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GLOSARIO DE TERMINOS

9s: La metodologia de las 9 "'s" estd evocada a entender, implantar y mantener

un sistema de orden y limpieza en la organizacion.

Accidente: Suceso no planificado, anormal, extraordinario, no deseado que ocasiona
una ruptura en la evolucion de un sistema interrumpiendo su continuidad de forma
brusca e inesperada, susceptible de generar dafios a personas y bienes.

Acto Inseguro: Son las acciones u omisiones cometidas por las personas que, al
violar normas o procedimientos de seguridad previamente establecidos, posibilitan
que se produzcan accidentes de trabajo.

Aerosoles: Suspensiones de particulas en aire (polvos < 0,5 micrones y humos>0,5
micrones) o liquidos en aire (neblinas < 0,5 micrones y rocios > 0,5 micrones).
Carga de Trabajo: Nivel de actividad o esfuerzo que el trabajador debe realizar
para cumplir con los requisitos estipulados del trabajo.

CE: Indicador fundamental de la conformidad de un producto con la legislacién de la
UE y permite la libre circulacion de productos dentro del mercado europeo.

CNC: Control Numeérico por Computarizado.

CO2: Dioxido de Carbono.

Control de Riesgos: Proceso de toma de decisiones para tratar y/o reducir los
riesgos, para implantar las medidas correctoras, exigir su cumplimiento y la
evaluacion periddica de su eficacia.

DECEM: Departamento de Ciencias de la Energia y Mecénica.

Decibeles: Medida de sonoridad o sensacion sonora que es igual a la décima parte de
un bel.

Decreto Ejecutivo 2393: reglamento de seguridad y salud de los trabajadores.
Electrizacion: Cuando a un cuerpo se le dota de propiedades eléctricas, es decir,
adquiere cargas eléctricas.

EPP: Equipo de Proteccion Personal.

ESPE: Universidad de las Fuerzas Armadas.

Estrés: Cambios reversibles o irreversibles en el organismo, provocados por un

desequilibrio entre las demandas de factores externos (tanto ambientales como


http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml

Xvii
psicoldgicos o sociales) y los recursos que provocan una disminucion del
rendimiento.

FODA: Andlisis de Fortalezas Oportunidades Debilidades y Amenazas.

Gafas Protectoras: De material plastico o de vidrio coloreado, protegen los ojos de
encandilamientos, polvo, particulas, etc.

Humos Metalicos: Suspension en el aire de particulas sélidas metélicas generadas
en un proceso de condensacion del estado gaseoso, partiendo de la sublimacion o
volatilizaciéon de un metal. A menudo va acompafiado de una reaccion quimica
generalmente de oxidacién. Su tamafio es similar al del humo.

IESS: Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Incidente: Cualquier suceso no esperado ni deseado que no dando lugar a pérdidas
de salud o lesiones a las personas, pueda ocasionar dafios a la propiedad, equipos,
productos o al medio ambiente, perdidas de la produccion o aumento de las
responsabilidades legales.

INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
INSHT: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo

ISO: Organizacion Internacional de Normalizacion (“International Organization for
Standardization”).

Limite Tolerable: Nivel de exposicion a un estimulo o toxina suficientemente corto
para no provocar sintomatologias en el sujeto.

Luxes: El lux es la unidad derivada del Sistema Internacional de Unidades para la
iluminancia o nivel de iluminacion.

Matriz de Riesgo: Herramienta de control y de gestion normalmente utilizada para
identificar los riesgos existentes en una organizacion.

MRL: Ministerio de Relaciones Laborales.

MSDS: (Material safety data sheet) ficha de datos de seguridad.

NFPA: (National Fire Protection Association) Asociacion Nacional de Proteccién
contra el fuego.

Norma de Seguridad: Directriz, orden, instruccién o consigna que instruye al
personal sobre los riesgos que pueden presentarse en el desarrollo de una actividad y
la forma de prevenirlos.

OHSAS: (Occupational Health and Safety Assessment Series), Sistemas de Gestidn
de Seguridad y Salud Ocupacional).
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OIT: La Organizacion Internacional del Trabajo.
PHVA: Planificar, Hacer, Verificar, Actuar.
PQS: Extintores de Polvo Quimico Seco.
PRL.: Prevencion de Riesgos Laborales.
PVD: Pantalla Visual de Datos.
Riesgo Laboral: Todo aquel aspecto del trabajo que tiene la potencialidad de causar
un dafo.
Riesgo Tolerable: Probabilidad baja y de consecuencias dafiinas; o probabilidad
media y de consecuencias ligeramente dafiinas, de que un trabajador sufra una
determinada lesion derivada del trabajo.
R-SSO: Registro de Seguridad y Salud Ocupacional.
SSO: Seguridad y Salud Ocupacional.
UL: Compafiia que se dedica a revisar que todo aparato eléctrico o pieza que utilice
electricidad sea segura y eficiente le realizan una serie de pruebas para asegurarse
que cumple con las normas de seguridad.
UV: Radiacion proveniente de los rayos solares.

VIH: virus de la inmunodeficiencia humana.
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RESUMEN

Con la finalidad de renovar el sistema de mejoramiento continuo en lo que respecta a
seguridad laboral y salud ocupacional en el Laboratorio de Procesos de Manufactura
del Departamento de Ciencias de la Energia y Mecanica, de la Universidad de las
Fuerzas Armadas ESPE, se ha disefiado un Manual de Gestién de la Seguridad basado
en las normas Ecuatorianas y la Norma OHSAS 18001 el cual se ajusta a las
necesidades particulares del laboratorio, cuyo objetivo es preservar la seguridad de
todo el personal que concurre en el mismo. En el trabajo de titulacion se realizé un
analisis de la situacion actual del laboratorio, donde se identifico, evalud y priorizo los
principales riesgos a través de meétodos reconocidos tanto a nivel nacional como
internacional, y se propuso posibles mejoras a las soluciones de los riesgos con mayor
grado de peligrosidad encontrados, para eliminar o disminuir el riesgo global del
laboratorio. La elaboracién del Manual de Gestion de la Seguridad se realiz6 tomando
en cuenta las leyes Ecuatorianas e internacionales, el mismo que permitira a los
responsables del Laboratorio tener una guia para la Gestion de la Seguridad y mantener
respaldos de los diferentes documentos concernientes a la seguridad y salud dentro del
Laboratorio permitiendo y contribuyendo al mayor control de la seguridad de sus

actividades y la proteccién de la salud del personal.

Palabras Clave:
MEJORAMIENTO CONTINUO
SEGURIDAD LABORAL
SALUD OCUPACIONAL
OHSAS

RIESGOS LABORALES
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ABSTRACT

In order to renew the continuous improvement system with regard to occupational
safety and health at the Laboratory of Manufacturing Processes Department of Energy
Sciences and Mechanics from Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE, it has been
designed a Manual of security management based on the Ecuadorian standards and
OHSAS 18001 standards, which meets the particular needs of the laboratory, and aims
to preserve the security of all personnel that concurs in it. In this Titling Project it has
been performed an analysis of the current laboratory situation, where it was been
identified, assessed and prioritized key risks through recognized nationally and
internationally methods, and there were given possible solutions to the greater
dangerousness founded risks to eliminate or reduce the total laboratory risk. The
development of the Security Management Manual was made taking into account
Ecuadorian and international laws, this will allow the laboratory managers to have a
guide for Security Management, and also maintain backups of various documents
concerning to Laboratory safety and Health in allowing greater control and
contributing to the safety of their activities and the protection of the health of

Laboratory users.

Keywords:

CONTINUOUS IMPROVEMENT
WORK SAFETY
OCCUPATIONAL HEALTH
OHSAS

WORK RISK



CAPITULO 1

GENERALIDADES

1.1 ANTECEDENTES

En los ultimos tiempos la Seguridad y Salud en el Trabajo ha tomado gran
importancia a nivel mundial y especialmente en nuestro pais, centrando su objetivo en
la Prevencidn de Riesgos Laborales a lo largo de todo el proceso productivo, con el fin
de proveer una mejora continua en la seguridad de cada una de las personas que
componen la empresa, e inclusive del ambiente social en que desarrollan sus

actividades industriales.

En el entorno actual en el que se desarrollan las etapas que conllevan los procesos
de manufactura y el uso del Laboratorio de Procesos de Manufactura del DECEM con
sus respectivos instrumentos y herramientas, existe limitaciones en cuanto a
Seguridad y Salud se refiere. El laboratorio se limita Gnicamente a ofertar equipos de
proteccidn para el jefe del laboratorio y laboratoristas en cuanto a los estudiantes, son
ellos quienes deben de llevar su propio equipo de proteccion personal. Pero esta rama
de la ingenieria interdisciplinaria va mas alla, dedicando tiempo y esfuerzo a la
identificacion, medicién, evaluacién, control y seguimiento de aquellos factores

ambientales o tensiones provocados por el puesto de trabajo.

Cabe mencionar que el costo de prevenir accidentes o enfermedades dentro del
puesto de trabajo resulta menor al costo que se incurre para subsidiar el incidente o
accidente; ya que de presentarse el caso, pueden existir afectaciones materiales de alto

costo al igual que pérdidas humanas.

En cuanto a las normas que van a ser aplicadas en el presente trabajo, es de vital
importancia mencionar que tuvieron sus inicios en 1970 bajo el mandato del presidente

Richard Nixon, y el congreso de Estados Unidos quienes crearon la Administracion de
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Seguridad y Salud Ocupacional (OHSA) (Occupational Safety and Health
Administration).

La Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE, a través del Departamento de
Seguridad y Defensa, ejerce varias responsabilidades sobre seguridad y salud
ocupacional, pero el campo de la seguridad industrial ha recibido muy poca atencién

llevando su preocupacion solo al area de radiacion y cuidado bioldgico.

1.2 DEFINICION DEL PROBLEMA.

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, 2015), “a nivel mundial
cada 15 segundos, un trabajador muere a causa de accidentes o enfermedades
relacionadas con el trabajo”. De igual manera “cada 15 segundos, 153
trabajadores tienen un accidente laboral”. Al ser los Laboratorios de Procesos de
Manufactura un &rea de trabajo donde interactian hombres y maquinas, se ve
inmiscuido en estas cifras, por lo que se hace necesario un sistema de gestion de

seguridad y salud dentro de los mismos laboratorios.

A menudo el personal docente y personal operativo, asi como también los
estudiantes estan expuestos a factores de riesgos fisicos, quimicos, bioldgicos,
psicosociales y ergondmicos presentes en las actividades propias del laboratorio. Estos
factores pueden conducir a una lesion corporal, o pueden causar accidentes,

enfermedades profesionales y otras relacionadas con el ambiente del laboratorio.

La ausencia de un sistema de gestion eficaz para la seguridad y salud ocupacional
hace que en los laboratorios no tengan desarrollados politicas, procesos de control
documentacion adecuada y una cultura preventiva; ademas sin contar con objetivos y

metas claras frente a la seguridad.

La falta de cultura en el tratamiento de la informacion, sefialética, maquinas que
tiene ya un envejecimiento considerable; las advertencias que el usuario debe tener
frente a un posible riesgo, y el registro adecuado de la evaluacién de dichos riesgos,

hacen que este sistema sea un aporte fundamental para el proceso de mejora continua.



1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo General.

Disefiar un Manual Préctico de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional basada
en la norma internacional OHSAS 18001 para los Laboratorios de Procesos de

Manufactura de la Universidad de las Fuerzas Armadas-ESPE.

1.3.2 Objetivos Especificos.

o Identificar los peligros y riesgos asociados a las actividades que se desarrollan
en las distintas areas y puestos de trabajo del Laboratorio de Procesos de
Manufactura.

e Evaluar la severidad de los dafios que puede sufrir el personal usuario del
laboratorio (ingenieros, laboratoristas, estudiantes) como consecuencia de la
exposicion a los riesgos asociados a las diferentes actividades de los
Laboratorios de Procesos de Manufactura mediante una matriz de
identificacion de peligros y evaluacion de riesgos.

e Determinar los requisitos legales aplicables al Laboratorio de Procesos de
Manufactura (Normativa, Decreto Ejecutivo) para la toma de acciones

preventivas.

e Establecer las estrategias de prevencion, evasion y/o control que se requiere

para minimizar los riesgos a los que estan expuestos el personal.

e Desarrollar la implementacion de las técnicas analiticas para antes y después

de un accidente.

e Disefiar técnicamente una propuesta de tratamiento de peligros que fueron

relevados anteriormente en los Laboratorios de Procesos de Manufactura



e Elaborar el Manual Practico de Gestion de seguridad y salud ocupacional para

los Laboratorios de Procesos de Manufactura basados en la ingenieria.

e Elaborar el presupuesto operacional para las acciones de seguridad planteadas.

1.4 JUSTIFICACION.

Al ser la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE una institucion en pos de la
excelencia académica, resulta inadecuado no contar con un sistema que proporcione
al area docente, operativa asi como también a los estudiantes un sistema que permita
detectar riesgos fisicos, quimicos, biologicos, psicosociales y ergondmicos que se
presentan en las actividades propias de la operacion de los laboratorios de procesos de

manufactura.

Tomando como punto de partida, el sistema de seguridad y salud ocupacional, mas
alla de constituirse en una acreditacion de calidad, es un necesidad primordial y vital
tanto para los profesores como alumnos que hacen usos del laboratorio y que de
manera urgente debe incorporarse a los lineamientos que estos laboratorios poseen,
con el Unico objetivo de asegurar la integridad y con ello cumplir y aportar con el
principio social de bien comin manteniendo y mejorando continuamente este sistema,
se crea asi un sentido de pertenencia y responsabilidad del personal que concurre al
Laboratorio de Procesos de Manufactura.

Al tener dichos laboratorios un Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud puede
reducir potencialmente el tiempo de inactividad y los costos relacionados con la
seguridad y salud como los de los seguros de responsabilidad civil.

En la convencion de la OIT, celebrada en1981 sobre la Seguridad y Salud n.°155
y sus recomendaciones n.° 164 (OIT, 2015), dispone que “se adopten medidas politicas

nacionales de seguridad y salud en el trabajo y estipula las actuaciones necesarias tanto
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a nivel nacional como a nivel empresarial para impulsar la seguridad y salud en el

trabajo y la mejora del medioambiente”.

El sistema de seguridad planteado tomara en cuenta Articulo 326, Numeral 5 de la
Constitucidn de la Repuablica, que manifiesta: (Nacional, 2008)“Toda persona tendra
derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice

su salud, integridad, seguridad, higiene y confort.”.

Como también del Decreto Ejecutivo N°2393: Reglamento de Seguridad y Salud
de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo Art 1 dice (IESS,
2012): “Las disposiciones del presente Reglamento se aplicaran a toda actividad
laboral y en todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la prevencion, disminucion
o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio ambiente de

trabajo.”

Tomando en cuenta los articulos anteriores y las normas de seguridad industrial,
especificamente las normas internacionales OHSAS 18001, se pretende otorgar valor
agregado a la imagen de la universidad abriendo las puertas a una certificacion, al igual
que promover la responsabilidad social una cultura de manejo eficaz evitando asi

pérdidas humanas y econémicas.

Con este proyecto reduciremos las pérdidas de materiales causadas por accidentes

o interrupciones en el trabajo.

Ademas facilita un sistema de gerenciamiento integrado de calidad, medio

ambiente y salud y seguridad
1.5 IMPORTANCIA.
Es oportuno mencionar que la importancia del Sistema de Gestion de Seguridad y

Salud Ocupacional radica en salvaguardar la integridad del personal que presta

servicios tanto en empresas como instituciones, que para el caso particular del presente



6

estudio, es especificamente en los Laboratorios de Procesos de Manufactura,
aportando de esta manera a la disminucién de accidentes y/o enfermedades que se
puedan presentar fruto de las labores cotidianas y el desempefio que requieren los
estudiantes, también dicho sistema aporta al control y la prevencion de riesgos y asi lo
usuarios del laboratorio puedan adquirir el sentido de pertenencia y responsabilidad

por su puesto de trabajo.

Otro de los aspectos importantes es el ahorro econémico, y al mismo tiempo el
cumplimiento de los requerimientos legales como el Art. 434 en la pag. 122 del Codigo
Laboral (Codificacidn, 2005, pag. 122) que dice: “Reglamento de higiene y seguridad.-
En todo medio colectivo y permanente de trabajo que cuente con mas de diez
trabajadores, los empleadores estan obligados a elaborar y someter a la aprobacion del
Ministerio de Trabajo y Empleo por medio de la Direccion Regional del Trabajo, un
reglamento de higiene y seguridad, el mismo que sera renovado cada dos anos.” y
también al estar la ESPE en un procesos de Acreditacion este sistema colabora con la

calidad y garantia de la educacion

1.6 ALCANCE.

El presente proyecto tiene como meta el definir objetivos, politicas,
procedimientos, registros y especificaciones de acuerdo a los lineamientos de la Norma
OHSAS 18001 y a la Ley Ecuatoriana en cuanto a la implementacion de un Sistemas
de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional se refiere, de especifica aplicacion a los
Laboratorios de Procesos de Manufactura de la Universidad de las Fuerzas Armadas-
ESPE.

Entregar al Laboratorio de Procesos de Manufactura un Manual Practico de
Gestion de Riesgos laborales, basado en la norma OHSAS 1800, para una posterior

implementacién y seguimiento.

Ademas se pretende revelar el peligro al que se encuentran expuestos los usuarios

de dichos laboratorios junto con el analisis de los riesgos, para continuar con el
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tratamiento de los principales riesgos ya identificados con anterioridad, llegando de
esta manera a la solucion estratégicamente analizada y propuesta misma que deberan

adoptarse para subsanar las situaciones de riesgo presentadas.

El alcance de este proyecto también incluye la evaluacion de los costos del

tratamiento de los principales riesgos ya identificados con anterioridad.



CAPITULO 2

MARCO TEORICO.

