detallan a continuacion

Soporte vital

Antes de aplicar cualquier tipo de técnica para el soporte vital se debe constatar el

estado del paciente, existen 4 escenarios luego de un accidente

Tabla 26. Estados del paciente luego de un accidente.

Estado Caracteristicas Acciones
Consciente No hubo desmayo, el Hablar para evaluar dafios
respirando paciente responde a

preguntas con coherencia
Inconsciente Se presenta desmayo, la Colocarlo en posicion de seguridad
respirando respiracion es normal vy

ritmica
Inconsciente Se presenta desmayo, la Extraer cuerpos extrafios de la

No respirando

Inconsciente
Sin pulso

respiracion es
entrecortada

irregular o

Se revisa el pulso con los
dedos indice y corazén a la
altura de cuello o poniendo la
oreja sobre el pecho.

boca
Liberar las vias respiratorias
manualmente, respiracion boca a
boca
acciones de

Hay que iniciar

reanimacion.

Fuente: (Secretaria de Salud Laboral UGT, 2014)

3.3.3.2 Reanimacion cardio respiratoria

1. Colocar al herido boca arriba sobre una superficie plana y dura, quitando la ropa

gue pueda oprimirle el pecho.
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2.

10.

11.
12.

13.

Colocarse en posiciéon de rodilla junto a la victima, con los dedos indice y corazén
ubicar el punto en donde las costillas se unen al esternén.

Colocar la palma de la otra mano junto al dedo indice sobre la parte baja del
esterndn

Colocar la otra mano encima de la primer entrelazando los dedos

Adoptar una postura erguida encima del térax del herido, con los brazos rectos
sobre el esternon y aplicar presién apoyando el peso sobre los brazos, se busca
que el esterndn se comprima entre 4 y 5 centimetros. Hay que mantener los codos
rectos para asegurar que la presion ejercida sea 6ptima y la persona que ejecuta
la reanimacion no se sobre esfuerce. Repetir el masaje 3 veces seguidas.
Descomprimir para que el corazon pueda expandirse, procurando no separar las
manos del cuerpo.

Contar en voz alta 3 segundos y repetir la presion del paso 5.

La reanimacion se complementa con respiracién boca a boca, a una tasa de 2
respiraciones cada 30 masajes cardiacos.

Para realizar las insuflaciones hay que tapar las fosas nasales usando los dedos
pulgar e indice; los labios deben cubrir completamente la boca de la victima y hay
gue soplar de forma constante por 1 segundo.

Luego se retira la cabeza y se observa como el tdrax se baja a medida que el aire
es expulsado.

Repetir la respiracion boca.

EL conjunto de 30 masajes y 2 respiraciones boca a boca conforman el ciclo,
luego de 4 ciclos comprobar el estado del pulso y ritmo cardiaco.

Las maniobras de resucitacibn no deben suspenderse por mas de 5 segundos
consecutivos.

Ar
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Figura 25. Proceso de reanimacion cardio respiratoria
Fuente: Cruz roja (2018)
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3.3.3.3 Reanimacion respiratoria

Denominado también respiracion boca a boca, se aplica cuando la respiracién se ha

detenido pero el latido del corazén sigue con normalidad, algunas de las causas para

la interrupcion son el ahogamiento, asfixia, envenenamiento o una descarga eléctrica.

El procedimiento a seguir se detalla a continuacion.

Posicionar a la victima apoyada sobre su espalda, inclinar su cabeza hacia
atras para destapar sus vias respiratorias.

Asegurarse que ningln elemento obstaculice la circulacion de las vias
respiratorias.

Tapar las fosas nasales con los dedos, colocar la boca sobre la boca de la
victima, insuflar aire hasta que el pecho se levante.

Retirar la boca y asegurarse que el aire es expulsado.

Repetir cada 5 segundos

3.3.3.4 Traumatismo craneal

Un traumatismo es una herida provocada por una fuerza externa que provoca las

fracturas, esguinces, luxaciones y lesiones que requieren atencibn médica. Los

traumatismos craneales en la mayoria de casos son menores debido a la resistencia

del craneo antes golpes, sin embargo, la presencia de uno de estos sintomas indica la

presencia de un traumatismo.

e Respiracion dificultosa
e Hemorragia profusa en la cabeza
e VOmito

¢ Perturbaciones del estado de consciencia

Tabla 27. Tratamiento para traumatismo craneal.

Traumatismo con pérdida de Traumatismo sin pérdida de

consciencia conocimiento.

Evitar mover el cuello Observar a la victima en busca de
Si la victima no respira se debe solicitar sintomas como mareo, vomito pupilas
asistencia medica dilatadas pérdida de memoria
Empezar reanimacion cardio pulmonar En ocasiones los sintomas aparecen
sin mover el cuello horas o dias luego del incidente

Si  existe hemorragia tratar de

controlarla

Fuente: Secretaria de Salud Laboral (2014)
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3.3.3.5 Contusién
Se producen por caidas o golpes, en los cuales la piel no recibe afectacion, pero si los
tejidos cercanos, como vasos sanguineos provocando los moretones; la hinchazén,
inflamacién y enrojecimiento. Las acciones ante traumatismo son:
e Aplicar compresas frias y bolsas de hielo sobre el area afectada, para
desinflamar y disminuir una posible hemorragia.
¢ Nunca aplicar el hielo directamente sobre la piel pues se exponen quemaduras
por el frio

e Ante contusiones graves se debe acudir inmediatamente a un médico.

3.3.3.6 Luxaciones-esguinces
Es provocado por un movimiento forzado y violento de una de las articulaciones,
dando como consecuencia el desgarro de los ligamentos. Los miembros superiores e
inferiores son los lugares mas comunes en donde se presentas estas lesiones; una
luxacion o esguince se manifiesta en la victima reduciendo la movilidad, provocando
dolor, acortando o alargando la articulacién, y en algunos casos evidenciando una
deformidad en la articulacion. Las acciones ante la luxacion son:
e Inmovilizar la zona afectada.

e Trasladar al centro de salud (Universidad de la Rioja, 2015).

3.3.3.7 Fracturas
Las roturas de hueso o fracturas se producen por caidas o golpes. Los sintomas que
evidencia la presencia de una fractura son: deformidad del area afectada, falta de
movimientos voluntarios, dolor intenso, calor en la zona afectada, y en los casos mas
extremos hemorragias y fragmento del hueso expuestos sobre la piel. Las medidas

ante fracturas incluyen:

e Inmovilizar a la victima en especial la parte que presente la fractura.

e Si la fractura provocd una hemorragia se tiene que aplicar presion en la zona
para disminuir la hemorragia.

e Colocar el miembro fracturado en una posicion que reduzca el nivel de dolor.

e Llamar al numero de emergencias inmediatamente sin abandonar al herido.

e En caso de traslado se debe inmovilizar el hueso fracturado mediante planchas
sélidas que cumplen la funcién de una férula. La férula debe ser mas larga que

el hueso fracturado.
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e El hueso debe ser fijjado con firmeza sin llegar a interrumpir la normal
circulacién (Secretaria de Salud Laboral UGT, 2014).

3.3.3.8 Cortes

Son lesiones que interrumpen la continuidad de la piel provocados por la accién de un
objeto afilado o punzante, si no son tratadas adecuadamente provocan hemorragias o
infecciones. Los sintomas que acompafian los cortes son: dolor, hemorragia,
separacion de tejidos, inflamacion. Dependiendo de la naturaleza del objeto que causoé
la herida estas se pueden clasificar en:

e Incisas: provocadas por objetos afilados como cuchillos.

e Contusas: causadas por golpes, se evidencias coagulos.

e Punzante: si se introdujo un cuerpo extrafio, como un clavo.

e Colgajo: si el incidente deja piel colgando.

e Amputacion: si se provoco la pérdida de tejido.

e Perdida de sustancia: si se pierde algo de tejido (raspon).