2.1 INTRODUCCION A LA SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD
OCUPACIONAL.

2.1.1 Riesgo Aceptable
Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser tolerado por la
organizacion, teniendo en cuenta sus obligaciones legales y su propia politica de
SySO. (OHSAS, 2007, pag. 5)

2.1.2 Mejora Continua
Proceso recurrente de optimizacion del sistema de gestion de SySO para lograr
mejoras en el desempefio de SySO de forma coherente con la politica de SySO
de la organizacion Nota 1: no es necesario que dicho proceso se lleve en forma

simultanea en todas las areas de actividad. (OHSAS, 2007, pag. 5)

2.1.3 Accion correctiva
Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra

situacion indeseable. (OHSAS, 2007, pag. 5)

2.1.4 Peligro
Fuente, situacién o acto con el potencial de dafio en términos de lesiones o

enfermedades, o la combinacion de ellas. (OHSAS, 2007, pag. 6)

2.1.5 Identificacion de peligros
Proceso de reconocimiento de una situacion de peligro existente y definicién de
sus caracteristicas. (OHSAS, 2007, pag. 6)

2.1.6 Incidente
Evento(s) relacionados con el trabajo que dan lugar o tienen el potencial de
conducir a lesion, enfermedad (sin importar severidad) o fatalidad.
Nota 1: un accidente es un incidente con lesion, enfermedad o fatalidad.
Nota 2: un incidente donde no existe lesion, enfermedad o fatalidad, puede

denominarse, cuasi-pérdida, alerta, evento peligroso.
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Nota 3: Una situacion de emergencia es un tipo particular de incidente. (OHSAS,
2007, pég. 6)

2.1.7 Seguridad y salud ocupacional (SySO)
Condiciones y factores que afectan o podrian afectar, la salud y seguridad de
empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitas y cualquier otra persona
en el lugar de trabajo. Nota: Las organizaciones pueden tener un requisito legal
para la seguridad y salud de personas mas alla del lugar de trabajo inmediato, o

para quienes se exponen a las actividades del lugar de trabajo. (OHSAS, 2007,
pag. 6)

2.1.8 Sistema de seguridad y salud ocupacional
Parte del sistema de gestion de una organizacion empleada para desarrollar e
implementar su politica de SySO y gestionar sus riesgos Nota 1: un sistema de
gestion es un grupo de elementos interrelacionados usados para establecer la
politica y objetivos y para cumplirlos. (OHSAS, 2007, pag. 7)

2.1.9 Accion preventiva
Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra
situacién potencial no deseable. Nota 1: puede haber mas de una causa para una
no conformidad potencial. Nota 2: la accion preventiva se toma para prevenir
que algo suceda, mientras que la accidn correctiva se toma para prevenir que

algo vuelva a producirse. (OHSAS, 2007, pag. 8)

2.1.10 Riesgo
Combinacion de la probabilidad de ocurrencia de un evento o exposicion
peligrosa y la severidad de las lesiones o dafios o0 enfermedad que puede

provocar el evento o la exposicion(es). (OHSAS, 2007, pag. 8)

2.1.11 Evaluacion de Riesgos
Proceso global de estimar la magnitud de los riesgos y decidir si un riesgo es o
no es tolerable (OHSAS, 2007, pag. 8)

2.1.12 Seguridad
Ausencia de riesgos inaceptables de dafio (1SO 27001, 2005)
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2.1.13 Definicion de seguridad Industrial.
Area multidisciplinaria que se encarga de identificar, reducir, evaluar, prevenir,

mitigar y administrar los riesgos en el Sector, mediante un conjunto de normas
que incluyen directrices técnicas sobre las instalaciones, y de las actividades
relacionadas con aquellas que tengan riesgos asociados, cuyo principal objetivo
es preservar la integridad fisica de las personas, de las instalaciones, asi como la
proteccion al medio ambiente. ( Congreso de la Unidn de los Estados Unidos
Mexicanos, 2014, pag. 3)

2.1.14 Determinacion de las organizaciones que se acogen a las normas OHSAS
18001

Las organizaciones que se acogen a esta norma son las que desean:

e Instaurar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional para
eliminar o reducir los riesgos.

e Implementar, mantener y mejorar continuamente su Sistema de Gestién de la
Seguridad y Salud Ocupacional.

e Asegurarse a si misma la conformidad con su politica de Seguridad y Salud
Ocupacional.

e Buscar la Certificacion de su Sistema de Gestién de Seguridad y Salud

Ocupacional por una organizacion externa.

2.1.15 Normas OHSAS 18001

2.1.15.1 Metodologia

Este estindar OHSAS se basa en la metodologia conocida como Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar (PHVA). La metodologia PHVA se puede describir brevemente
como:

« Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir

resultados de acuerdo con la politica de SST de la organizacion.

* Hacer: implementar los procesos.

* Verificar: realizar el seguimiento y la medicion de los procesos respecto a la

politica de SST, los objetivos, las metas y los requisitos legales y otros

requisitos, e informar sobre los resultados.
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* Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio del sistema

de gestion de la SST. (OHSAS, 2007)

Mejora
continua

. Politica de
Revisién por SS0

la direccion

Planificacion

Verificacion y Implementacién
accion ful;lnt:im»namiemoyIr
correctiva

Figura 1.Elementos de una Gestion de la SSO Satisfactoria

Fuente: 002-NormaOHSAS18001-2007AENOR

2.1.15.2 Beneficios en la implementacion.

e Resguarda la integridad del personal.

e Reducir los dafios y pérdidas a la Universidad.

e Fomenta un sentido de pertenencia y responsabilidad del personal por su

puesto de trabajo.

e Disminuye el nimero de accidentes de trabajo y/o enfermedades

ocupacionales, mediante la prevencion y control de riesgos.

e Mejorar la cultura de seguridad en el personal a todos los niveles de la

organizacion.

e Adquiere una sobresaliente imagen

e Tiene un mayor cumplimiento en los requerimientos legales.
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2.1.15.3 Trascendencia de las normas.

La Norma OHSAS 18001 establece un sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
Ocupacional con estandares internacionales que pueden certificarse, llegando a ser una
herramienta fundamental para la organizacion para identificar, evaluar, administrar y
gestionar la seguridad y salud ocupacional y los riesgos laborables. Esta norma
necesita que la organizacion se comprometa a eliminar y/o minimizar los riesgos en
cada puesto de trabajo asi como a mejorar continuamente como parte del ciclo de
Gestion.

Comprendiendo que la seguridad antes que un gasto es una inversion. Llevando a

la organizacion el ciclo de mejora continua de las norma OHSAS 18001

2.1.15.4 Manual de Sistematizacion de Procesos

e Requisitos Generales:

La organizacién debe establecer, documentar, implementar, mantener y mejorar
continuamente un sistema de gestién de SySO, de acuerdo con los requisitos de
esta Norma OHSAS y determinar como cumplira estos requisitos. La
organizacion debe definir y documentar el alcance de su sistema de gestion de
SySO.

e POLITICA SySO

La alta direccion debe definir y autorizar la politica de SYSO de la organizacién
y asegurarse que dentro del alcance definido de su sistema de gestion de SYSO
ésta:
a) es apropiada a la naturaleza y magnitud de los riesgos SySO de la
organizacion;
b) incluye un compromiso prevencion de lesiones y enfermedades y de mejora

continua;
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incluye un compromiso de por lo menos cumplir con los requisitos legales y
con otros requisitos suscritos relacionados con los peligros de SYSO
proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de
SYSO

estd documentada, implementada y mantenida;

esta comunicada a todos los personas que trabajan bajo el control de la
organizacion con la intencion que ellos estén conscientes de sus obligaciones
individuales de SySO.

esta disponible a las partes interesadas y

es revisada periddicamente para asegurar que se mantiene relevante y

apropiada a la organizacion.

PLANIFICACION

Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de

controles.

La organizacién debe establecer, implementar y mantener uno o varios

procedimiento(s) para la identificacion continua de los peligros, evaluacion de

los riesgos Yy la determinacion de los controles necesarios.

Estos procedimientos deben tomar en cuenta:

a)
b)

c)
d)

Actividades rutinarias y no rutinarias
Actividades de todo el personal que tiene acceso al lugar de trabajo
(incluyendo contratistas y visitantes)
Comportamiento, capacidad y otros factores asociados a las personas
Identificacidn de peligros originados fuera del lugar de trabajo, capaz de
afectar adversamente la salud o seguridad de las personas bajo el control de
la organizacion dentro del lugar de trabajo.
Peligros generados en la proximidad del lugar de trabajo por actividades o
trabajos relacionados bajo el control de la organizacion.

Nota: puede ser mas apropiado que tales peligros sean determinados

como un aspecto ambiental.
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f) Infraestructura, equipos y materiales en el lugar de trabajo, provistos por la
organizacion u otros

g) Cambios o propuestas de cambios en la organizacion, sus actividades o
materiales.

h) Modificaciones al sistema de gestion de SYSO, incluyendo cambios
temporales y sus impactos sobre las operaciones, procesos y actividades.

1) Disefio del lugar de trabajo, procesos, instalaciones, maquinaria,
procedimientos operacionales y organizacion del trabajo, incluyendo su
adaptacion a la capacidad humana La metodologia de la organizacion para
la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos debe:

a) Estar definida con respecto a su alcance, naturaleza y momento en tiempo a
fin de asegurar que sea proactiva mas que reactiva; y

b) Proporcionar la identificacion, priorizacion y documentacion de riesgos y la

aplicacion de controles apropiados

En la gestion de cambios, la organizacion debe identificar los peligros y riesgos
de SYSO asociados con cambios en la organizacion, el sistema de gestion de
SYSO o sus actividades, previo a la introduccion de dichos cambios.
Cuando se determinen controles o cambios a los existentes, se debe considerar la
reduccién de los riesgos de acuerdo a la siguiente priorizacion:

a) eliminacion

b) sustitucion

c) controles de ingenieria

d) sefalizacion, alertas y/o controles administrativos

e) equipos de proteccion personal

La organizacion debe documentar y mantener actualizados los resultados de la
identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles.
La organizacién debe asegurar que los riesgos de SYSO y determinacion de
controles son tomados en cuenta en el establecimiento, implementacion y

mantenimiento del sistema de gestion de SYSO.
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Nota: Para un mejor direccionamiento sobre la identificacion de peligros,

evaluacion de riesgos y determinacion de los controles, ver OHSAS 18002.

e Requisitos Legales

La organizacion debe establecer, implementar y mantener uno o varios
procedimiento(s) para identificar y acceder a los requerimientos de SSO legales
y otros que son aplicables. La organizacion debe asegurar que los estos
requerimientos legales aplicables son tomados en cuenta en el establecimiento,
implementacion y mantenimiento del sistema de gestion de SySO

La organizacion debe mantener esta informacion actualizada. La organizacion
debe comunicar la informacion relevante sobre requisitos legales y otros, a las
personas que trabajan bajo el control de la organizacion, y otros partes

interesadas relevantes.

e Objetivos y programa(s)

La organizacién debe establecer, implementar y mantener objetivos de seguridad
y salud ocupacional documentados en las funciones y niveles relevantes dentro
de la organizacion. Los objetivos deben ser medibles, cuando sea factible, y
consistentes con la politica de SySO, incluyendo el compromiso de prevenir
lesiones y enfermedades, el cumplimiento con los requerimientos legales y otros
que la organizacion suscriba y la mejora continua. Cuando la organizacion
establezca y revise sus objetivos, debe tener en cuenta sus requerimientos legales
y otros a los que la organizacion ha suscrito, y sus riesgos de SySO. También
debe considerar sus opciones tecnologicas, requerimientos financieros,
operacionales y de negocio y los puntos de vista de las partes interesadas
relevantes. La organizacion debe establecer, implementar y mantener uno o
varios programa(s) para alcanzar sus objetivos. El o los programa(s) deben

incluir como minimo:
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a) La responsabilidad y autoridad designada para lograr los objetivos a las
funciones y niveles relevantes de la organizacion; y

b) Los medios y plazos en los cuales los objetivos deben ser alcanzados.

El(los) programa(s) deben ser revisados a intervalos regulares y planificados y
ajustados cuando sea necesario, para asegurarse que los objetivos son

Alcanzados.

2.2 NORMATIVA ECUATORIANA DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL
En el Ecuador la escala legal de cumplimiento viene dado por
1. CONSTITUCION POLITICA
2. CONVENIOS INTERNACIONALES
CODIGOS
DECRETOS
LEYES ORIGINALES
LEYES ESPECIFICAS
NORMAS
REGLAMENTOS
INSTRUCTIVOS

Los méas importantes decretos y acuerdos que regulan el cumplimiento del marco

© oo N o g B~ w

legal, para la Implementacion de un Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud

Ocupacional son los siguientes:

1. EIl Decreto Ejecutivo 2393, sobre el Reglamento de Seguridad y Salud de
los Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente

2. La Resolucién CD 333, Reglamento para el Sistema de Auditorias de
Riesgos del Trabajo SART

3. La Resolucién 390, Reglamento del Seguro General de Riesgos del
Trabajo

4. Cabdigo del Trabajo
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5. Acuerdo Ministerial 203 del MRL Manual Elaboracion Reglamentos de
Seguridad y Salud Ocupacional

2.3 HERRAMIENTAS PARA ELABORAR LA MATRIZ DE RIESGOS

2.3.1 Estimacion del riesgo

El Ministerio de Relaciones Laborales recomienda evaluar el riesgo con cualquier
método cientifico técnico reconocido internacionalmente. Por esta razon se vio
conveniente tomar el método del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo Espafia (INSHT) detallado a continuacion el mismo que es muy préactico y

comprensible.

2.3.1.1 Severidad del dafo:

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:
a) Partes del cuerpo que se veran afectadas
b) Naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafiino a
extremadamente dafino.
Ejemplos de ligeramente dafiino:
e Dafios superficiales: cortes y magulladuras pequefias, irritacion de los ojos
por polvo.
e Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza, disconfort.
Ejemplos de dafiino:
e Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas
menores.
e Sordera, dermatitis, asma, trastornos muasculo-esqueléticos, enfermedad que
conduce a una incapacidad menor. Ejemplos de extremadamente dafino:
Ejemplos de extremadamente dafiino:
e Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones mudltiples,
lesiones fatales.
e Cancer y otras enfermedades cronicas que acorten severamente la vida.
(INSHT, Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales, 2008, pag. 5)
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2.3.1.2 Probabilidad de que ocurra el dafio

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja hasta alta, con
el siguiente criterio:
e Probabilidad alta: El dafio ocurrird siempre o casi siempre
e Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones

e Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces.

A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las medidas
de control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los cddigos de buena
practica para medidas especificas de control, también juegan un papel importante.
Ademas de la informacion sobre las actividades de trabajo, se debe considerar lo
siguiente:

a) Trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos (caracteristicas
personales o estado bioldgico).

b) Frecuencia de exposicion al peligro.

c) Fallos en el servicio. Por ejemplo: electricidad y agua.

d) Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas, asi como en

los dispositivos de proteccion.

e) Exposicion a los elementos.

f) Proteccidn suministrada por los EPI1 y tiempo de utilizacion de estos equipos.

g) Actos inseguros de las personas (errores no intencionados y violaciones

intencionadas de los procedimientos):

La tabla 1 describe un método simple para estimar los niveles de riesgo de acuerdo
a su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas. (INSHT, Ministerio de

Trabajo y Asuntos Sociales, 2008, pag. 6).
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Tabla3.
Niveles de riesgos de acuerdo a su probabilidad y consecuencia

Consecuencias
Ligeramente Daiiino Extremadamente
Dafiino Daiiino
LD D ED
Baja | Riesgo trivial Riesgo tolerable
B T To
. . Riesgo
Probabilidad Medla $(|)esgo tolerable impc?rtante
[
Alta Riesgo
A importante

|
Fuente: (INSHT, Evaluacién de riesgos, 2008, pag. 6)

2.3.1.3 Valoracion de riesgos: Decidir si los riesgos son tolerables

Los niveles de riesgos indicados en la tabla 4, forman la base para decidir si se
requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi como la
temporizacién de las acciones. En la siguiente tabla se muestra un criterio sugerido
como punto de partida para la toma de decision. La tabla también indica que los
esfuerzos precisos para el control de los riesgos y la urgencia con la que deben
adoptarse las medidas de control, deben ser proporcionales al riesgo. (INSHT,

Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales, 2008, pags. 6,7)



Tabla4.

Valorizacién de riesgos tomado de (INSHT)

Riesgo Accion y temporizacion

Tolerable (TO)

No se necesita mejorar la accion
preventiva. Sin embargo se deben
considerar  soluciones  mas
rentables o mejoras que no
supongan una carga econémica
importante. Se requieren
comprobaciones periddicas para
asegurar que se mantiene la
eficacia de las medidas de
control.

Fuente: (INSHT, Evaluacion de riesgos, 2008, pag. 6 y 7)
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CAPITULO 3:

DIAGNOSTICO DE LAS AREAS Y PROCESOS EN EL
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA.

3.1 Estructura organizacional de los laboratorios.

Se debe tomar en cuenta que para el presente trabajo de titulacién se considerara
al laboratorio de Procesos de Manufactura de la Universidad de las Fuerzas Armadas
como una entidad organizada con un funcionamiento similar a una empresa o unidad
econdmico-social, de tal manera que se interprete las practicas de los estudiantes como
factor productivo y laboral, motivo por lo que a continuacion se describe la estrategia
administrativa en cuanto a su mision, vision, matriz FODA, organigrama estructural,

descripcién de puestos de trabajo entre otros.

3.1.1 Mision.
Capacitar al estudiante del Departamento de Ciencias de la Energia y Mecénica
mediante modelos practicos de procesos de manufactura de piezas metalicas que le

permitan desarrollarse de manera competitiva para la futura insercion profesio6gnal.

3.1.2 Vision.

Llegar a convertirse en uno de los laboratorios de Procesos de Manufactura
reconocido por su alta optimizacidén en recursos y estandar de calidad superior
contribuyendo asi a la formacion de excelentes profesionales que den solucién a la

operacion y mantenimiento de maquinas mecanicas.
3.1.3 Anadlisis FODA.

3.1.3.1 Fortalezas

Las fortalezas del Laboratorio de Procesos de Manufactura, se encuentran en orden de
prioridad, como se detalla a continuacion:
e Docentes profesionales capacitados en las diferentes areas que compete al
Departamento de Ciencias de la Energia y Mecénica.

e Basta experiencia en el campo de los procesos de manufactura.
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Magquinaria Calificada con tecnologia de punta (centro de mecanizado vertical
Fadal, Prototipado, Torno CNC, Sierra Eléctrica).
Manejo eficiente en cuanto a la prestacion de las herramientas y equipos de

trabajo.

3.1.3.2 Oportunidades

Las oportunidades del Laboratorio de Procesos de Manufactura, se encuentran en

orden de prioridad, como se detalla a continuacion:

Presencia de convenios institucionales, para hacer uso de los beneficios que
estos nos brindan como es el caso especifico de LINDE (Antes conocida como
AGA, Linde Ecuador es proveedor de gases medicinales, industriales y
especiales, asi como de los servicios relacionados con los mismos).

Buen clima laboral para los estudiantes que fomenta la investigacion, proyectos
y trabajos de titulacion.

Incremento de la demanda del sector industrial del pais por el cambio de la
matriz productiva.

Posibilidad capacitacién y adiestramiento internacional de docentes y
estudiantes como puede ser en la Universidad de Guadalajara en la Maestria en
Sistema de Manufactura, Universidad de Campifias en Ingenieria de

Manufactura, etc.

3.1.3.3 Debilidades

Las debilidades del Laboratorio de Procesos de Manufactura, se encuentran en

orden de prioridad, como se detalla a continuacion:

Documentacion no vigente para el mantenimiento, reparaciones, cambios y
seguridad de la maquinaria y herramientas.
Exceso de confianza por parte de los operadores, laboratoristas y estudiantes.

Maquinaria con un tiempo de vida util remanente muy reducido.
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Masificacion de estudiantes en las précticas generando ruido como inseguridad
y también distraccion entre los estudiantes.

Asesoramiento racionado e intermitente en las practicas.

Sistema de Gestion de seguridad y Sistema de Gestion de la calidad no vigente.
Poca conciencia por parte de los estudiantes frente a los riesgos y peligros

inherentes a las acciones que conlleva realizar practicas de manufactura.

3.1.3.4 Amenazas

Las amenazas del Laboratorio de Procesos de Manufactura, se encuentran en orden

de prioridad, como se detalla a continuacién:

3.1.4

Falta de presupuesto destinados a la inversién de mejoras de equipos.

Alto costo de los materiales que se emplea en las practicas de procesos de
manufactura, que tienen que ser adquiridos por los estudiantes.

Riesgo frente a una posible erupcion del volcan Cotopaxi, que afectaria a la

Universidad y especialmente a los bloques de laboratorios.

Politicas de uso del laboratorio.

3.1.4.1 Reglamento actual de uso y normas de seguridad en los laboratorios del

departamento de ciencias de la energia y mecanica

Ver Anexo 1

3.1.4.2 Politicas de uso y mantenimiento de la maquinaria

En el laboratorio de procesos de manufactura el mantenimiento se lo realiza solo

correctivamente durante el periodo académico; en cambio el mantenimiento

preventivo y predictivo se lo realiza en el periodo de receso académico.



3.1.5 Organigrama funcional
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Jefe de
laboratorio
! T
Tecnlcg Tecnlcg Docentes Estudiantes le!p'leza Y
laboratorista laboratorista visitas

Figura 2.0rganigrama Funcional

3.1.6 Personal que acude a las instalaciones

El personal que esta relacionado de una u otra forma con las tareas que se realiza

en este laboratorio son:

o Jefe de laboratorio (una persona)

e Técnico-Laboratorista (dos personas)

e Docencia (7 personas)
e Estudiantes (190 personas)

e Limpieza (2 personas)

Tablal.