Existen factores que determina la gravedad del corte como son: profundidad,
extension, localizacion, contaminacion, presencia de cuerpos extrafios, infeccion. Las
medidas que deben seguirse en caso de un corte son:

e Detener o reducir la hemorragia.

e Evitar infecciones.

e Asistir la cicatrizacion (Secretaria de Salud Laboral UGT, 2014).

3.3.3.9 Hemorragias
Una hemorragia es el sangrado profuso consecuencia de una lesion, si la hemorragia
no se controla el paciente estd en peligro de muerte por shock hipovolémico. Las

hemorragias en funcién de tejido que afectan pueden ser de 2 tipos:

Hemorragia arterial: cuando la herida seccion6 una de las arterias, la sangre se
caracteriza por tener un color brillante y salir profusamente de la herida.

Hemorragia venosa: si el corte afectdé a una vena, la sangre tendra un color rojo mas
oscuro y se elimina de forma lenta.

El proceso que se debe seguir en presencia de una hemorragia es el siguiente:
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e Recostar a la victima descubriéndole el area afectada, mantener una posicion
con la cabeza mas baja que el tronco.

e Hacer presion sobre la herida usando un tejido limpio.

e Aplicar compresas de frio estimulando la vasoconstriccion que reduce el

sangrado (Universidad de la Rioja, 2015).

3.3.3.10 Amputacion
Es la pérdida de un miembro del cuerpo humano como una extremidad o un dedo, el
procedimiento a realizar para los casos de amputacion es el siguiente:
e Cubrir la zona de la amputacién y hacer presion para detener la hemorragia.
e Envolver la parte amputada con una gasa e introducirla en una bolsa de
plastico que no permita el ingreso de humedad.
e Mantener la parte amputada en agua con hielo para intentar reimplantarla de
ser posible.
e No se recomienda el uso de torniquete (Secretaria de Salud Laboral UGT,
2014).
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CAPITULO IV

Conclusiones y Recomendaciones

4.1. Conclusiones

La situacion presente de la empresa Euroferro Cia. Ltda. se determin0 a través de la
observacion y la investigacion, fue necesario determinar todos los procedimientos que
constituyen la linea de produccion junto con el personal involucrado en cada una de
las etapas. Se recolectd evidencia fotografica que muestra el espacio de trabajo, la
madquinaria y herramientas; todos estos factores determinan la calidad del ambiente de

trabajo y el nivel de salud ocupacional en la linea de produccion de la empresa.

El estudio de la situacion actual reveld la poca integracion de SGSSO, como
consecuencia de la falta de socializacion, razén por la cual no existe un documento
accesible para los empleados que los oriente acerca de los peligros a los que se
exponen durante su jornada laboral. Entre los empleados existen nociones basicas
acerca de las medidas para la prevencién de riesgos, las cuales se ejecutan de forma

insuficiente.

Los riesgos laborales de empresas dedicadas a la produccién de bienes estan
vinculados directa o indirectamente con el uso de maquinaria industrial. Con base en
esta hipotesis se efectué un andlisis bibliografico-técnico de cada uno de los artefactos
a través de normas técnicas elaboradas especificamente, estos documentos describen
a detalle cuales son los riesgos asociados, que actividades o comportamientos elevan

la probabilidad de riesgo y cuales son las acciones que los mitigan.

Los riesgos presentes en la linea de produccion de Euroferro Cia. Ltda. se identificaron
a través de la matriz de riesgos propuesta en la NTP 330, este instrumento se designé
porque gracias a su metodologia permite identificar y cuantificar los riesgos. La matriz
evalua los criterios de nivel de deficiencia (ND) respecto a medidas de seguridad, la
probabilidad de ocurrencia de un accidente (NP) y un nivel de consecuencia (NC) en el

hipotético caso de que un riesgo provoque dafios al personal o la maquinaria, para
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finalmente y por intermedio estos parametros establecer un nivel de intervencién (NI);

este indicador denota cuales son los riesgos que deben ser atendidos prioritariamente.

Las estrategias sobre el plan de gestion de riesgos se dividieron en 3 ejes: en primer
lugar, eliminar el peligro a través de redisefio de procesos, estas ideas fueron
desechadas por el elevado costo que representarian para la empresa, ademas, tanto
los procesos y las maquinas utilizados en la linea de produccion muestran un
desempefio 6ptimo en cuanto al esquema costo-beneficio. Como segunda linea de
accion, se consideré la creacion de politicas que regulen, el entorno de trabajo, las
condiciones laborales y la conducta de los empleados con el propésito de reducir los
riesgos de trabajo; estas normas deben surgir de un estudio profundo del proceso y su
involucrados, ademas, requieren involucramiento de la parte administrativa y en
términos generales el tiempo desde la planificacion hasta la ejecucién es bastante
extenso; el tercer eje se orienta a la defensa del personal laboral mediante la
aplicacion de sistemas en el entorno laboral que protegen, educan y preparan a los

empleados en los riesgos y su posible materializaciéon en dafios.

Entre estos sistemas de prevencion de riesgos estuvo la creacion de un sistema de
sefalizaciones de seguridad para informar al personal ambulante los riesgos
particulares de cada é&rea laboral, en conjunto con la inclusion de equipos de
proteccién individual de acuerdo con las particularidades de cada riesgo. Las sefiales
de seguridad fueron disefiadas de acuerdo a la norma NTE INEN ISO 3864 del afio
2013, estas poseen las dimensiones adecuadas para ser vista sin inconvenientes, el
color indicado en funcién del tipo de sefial (peligro, precaucién o accién obligatoria) y
un simbolo de acuerdo al mensaje que busca transmitir. Los procedimientos de
seguridad establecidos para instruir a los empleados, fueron la elaboraciéon del mapa
de riesgos como herramienta para la visualizacién y comprension de los riesgos en el
area laboral, ademéas de la hoja de seguridad de productos quimicos, para conocer
aquellas sustancias que son toxicas. Mientras que, las medidas para enfrentar las
consecuencias de los riesgos, se traducen en el manual de primeros auxilios
propuesto, herramienta que servira como ultimo recurso para que los empleados que
desafortunadamente fueron victimas de un accidente reciban una ayuda eficaz por
parte de los compafieros antes de que los organismos profesionales acudan al lugar

del siniestro.
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Las acciones propuestas, estan destinadas a capacitar a los empleados de la empresa
para convertirlos en miembros activos en la prevencion de accidentes laborales, las
estrategias procuran instruir a los empleados sobre su condiciébn de vulnerabilidad,
para luego proveerlos con métodos de proteccion y finalmente brindarles el

conocimiento necesario para asistir a los compaferos de trabajo.

La propuesta de este trabajo se limit6 a intervenir la linea de produccion de la empresa
Euroferro Cia. Ltda. puesto que el apoyo del personal administrativo-econémico no
estaba garantizado para la aplicacion de estrategias para mejorar el SGSSO, no
obstante el presente estudio, cimento las bases para una futura intervencion desde el
punto de vista del redisefio de proceso o la creacion de politicas de seguridad, gracias
a la elaboracion de la matriz de riesgo, que obligatoriamente sera consultada en
trabajos futuros; el documento adicionalmente menciona cuales son los aspectos que
las normas y los procesos deben garantizar para lograr un ambiente de trabajo

seguro.