Personal del laboratorio
TECNICO ADMINISTRATIVO

NOMBRE

LUIS SEGURA
ROBERTY VELASCO
NELSON CARDENAS

DOCENTES

SEGURA LUIS

ERAZO ARTEAGA VICTOR ALFONSO
CORTEZ BYRON HERNAN

CULQUI CULQUI BORYS HERNAN
NARVAEZ MUROZ CHRISTIAN
LOPEZ NACARRO ANIBAL ALFREDO
CRISANTO PERRAZO TANIA

CARGO

JEFE DE LABORATORIO
TECNICO-LABORATORISTA
TECNICO-LABORATORISTA

PROCESOS DE MANUFACTURA | LAB
PROCESOS DE MANUFACTURA | LAB
PROCESOS DE MANUFACTURA | LAB
SISTEMAS FLEXIBLES

SOLDADURAII

SOLDADURA I

SOLDADURAIII

Fuente: Laboratorio de Procesos de Manufactura
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3.1.7 Funciones del personal

3.1.7.1 Jefe de Laboratorio

e Es el encargado de garantizar el correcto funcionamiento de todo el
laboratorio, verificando continuamente los procesos relacionados con
el laboratorio, presentando facilidades para la realizacion de las
diferentes practicas, velando por la seguridad de toda persona concurre
en el laboratorio.

e Formula los requerimientos de insumos, equipos e instrumentos.

e Autorizar la distribucion de materiales y equipos en el laboratorio.

e Realiza otras funciones que el director le asigne.

e El horario del jefe de laboratorio es de tiempo completo y es de 07h00
a 16h00

3.1.7.2 Técnico. Administrativo

e Realiza las labores de distribucion de materiales y equipos de
laboratorio.

e Mantiene el inventario de insumos equipos y herramientas.

e Coordina con el docente los requerimientos necesarios para la
realizacién de las précticas.

e Informa sobre los incidentes ocurridos en el desarrollo de las préacticas.

e Velapor el orden y la seguridad en el laboratorio.

e El horario del técnico-laboratorista es de tiempo completo y es de y es
de 07h00 a 16h00

3.1.7.3 Docente

e Contribuir en la orientacion, informacion y capacitacion de los
alumnos, en las préacticas.

e Preparar plan de préacticas de laboratorio.

e Vela por la higiene y el orden en el laboratorio, asi como el cuidado y

seguridad de los estudiantes, asesorando en las diferentes préacticas
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revisando que el estudiante pueda hacer sus préacticas utilizando
correctamente las herramientas y equipos.

El horario del docente es de tiempo completo y es de 07h00 a 16h00
siendo su obligacion estar presente en todas las practicas impartidas

segun horario.

3.1.7.4 Estudiante

Asiste a las précticas programadas segun un horario establecido.
También puede asistir, previa autorizacién, a realizar trabajos o
proyectos enviados por sus profesores.

Colabora con el orden e higiene del laboratorio.

Cumple meticulosamente con las normas y reglas que hay dentro del
laboratorio.

Utiliza las maquinas y herramientas las cuales el docente y laboratorista

le asigno y para las cuales esta capacitado a utilizar.

3.1.7.5 Personal de Limpieza (Institucional)

Brindar el servicio de aseo y limpieza en todas las areas del laboratorio
en forma eficiente rapida y segura.

La limpieza por parte del personal de limpieza se lo realiza dos veces
por semana 2 horas por dia el cual 2 personas realizan la limpieza de
los laboratorios.

3.1.8 Diagnostico general de procesos de manufactura.

El laboratorio de Procesos de manufactura se encuentra organizado por las

siguientes areas y maquinas descritas en la tabla 2, y para mayor entendimiento de los

procesos que se hace en este laboratorio se detalla todos los lugares de trabajo

existentes en el laboratorio de procesos de manufactura:



Tabla2.
Areas y lugares de trabajo

4 A LUGAR DE
CODIGO AREAS TRABAJO

PL1 ADMINISTRACION Oficinas

PL2 BODEGA DE HERRAMIENTAS Bodega de
Herramientas

PL3 PROTOTIPADO Prototipadora

Trefilado
PL4 CONFORMADO Balanceadora
Electroerocionadora

PL5 BODEGA DE INSUMOS Bodega de Insumos

Dobladora
Baroladora
PL6 CALDERERIA Inyectora de Plastico
Cizalla
Guillotina Automatica

Torno CNC
PL7 MECANIZADO Centro de Mecanizado
Vertical

Tornos
Mandrinadora
Rectificadora

Rectificadora de
Cilindros
Fresadoras
PL8 MAQUINADO Sierra Automatica
Esmeril
Taladro
Torno Revolver
Prensas
Amolado
Mesas de trabajo

GMAW
GTAW
SMAW
Oxiacetilénica
De punto
Corte por plasma

PL9 SOLDADURA




3.1.8.1 Area de Administracion.

LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA

28

ESPE
Registro Especifico Pagina 28 de 176

Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Oficina de Administracion y Control.
Lugar de trabajo PL1
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde
Cantidad de usuarios por turno w “ w “ (cuatro)

Descripcion

El jefe de laboratorio:

Efectia el seguimiento continuo
de las practicas que realiza cada
asignatura como también
funciones administrativas.

Lleva adelante el funcionamiento
del laboratorio, genera y archiva
toda la documentacion necesaria
para registrar cada actividad con
su resultado, en las diferentes
areas del laboratorio. Esto
permite, revisar el historial
documentado ante algn
inconveniente en las funciones
normales del laboratorio,
detectando y corrigiendo las
falencias.

Planifica coordina e implementa
las practicas de cada asignatura
teniendo en cuenta la
disponibilidad del laboratorio.

Brinda la informacion necesaria
respecto a los servicios del
laboratorio.

Evalta supervisa y reporta todas
las actividades dentro del
laboratorio al director de carrera.




3.1.8.2 Area de Bodega de Herramientas

LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA

ESPE
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Registro Especifico

Pagina 29 de 176

Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Bodega de Herramientas.
Lugar de trabajo PL2

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

'i' (una).

Descripcion

Para el desempefio de este puesto, el
técnico laborista:

e Asiste mediante labores de
auxilio y apoyo al jefe de
laboratorio.

e Mantiene de manera ordenada el
registro de la entrada y salida de
equipos, herramientas y otros
bienes propiedad del laboratorio.

e Realiza un control de calidad

eficaz en cuanto al
almacenamiento, cuidado vy
distribucion de equipos,

productos, herramientas, insumos
y otros bienes del laboratorio para
su conservacion.

e Reporta a través de informes el
uso de herramientas con vida
media-baja para de esta manera
ser reemplazadas a la mayor
brevedad posible.
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3.1.8.3 Area de Prototipado
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA
ESPE
Registro Especifico Pagina 30 de 176
Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01

ITEM DATOS

Nombre del puesto Prototipado.

Lugar de trabajo PL3

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

P F o).

Descripcion

El usuario que se encarga del uso de
esta area:

o Desempefia trabajos de desbaste
de materiales para llegar a una
forma final por medio de
programas CAD (Dibujo asistido
por computadora).

e Asegura que la probeta a
maquinarse cumpla con las
dimensiones especificadas para el
prototipo.

e Modela un objeto en 3D usando
un software CAD (Dibujo
asistido por computadora).

e Convierte los archivos CAD en
formato STL (es-tereolitografia)

e Pone en marchael programa STL.

e Retira el prototipo de la maquina
y limpia los desperfectos
causados por los soportes,
lijando, sellando, y/o pintando el
modelo para  mejorar  su
apariencia y durabilidad.




3.1.8.4 Area de Conformado

3.1.8.4.1 Balanceadora

ESPE

LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA
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Registro Especifico
Descripcion del lugar de trabajo

Pagina 31 de 176

R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Balanceadora.

Lugar de trabajo PL4
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde
Cantidad de usuarios por turno “ (una)
Descripcion
El usuario que se encarga de operar

este puesto de trabajo:

Ubica el eje correctamente entre
los soportes de la maquina.

Enciende la méaquina donde al
rotar el eje entre los rodamientos
del soporte transmite los efectos
del desbalanceo en forma de
sefiales eléctricas a la consola
donde se analiza el estado del
desbalanceo para poder tener
valores de correccion.

Analiza la informacién dada por
la consola para permitir que el
desbalanceo sea eliminado o
disminuido acorde a la tolerancia
del rotor en cuestion.




3.1.8.4.2 Electroerocionadora
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Electroerocionadora.
Lugar de trabajo PL4

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

T (uno).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Limpiay desmagnetiza la pieza a
maquinar poniendo en marcha la
maquina.

e Sujeta la pieza en el soporte de la
maquina.

e Coloca el electrodo y verifica que
este centrado y alineado respecto
alosejesXYyZ

e Activa la bomba de llenado del
tanque del dieléctrico y ajusta el
nivel del dieléctrico el cual debe
estar aproximadamente unos 40
mm por encima de la pieza
ademas de colocar los tubos de
limpieza.

e Selecciona el programa indicado
para la operacion.

e Pone en marcha el proceso de
electroerosionado y enciende los
comandos de la
electroerocionadora.

e Verifica si las dimensiones y
medidas estén correctas.




3.1.8.4.3 Trefilado
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Trefilado.
Lugar de trabajo PL4

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

* (uno).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

¢ Alista las herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Prepara el material y lo ubica
en la posicion adecuada a un
acoplamiento  del motor
reductor que permite extraer la
barra de forma directa.

e Acciona la bomba de
recirculacion del lubricante.

e Acciona los comandos,
poniendo en funcionamiento a
la maquina donde el didametro
del alambre se va reduciendo

hasta la forma deseada
mediante el paso de una hilera o
dado.

e Da un adecuado seguimiento al
elemento terminado en cuanto a
dimensiones y especificaciones.




3.1.8.5 Area de Bodega de Insumos
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Bodega de Herramientas.
Lugar de trabajo PL5

Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-tarde
Cantidad de usuarios por turno rn\ (una)
Descripcion

: El técnico laboratorista que se

encargue de operar este puesto de
trabajo:

e Controla y registra la entrada y
salida de materiales, insumos y
otros bienes del laboratorio.

e Realiza un control de calidad

eficaz en cuanto al
almacenamiento, cuidado vy
distribucion de equipos,

productos, insumos y otros bienes
del laboratorio para su correcta
conservacion.

e Solicitay tramita reportes, parael
reabastecimiento de equipos.

e Reporta a través de informes el
uso de insumos  préximos
agotarse para que de esta manera
el laboratorio pueda  ser
abastecido.




3.1.8.6 Area de Caldereria

3.1.8.6.1 Dobladora
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Dobladora.
Lugar de trabajo PL6

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

'n‘ (uno).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara la maquina
determinando las medidas para
doblar.

o Ordena el material a ser usado en
el proceso de doblado, segun
especificaciones.

e Acciona los comandos de la
dobladora.

e Verifica si las dimensiones y
medidas estén correctas.

e Organiza los
terminados.

productos




3.1.8.6.2 Baroladora
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Baroladora.
Lugar de trabajo PL6

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

* (una).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Ordena el material para el
doblaje, segun las
especificaciones.

e Prepara y ajusta el equipo de
trabajo, segln necesidades de
produccibn o programa de
mantenimiento.

e Abanica y empareja lo pliegos
para su compaginacion por medio
del intercambio de energia
mecénica (volante, manivela) a
velocidad de rotacion en los
rodillos.

e Dobla el material impreso, segln
solicitudes e instrucciones.
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3.1.8.6.3 Inyectora de Plastico
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01

ITEM DATOS
Nombre del puesto Guillotina Automatica.
Lugar de trabajo PL6
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde
Cantidad de usuarios por turno f |n| (dos)

Descripcion
EL usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Organizay disponer el espacio de
trabajo preparando los equipos
necesarios.

e Verifica si la matriz vy
herramientas estan en su sitio.

e Acciona los comandos y verifica
el funcionamiento de la maquina
inyectora.

e Carga e inyecta el material
examinando las piezas obtenidas
y reajustando los parametros.

e Inspecciona los  elementos
obtenidos.




3.1.8.6.4 Cizalla
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Cizalla.
Lugar de trabajo PL6

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

Pt

(dos).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

Dimensiona las laminas a cortar.

Prepara la maquina
determinando las medidas para
los cortes que se requieren.

Ubica y prepara el material para
realizar cortes rectos
asegurandose que la l&mina sea
de un espesor delgado.

Acciona los comandos de la
guillotina subiendo y bajando
repetidamente  la  palanca,
mientras se alimenta el material
por la maquina.

Organiza e inspecciona los

elementos obtenidos.




3.1.8.6.5 Guillotina Automéatica
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R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Guillotina Automaética.

Lugar de trabajo

PL4

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde

Cantidad de usuarios por turno “ ln\ (dos)

Descripcion

maquina

que

sujecion.

e Organiza
terminados.

e Acciona los comandos de
guillotina que en este caso son
eléctricos y semiautomaticos.

e Verifica las

los

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara la puesta en marcha de la
determinando
formas y tamafios para los cortes
requieren.

e Ubica y prepara las laminas a
cortar verificando su correcta

dimensiones vy
medidas del material trabajado.

las

la

productos




3.1.8.7 Area de Mecanizado

3.1.8.7.1 Centro de Mecanizado Vertical

LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA

40

ESPE
Registro Especifico Pé4gina 40 de 176
Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Centro de mecanizado vertical.
Lugar de trabajo PL7

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

PR o).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Realiza trabajos de desbaste de
materiales para llegar a una forma
final con un control numérico
computarizado (CNC).

e Asegura que la probeta a
maquinar cumpla con las
dimensiones apropiadas para
llegar a su forma final.

e Sujeta la pieza y la alinea en los
ejes de referencia.

e Realiza 0 escoger un programa
con las especificaciones dadas
para obtener la forma final.

e Ejecuta el programa donde cada
linea de cddigo contiene una
instruccion que mecaniza la pieza
por medio de herramientas de
corte rotatorias.

e Asegura que la maquina haya
acabado el trabajo y se pueda
abrir la compuerta con seguridad.

e Inspecciona la pieza final
revisando que cumpla con las
especificaciones dadas.




3.1.8.7.2 Torno CNC
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Torno CNC.
Lugar de trabajo PL7

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organizar el lugar de
trabajo.

e Asegura que la probeta cumpla

con las  dimensiones vy
requerimientos para ser
trabajada.

e Realiza 0 escoge un programa
con las especificaciones dadas
para obtener la forma final.

e Ejecuta el programa donde cada
linea de codigo contiene una
instruccion que desbasta el
material por medio de la rotacion
de la probeta donde una cuchilla
da forma a la pieza.

e Asegura que la maquina haya
terminado el programa para
poder abrir la compuerta de
seguridad y sacar la pieza.

e Inspecciona la pieza final
revisando que cumpla con las
especificaciones requeridas.




3.1.8.8 Area de Maquinado

3.1.8.8.1 Esmeril
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Esmeril.
Lugar de trabajo PL8
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-
tarde
Cantidad de usuarios por turno |n| (uno).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

Prepara la pieza determinando las
dimensiones que desea obtener.

Prepara la lubricacion y el disco
de corte especifico para la tarea
gue desea realizar.

Desbasta, pule y afila varios tipos
de herramientas y materiales

metdlicos por medio de la
rotacion de un disco abrasivo.
Inspecciona la pieza final

asegurandose que cumpla con las
especificaciones requeridas.




3.1.8.8.2 Torneado
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Torneado.
Lugar de trabajo PL8

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

“ w ’n‘ ’n‘ (cuatro).

Descripcion

cual

el

e Prepara herramientas,
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Interpreta
seleccionando

e Prepara
montando

e Acciona los

verificando

e Inspecciona
terminado

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

hojas de planos,
las  variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

la puesta a punto
materiales vy
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

el elemento
examinando
dimensién y medidas verificando
cumplimiento  de las
especificaciones requeridas.

equipos

comandos
el correcto
funcionamiento de la méquina la
ayuda al operador a
desbastar el material por medio
de la rotacion de la pieza donde
una cuchilla da forma a la pieza
gue se desea obtener.

Su




3.1.8.8.3 Fresado
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Fresadora.
Lugar de trabajo PL8

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

cual

el

e Prepara herramientas,
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Interpreta
seleccionando

e Preparar
montando

e Acciona los

verificando

e Inspecciona
terminado

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

hojas de planos,
las  variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

la puesta a punto
materiales vy
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

el elemento
examinando
dimensién y medidas verificando
cumplimiento  de las
especificaciones requeridas.

equipos

comandos
el correcto
funcionamiento de la maquina la
ayuda al operador a
desbastar el material por medio
de la rotacion de la fresa.

Su




3.1.8.8.4 Rectificado
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R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Rectificadora.

Lugar de trabajo

PL8

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

el

e Prepara herramientas,
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Interpreta
seleccionando

e Prepara
montando

e Acciona los

verificando

e Inspecciona
terminado

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

hojas de planos,
las  variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

la puesta a punto
materiales vy
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

el elemento
examinando
dimensién y medidas verificando
cumplimiento  de las
especificaciones solicitadas.

equipos

comandos
el correcto
funcionamiento de la maquina la
cual ayuda al operador a pulir y
desbastar el material por medio
de la rotacion de un disco.

Su




3.1.8.8.5 Rectificado de Cilindros.
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R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Rectificadora de Cilindros.

Lugar de trabajo

PL8

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

el

e Interpreta
seleccionando
operativas y las secuencias de las
operaciones.

e Prepara
montando
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

e Acciona
verificando
funcionamiento de la maquina la
cual ayuda al operador a pulir y
desbastar superficies cilindricas
por medio de la rotacion de la
muela en torno a su eje.

e Inspecciona
terminado

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

hojas de planos,

las  variables

la puesta a punto

materiales vy

los comandos

el correcto

el elemento

examinando  su
dimensién y medidas verificando
cumplimiento  de  las
especificaciones requeridas.




3.1.8.8.6 Mandrinado
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R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Mandrinadora.

Lugar de trabajo

PL8

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

e Interpreta
seleccionando  las  variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

e Prepara
montando
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

e Acciona
verificando
funcionamiento de la maquina la

ayuda al operador a

desbastar el material por medio

de la rotacion de un husillo porta
herramientas donde se sujeta las
barrinas de mandrinar.

cual

e Inspecciona
terminado
cumplimiento de las
especificaciones requeridas.

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

hojas de planos,

la puesta a punto

los materiales 'y

los comandos
el correcto

el elemento
verificando el




3.1.8.8.7 Prensado
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Prensa.
Lugar de trabajo PL8
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-
tarde

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Prepara el material y lo ubica en
la posicion adecuada de acuerdo
a su dimension.

e Presiona una pieza metalica
mediante  un  sistema de
compresion dandole forma de
acuerdo a la matriz requerida
accionando las palancas
necesarias para el trabajo.

e Inspecciona el elemento
terminado  examinando  su
dimension y medidas verificando
el  cumplimiento de las
especificaciones requeridas.




3.1.8.8.8 Sierra Automética
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Sierra.
Lugar de trabajo PL8
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-
tarde
Cantidad de usuarios por turno “ (uno).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

Ordena el material para el corte,
segun especificaciones.

Prepara la maquina determinando
las medidas para cortar el metal.

Ubica y prepara el material.

Acciona los comandos de la

sierra.

Verifica si las dimensiones y
medidas estén correctas.

Organiza lo
terminados.

productos




3.1.8.8.9 Taladro

50

LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Taladro.
Lugar de trabajo PL8
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-
tarde
Cantidad de usuarios por turno “ (uno).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Desbasta, corta, taladra, el metal
a través de la rotacion de una
broca que se puede reemplazar
segun la necesidad del operario.

e Preparalapiezace instalatodas las
herramientas y  accesorios
necesarios para el trabajo a
realizar.

e Prepara la maquina determinando
las medidas para los cortes que se
requieren.

e Ubicay prepara el material en sus
debidos soportes.

e Acciona los comandos del
taladro.

e Verifica si las dimensiones y
medidas sean correctas.




3.1.8.8.10 Torno Revolver
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R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Torno revélver.