4.2, Recomendaciones

Euroferro Cia. Ltda. empresa dedicada a la elaboracion de muebles de madera y
melamina debe implementar en sus actividades un modelo técnico que desarrolle
conductas de prevencién en todos los trabajadores con el objetivo de reducir los
niveles accidentabilidad y la incidencia de enfermedades laborales, ademas de que la
empresa cumpla todos los requerimientos legales que garantizan el bienestar del

empleado.

La implementacién de la propuesta debe contar con el apoyo de todo el personal de la
empresa e involucrar todas las actividades que se desarrollan tanto dentro como fuera
de las instalaciones y estan vinculadas con el proceso de produccion para garantizar
gue el SGSSO se integre de forma exitosa; ademas el sistema puede mejorarse con la
incorporacion de elementos tecnoldgicos en las areas de control y deteccion de

riesgos aumentado la efectividad del sistema.

Se recomienda que el sistema de gestion de riesgos se revise y reciba las
actualizaciones pertinentes, estas modificaciones tienen que surgir como resultado de

la investigacién de las normas vigentes y los manuales o guias laborales. El sistema
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de riesgos puede ser ampliado para contemplar riesgos sociales externos a la
empresa pero que tengan afectacion sobre los empleados como problemas familiares
0 alcoholismo.

La renovacién y actualizacion continua del sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional es un requisito fundamental para mantener los estandares en el bienestar

laboral y responsabilidad de la empresa designar personal a cargo de su actualizacion.
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ANEXO 1

Cuestionario de Chequeo

1. Las herramientas se ajustan al trabajo a realizar.
1.1. Las herramientas son de buena calidad.
1.2. Las herramientas se encuentran en buen estado.

2. La cantidad de herramientas disponibles son suficientes de acuerdo al proceso
productivo y de acuerdo al nUmero de personas.

3. Existen espacios idoneos para la colocar herramientas cuando estas no se utilizan
(paneles, cajas).

4. Cuando no se utilizan las herramientas cortantes o punzantes, se dispone de
elementos protectores que cubran las superficies peligrosas

5. Se observan habitos correctos de trabajo.
5.1. Los trabajos se hacen de manera segura, sin sobresfuerzos o movimientos

bruscos.

5.2. Los empleados estan adiestrados en el manejo de herramientas.
5.3. Se utilizan equipos de proteccion individual cuando se pueden producir

riesgos de proyecciones de objetos.

Las preguntas seran respondidas con las variables Sl o NO y el grado de deficiencia

viene dado bajo los siguientes criterios.

Nivel de Criterios
deficiencia

Muy deficiente Si se respondié NO a una 0 mas de las preguntas 5, 5.2 0 5.3

Deficiente Si se respondid Sl a las preguntas 5, 5.2 y 5.3 pero se respondi6
NO a la pregunta 1

Mejorable Si se respondio Sl a las preguntas 5, 5.2, 5.3 y 1 pero se respondi6
NO en al menos una de las preguntas 1.1,1.2, 2, 3,5.1

Aceptable Si se respondi6 Sl a las preguntas 1,1.1,1.2, 2, 3,5, 5.1, 5.2, 5.3.
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ANEXO 2

4 3 2 1
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ANEXO 5

Euroferro Cia. Ltda.

Nombre de material

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DE PRODUCTOS QUIMICOS

Fecha:
Version:

Junio 2019
1.0

1. Identificacién de la mezclay del proveedor

Nombre de la mezcla:
Uso

Nombre del proveedor
Direccion

Teléfono del proveedor
Teléfono de emergencias
Correo electrdnico
Horario de atencion

Tinte Plas
Tinturado

Adheplast

Centro Comercial Racar Plaza
Segundo Piso

4134600

911

ventas@adheplast.com

Lunes a viernes 8h00 a 17h00

2. Informacién sobre la mezcla

Nombre Quimico
Composicion

Clase

Xileno, Pigmentos Organicos e
Inorgénicos.