Lugar de trabajo

PL8

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

que

e Interpreta
seleccionando  las  variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

e Acciona
verificando
funcionamiento de la maquina la

ayuda al operador a

desbastar el material por medio

de la rotacion de la pieza donde
una cuchilla da forma a la pieza
se desea obtener esta
maquina tiene la particularidad
de tener una torre hexagonal la
cual
herramientas de corte.

cual

e Inspecciona
terminado
cumplimiento de las
especificaciones requeridas.

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara las herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

hojas de planos,

e Prepara la puesta a punto de la
maquina.

los comandos
el correcto

con diferentes

el elemento
verificando el




3.1.8.8.11 Amolado
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Amolado.
Lugar de trabajo PL4

Horario

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-tarde

Cantidad de usuarios por turno “ (una)

Descripcion

de

que

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

-n!’-i%g e e Prepara la pieza determinando las

dimensiones que desea obtener.

e Coloca la pieza en al entenalla
asegurandose que este fija y
segura.

e Prepara la herramienta de corte
eligiendo el disco especifico para
la tarea que desea realizar.

e Desbhasta, pule y afila varios tipos
metélicos por
medio de la rotacion de un disco
abrasivo.

e Examina la pieza asegurandose
con las
especificaciones requeridas.




3.1.8.8.12 Mesas de Trabajo
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Mesas de trabajo.
Lugar de trabajo PL8
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-
tarde

Cantidad de usuarios por turno

* w ’n‘ ’n‘ (cuatro).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Interpreta hojas de planos,
seleccionando  las  variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

e Corta, desbasta, lija y pule
materiales  especialmente de
metal con operaciones donde
interviene la fuerza fisica la
precision y exactitud.

e Inspecciona el elemento
terminado  examinando  su
dimension y medidas verificando
el  cumplimiento de las
especificaciones requeridas.




3.1.8.9 Area de Soldadura
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3.1.8.9.1 Electrodo revestido (SMAW)
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Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Soldadura Smaw.
Lugar de trabajo PL9
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-
tarde

Cantidad de usuarios por turno

P F (s

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Selecciona las variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

e Prepara la puesta a punto
montando los materiales vy
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

e Acciona los comandos
verificando el correcto
funcionamiento de la maquina la
cual ayuda a depositar el metal a
través de un electrodo revestido
qgue sirve como material de
relleno para la union de metales.

e Inspecciona el elemento
terminado verificando el
cumplimiento de las

especificaciones requeridas.




3.1.8.9.2 Mig-mag (GMAW)
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Registro Especifico
Descripcion del lugar de trabajo

Pagina 55 de 176

R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Soldadura Gmaw.

Lugar de trabajo

PL9

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos

auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

Selecciona las variables
operativas y las secuencias de las
operaciones.

Prepara la puesta a punto
montando los materiales vy
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

Acciona los comandos
verificando el correcto
funcionamiento de la maquina la
cual ayuda a depositar el metal a
gran velocidad bajo la proteccion
de un gas este proceso es
semiautomatico el  electro
consumible sirve como material
de relleno para la union de
metales.

Inspecciona el elemento
terminado verificando el
cumplimiento de las

especificaciones requeridas.




3.1.8.9.3 Tig (GTAW)
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Registro Especifico
Descripcion del lugar de trabajo

Pagina 56 de 176

R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Soldadura Gtaw.

Lugar de trabajo

PL9

e Prepara herramientas,
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

e Selecciona las

operativas.

e Prepara
montando

e Acciona los

verificando

proteccion

e Inspecciona
terminado
cumplimiento
especificaciones requeridas.

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

la puesta a punto
materiales vy
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

el elemento
verificando el
de las

equipos

variables

comandos
el correcto
funcionamiento de la maquina la
cual con ayuda de un electrodo no
consumible de tungsteno crea un
arco y transfiere calor, bajo la
un gas que
generalmente es el argdn que
protege el pozo de soldadura
donde alimenta un metal
aportacion con la mano que no
esta sosteniendo la antorcha.

de

Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-
tarde

Cantidad de usuarios por turno f w (dos)

Descripcion




3.1.8.9.4 Oxiacetilenico (OAF)
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Registro Especifico
Descripcion del lugar de trabajo

Pagina 57 de 176

R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Soldadura Oxiacetilénica.

Lugar de trabajo

PL9

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

P F (o).

Descripcion

el

e Selecciona

e Prepara
montando
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

e Inspeccionar
terminado

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

las variables

operativas y las secuencias de las
operaciones.

la puesta a punto

materiales vy

e Suelda utilizando un soplete que
mezcla oxigeno y acetilénico
ambos gases se combinan donde
se produce una llama que alcanza
una temperatura de 3150 °C
donde puede como no puede
necesitar material de aporte del
mismo material
soldar.

que se va a

el elemento

examinando  su
dimensién y medidas verificando
cumplimiento  de  las
especificaciones requeridas.




3.1.8.9.5 De punto (RW)
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Registro Especifico
Descripcion del lugar de trabajo

Pagina 58 de 176

R-SSO 01

ITEM

DATOS

Nombre del puesto

Soldadura por punto.

Lugar de trabajo

PL9

Horario

tarde

De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafana-

Cantidad de usuarios por turno

* (uno).

Descripcion

el

e Selecciona

e Prepara
montando
equipos necesarios comprobando
su posicionamiento.

e Acciona
verificando
funcionamiento de la maquina la
cual por medio de una corriente
alterna
segundos
requieren
delgadas).

e Inspecciona
terminado

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

e Prepara herramientas, equipos
auxiliares y organiza el lugar de
trabajo.

las variables

operativas y las secuencias de las
operaciones.

la puesta a punto

materiales vy

los comandos

el correcto

calentar en

las piezas que se
soldar (placas

el elemento

examinando  su
dimensién y medidas verificando
cumplimiento  de las
especificaciones requeridas.




3.1.8.9.6 Corte por Plasma
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Registro Especifico

Pagina 59 de 176

Descripcion del lugar de trabajo R-SSO 01
ITEM DATOS
Nombre del puesto Corte por plasma.
Lugar de trabajo PL9
Horario De 07:00 a 16:00 hs — Turno mafiana-
tarde

Cantidad de usuarios por turno

PR o).

Descripcién

El usuario que se encarga de operar
este puesto de trabajo:

Realiza actividades previas al
corte por plasma como preparar
los materiales y el equipo para
el corte por plasma segun las
especificaciones técnicas del
trabajo a realizar.

Interpreta hojas de planos,
seleccionando las variables
operativas y las secuencias de
las operaciones

Aplica el proceso de corte por
plasma llegando por encima de
los 20000 °C donde el chorro de
plasma penetra el espesor a
cortar, fundiendo y expulsando
el material.

Realiza la inspeccion visual de
la geometria y las dimensiones
del corte ejecutado verificando
el cumplimiento de las
especificaciones requeridas.
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3.2 Elaboracion de la Matriz de riesgos

3.2.1 Propdsito
Elaborar un examen inicial de los factores de riesgos es el punto de partida para
las actividades de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional que se deban
realizar dentro del laboratorio. Una correcta identificacion y evaluacién de los
factores de riesgo laboral permitird una correcta y 6ptima aplicacion de medidas
de control sobre los mismos, con el fin de eliminar o minimizar los dafios que

pudieran ocurrir sobre el trabajador. (MRL, 2013, pég. 1)

3.2.2 Alcance
El presente procedimiento se desarrollara para establecer los lineamientos para la

identificacion, evaluacion y control de los riesgos laborales de un centro de
trabajo mediante la aplicacion de la Matriz. (MRL, 2013, pag. 1)
A continuacion se detallan los riesgos que se van analizar en el presente proyecto:

3.2.3 Factores de riesgos

Son circunstancias que pueden estar presentes en las laborares diarias, las cuales
aumentan las probabilidades de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa que pueda
causar directamente o indirectamente el deterioro de la salud de una persona.

3.2.3.1 Riesgos mecanicos

Ocasionados por maquinas y herramientas debido a la ausencia de medidas de
seguridad.

e Maquinas sin proteccion

e Partes moviles sin proteccion

e Resguardos inadecuados

e Herramientas defectuosas

e Proyeccion de particulas metélicas calientes y/o abrasivas
Lesiones y pérdidas por:

e Caidas desde altura

e Caidas al mismo nivel



3.2.3.2

Caidas de objetos

Atrapamientos

Cortes con objetos

Proyeccion de objetos

Pisadas sobre objetos

Golpes o chogues por objetos. (Ortiz, 2008), (CAICEDO, 2011)

Riesgo fisico

Son agentes ambientales de naturaleza fisica y que pueden producir efectos

nocivos. Pueden ser cuantificados.

3.2.3.3

Ruido

Temperaturas Extremas

[luminacién

Radiaciones lonizantes

Radiaciones No lonizantes

Incendios

Ventilacion

Eléctrico.

Explosiéon (Ortiz, 2008), (CAICEDO, 2011)

Riesgos quimicos

Sustancias quimicas contaminantes

Son las sustancias quimicas sélidas, liquidas o gaseosas que debido a los

procesos, operaciones, caracteristicas fisicoquimicas y grado de riesgo sean

capaces de contaminar el ambiente de trabajo y alterar la salud de los

trabajadores.

Corrosivas
Reactivas
Explosivas
Toxicas
Inflamables

Biologicas infecciosas
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e Radiactivas. (Ortiz, 2008), (CAICEDO, 2011)

3.2.3.4 Riesgo bioldgico

Constituidos por un conjunto de microorganismos, tejidos y dérganos corporales
humanos, animales y vegetales, presentes en determinados ambientes laborales,
que al entrar en contacto con el organismo pueden desencadenar enfermedades,

reacciones alérgicas o intoxicantes.

e Virus
e Bacterias
e Hongos

e Parasitos. (Ortiz, 2008), (CAICEDO, 2011)

3.2.3.5 Riesgos ergonémicos

Derivados de la relacion Hombre-Maquina Proceso
e Posiciones Incomodas
e Trabajo Estatico
e Esfuerzo Fisico
e Movimientos Repetitivos. (Ortiz, 2008), (CAICEDO, 2011)

3.2.3.6 Riesgos psicosociales

Se encuentran todos aquellos aspectos relacionados con el proceso de trabajo que
pueden provocar cargas psiquicas, fatiga mental y reacciones de tipo fisioldgico.
e Falta de atencion
e No cumplir con normas de seguridad
e Cambios de turnos
e Tiempo extra
e Falta de capacitacion. (Ortiz, 2008), (CAICEDO, 2011)

3.2.4 Disefio de la matriz de riesgos laborales
Para el presente trabajo nos basamos en el modelo de formato de evaluacion de

riesgos recomendada por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo
Espafia (INSHT) por ser una entidad reconocida y capacitada especializada en el
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analisis y estudio de las condiciones de seguridad y salud en el trabajo donde la matriz

base se la observa en la figura 3.



UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE

IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS

Figura 3.Formato Matriz

FUERZA : CODIGO N°
UNIDAD: LOCACION: )
EVALUACION
PROCESO:
'SUB PROCESO: INICIAL:
ACTIVIDADES PRINCIPALES: PERIODICA:
PUESTO DE TRABAJO (Cargo):
TIEMPO DE EXPOSICION (hs/mes): FECHA DE EVALUACION
NUMERO DE TRABAJADORES: FECHA DE ULTIMA EVALUACION
R No. Peligros Identificados PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
B M A LD D ED T TO
1 Caidas de Personas a distinto nivel
2 Caidas de Personas al mismo nivel
3 |caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento
4 Caidas de objetos en manipulacién
g 5 Caldas de objetos desprendidos
g 6 Pisada sobre objetos
?Ei 7 Choque contra objetos inmoviles
3 8 Choque contra objetos moviles
ﬁ 9 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas)
= v |Proyeccién de chispas o particulas
1 |Atrapamiento por o entre objetos
©  |Atrapamiento por vuelco de méquinas o vehiculos
B Atropello o golpes por vehiculos
u Incendios
5  |Explosiones
®  |temperaturas extremas
v |Contactos térmicos
2 B Contactos eléctricos directos
& ®  [Contactos eléctricos indirectos, cortocircuitos
g 20 Exposicion a radiaciones ionizantes
E 21 Exposicion a radiaciones no ionizantes
22 |Ruido
23 |Vibraciones
Ventilacion
24 |lluminacién
25 Exposicion a gases y vapores
P 2 26 Exposicion a aerosoles liquidos
§ % 27 Exposicion a aerosoles sélidos
3 28 Exposicion a sustancias nocivas o téxicas
29 Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas
30 Exposicién a virus
<} P -
5 31 [Exposiciona bacterias
§ 32 |Parasitos
=)
5 33 |Exposicién a hongos
8 34 |Exposiciéna derivados orgénicos
E 35 Exposicion a insectos
37 |Dimensiones del puesto de trabajo
§ 38 |Sobre-esfuerzofisico /sobre tension
H 39 |Operaciones inadecuadas
§ 40 |Posturas forzadas
E 41 [Movimientos repetitivos
8 45 |calidad de aire
E 46 Operadores de PVD
47 |Organizacion del trabajo
48 Distribucion del trabajo
a 49 |carga Mental
z 50 Contenido del Trabajo
§ 51 |Definicién del Rol
§ 52 |Supervisiony Participacion
% 53 |Monotonia
b 54 Interés por el Trabajador
= 55 [Tiempo de Trabajo
55  |Relaciones Personales
EVALUACION REALIZADA POR: FIRMA:
OBSERVACIONES: | | | | | | |
Probabilidad Significado Consecuencia
B Baja LD Ligeramente Dafiino ! Tribial
M Media D Dajiino Tolerable
A Alta ED Extremadamente Dafiino Moderado
Importante
Intolerable
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3.2.4.1 Valorizacion de riesgos
3.2.4.1.1 Ruido

Las mediciones se realizaron los dias 28 y 27 de octubre en la mafana
determinando los niveles de ruido en puntos criticos del laboratorio de procesos de
manufactura ya que no existe un puesto especifico donde se encuentra el personal que
incurre en estas instalaciones. Equipo utilizado: Sonémetro THOMAS SCIENTIFIC
modelo 1356.

Nota: La tabla 5 esta hecha con los resultados de las mediciones que se realiz6 de
acuerdo con el acuerdo establecido en la resolucion 627 de 2006 del Ministerio de
Ambiente de del pais de Colombia, tomando en cuenta los valores recomendados para
talleres tomados de (INSHT, NTP 503: Confort acustico: el ruido en oficinas, 1998)
tabla 1 que recomienda de 60 a 70 dBA, y por otro lado tomando en cuenta el decreto
ejecutivo 2393 (IESS, 2012) Art 55 literal 6 donde estipula que el nivel sonoro maximo
debe ser de 85 dB escala A; donde el color verde(permitido) va entre 0 a 70 dBA el
amarillo(Dentro del limite) de 70 a 80 dBA y rojo(No permitido) mayor a 85 dBA.

Para el tiempo de exposicion mas alto permisible se utiliz6 las formulas

recomendadas por la ISO y la OHSAS
T (%) = s2es Criterio OHSAS

d) ~ 20-85)/3

T(E) —1°__ Criterio ISO

) = 2@-s5)/3
Para calcular la probabilidad de aparicion de sordera utilizaremos la siguiente
expresion:

Tiempo de exposicion %

%DMP = * 100

Tmax i

Segin (Diaz, 2007) “valores superiores de % DMP a 100 representan
probabilidades de aparicion de sordera profesional superiores a un 20%, si la
exposicion se prolonga durante 40 afios. Para valores a 25 de %DPM, la probabilidad
es practicamente nula.”

El resultado de las mediciones y célculos esta detallado en la tabla 5.



Tablal.
Medicién Ruido

MEDICION DE RUIDO SONOMETRO THOMAS SCIENTIFIC
MODELO 1356
MEDI | MINU | Tmaxh/d | Tmax %DMP | %DMP RE\SDUOLT FACTOR DE
DAS | TOS OHSAS h/dISO | OHSAS 1SO o SEGURIDAD
1 5 48,5 24,3 10% 21% Dentro del
limite
2 10 143,0 71,5 3% 7% Permitido
3 15 15,3 7,7 33% 65%
Dentro del
4 20 58,9 29,4 8% 17% o
limite
5 25 26,7 13,4 19% 37% Dentro del
limite
6 30 93,1 46,5 5% 11% Dentro del
limite
7 35 104,0 52,0 5% 10% Dentro del
limite
8 40 124,5 62,2 4% 8% Dentro del
limite
9 45 111,4 55,7 4% 9% Dentro del
limite
10 50 67,6 33,8 7% 15% Dentro del
limite
11 55 20,3 10,1 25% 49% Dentro del
limite
12 60 105,4 52,7 5% 9% Dentro del
limite
VALOR MAS . .
ALTO 15,3 7,7 33% 65%
VALOR MENOR 69,2 Permitido
PROMEDIO 75,225 |  Dentro del
limite
Tabla2.
Formato de Colores
Colores Interpretacion Sugerencia
" Nivel de Ruido | Mantener
Permitido . .
Recomendado Circunstancias
Nivel de Ruido al Mantener
Dentro del limite limite del | ~. .
Circunstancia
recomendado
Nivel de Ruido | Requiere
inferiores al | Intervencién
Recomendado Inmediata
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3.2.4.1.2 Vibracién

La exposicion a este tipo de riesgo no se determino en el Laboratorio de Procesos

de Manufactura porque el riesgo es nulo o despreciable.

3.2.4.1.3 lluminacién

La exposicion a este tipo de riesgo no se determino en el Laboratorio de Procesos
de Manufactura porque el riesgo es nulo o despreciable ya que el Laboratorio cuenta
con iluminacion suficiente para las tareas realizadas dentro del mismo tanto

iluminacion natural como artificial.

3.2.4.1.4 Temperaturas Extremas

La exposicion a este tipo de riesgo no se determiné en el Laboratorio de Procesos

de Manufactura porque el riesgo es nulo o despreciable.

3.2.4.1.5 Radiaciones no lonizantes.

En el area de soldadura se tiene este tipo de riesgo especialmente en la soldadura
Oxiacetilénica y proceso Oxicorte donde existe radiaciones ultravioletas UV e
infrarrojas IR visibles, los procesos mencionados estan debidamente controlados con

cubiculos individuales, tiempo de exposicion minima y proteccion personal adecuada.

3.2.4.1.6 Radiaciones lonizantes.

La exposicion a este tipo de riesgo no se determiné en el Laboratorio de Procesos

de Manufactura porque el riesgo es nulo o despreciable.

3.2.4.1.7 Exposicidn a gases y vapores.

A pesar que el riesgo existe al utilizar las diferentes maquinas de soldadura este
riesgo esta debidamente tratado y manejado por la empresa LINDE que proporciona

los gases de proteccion para la soldadura.



3.2.4.1.8 Riesgos ergondmicos

Para este tipo de riesgo vamos a utilizar el método que recomienda el Ministerio
de Relaciones Laborales: Método Rula que permite evaluar la exposicion de los
trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar trastornos en los miembros
superiores del cuerpo: posturas, repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas y
actividad estética del sistema musculo-esquelético. Para facilidad de la evaluacion

utilizamos el software ergonautas desarrollado por la Universidad Politécnica de

Valencia. (Valencia, s.f.)

A continuacion se analiza las posturas referentes al riesgo de trabajo con pantalla

de visualizacién de datos (PVD)

(Grupo A: Extremidades superiores

Posicion del brazo

Indigue el angule de flexion del braze del trabajador.
El brazo esta entre 20 grados de flexion y 20 grados de extension.
El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o mas de 20 grados de extension.
®) El brazo esta entre 46 y 30 grados de flexion.

El brazo esta flexionade mas de 90 grados.

Indigue ademas si...

El brazo esta rotado o el hombro elevado.
El brazo esta abducido.

# La carga no esta soportada solo por el brazo sino que existe un punto de apoyo.

Posicion del antebrazo

Indigue |a posicion del antebrazo del trabajador.

*| El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de flexion.
El antebrazo esta flexionado por debajo de 60 grados o por encima de 100 grados.

Indique ademas si....

Figura 4.Datos de riesgo ergonomicol

El antebrazo cruza la linea media del cuerpo o realiza una actividad a un lado de este.




‘Grupo B: Cuello, tronco y extremidades inferiores

Posicion del cuello.

Indique la posicion del cuello del trabajador.

El cuello esta entre 0y 10 grados de flexion.
* E| cuello esta entre 11 y 20 grados de flexion.

El cuello esta flexionado por encima de 20 grados.
El cuello esta en extension.

Indigue ademas si....

! El cuello esta lateralizado.

! El cuello esta rotado.

Posicion del tronco.

Indique la posicion del tronco del trabajador.

*! Postura sentada, bien apoyado y con un angulo tronco-caderas >90°.
Tronce flexienado entre 0 y 20 grados.

Trence flexienado entre 21 y 60 grados.
Tronce flexionado mas de 60 grados.

Indique ademas si....

| Tronco rotado.

| Tronco lateralizado.

Figura 5.Datos de riesgo ergonomico2

Esquema de puntuaciones obtenidas.

Puntuacion Final
| Puntuacion C = &

Puntuacion D=3

| Nivel de sctuscion 2

Es necesaria una investigacion mas profunda.
Pueden requerirse cambios en el disefo de la tarea
y/o del puesto de trabajo.

Figura 6.Datos de riesgo ergonomico3

En las siguientes figuras se analiza la ergonomia en relacién a los movimientos
repetitivos en el taller y trabajando con maquinaria para lo cual se utilizé el método
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Ocra recomendada por el Ministerio de Relaciones Laborales, este método permite la
evaluacion rapida del riesgo asociado a movimientos repetitivos de los miembros
superiores. ElI método valora factores como: los periodos de recuperacion, la
frecuencia, la fuerza, la postura y elementos adicionales de riesgo como vibraciones,
contracciones, precision y ritmo de trabajo. La herramienta basada en dicho método
permite analizar el riesgo asociado a un puesto 0 a un conjunto de puestos, evaluando
tanto el riesgo intrinseco del puesto/s como la exposicion del trabajador al ocuparlos.
(Valencia, s.f.)

Datos del estudio m" Itados/Inf Gestion de Archivos

Recuerde: el uso profesional de los resultados no esta permitido.
Si desea wtilizar el software profesionalmente debe registrarse como Usuario Profesiol
Introduzca los datos solicitados sobre el puesto evaluado
Después acceda a los resultados en |a solapa "Resultados /Informes”.

Introduccion de datos

Informacion general
Indique la duracién total neta (sin pausas/descansos) del movimiento repetitivo. a0 ¥ | minutos. |

Informacion del puesto
Para la evaluacion del puesto deberd introducir la informacién requerida en cada uno de los siguientes puntos:

|Indique &l Isdo del cuarpa al qua comesponds I informacian dal pussto Lado derecho ' Lado izquierdo ‘

Introduzca Ia informacien necesaria para s evaluscion d |a duracion neta de |a tares repetiiva y del :i:l:l

e trabeio Organizacion ||

|Int|:»duzca la informacion necesaris para la evaluacion de los periodos de recuperacion. H Periodos de recuperacmn |

|Imr:»duzca los datos pars s valoracian de la frecuencia de las acciones técnicas realizadas en &l pussto. “ Frecuencia ||

Introduzca la informacion para el estudio de la fuerza ejercida en el puesto.
|Reenar soio 5 exISE 4sa rEgS100 0 |3 ST CON 185 MANOS-0aZ0s &l MENDS 4N VEZ C308 OCoS oS

| Fuerza ‘

Introduzca la informacion para la evaluacion de la posturs adoptada por el trabajador en el puesto.
| Postura |

Introduzca los datos comespondientes a factores de riesgo adicionales presentes en el puesto.

F. Adicionales
Figura 7.Datos riesgo ergonémico 4
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Informacion organizacional

Rellene los siguientes datos relacionados con la organizacién del trabajo.
Tiempo total de ocupacion del puesto ncluidas pausas y descansos).
Pausas
Si existen pausas o descansos indique su duracion. Los tiempos de las pausas junto al tiempo indicado en la casilla
lanterior determinaran la duracion neta del movimiento en el pussta.
Duracion de las pausas oficiales. min.
Duracion de las pausas no oficiales. _ i,
Duracion del descanso para el almuerzo (zdio ai 2 considera incluide en fa duracin del movimients o fuma).
0 ¥ | min.

Duracion de taress no repetitivas (Ej.: limpiar, reponer, ete...) | 10 ¥ | min.

min.

Duracian neta del ciclo de trabajo. | 50 ¥ | zeg

Mirero total de acciones técnicas realizadss por ciclo. | 10 ¥ | acciones.

Mimero de puestos de caracter/sticas idénticas o muy similares &l actual (incluido el actusl). | 5 ¥ | puestos.
Mdmero de tumnaos diarios en los que se utiliza el puests (incluido &l actual). | 3 T | tumaos.

Figura 8.Riesgo ergonémico 5

Informacion del puesto: Periodos de recuperacion

Seleccione la opeion correspondiente al tipe de interrupciones yio pausas gue mejor refleje las condiciones reales del puesto (Por
\eiemplo dezcanzos (oficiales o no) incluyende ef descanzo para almorzar, Tareas de control vizual Penodos durante &f ciclo de trabajo que pemmiten
|l repozo de foz grupos muzculares &l menes 10 segundos cada pocos minutos. ) -

® Existe una interrupcion de al menos 810 minutos cada hora (contando el descanso del almuerzo) o el
periodo de recuperacion esta incluido en el ciclo.

' Existen 2 interrupciones por la mafiana y 2 por la tarde (ademas del descanso del almuerzo) de al menos 7-
10 minutos para un movimiento de 7-8 horas; o bien existen 4 interrupciones del movimiento (ademas del
descanso del almuerzo); o cuatro interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 7-8 horas; o bien al menos
4 interrupciones por movimiento (ademas del descanso del almuerzo); o bien 4 interrupciones de 8/10 minutos en
un movimiento de 6 horas.

) Existen 2 pausas, de al menos 8-10 minutos cada una para un movimiento de 6 horas (sin descanso para el
almuerzo); o bien existen 3 pausas, ademas del descanso para el almuerzo, en un movimiento de 7-8 horas.

' Existen 2 pausas, ademas del descanso para almaorzar, de entre 8 y 10 minutos cada una para un movimiento
de entre 7 y 8 horas (o 3 pausas sin descanso para almorzar); o 1 pausa de al menos 8-10 minutes en un
movimiento de 6 horas.

) Existe una tnica pausa, de al menos 10 minutos, en un movimiento de 7 horas sin descanso para almaorzar; o
en 8 horas solo existe el descanso para almorzar (el descanso del almuerzo se incluye en las horas de trabajo).

) No existen pausas reales, excepto de unos poco minutos (menos de 5) en 7-8 horas de movimiento.

Figura 9.Riesgo ergondémico 6



Informacion del puesto: Frecuencia de accion

Seniale el tipo de acciones técnicas (estaticas ylo dinamicas) representativas en el puesto.
) 80lo las acciones dinamicas son representativas en el puesto.

® Ambas acciones estaticas y dinamicas son representativas en el puesto.

Seleccione la opcion que mejor describa tanto |a rapidez de los movimientos realizados por el brazo como |a frecuencia de las pausas
permitidas:

2 Los movimientos del brazo son lentos (20 acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas frecuentes.

' Los movimientos del brazo no son demasiado rapidos (30 acciones/minuto). Se permiten pequedas pausas.

® | ps movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 40 acciones/minuto). Se permiten pequefas

pausas.

) Los movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 40 acciones/minuto). Solo se permiten pequefias
pausas ocasionales e irregulares.

' Los movimientos del brazo son rapidos (mas de 50 acciones/minuto). Solo se permiten pequefias pausas
ocasionales e irrequlares.

' Los movimientos del brazo son rapidos (mas de 60 acciones/minuto). La carencia de pausas dificulta el
mantenimiento del ritmo.

' Los movimientos del brazo se realizan con una frecuencia muy alta (70 acciones/minuto o mas). No se

permite bajo ningun concepto las pausas.
Indigue las caracteristicas de las acciones técnicas estaticas.
® Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas

durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion).
' Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas
durante 3/3 del tiempo de ciclo (o de observacion).

Figura 10.Riesgo ergondmico 7

Informacion del puesto: Fuerza ejercida

Indique el nivel de fuerza requerido en el puesto (i3 fabla aituads 3 I3 izquisrds musstra loz valores de i3 Ezcala oe Borg CR-10 y i3 infensidad
|del ecfusrzo que representan con &f fin de arienfar en I3 seleceion).

O Fuerza casi maxima (de & puntos o mas en |a escala

de Borg). Intensidad del esfuerzo Escala de Borg CR-10
' Fuerza intensa (de 5-6-7 puntos en |a escala de Un I;::jr?,um ‘:2

Borg). Mu?rudrﬁrn :;

'® Fuerza moderada (de 3-4 puntos en |a escala de Cercano al maximo =

Borg).

Margue una o varias opciones para indicar las actividades del puesto que implican la aplicacion de fuerza. Para cada opcion marcada
seleccione el tiempo de aplicacion de la fuerza de |a lista desplegable situada a su izquierda.

Es necesario empujar o tirar de palancas.| v
¢ Esnecesario pulsarbotones.| 1/3 del tiempo. v |

Es necesario cerrar o abrir,| v |
# Es necesario manejar o apretar componentes_| 1/3 del tiempao. ¥
# Es necesario utilizar herramientas, 1/3 del tiempo. v

Es necesario elevar o sujetar objetos| v

Figura 11.Riesgo ergondémico 8
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Informacion del puesto: Postura adoptada

Seleccione |a opcion correspondiente a la pesicien del HOMBRO.
[También se debe indicar si la posicidn de trabajo de las manos se encuentra por encima de la altura de |a cabeza:

® E| brazo/s no posee apoyo y permanece ligeramente elevado algo mas de la mitad el tiempao.

' Los brazos se mantienen a la altura de los hombros y sin soporte (o en otra postura extrema) mas o menos el
10% del tiempo.

' Los brazos se mantienen a la altura de los hombros y sin soporte (o en ofra postura extrema) mas o menas el
1/3 del tiempo.

U Los brazos se mantienen a la altura de los hombros y sin soporte mas de la mitad del tiempo.

2 Los brazos se mantienen a la altura de los hombros y sin soporte todo el iempao.

C'Ninguna de |as opciones propuestas por el método.

Las manos permanecen por encima de la altura de |a cabeza
Seleccione la opeion correspondiente a la pesicien del CODO:
® El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extension o prono-supinacion extrema, tirones, golpes) al
menos un tercio del tiempo.

O El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extension o prono-supinacion extrema, tirones, golpes) mas
de la mitad del tiempo.

(U El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extension o prono-supinacion extrema, tirones, golpes) casi
todo el tiempo.

' Ninguna de |as opciones propuestas por el método.

Seleccione |a opeion correspondiente a la posicien de la MUNECA:

' La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta posturas forzadas (alto grado de flexion-
extension o desviacion lateral) al menos 1/3 del tiempo.

' La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta posturas forzadas (alto grado de flexion-
extension o desviacion lateral) mas de la mitad del tiempo.

' La mufieca permanece doblada en una posicion extrema, todo el tiempao.

® Ninguna de las opciones propuestas por el método.

Figura 12.Riesgo ergonémico 9
ISelencio;lz la opcion mn\espundlenta la posici.énde la MUNECA:

' La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta posturas forzadas (alto grado de flexion-
extension o desviacion lateral) al menos 1/3 del tiempo.

' La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta posturas forzadas (alto grado de flexion-
extension o desviacion lateral) mas de la mitad del tiempo.

' La mufieca permanece doblada en una posicion extrema, todo el tiempo.

® Ninguna de las opciones propuestas por el método.
Seleccione la opcion correspondiente al tipe y duracion del AGARRE:

= No se realizan agarres.

' Los dedos estan apretados (agarre en pinza o pellizco).

) La mano esta casi abierta (agarre con la palma de la mana)
' Los dedos estan en forma de gancho (agarre en gancho).
) Otros tipos de agarre similares.

Curacion del agare v |

Selecciona la opcion correspondiente a la existencia de movimientos estereotipados (movimientos con posturas idénticas) o
repetitivos:

= No se realizan movimientos estereotipados.

) Repeticion de movimientos idénticos del hombro y/o codo, y/o mufieca, y/o dedos al menos 2/3 del tiempo (o
el tiempo de ciclo esta entre & y 15 segundos, todas |as acciones técnicas se realizan con los miembros
superiores. Las acciones pueden ser diferentes entre si).

) Repeticion de movimientos idénticos del hombro y/o codo, y/o mufieca, y/o dedos casi todo el tiempo (o el
tiempo de ciclo es inferior a 8 segundos, todas las acciones técnicas se realizan con los miembros superiores.
Las acciones pueden ser diferentes entre si).

Figura 13.Riesgo ergonémico 10



Resumen de los resultados -

8 medodo Chac List Ocra planiea o

reprasamiaivas de dicha analisis.

analisls de 13 durackan neta de 13 tarsa repetiva v del oiclo de radaje.

DURACION NETA DE LA TARES REPETITIVA

A parir de 13 durackan neta de movimianio & mélodo abfiena & lamada “mulligicadar de durackan” que carmige 13 pumiuackan fnal 3signada al pussto
{af valor 1 ded mulligiicadar comespande 3 un movimianios de 8 horas |. Por oo 1ada, & ampo real de ocupackan o=l puesio par & Wrabajador
detrming & mulligiicador de duraclan que alecta a 13 puniuacian nal o= indice Check List Owora o=l rabajador. L3 fabla muestra los walares

Tismpo

Durackin neta dal movimiento repstithee. 102 min.
raal de ocupacion del puesto por ol trabajsder. 102 min.
Duraclon neta del clclo. 60 seg.
Mumere total de clles. 102 cidos.
Porcentsjs de tlempo de ocupacion dal pussto 100 %
N* te acclones tacnicas por clole 1 Daccones/ado [ G0seg).
Frecwencla de accldn 10 accionesy/min

adogpiadas.

POETURA

La siguiani= 13l musstra 135 pumiuacionss asignadas por & matodo a las distintas panies del cuanpa, & Bipo agame v 3 1ipo de posturas repstitvas

Homibros
1

Codo

Muflaca Agarra
2 0 0

Posturas sstersotipadas

0

A COTENUACION S MUSSTran 135 pumuackanes 3signadas par & meiado 3 £3da und de ks actores de resgo que analiza.

FACTORES DE RIESGD

Recupsaracion Fracuancia
o 3

Multiplicador de duracién neta

Fuerza Poetura F. adicionales
6 F 2z

Puaste
0,5

Tratajador
0.3

Por (fima se presenta 13 punuacian final del indice Checic Bst OCRA del frahajador y del pussio, Indicando en cada
regresanta y 135 acciones propussias. La columng "OCRA squivalents” sstaiece 13 equivalencia entre 13 puntuackan atien
OCRA Y 13 puntuacikan dal método DCRA

INDICE CHECK LIST OCRA

el de mesgo que

350 &
ida par & meiada Chaclc Lis)

TRABAJADOR

PUESTO

Check List OCRA

Rissgo Acciones Raprassntacion grafica

OCRA squivalents

Tania de comaspandancia anre 135 pumuaciones dal Indice Chadk List Oora y 1as dal Indice OCRAC

Indice CHECK LIST OCRA Indica OCRA Risago ZONA
Menor o lgusl a5 Manor o yual 3 1.5 Optimo arda
Entre 5,1y 7.5 Entre 1,56y 2.2 Aceptable Verde
Enfre 7.5y 11 Entre 2.3y 3.5 Muy Ligere Amarilla
Entre 11,1y 14 Enfra 35y 45 Ligarg Roje clare
Entrs 14,1 y 225 Enfrad &y 3 Medlz  Fojomedio |
Mas d8 225 Maada 3 Alin | Riojo Intenan |

Figura 14.Ries

go ergondémico 11

3.2.4.1.9 Riesgo Psicosocial

74

Para este riesgo se tomd como referente el método Lest recomendado por el

INSHT, este método evalta las condiciones de trabajo, tanto en su vertiente fisica,

como en la relacionada con la carga mental y los aspectos psicosociales; para facilidad

de evaluacion se utilizé el software ergonautas de la Universidad de Valencia como se

muestra en las siguientes

figuras. (Valencia, s.f.)



Introduccion de datos de la dimension "Carga Fisica™

&

Si necesita ayuda para completar algun dato haga clic agui p)

Carga estatica

Nimero de posturas diferentes adoptadas por el trabajador.
Seleccione las diferentes posturss adoptadas por &l trabajador y &l tiempo que las mantiene.

g Postura min'h
1 |De pie: Normal v | |20'a =¥ |
2 |Sentado: Inclinado v | |2U'a < v |
3 || ']
o || ']
5 | d|| ']
5 | d|| ']
i || ']
8 || ']
@ | || ']
L || ']
Carga Dinamica
Esfuerzo realizado en el puesto de trabajo Indique &n primer lugar =i & esfusrzo es Continuo o Breve pero repetido
Tipa de esfuerzos reslizados en el trabaja. " Continuos '® Breves pero repetidos
Duracicn totsl del esfuerzo en minutos por hora. \:I
‘eces por hora que se resliza el esfuerzo (Frecuencia por hora). =30 v
Peso de |a carga gue provosa el esfuerzo en kilogramos. =1 T

Esfuerzo de aprovisionamiento
Distancia recomida transportando cargas. a=3im v

“eges por hora que se transportan cargas (Frecuencia por hora). 10a =30 ¥

Peso transportado en kilogramos. 2 a<hkg ¥

Figura 15.Datos riesgo psicosocial 1
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Introduccion de datos de la dimension "Entorno fisico™

S5i necesita ayuda para completar algun dato haga clic agui

-

Esfuerzo realizado en el puesto de trabajo

El valor de Cargs Fisica se calculs automaticamente a partir de los valores introducidos en la dimension "Carga
Fisica”. Para obtener su walor cumplimente primero los datos de la dimension "Carga Fisice”. Modfiquelo
manusimente sdlo 5i no va & calcular la dimension "Carga Fisica”.

V. 5i modifica manualmente el valor de |z "Carga Fisica” los resultados pueden ser erraneos.
LR

Ambiente térmico
Temperatura efectiva

La siguiente tabla permite el calculo de la "Temperatura efectiva” en funcion de la velocidad del aire, de la temperstura de termametro seco y
de la temperatura de termometro himeds.

Calculo de la Temperatura efectiva

s v
]
R

Temperatura efectiva

' Si madifica manualmente &l valar de la Temperatura Efectiva loz rezultadaz pueden ser eminsos
L

Exposicion diaria & la temperatura efectiva del trabajador. 2h3da=<=4 ¥

Mumers de veces que el trabajador sufre cambios de temperatura en la jormada. 2homenos Y

Ambiente luminoso

Mivel de iluminazidn medido en el puesto de trabsjo objeto de estudia (en lx). 600a<=900 ¥
MNivel general de iluminacion del taller o lugar de trabsjo (en ).
Contraste, diferencia entre la luminangia de los objetos a observar y el fondo. Media ¥

Mivel de: percepeion requeride. General

El trabajo se resliza con luz artficial permanentemante, Permanente ¥

-

Existen fuertes de deslumbramiento.

Figura 16.Datos riesgo psicosocial 2
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Introduccion de datos de la dimension "Carga mental”

S5i necesita ayuda para completar algun dato haga clic agui f.

Antes de completar los datos de esta dimension debe indicar si el trabajo es o no repetitivo

'® Repetitivos ' No repefitivos
Selecoione si el trabajo puede considerarse repetitivo o no repetitva.

Presion de tiempos

Tiernpo que necesita el trabajador para

alcanzar el ritmo &l que trabsja

nomnalmente.
Modo de remuneracion del trabajador. | L] |

Existen pausas (sin contar las
reglamentarias para &l bocadillo y la | Mas de una en media jormadas ¥ |
comida).

Trabajo en cadena. E

Moda de recuperacion de los retrasos en el
trabajo 0 si no es necesaria dicha | Mo r |
TECUDEracion .