3. Identificacion de los Riesgos

Peligro para la salud de las personas
Efectos por exposicién de corto plazo
Inhalacion

Contacto con la piel

Contacto con los ojos

Ingestidn

Efectos por exposicion de largo plazo
Inhalacion

Contacto con la piel

Contacto con los ojos

Ingestion

Peligro de explosién
Peligro de contaminacién

Sintomas que se evidenciaran

Peligro para el medio ambiente

Intoxicacién por ingestion

Mareo,
[rritacion
Irritacion
Intoxicacion

Cefalea, pérdida del conocimiento
Enrojecimiento

Ceguera parcial

Envenenamiento

Si
No

Contaminacion
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Peligros especiales del producto

Ninguno

4. Medidas de primeros auxilios

En caso de contacto accidental con el producto proceda de la siguiente forma

Inhalacion
Contacto con la piel

Contacto con los ojos

Ingestion

Notas especiales para el médico

Llevar a la persona afectada a un
lugar aireado.

Lavar con agua y jabon el area
afectada

Lavar con abundante agua y de ser
necesario y buscar atencion médica
inmediata.

Lavar boca y no inducir al vomito
cuando la persona afectada se
encuentre consciente

5. Medidas en caso de incendio

Condiciones que generan riesgo de
incendio

Temperatura de inflamacién
Fuego con explosiones
Agentes de extincion
Procedimientos especiales
combatir el fuego

Equipos de proteccién personal para
el combate del fuego

Riesgo poco usales de incendio

para

Liquido pastoso inflamable en
presencia de llama, chispas o calor
excesivo

Si

No

Polvo quimico seco, espuma, CO2

6. Medidas para controlar derrames o fugas

Medidas para evitar derrames

Medidas de emergencia a tomar si hay
derrame del material

Equipo de proteccién personal para
atacar la emergencia

Proceso de descontaminacion

Aislar el sitio de derrame de
cualquier fuente de llama o chispas
Cubrir con material absorbente y
recoger para disposicion final

No

No

7. Manipulacién y almacenamiento

Recomendacion técnica
Precauciones a tomar

Recomendaciones sobre la

manipulacién segura

Christian Fabian Placencia Orellana
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Condiciones de almacenamiento
Embalajes recomendados y no
adecuados por el proveedor

Proteger de humedas vy altas
temperaturas. Mantener alejado de
fuentes de calor o chispa

8. Control de exposicidn y proteccidon

Medidas para reducir el riesgo
Parametros para control

Equipos adicionales

Ventilacion

Respirador con
gases

Guantes de caucho, Guantes de
caucho, Monogafa de seguridad.

cartuchos para

9. Propiedades fisicas y quimicas

Estado fisico
Apariencia

Forma

Olor

Concentracion

PH

Punto de ebullicién
Punto de congelacién

Liquido
Viscoso

Del contenedor
Solvente

20%

10. Estabilidad y reactividad

Condiciones que se deben evitar
Incompatibilidad

Productos peligrosos de la
descomposicién

Alta temperatura

11. Informacién toxicoldgica

Toxicidad a corto plazo
Toxicidad a largo plazo

N/A
N/A

12. Informacién ecolégica

Persistencia
Degradabilidad

Bio acumulacion
Efectos sobre el medio ambiente

No verter en cuerpos de agua, en
suelo o desague

Christian Fabian Placencia Orellana
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13. Consideraciones sobre disposicion final

Métodos recomendados y aprobados disposicion final mediante
para la disposicion de sustancia, incineracion por medio de empresas
residuos y derechos. prestadoras de  servicios de

disposicion final certificadas.
Métodos recomendados y aprobados
para la eliminacién de productos
contaminados

14. Informacién sobre transporte

Terrestre por carretera o ferrocarril de acuerdo con las normas
existentes para productos
inflamables

Via maritima

Via Aérea

Via fluvial

15. Normas Vigentes

Normas internacionales
Normas nacionales
Marcas en la etiqueta

16. Otras informaciones

Cualquier informacion adicional.

Christian Fabian Placencia Orellana
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