El trabajador puede susentarse del trabsjo
fuera de las pausas establecidas.

Este dato 52 emples tamibien 2n la varisble
"Comunicacion” de la dimension
"ASPECTOS PSICOSOCIALES".

No

El trabajador en caso de susentarse Si
mamentaneaments debe hacerse
sustituir.

Consecuencias de la susencis del Sin consecuencias - Conriesgo de afrasos
trabajsdor en los retrasos enla

produccion.

Posibilidad de para la méquina o ls
cadens en caso de incidente. E

Atencion

Mivel de atencion requerido por |a tares. . E
Este dato se emplea también en la variable "Ruidd” de la dimensidn "ENTORNO FISICO.

Duracidn del mantenimiento de stencidn por hora, E
Importancia de los riesgos que puede acarrear la falta de stencion. E
Frecuencia de los riesgos a los que se enfrents & trabajsdaor. E

Existe posibilidad técnica de hablar en el puesto.

Este dato 52 emples también en la variable "Comunicacion” de la dimension "ASPECTOS |

PSICOS0CIALES".

Tiempo que &l trabajador puede apartar |a vista del trabajo por cada hora. Ij

Figura 17.Datos riesgo psicosocial 3
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Introduccion de datos de la dimension "Aspectos psicosociales”

Si necesita ayuda para completar algan dato clic agui f.
Iniciativa
El trabajador puede organizar su trabajo afterando 2l orden &n que resliza las -
OpErECIONes.
Posibilidad del trabsjador de controlar el ritmo de trabajo. | Posihilidad de adelantarse v
Posibilidad de adelantarse. | 2 a=4 minfhaora v

El trabajador controla &l buen acabado de su producto.
Si

El trabajador pusde cormegir & mismo emores o imperfecciones.

Definician de la norma de calidad. | Con margenes de tolerancia explicitos ¥
Influencia positiva del trabajador en la calided del producto. Sensihle

Posibilidad de errores y =u repercusion. | Posibles, pero sin repercusion ¥ |

Intenvencion en caso de incidentes. | Incidente menor: Trabajador . ¥ |

El trabajador intarviens en la regulscion de la maquinaris. m

Comunicacion con los demads trabajadores

Murero de personas en un radio de 8 metros. m

Mormativa relativa &l dereche a hablar. | Minguna restriccion v |
Mecesidad de intersambio verbal | Intercambios poco frecuentes ¥ |
Existencia de expresion obrers organizads. | Un delegado poco activo o representati ¥ |

El trabajador puede susentarse del trabsjo fuera de las pausas establecidas.

Existe posibilidsd técnica de hablsr en &l pussta. Este dato 52 debs introducir en ls vanable "Atencion” de la dimension

"CARGA MENTAL".
Relacidn con el mando

Frecuencia de las drdenes de los mandos & lo largo de |a jomada. | Consignas al comienzo y a petician deltr ¥ |
Mimera de trabajadares dependientes de cada responsable en 2l primer nivel

de mando, Entre 11y2( v

Intensidad del control jerdrquico, el slejamients fisico/termpaoral del mands. | Alejamiento mediano o grande ¥ |
Dependencis de puestos de categoria superior (no jerérquica). | Dependencia de un solo puesto ¥ |

Status social

Tiempo de aprendizaje requiers el trabajadar para ocupar & puesto que

DCUPE. a

Mivel de formacion general requerida para ocupar &l pussto. | Formacion Profesional o Bachillerato Y

Figura 18.Datos riesgo psicosocial 4

Introduccion de datos de la dimension "Tiempos de trabajo™

Si necesita ayuda para completar algin dato haga clic agui f.

Cantidad y organizacion del tiempo de trabajo

Dracion semansl del trabsjo en horas. Jha<=41h r

Tipo de horario que sigue &l trabajador.

Posibilidades del trabajador de rechazar las horas extreordinarias. | Posibilidad total derec ¥ |

Retrasos horarios. Poco tolerado ¥

Posibilidad del trabsjsdor de fijar &l momento y ls durscion de las pausss. | FPosible fijar el moment ¥ |

En relscion con el final del trabajo, posibilidades que se le ofrecen al trabajsdor. | Posibilidad de acabar antes y abandona ¥ |
Tiempo de descanso en &l puesto, |Tiempo de descanso de mas de medial ¥ |

Figura 19.Datos riesgo psicosocial 5



Resumen de los resultados

A continuacion se muestran los resultados de cada dimension. En aquellos casos en los que no se han introducido los datos necesarios para &l
calculo se mostrard &l simbolo ", Considers que, en aslgunos casos, pars calcular una varisble es necesario introducir ciertos datos en otras

dimensiones.

Carga fisica

La siguierte tabla muestrs el valor obtenido para la dimensian "Cargs fisics” y los valores de sus comespondientes variables:

Carga fisica
Carga Estatica
Carga Dinamica
Ezfuerzo reslizado en el puesto de trabajo
Esfuerzo de aprovisionamiento

2

3
1
0
1

Entorno fisico

La siguiente tabla muestra &l valor obtenido para la dimension "Entomna fisico® y los valores de sus comespondientes variables:

Entorne fisico
Ambiente Térmico
Waloracion del ambiente
‘ariaciones en la jonada
Ruido
“aloracian del ruido
indice compuesto de exposicion &l ruido
MNivel de intensidad sonora equivalenta en dB.
Ruidos impulsivos
Ambiente luminoso
Miveles de |luminacion y contraste
Existencia de iluminacion natural
Existencia de deslumbramientos
Diferancias de iluminacian puesta/zantarma
Vibraciones

kg B

(= I I I

Carga mental
La siguiente tabla muestra &l valor abtenido para la dimension "Carga mental’ y los valores de sus comespondientes variables:
Carga mental -
Presion de tiempos -
Atencion 0,33
Complejidad 3

Figura 20.Datos riesgo psicosocial 6

Aspectos psicosociales

L= siguients tabla muestra el valor obtenido para |a dimension "Aspectos psicosociales” y los valores de sus comespondientes variables:

Aspectos psicosociales 433
Iniciativa 4,83
Comunicacién 15
Relacion mando ]
Status social ]

Tiempos de trabajo

La siguiente tabla muestra el valor obtenido para |a dimension "Tiempos de trabajo” y los valores de sus comespondientes variables:

Tiempos de trabajo 1
Cantidad de tiempo 0
Organizacion del tiempo 2

Figura 21.Datos riesgo psicosocial 7
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Histogramas de resultados = r..j

Ls siguiente tabla muestra &l sistema de valoracion del método Lest en funcion de la puntuacion y los colores asignados a cada valor para su
representacion grafica.

Color Explicacion
m Situacion satisfactoria.

k¥ LB Débiles molestias. Algunas mejorss podrian aportar mas comodidad al trabsjadar.

m Molestias meadias. Existe nesgo de fatiga.

m Molestiss fuertes. Fatiga
n Nocividad

La siguiente figura muestra de forma grafica los valores obtenidos para cada dimension

Dimensiones >~ d
o WWW.ergonsuias.com

Carga Fisica Entono Fisico Carga Mental Asp. Psico Tempo Trabajo
La siguiente figura muestra graficamente los valores obtenidos para los factores englobados en las distintas dimensiones.

Factores - "
© Www.ergonautas.com

= 0

Comunicacon Stute Soc
ricda Rel conmandos  Tiempo Trasal

[ Ao Térmio mmnacn  PresceTemd  Compieex
Caga Oram Ruo Vibracknes Awcon

Figura 22.Datos riesgo psicosocial 8

3.2.4.2 Matriz de riesgos

Analizando la informacién recolectada sobre la identificacion de los riesgos
procedemos a valorarlos por medio de la matriz de riesgos recomendada por el INSHT
donde se describe y se evalUa los riesgos para cada puesto de trabajo (estudiante,
docente, técnico laboratorista, personal de limpieza) de acuerdo a su probabilidad y

consecuencia.



3.2.4.2.1 Estudiante

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE
IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS
FUERZA : FUERZAS ARMADAS CODIGO N |
UNIDADCIME LOCACION:ESPE-SANGOLQUI )
EVALUACION
PROCESO: Gestion Operativa en los Laboratorios
SUB PROCESO: Prestacion de servicio en el Laboratorio INICIAL: X
[ACTIVIDADES PRINCIPALES: Procesos de Manufactura PERIODICA
PUESTO DE TRABAJO (Cargo): Estudiante
TIEMPO DE EXPOSICION (hs/mes): 15 FECHA DE EVALUACION 29 10 2015
INOM ERO DE TRABAJADORES: 190 FECHA DE ULTIMA EVALUACION
= | N Peligros dentificados PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
B M [ A [D] Db [T TO |
1 |caidas de Personas a distinto nivel X X
2 |caidas de Personas al mismo nivel X X
3 |caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento X X
4 |caidas de objetos en manipulacion X X
2 5 |caidas de objetos desprendidos X X
E 6 |Psada sobre objetos X X
P 7 | cnoaue contra objetos inmoviles X X
; 8 | chogue contra objetos mbviles X X
¢ 9 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas) X X -
* 0 [Proyeccion de chispas o particulas X X
1 |Atrapamiento por o entre objetos X X
2 [Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos X X
1 |Atropello o golpes por vehiculos X X
% [Incendios X X
5 [Explosiones X X
% |Temperaturas Extremas X X
7 [Contactos térmicos X X
2 ® [Contactos eléctricos directos X X
G ©  [Contactos eléctricos indirectos, cortocircuitos 3 X
% 20 |Exposicion a radiaciones ionizantes X X
g 21 |Exposicion a radiaciones no ionizantes X X
22 Ruido X X
23 |Ventilacién X X
24 Vibraciones X X
25 [lluminacién X X
26 |Exposicién a gases y vapores X X
08 27 icion a aerosoles liquidos X X
%2 | 2 [Bxwosicion aaerosoles sdidos X X
&3 29 |Exposicion a sustancias nocivas o toxicas X X
30 [Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas X X
31 |Exposiciéna virus X X
é 32 |Exposicién a bacterias X X
§ 33 [Parasitos X X
2 34 |Exposicion a hongos X X
3 35 |Exposicion a derivados orginicos X X
& 36 |Exposiciona insectos X X
37 [Dimensiones del puesto de trabajo X X
§ 38 |Sobre-esfuerzofisico/sobre tensién X X
z 39 [Sobrecarga X X
é 20 [Posturas forzadas X X
E 41 |Movimientos repetitivos X X
3 42 |calidad de aire 3 X
& 43 |operadores de PVD X X
44 |Organizacién del trabajo X X
45 [Distribucién del trabajo X X
" 46 |Carga Mental X X
g 47 |Contenido del Trabajo X X
3 48 [Definicion del Rol X X
§ 49 [supervisiény Participacién X X
g 50 Monotonia X X
E 51 [Interés por el Trabajador 3 X
* 52 [Tiempo de Trabajo X X
53 [Relaciones Personales X X
EVALUACION REALIZADA POR: DANIEL BECERRA FIRMA:
OBSERVACIONES: [T 1T [T [ T T T 1T 1T 1T 1

Figura 23.matriz estudiante



3.2.4.2.2 Docente

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE

IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS

FUERZA : FUERZAS ARMADAS CODIGO N I
UNIDAD:CIME LOCACIONESPE-SANGOLQUI )
EVALUACION
PROCESO: Gestion Operativa en los Laboratorios
SUB PROCESO: Prestacion de servicio en el Laboratorio INICIAL: X
[ACTIVIDADES PRINCIPALES: Procesos de Manufactura PERIODICA:
PUESTO DE TRABAJO (Cargo): Docente
TIEMPO DE EXPOSICION (hs/mes): 40 FECHA DE EVALUACION 29 10 | 2015
INOMERO DE TRABAJADORES: 7 FECHA DE ULTIMA EVALUACION
R - P — PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
B [ M [ A [tb[D e[ 1 T0 |
1 [caidas de Personas a distinto nivel X X
2 |Caidas de Personas al mismo nivel X X
3 |Caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento X X
4 |Caidas de objetos en manipulacion X X
g 5 |Caidas de objetos desprendidos X X
g 6 |Pisada sobre objetos X X
é 7 |choque contra objetos inméviles X X
al 8 |Choque contra objetos moviles X X
i 9 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas) X X -
= D |Proyeccion de Chispas o particulas X X
1 [Atrapamiento por o entre objetos X X
©  |Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos X X
B |Atropello o golpes por vehiculos X X
% |incendios X X
5 |Explosiones X X
B |Temperaturas Extremas X X
v Contactos térmicos X X
B |Contactos eléctricos directos X X
©  [Contactos eléctricos  indirectos, cortocircuitos X X
§ 20 |Exposicion a radiaciones ionizantes X X
g 21 |Exposicion a radiaciones no ionizantes X X
22 Ruido X X
23 Ventilacion X X
24 Vibraciones X X
25 [iluminacion X X
26 |Exposicion a gases y vapores X X
23 27 |Exposicion a aerosoles liquidos X X
8 %’ 28 |Exposicion a aerosoles solidos X X
x3 29 |Exposicion a sustancias nocivas o toxicas X X
30 |Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas X X
31 [Exposiciéna virus X X
§ 32 [Exposicién a bacterias X X
§ 33 |Pardsitos X X
[}
@ 34 [Exposicién a hongos X X
4 35 |Exposicién a derivados organicos X X
H 36 |Exposicionainsectos X X
37 [Dimensiones del puesto de trabajo X X
§ 38 |Sobre-esfuerzo fisico /sobre tension X X
§ 39 [Sobrecarga X X
3 40 |Posturas forzadas X X
f 41 [Movimientos repetitivos X X
4 42 |Calidad de aire X X
B 43 |Operadores de PVD X X -
44 |Organizacién del trabajo X X
45 |Distribucién del trabajo X X
" 46 |Carga Mental X X
g 47 |Contenido del Trabajo X X
8 48 |Definicion del Rol X X
§ 49 |supervisiony Participacion X X
% 50 Monotonia X X
2 51 |Interés por el Trabajador X X
* 52 [Tiempo de Trabajo X X
53 Relaciones Personales X X
EVALUACION REALIZADA POR: DANIEL BECERRA FIRMA:
OBSERVACIONES: I [ I T T T T 1

Figura 24.Matriz docente
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3.2.4.2.3 Técnico laboratorista

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE
IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS
FUERZA : FUERZAS ARMADAS CODIGO N°
UNIDAD: CIME LOCACION:ESPE-SANGOLQUI
EVALUACION
PROCESO: Gestion Operativa en los Laboratorios
[SUB PROCESO: Prestacion de servicio en el Laboratorio INICIAL: X
ACTIVIDADES PRINCIPALES: Procesos de Manufactura PERIODICA;
PUESTO DE TRABAJO (Cargo): Técnico-Laboratorista
TIEMPO DE EXPOSICION (hs/mes): 110 FECHA DE EVALUACION 29 10 2015
NOMERO DE TRABAJADORES: 2 FECHA DE ULTIMA EVALUACION
= T T e PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
B [ M [ A [b[D e[ T TO |
1 |Caidas de Personas a distinto nivel X X
2 |Caidas de Personas al mismo nivel X X
3 |caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento X X
4 |Caidas de objetos en manipulacion X X
2 5 |Caidas de objetos desprendidos X X
E} 6 |Pisada sobre objetos X X
g’ 7 |Choque contra objetos inméviles X X
2 8 |Chogue contra objetos méviles X X
% 9 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas) X X
© 1 |Proyeccién de chispas o particulas X X
1 |Atrapamiento por o entre objetos X X
©  [Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos X X
B |Atropello 0 golpes por vehiculos X X
1 [ncendios X X
5  [Explosiones X X
®  [Temperaturas Extremas X X
7 [Contactos térmicos X X
2 B |Contactos eléctricos directos X X
= » |contactos ekctricos indirectos, cortocircuitos X X -
% 20 |Exposicion a radiaciones ionizantes X X
E 21 |Exposicion a radiaciones no ionizantes X X
22 Ruido X X
23 |Ventilacién X X
24 Vibraciones X X
2 X X
26 |Exposicion a gases y vapores X X
23 27 |Exposicion a aerosoles liquidos X X
§ % 28 6n a aerosoles solidos X X
z3 29 |Exposicion a sustancias nocivas o toxicas X X
30 |Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas X X
31 [Exposiciona virus X X
é 32 |Exposiciona bacterias X X
38 33 |Parasitos X X
[}
a 34 |Exposicion a hongos X X
3 35 |Exposicion a derivados organicos X X
H 36 |Exposiciona insectos X X
37  |Dimensiones del puesto de trabajo X X
§ 38 |Sobre-esfuerzo fisico /sobre tension X X
§ 39 [sobrecarga X X
7 40 |Posturas forzadas X X
?‘ 41 [Movimientos repetitivos X X
3 42 |Calidad de aire X X
= 43 |Operadores de PVD X X
44 |Organizacion del trabajo X X
45 |Distribucién del trabajo X 3
- 46 |carga Mental X X
g 47 |Contenido del Trabajo X X
8 48 |Definicién del Rol X X
§ 49 |Supervision y Participacion X X
% 50 Monotonia X X
% 51 [interés por el Trabajador X X
* 52 [Tiempo de Trabajo X X
53 |Relaciones Personales X X
EVALUACION REALIZADA POR: DANIEL BECERRA FIRMA:
OBSERVACIONES: [T 1 [T I T T T T 1T 1T 1

Figura 25.Técnico.Laboratorista



3.2.4.2.4 Personal de limpieza
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UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE
IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS
FUERZA : FUERZAS ARMADAS CODIGO \° le
UNIDAD:CIME LOCACION:ESPE-SANGOL QUI )
EVALUACION
PROCESO: Gestion Operativa en los Laboratorios
SUB PROCESO: Prestacion de servicio en el Laboratorio INICIAL: X
ACTIVIDADES PRINCIPALES: Procesos de Manufactura PERIODICA:
PUESTO DE TRABAJO (Cargo): Personal de limpieza
[ TIEMPO DE EXPOSICION (hs/mes): 12 FECHA DE EVALUACION 29 10 | 2015
INUMERO DE TRABAJADORES: 2 FECHA DE ULTIMA EVALUACION
- ro. Peligros identificados PROBABILIDAD CCONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
B [ M A [ib] D [® TO I |
1 |caidas de Personas a distinto nivel X X
2 |Caidas de Personas al mismo nivel X X
3 |Caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento X X
4 |caidas de objetos en manipulacion X X
g 5 |caidas de objetos desprendidos X X
E 6 |Pisada sobre objetos X X
g 7 |Chogue contra objetos inmbvikes X X
8 8 | Choque contra objetos moviles X X
5 9 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas) X X
* D |Proyeccion de fchispas o particulas X X
1 |Atrapamiento por o entre objetos X X
©  |Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos X X
B |Atropello o golpes por vehiculos X X
1 [Incendios X X
5  [Explosiones X X
B |Temperaturas Extremas X X
7 [Contactos térmicos X X
2 B [Contactos eléctricos directos X X
5 »  [Contactos eléctricos  indirectos, cortocircuitos X X
% 20 |Exposicion a radiaciones ionizantes X X
g 21 |Exposicién a radiaciones no ionizantes X X
22 Ruido X X
23 |Vibraciones X X
24 |Ventilacion X X
25 |iluminacion X X
26 |Exposicion a gases y vapores X X
22 27 |Exposicion a aerosoles liquidos X X
22 28 |Exposicion a aerosoles solidos X X
E3 29 |Exposicion a sustancias nocivas o téxicas X X
30 |Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas X X
31 |Exposicién a virus X X
é 32 |Exposicién a bacterias X X
~§ 33 |Parésitos X X
(=}
ﬁ 34 Exposicién a hongos X X
3 35 |Exposicién a derivados organicos X X
& 36 |Exposiciona insectos X X
37 |Dimensiones del puesto de trabajo X X
§ 38 [Sobre-esfuerzofisico /sobre tensién X X
Z 39 [Sobrecarga X X
§ 40 [Posturas forzadas X X
E 41 [Movimientos repetitivos X X
3 42 |Calidad de aire X X
& 43 |operadores de PVD X X
44 |Organizacién del trabajo X X
45 |Distribucion del trabajo X X
" 46 |Carga Mental X X
; 47 |Contenido del Trabajo X X
3 48 |Definicién del Rol X X
§ 49 |Supervisiony Participacién X X
g’ 50 Monotonia X X
ﬁ 51 |Interés por el Trabajador X X
* 52 Tiempo de Trabajo X X
53 |Relaciones Personales X X
EVALUACION REALIZADA POR: DANIEL BECERRA FIRMA:
OBSERVACIONES:

Figura 26.Matriz Limpieza



3.2.4.25 Jefe de laboratorio
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UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE

IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS

FUERZA : FUERZAS ARMADAS CODIGO N
UNIDAD:CIME LOCACION:ESPE-SANGOLQUI i
EVALUACION
PROCESO: Gestion Operativa en los Laboratorios
[SUB PROCESO: Prestacién de servicio en el Laboratorio INICIAL: X
ACTIVIDADES PRINCIPALES: Procesos de Manufactura PERIODICA
PUESTO DE TRABAJO (Cargo): Jefe de Laboratorio
[ TIEMPO DE EXPOSICION (hs/mes): 100 FECHA DE EVALUACION 29 10 | 2015
INUMERO DE TRABAJADORES: 1 FECHA DE ULTIMA EVALUACION
R o, Peligros Identificados PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
B M A LD D ED T 10 I |
1 |Caidas de Personas a distinto nivel X X
2 |Caidas de Personas al mismo nivel X X
3 |Caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento X X
4 |caidas de objetos en manipulacién X X
g 5 |Caidas de objetos desprendidos X X
2 6 |Pisada sobre objetos X X
g 7 |Chogue contra objetos inmbviles X X
2 8 |choque contra objetos moviles X X
& 9 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas) X X -
* D |Proyeccién de chispas o particulas X X
1 |Atrapamiento por o entre objetos X X
2 |Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos X X
B |Atropello o golpes por vehiculos X X
% |incendios X X
5 |Explosiones X X
% |Temperaturas Extremas X X
7 |Contactos térmicos X X
B |Contactos eléctricos directos X X
©  |Contactos eléctricos indirectos, cortocircuitos X X
20 |Exposicion a radiaciones ionizantes X X
21 |Exposicion a radiaciones no ionizantes X X
22 |Ruido X X
23 |Ventilacién X X
24 |Vibraciones X X
25 [lluminacién X X
26  |Exposicion a gases y vapores X X
28 27 |Exposicién a aerosoles liquidos X X
29 28 |Exposicién a aerosoles s6lidos X X
5 ‘é 29 |Exposicion a sustancias nocivas o téxicas X X
30 |Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas X X
31 |Exposicion a virus X X
é 32 |Exposicion a bacterias X X
§ 33 |Parasitos X X
<}
8 34 |Exposicién a hongos X X
§ 35 |Exposicion a derivados organicos X X
« 36 |Exposiciona insectos X X
37 |Dimensiones del puesto de trabajo X X
§ 38 [Sobre-esfuerzofisico /sobre tensién X X
(3 39 |sobrecarga X X
8 40 [Posturas forzadas X X
E 41 |Movimientos repetitivos X X
§ 42 [calidad de aire X X
& 43 |operadores de PVD X X -
44 |Organizacion del trabajo X X
45 |Distribucién del trabajo X X
" 46 |carga Mental X X
; 47 |Contenido del Trabajo X X
§ 48 |Definicién del Rol X X
§ 49 |Supervisiony Participacion X X
'2 50 [Monotonia X X
ﬁ 51 |Interés por el Trabajador X X
® 52 [Tiempo de Trabajo X X
53 |Relaciones Personales X X
EVALUACION REALIZADA POR: DANIEL BECERRA FIRMA:
OBSERVACIONES: [T 1 [ T T 1T 1T 1T 1

Figura 27. Matriz Jefe de laboratorio
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3.2.5 Priorizaciéon de riesgos

En base a la matriz de riesgo encontrada en cada puesto se elabord el mapa de
riesgos descrito en la figura 28 teniendo la valoracion de cada uno de ellos; donde se
tomd en cuenta los riesgos mas relevantes: tolerable, moderado e importante.

Con ella podemos tener una vision global de los riesgos que se encuentran en el

Laboratorio de Procesos de Manufactura.

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS ESPE
MAPA DE RIEGOS LABORALES
FUERZA : FUERZAS ARMADAS FECHA:30/0/2015
ELABORADO POR; Daniel Becerra LOCACION:SANGOLQUI
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFATURA
PUESTO DE TRABAJO
[} E o
FR No. Peligros Identificados g 8 'g e g E §
& - a =8 5
—
1 |Caidas de Personas al mismo nivel
2 |Caidas de Objetos por desplome o derrumbamiento
§ 3 |Caidas de objetos en manipulacion
§ 4 |Caidas de objetos desprendidos
é 5 |Chogue contra objetos inmdviles
g 6 |Golpes /cortes por objetos herramientas (armas)
7 |Proyeccion de fragmentos o particulas
8 |Atrapamiento por o entre objetos
9 |Incendios
2 0 [Contactos térmicos
% 1 [Contactos eléctricos directos
% 12 |Contactos eléctricos indirectos, cortocircuitos
g B |Exposicion a radiaciones no ionizantes
#  |Ruido
88 y
ﬁ E 5 |Exposicion a gases y vapores T0 TO T0 TO TO
=3
B |Exposiciona virus TO TO TO T0 TO
- 3 g Exposicion a bacterias T T T T TO
% § B Movimientos repetitivos TO TO TO TO TO
@ g 1 |Disconfort actstico TO TO TO TO TO
20 |Operadores de PVD TO TO T
21 |Organizacion del trabajo T T TO TO T
a 22 |Distribucion del trabajo T T TO TO T
8 g 23 [carga Mental 0 0 0 0 0
g g | 2 |efinicion delrol T0 T0 10 T0 10
E 25  [Supervisiony Participacion TO TO TO TO TO
26 |Relaciones Personales TO TO TO T0 TO

Figura 28. Priorizacion de Riesgos
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Con la ayuda de la figura 28 se describe los riesgos con mayor relevancia los

cuales se analizaran los riesgos de categoria moderados e importantes:

Caidas personal mismo nivel: En todos los puestos de trabajo estan
expuestos a tener dificultades en el transito debido a varias salientes de
las maquinas que estan expuestas, ademas el mal uso de las vias de
circulacion en el interior del laboratorio.

Caidas de objetos en manipulacion: En cada puesto de trabajo donde se
trabaja con una variedad de herramientas y materiales, y no se tiene un
portaherramientas dptimo que contengan las herramientas.

Caida de objetos desprendidos: Especialmente en el &rea de bodega de
herramientas y de insumos donde los materiales estan apilados o en
estanterias.

Golpes /cortes por objetos herramientas (armas): Al utilizar cualquier
méaquina y/o herramienta portatil.

Proyeccion de fragmentos o particulas: Especialmente en el area de
maquinado y soldadura donde el procesos de manufactura es con
arranque de viruta y en la soldadura se desprende material de fusion.
Atrapamiento por o entre objetos: El riesgo mas relevante es cuando se
realiza mantenimiento de las maquinas, ademas en el &rea de
maquinado los usuarios puede quedar atrapado entre objetos o piezas
gue no engranan o0 en movimiento, teniendo en cuenta que algunas
maquinas tienen un tiempo de uso ya considerable y en varias partes no
tienen las protecciones o resguardos necesarios, ademas por la
inexperiencia de los usuarios de cada maquina, cabe recalcar que el
overol con mangas largas aumenta la probabilidad del riesgo.

Riesgos eléctricos: Sabiendo que mas del 90% de las maquinas utilizan
energia eléctrica tanto de 110 v como de 220 v, al igual que las
conexiones monofasicas y trifasicas de las diferentes soldadoras, esto

puede dar lugar a explosiones incendios, quemaduras, electrocucion.
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Ruido: de acuerdo a las mediciones este riesgo es uno de los mas grande
ya donde las mediciones alcanzan niveles iguales o mayores a los
recomendados para un taller de manufactura.

Sefializacién: A pesar que el laboratorio tiene sefializacion la misma
puede y tiene que ser tratado con mayor eficiencia cumpliendo las

normas vigentes.

3.3 Mapa de riesgos

En el gréfico siguiente se representa el mapa de riesgos segun los peligros mas

relevantes que fueron encontrados.

PROTOTIPADO
BODEGA DE INSUMOS

CONFORMADO
MECANIZADO CALDERERIA
MAQUINADO SOLDADURA

Riesgos Mecanicos

Riesgos Ergonémicos

Riesgos Biologicos

Riesgos Quimicos

Riesgos Fisicos

DESCRIPCION

Figura 29.Mapa de riesgos



3.4 Ubicacion del laboratorio
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Aqui se ubica al laboratorio de procesos de manufactura en la planta baja de los laboratorios CIME que estan ubicados al extremo Noroeste de

la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE.

% LABORATORIO DE MOTORES

ol e

Lab. Termodinamica

i

LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA LABORATORIO

DE FLUIDOS

Figura 30.Layout planta
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Figura 31. Layout laboratorio
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CAPITULO 4:

MANUAL DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN
EL LABORATORIO-BASADO EN LAS DISPOSICIONES

DEL MRL Y NORMA OHSAS 18001:2007
41 GENERALIDADES

Para el presente Manual se considera que el Laboratorio de Procesos de
Manufactura no es una organizacion independiente si no que esta administrada por la
Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE por lo que muchos lineamientos del
presente Manual est4 sujeto a la normativa de la Universidad siendo este Manual una
guia préactica que sirva para Gestionar la seguridad y salud dentro del laboratorio.

Al ser el Laboratorio de Procesos de Manufactura una organizacion donde
simultaneamente concurren y laboran empleados y estudiantes, por motivos practicos
llamaremos ‘“‘usuarios” a estudiantes, directivos, profesores, empleados civiles y

particulares.

En este Manual se ha tomado en cuenta todos los parametros estipulados por la ley
vigente en el Pais (Decreto Ejecutivo 2393, Resolucion 333, 390 del IESS, acuerdo
ministerial 1404, Cadigo de trabajo) como también Internacionalmente (Decision 584
Instrumento Andino de seguridad y salud en el trabajo) en temas de seguridad y salud,
donde se sustenta cada capitulo tanto en el Ministerio de relaciones laborales como en
el Reglamento Interno de Régimen Académico y de Estudiantes de la Universidad de

las Fuerzas Armadas — ESPE.

4.2 Manual de seguridad y salud ocupacional.
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Glosario de términos

9s: La metodologia de las 9 's™ esta evocada a entender, implantar y mantener

un sistema de orden y limpieza en la organizacion.

Accidente: Suceso no planificado, anormal, extraordinario, no deseado que ocasiona
una ruptura en la evolucion de un sistema interrumpiendo su continuidad de forma
brusca e inesperada, susceptible de generar dafos a personas y bienes.

Aerosoles: Suspensiones de particulas en aire (polvos < 0,5 micrones y humos>0,5
micrones) o liquidos en aire (neblinas < 0,5 micrones y rocios > 0,5 micrones).
Carga de Trabajo: Nivel de actividad o esfuerzo que el trabajador debe realizar
para cumplir con los requisitos estipulados del trabajo.

CE: Indicador fundamental de la conformidad de un producto con la legislacion de la
UE y permite la libre circulacion de productos dentro del mercado europeo.

CO2: Dioxido de Carbono.

Control de Riesgos: Proceso de toma de decisiones para tratar y/o reducir los
riesgos, para implantar las medidas correctoras, exigir su cumplimiento y la
evaluacion periddica de su eficacia.

Decreto Ejecutivo 2393: reglamento de seguridad y salud de los trabajadores.
Electrizacion: Cuando a un cuerpo se le dota de propiedades eléctricas, es decir,
adquiere cargas eléctricas.

EPP: Equipo de Proteccion Personal.

ESPE: Universidad de las Fuerzas Armadas.

Gafas Protectoras: De material plastico o de vidrio coloreado, protegen los ojos de
encandilamientos, polvo, particulas, etc.

IESS: Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Incidente: Cualquier suceso no esperado ni deseado que no dando lugar a péerdidas
de salud o lesiones a las personas, pueda ocasionar dafios a la propiedad, equipos,
productos o al medio ambiente, perdidas de la produccion o aumento de las
responsabilidades legales.

INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
Limite Tolerable: Nivel de exposicion a un estimulo o toxina suficientemente corto

para no provocar sintomatologias en el sujeto.


http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
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MRL: Ministerio de Relaciones Laborales.

MSDS: (Material safety data sheet) ficha de datos de seguridad.

NFPA: (National Fire Protection Association) Asociacién Nacional de Proteccion
contra el fuego.

Norma de Seguridad: Directriz, orden, instruccidn o consigna que instruye al
personal sobre los riesgos que pueden presentarse en el desarrollo de una actividad y
la forma de prevenirlos.

OHSAS: (Occupational Health and Safety Assessment Series), Sistemas de Gestidn
de Seguridad y Salud Ocupacional).

OIT: La Organizacion Internacional del Trabajo.

PQS: Extintores de Polvo Quimico Seco.

PRL.: Prevencién de Riesgos Laborales.

PVD: Pantalla Visual de Datos.

Riesgo Laboral: Todo aquel aspecto del trabajo que tiene la potencialidad de causar
un dafo.

Riesgo Tolerable: Probabilidad baja y de consecuencias dafiinas; o probabilidad
media y de consecuencias ligeramente dafiinas, de que un trabajador sufra una

determinada lesion derivada del trabajo.
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Politica de seguridad y salud ocupacional de laboratorio de procesos de

manufactura ESPE

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, dedicado a
brindar servicios a estudiantes y usuarios de la ESPE, consciente de su responsabilidad

en Seguridad, Salud y Mejoramiento del Medio Ambiente de trabajo propone la

implementacién de un Manual de Gestion en Seguridad y Salud acorde con el

laboratorio y garantizar el desenvolvimiento de sus actividades, para lo cual se

compromete a:

Prevenir las lesiones y enfermedades de origen laboral, que se presentan en el
centro de trabajo y tratar de minimizarlas, asi como mejorar continuamente la
Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo, para conseguir que las actividades
que ejecuta el usuario sean lo mas seguras posible y que conlleve a la menor

cantidad de accidentes.

Cumplir con los requisitos legales aplicables en el pais en temas de Seguridad
y Salud Ocupacional, siendo uno de los principales ejes a los que esta
comprometido el LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA
ESPE, ya que en base a estos lineamientos se podra establecer y garantizar el
desenvolvimiento de las actividades laborales.

Comunicar la politica de Seguridad y Salud en el Trabajo al usuario que labora
parael LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, es de
vital importancia, logrando que los usuarios del laboratorio estén conscientes
de los lineamientos generales que aplicara para la consecucion de un centro de

trabajo en el cual exista la garantia para desarrollar su labor.

Establecer los medios para la revision y puesta en marcha de los objetivos de
Seguridad y Salud Ocupacional, permitiendo una revisién permanente de su

cumplimiento.
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e Asignar los recursos econdmicos, técnicos y materiales necesarios para que el
laboratorio logre una correcta implementacion y correcto desarrollo de la

politica.

e Esta politica estara firmada, disponible para todos los usuarios y partes
interesadas.

e Se compromete al mejoramiento continuo y tendra una actualizacion periddica

anual.

REPRESENTANTE
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE

Disposiciones generales

Informacion de la organizacion

Razo6n social: Laboratorio de Procesos de Manufactura ESPE
Ubicacion: Av. General Ruminahui S/N, Sector Santa Clara - Valle de los

Chillos Sangolqui - Ecuador

Objetivos del manual

Los objetivos del Manual de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional del
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, son los siguientes:

a. Proteger la integridad fisica y psicoldgica de los usuarios asi como el normal
desenvolvimiento de sus actividades laborables sea dentro o fuera del

establecimiento del trabajo.
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Implementar normas enfocadas en la Seguridad y Salud de sus usuarios, para
satisfacer las exigencias propias y de los organismos de control del pais: como
es el Ministerio de Relaciones Laborales, la Direccion de Riesgos del Trabajo
del IESS y cualquier otra entidad que tenga injerencia en las actividades de
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE.

Cumplir con leyes y reglamentos nacionales sobre Seguridad y Salud del
Trabajo, asi como las encaminadas a mantener un medio ambiente laboral sano

y acorde a las necesidades de sus usuarios.

Prevenir accidentes y/o enfermedades asociadas a las condiciones laborales,
implementando medidas preventivas, correctivas y de proteccién para proteger
la integridad de sus usuarios, dentro y fuera de su establecimiento de trabajo

en actividades laborables.

Mejorar la seguridad y buscar métodos o programas para promover y optimizar

la salud de nuestros usuarios.

Capacitar a los usuarios y proveer los recursos para el laboratorio y cumplir

con la politica.

Mantener el mejoramiento continuo en las actividades y procesos, proteccion
ambiental, equipos, condiciones de trabajo y en Seguridad Ocupacional en
todas las areas de LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA
ESPE.

Crear una Cultura de Prevencion de Riesgos Laborales con la aplicacion de

este Manual en todos los usuarios.

Mejorar ostensiblemente la armonia entre el usuario, el ambiente y las
condiciones de trabajo, con el fin de mejorar su nivel de vida y garantizar su

salud.
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SECCION |
DISPOSICIONES REGLAMENTARIAS

1.1 Obligaciones generales del Laboratorio de Procesos de Manufactura ESPE

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, tomara medidas
para disminuir los riesgos laborales a través del Manual de Seguridad y Salud

Ocupacional que contempla las siguientes acciones:

a. Formular la politica de Seguridad y Salud en el Trabajo y hacerle conocer a
los usuarios, asi como de proveer de recursos necesarios.

b. Identificar y evaluar los riesgos iniciales y periédicamente, con el propdsito
de planificar acciones preventivas basada en el mapa de riesgos. Ver anexos
2, 3, 4, 5, 6, 7(registros R-SSO-01, R-SSO-02, R-SSO-03, R-SS0-04, R-
SS0O-05, R-SS0-06).

c. Controlar los factores de riesgos en la fuente, en medio de transmision y
trabajador o usuario, privilegiando el control colectivo al individual. Ver
anexos 8 y 9(registros R-SSO-07, R-SSO-08)

d. Sustituir procedimientos, técnicas, medios y productos quimicos, por aquellos
que produzcan un menor riesgo o ninguno para el usuario.

e. Mantener un sistema de registro y notificacién de accidentes, incidentes y
enfermedades profesionales, resultados de las evaluaciones de riesgos
realizadas y medidas de control propuesta. Estos registros tendran acceso las
autoridades y usuarios. Ver anexo 15 (registros R-SSO-14)

f. Investigar y analizar los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
con el proposito de identificar las causas y adoptar acciones preventivas y
correctivas, tendientes a evitar la ocurrencia similar.

g. Informar a los usuarios por escrito y otros medios sobre los riesgos a los que
estd expuesto y capacitarlos a fin de prevenirlos, minimizarlos y eliminarlos.
Ver anexos 11, 12(registros R-SSO-10, R-SSO-11)

h. Implementar mecanismos necesarios para garantizar que los usuarios con una
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capacitacion técnica puedan acceder a las areas de alto riesgo. Ver anexo 10
(registros R-SSO-09)

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE,
designara a un Responsable de Prevencion de Riesgos.

Adaptar el trabajo y los puestos de trabajo a las capacidades del usuario,
tomando en cuenta el estado de salud fisico mental y ergonémico y los demés
riesgos psicosociales.

Revisar y actualizar periédicamente el manual de prevencion de riesgos con
la participacion de los usuarios, y cuando las condiciones laborales se
modifiquen. Ver anexo 14 (registros R-SSO-13)

Cumplir y hacer cumplir las disposiciones legales y reglamentarias que se
estipulen en el presente Manual.

Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de riesgos que puedan
afectar la salud y el bienestar de quienes acudan a los lugares de trabajo de su
responsabilidad.

Proporcionar a los usuarios equipos (maquinas y herramientas) necesarios
para la ejecucion del trabajo en condiciones adecuadas y seguras. Ver anexo
13(registros R-SSO-12)

Mantener en buen estado las instalaciones y equipos a través de programas de
mantenimiento ejecutados por sus responsables.

Prohibir o detener los trabajos en los que se advierten peligros o riesgos
inminentes para las personas.

Notificar a las autoridades del IESS de todos los accidentes y enfermedades
acontecidos en el centro de trabajo para el usuario bajo relacion de
dependencia y entregar una copia al Responsable de Seguridad y Salud del
Laboratorio.

Notificar al centro médico y a la unidad de bienestar estudiantil de todos los
accidentes y enfermedades acontecidos en el centro de trabajo para el usuario
sin relacion de dependencia y entregar una copia al Responsable de Seguridad
y Salud del Laboratorio.

Conservar en el lugar de trabajo un botiquin con insumos y medicamentos

necesarios para la atencion de los usuarios.
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t.  Proporcionar a los usuarios los medios técnicos y humanos necesarios, para
capacitaciones en temas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

u. Cuando un usuario bajo relacion de dependencia, como consecuencia de su
actividad laboral, sufre una lesion o puede contraer enfermedades laborales
previa verificacion de exadmenes segun el dictamen de la Comision de
Evaluaciones de Incapacidades de IESS, se reubicara al usuario en otro puesto
de trabajo sin las exposiciones que potencialicen el riesgo laboral, sin
menguar su remuneracion.

v. Especificar en el presente Manual de Seguridad y Salud en el Trabajo, las
facultades y deberes de jefes, técnicos y usuarios, en orden a la prevencién de
riesgos laborales.

w. Capacitar y adiestrar al usuario nuevo que ingresa a trabajar en la el
laboratorio, advirtiendo de los factores de riesgo del trabajo a los que esta
expuesto y la forma de prevenirlos.

X. Entregar a cada usuario un ejemplar tamafio bolsillo del presente Manual

dejando constancia a través de la firma de la persona que recibe.

1.2 Obligaciones y Derechos generales de los usuarios

Los usuarios tendran los siguientes derechos en materia de Seguridad y Salud:

a. Desarrollar sus labores en un ambiente de trabajo adecuado y propio para el
pleno ejercicio de sus facultades fisicas y mentales, que garanticen su salud,
seguridad y bienestar. Los derechos de consulta, participacion, formacion,
vigilancia y control de la salud en materia de prevencion, forman parte del
derecho de los usuarios a una adecuada proteccion en materia de seguridad
y salud en el trabajo.

b. Los usuarios tienen derecho a estar informados sobre los riesgos laborales
vinculados a las actividades que realizan.

c. Los usuarios deberan de estar comunicados e informados sobre las medidas que
se ponen en practica para salvaguardar la seguridad y salud de los mismos.

d. Sin perjuicio de cumplir con sus obligaciones laborales, los usuarios tienen
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derecho a interrumpir su actividad cuando, por motivos razonables, consideren
que existe un peligro inminente que ponga en riesgo su seguridad o la de otros
usuarios. En tal supuesto, no podran sufrir perjuicio alguno, a menos que
hubieran obrado de mala fe 0 cometido negligencia grave.

e. Los usuarios tienen derecho a cambiar de puesto de trabajo o de tarea por
razones de salud, rehabilitacion, reinsercion y recapacitacion.

f. Los usuarios tienen derecho a la informacion y formacion continua en materia

de prevencion y proteccion de la salud en el trabajo.

Los usuarios tienen las siguientes obligaciones en materia de prevencién de riesgos

laborales:

a. Cumplir con las normas, Manuales e instrucciones de los programas de
seguridad y salud en el trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo, asi
como con las instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos directos;

b. Cooperar en el cumplimiento de las obligaciones que competen al Laboratorio,

c. Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi como los
equipos de proteccién individual y colectiva;

d. No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros elementos
para los cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser necesario,
capacitarlos;

e. Informar a sus superiores jerarquicos directos acerca de cualquier situacion de
trabajo que a su juicio entrafie, por motivos razonables, un peligro para la vida
0 la salud de los usuarios;

f. Cooperar y participar en el proceso de investigacién de los accidentes de
trabajo y las enfermedades profesionales cuando la autoridad competente lo
requiera o cuando a su parecer los datos que conocen ayuden al esclarecimiento

de las causas que los originaron;

g. Velar por el cuidado integral de su salud fisica y mental, asi como por el de los
demas usuarios que dependan de ellos, durante el desarrollo de sus labores;
h. Informar oportunamente sobre cualquier dolencia que sufran y que se

haya originado como consecuencia de las labores que realizan o de las
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condiciones y ambiente de trabajo. El usuario debe informar al médico tratante
las caracteristicas detalladas de su trabajo, con el fin de inducir la
identificacion de la relacion causal o su sospecha;

i. Someterse a los exdmenes medicos o que estén obligados por norma expresa asi
como a los procesos de rehabilitacion.

j. Participar en los programas de capacitacion y otras actividades destinadas a
prevenir los riesgos laborales que organice el Laboratorio o la autoridad
competente.

k. Participar en el control de desastres, prevencién de riesgos y mantenimiento
de la higiene en los locales de trabajo cumpliendo las normas vigentes.

I. Asistir a los cursos sobre control de desastres, prevencion de riesgos,
salvamento y socorrismo programados por el laboratorio u organismos
especializados del sector publico.

m. Usar correctamente los medios de proteccion usuario y colectiva y cuidar de
su conservacion.

n. Informar al Responsable de prevencion de riesgos de las averias y riesgos que
puedan ocasionar accidentes de trabajo. Si éste no adoptase las medidas
pertinentes, comunicar a la Autoridad Laboral competente a fin de que
adopte las medidas adecuadas y oportunas,

0. Cuidar de su higiene usuario, para prevenir al contagio de enfermedades
y someterse a /los reconocimientos médicos periodicos programados por el
laboratorio.

p. No introducir bebidas alcoholicas ni otras substancias toxicas a los centros de
trabajo, ni presentarse 0 permanecer en los mismos en estado de embriaguez o
bajo los efectos de dichas substancias.

g. Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan presenciado o

de los que tengan conocimiento.

1.3 Prohibiciones al Laboratorio de Procesos de Manufactura ESPE

Toda organizacion debera considerar las siguientes prohibiciones:
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a. Obligar a sus usuarios a laborar en ambientes insalubres por efecto de polvo,
gases 0 sustancias toxicas; salvo que previamente se adopten las medidas
preventivas necesarias para la defensa de la salud.

b. Permitir a los usuarios que realicen sus actividades en estado de embriaguez o
bajo la accién de cualquier toxico.

c. Facultar al usuario el desempefio de sus labores sin el uso de la ropa y
equipo de proteccién usuario.

d. Permitir el trabajo en maquinas, equipos, herramientas o locales que no
cuenten con las defensas o guardas de proteccién u otras seguridades que
garanticen la integridad fisica de los usuarios.

e. Dejar de cumplir las disposiciones que sobre prevencion de riesgos emanen de
la Ley, Manuales y las disposiciones de la Direccion de Seguridad y Salud del
Ministerio de Relaciones Laborales o de Riesgos del Trabajo del IESS.

f. Dejar de acatar las indicaciones contenidas en los certificados emitidos por la
Comision de Valuacion de las Incapacidades del IESS sobre cambio temporal
o definitivo de los usuarios bajo relacion de dependencia, en las actividades o
tareas que puedan agravar sus lesiones o enfermedades adquiridas dentro de la
propia organizacion.

g. Permitir que el usuario realice una labor riesgosa para la cual no fue
entrenado previamente.

1.4 Prohibiciones para los usuarios

Los usuarios deberan considerar las siguientes prohibiciones:

a. Efectuar trabajos sin el debido entrenamiento previo para la labor que van a
realizar.

b. Ingresar al trabajo en estado de embriaguez o habiendo ingerido cualquier tipo de
sustancia toxica.

c. Fumar o prender fuego en sitios sefialados como peligrosos para no causar
incendios, explosiones o dafios en las instalaciones del laboratorio.

d. Distraer la atencion en sus labores, con juegos, rifias, discusiones, que puedan

ocasionar accidentes.
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e. Alterar, cambiar, reparar o accionar maquinas, instalaciones, sistemas
eléctricos, etc., sin conocimientos técnicos o sin previa autorizacion del
Responsable de prevencion de riesgos del Laboratorio.

f. Modificar o dejar inoperantes mecanismos de proteccion en maquinarias 0
instalaciones.

g. Dejar de observar las reglamentaciones colocadas para la promocion de las

medidas de prevencion de riesgos.

1.5 Sanciones al Laboratorio de Procesos de Manufactura ESPE

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, en caso de que
incumpliese con las disposiciones legales y reglamentarias sobre Seguridad y Salud
en el Trabajo, asi como las recomendaciones impartidas por los servicios técnicos de
prevencion del IESS o Ministerio de Relaciones Laborales una vez comprobada la
inobservancia, se sometera a sanciones previstas por la ley y las detalladas en el
Reglamento interno de trabajo y reglamento interno de régimen académico y
estudiantes.

1.6 Incumplimientos

El incumplimiento por parte del usuario de las normas legales contenidas en el
presente Manual, se sancionara de acuerdo al Reglamento Interno de Trabajo y
reglamento interno de régimen académico y estudiantes. Todos los usuarios estan
obligados a acatar y cumplir las normas de Prevencion de Riesgos Laborales
determinados en este Manual, en las disposiciones del IESS, Cédigo del Trabajo y

demas normas vigentes.

Los Incumplimientos se clasificaran en tres categorias:

1. Infraccion Leve:
Incumplimiento de obligaciones que no ponga en riesgo la integridad de las

personas.
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2. Infraccion Grave:
Incumplimiento de obligaciones que generen incidentes, accidentes,
enfermedades ocupacionales y/o pérdidas materiales.

3. Infraccion Muy Grave:
Incumplimiento de obligaciones especificas y generales que generen
incidentes, accidentes, enfermedades, incapacidad o muerte, y la reiteracion de

incumplimientos de infracciones graves.

1.7 Sanciones para los usuarios

1. Las acciones correctivas deben darse con Ilamados de atencion, notificados
mediante memorandos y de ser necesario acompafiados de procesos de
capacitacién puntual o re-entrenamiento. Toda situacion andmala debera

juzgarse en su propio contexto y sometida a la accién correctiva adecuada.

2. En caso de incidentes repetidos, comportamiento irresponsable o descuido
flagrante en los procedimientos y las practicas y; en aquellos casos
determinados en la legislacién podra procederse a la inmediata terminacion de

la pasantia, practica o visita etc.
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SECCION I1

GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE

2.1 Responsable de seguridad y salud en el trabajo

El Responsable de Seguridad y Salud serd un usuario del LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, vinculado con las actividades del

laboratorio y lo designara la maxima autoridad de la organizacién, el mismo que en lo

posible debe tener conocimientos de seguridad y salud industrial y debera cumplir con

los siguientes requisitos:

2.1.1 Funciones del Responsable de Seguridad y Salud:

Funciones:

a.

Reconocer y evaluar los riesgos laborales en todas las areas de trabajo del
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE.

Controlar los riesgos laborales primero en el disefio o planificacién, en la
fuente, en el medio de trasmision y posterior en el usuario o receptor.
Promocionar y adiestrar a los usuarios en temas de seguridad y salud
ocupacional.

Registrar la accidentabilidad, ausentismo y evaluacion estadistica de
resultados.

Asesorar técnicamente, en materias de control de incendios, almacenamientos
adecuados, proteccion de maquinaria, instalaciones eléctricas, ventilacion,
proteccion usuario y demas materias contenidas en el presente Manual.
Colaborar en la prevencidn de riesgos, que efectlen los organismos del sector
publico y comunicar los accidentes de trabajo que se originen, a las entidades
de control como es la Direccion de Riesgos del Trabajo del IESS y Unidad de

bienestar estudiantil.
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g. Elaborar y mantener actualizado un archivo con documentos técnicos de
seguridad y que sea firmado por el Responsable de Prevencion de Riesgos.
Estos documentos seran presentados a los Organismos de control cada vez que

lo requieran. Los archivos deben contemplar:

1) Planos por &reas o puestos de trabajo, que evidencien riesgos que se
relacionen con seguridad en el trabajo, salud ocupacional, incluyendo
ademas, las medidas preventivas de los riesgos detectados. Ver anexo 16
(R-SSO-15).

2) Planos completos con los detalles de los servicios de prevencion y contra
incendios del establecimiento, ademas de todo sistema de seguridad con
que se cuenta para tal fin.

3) Planos de clara visualizacion de los espacios funcionales, con la
sefializacion que oriente la fécil evacuacion del laboratorio en caso de

emergencia. (Mapa con vias de evacuacion).

2.2 Servicio médico del laboratorio

2.2.1 Organizacion
a. EI LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, no reline
el nimero de usuarios, que él Codigo del Trabajo y Reglamentacidn requieren
para instalar de manera permanente el Servicio Médico del laboratorio, para el
cumplimiento a la Prevencion de enfermedades profesionales y desarrollo del
programa de Vigilancia de la salud, lo realizard a través del departamento
médico de la ESPE.

b. El Servicio Médico de ESPE, cumplira con funciones esencialmente
preventivas y tendra como objetivo fundamental el mantener la salud integral
del usuario, es decir un estado de bienestar fisico, mental y social; para lo cual
trabajara ocupando el mayor tiempo en labores de prevencion y fomento de la
salud y el menor tiempo en actividades de atencion de enfermos y

recuperacion.

c. LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, dispondra a

maés de los botiquines de primeros auxilios necesarios y aplicables para cada
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una de las areas en el Laboratorio, los insumos necesarios que se requieren por
ley de acuerdo a lo manifestado en el Acuerdo ministerial 1404 para la atencion

de accidentes menores o de enfermedades comunes repentinas.

En caso de accidentes de trabajo o enfermedades relevantes los usuarios seran
trasladados hacia el hospital o clinica de la localidad més cercana, lo cual serd

definido en el respectivo plan de emergencias de la ESPE.
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SECCION I11

PREVENCION DE RIESGOS EN LA POBLACION
VULNERABLE

3.1 Prevencion de riesgos en el usuario femenino.

a. Evitar la exposicion a factores de riesgo, que pueden afectar a la salud sexual

y reproductiva.

b. Seguir las normas legales previstas en el ordenamiento juridico, en el caso de

embarazo y lactancia.

c. Priorizar a este grupo en caso de emergencia para efectos de rescate o

gvacuacion.

3.2 Prevencidn de riesgos en los menores de edad.

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, cumpliré con:

a. Asegurar que en el caso de pasantes, visitantes o practicantes menores de edad,
puedan ingresar a las instalaciones del LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE cumpliendo al igual que los usuarios todas las
disposiciones estipuladas en el presente Manual.

b. Asegurar que en caso de situacién de emergencia tengan prioridad éste grupo

para efectos de rescate o evacuacion.
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3.3 Prevencidn de riesgos en el usuario con discapacidad.

a. Evitar la exposicion a factores de riesgo a los usuarios discapacitados que
puedan afectar o aumentar su condicion de discapacidad y a factores de riesgo

que sean mas sensibles que el resto del usuario.

b. Implantar facilidades en las instalaciones con disefio ergonémico y de facil
accesibilidad que permitan evitar la ocurrencia de accidentes de trabajo.

3.4 Prevencion de riesgos en el usuario extranjero

Para el usuario extranjero se les dard el mismo tratamiento que a los usuarios
nacionales en materia de Seguridad y Salud.

3.5 Prestadores de servicios complementarios y contratistas.

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, cumpliré con:

a. Requerir a los contratistas y prestadores de servicios complementarios que
sus usuarios estén afiliados al IESS, asi como el Reglamento Interno de
Seguridad y Salud o el Plan minimo de Prevencion de Riesgos segun aplique,

aprobado en el Ministerio de Relaciones Laborales.

b. Asegurar que todos los contratistas se sujeten al presente Manual de
Seguridad y Salud del LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE.

c.  Capacitar a todos los usuarios sobre los riesgos a los que estan expuestos en

el puesto de trabajo.
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SECCION IV

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES PROPIOS DEL
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, se compromete
aplicar todos los métodos y técnicas de Seguridad y Salud Ocupacional que puedan

prevenir los factores de riesgo relacionados al trabajo.

Se priorizaréa el control de los factores de riesgo laborales primero en la fuente, luego

en el medio de trasmision y por ultimo en el receptor, se considera como:

a. Fuente, el sistema, proceso, equipo 0 maquinaria que genera el factor de riesgo
en el puesto de trabajo.

b. Medio de transmision el que transmite el factor de riesgo e interactGa entre la

fuente y el receptor.

c. Receptor, aquel que recibe y es afectado directa o indirectamente por factores

de riesgo presentes en el ambiente de trabajo.

Cuando exista modificacidn de procesos, infraestructura y/o maquinaria se analizard y

controlaran los posibles riesgos laborales en las areas modificadas.

4.1 Factores de riesgo fisico

4.1.1 luminacién
ElI LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, cumplira con

lo siguiente:

a. Todos los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente
iluminacién natural o artificial, para que el usuario pueda efectuar sus labores

con seguridad y sin efectos adversos para la vision.
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Se debera procurar el maximo de iluminacion natural posible; el nivel minimo
de iluminacion (natural y/o artificial) presente en el lugar de trabajo seré el
adecuado para la realizacion de las diferentes actividades

Las paredes seran de colores claros y mates.

La iluminacion natural se complementara cuando sea necesario por medios
artificiales seguros, de acuerdo a la clasificacion del area.

Para alumbrado localizado en los puestos de trabajo, se utilizaran ldmparas o
reflectores con pantallas, para evitar deslumbramientos.

El nivel de iluminacion en los puestos de trabajo deberd medirse de forma
periddica para garantizar que éstos se encuentren de acuerdo con los
requerimientos de la normativa vigente.

Realizar un mantenimiento periodico y adecuado de las luminarias.

En oficinas, los monitores de las computadoras (pantalla de visualizacién de
datos) deberan ubicarse de tal manera que se evite el reflejo de la luz natural
y/o artificial sobre éstos.

Tabla3.
Niveles permitidos de iluminacién
AREA LUXES
Operativas 500
Administrativas 300

Pasillos, patios lugares de | 20

paso

Servicios higiénicos 50

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393 art.56

Ruido

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, con el fin de

controlar el factor de riesgo ruido debera:

a.

De acuerdo al art.55 del Decreto Ejecutivo 2393 se fijara como limite
maximo de presion sonora de 85 decibeles escala A del sonémetro, medidos
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en el lugar en donde el usuario mantiene habitualmente la cabeza, para el
caso de ruido continuo con 8 horas de trabajo. No obstante, los puestos de
trabajo que demanden fundamentalmente actividad intelectual, o tarea de
regulaciéon o de vigilancia, concentracion o calculo, no excederan de 70
decibeles de ruido.

Cuando las condiciones de trabajo sobrepasen los niveles permisibles en una
jornada de trabajo de 8 horas, se deberan aplicar medidas correctivas, segun
los niveles alcanzados en las diferentes actividades, como por ejemplo:

Se adquirirdn equipos y/o herramientas cuyos niveles de ruido sean los mas
bajos existentes en el mercado a un costo razonable.

Se eliminara/reducira el ruido en su origen, actuando sobre la fuente.

Las operaciones ruidosas serdn aisladas, mediante las técnicas ingenieriles
pertinentes.

No se permitira la instalacion de maquinas que produzcan ruido, adosados a
paredes o columnas.

Se realizara el mantenimiento programado en cada una de las méaquinas con el
objeto de minimizar el nivel de ruido

Se evaluaran periédicamente los niveles de ruido en los puestos de trabajo.

Si la técnica no permite reducir el ruido en la fuente y/o en el medio transmisor,
se solicitard a los empleados y usuarios que usen el equipo de proteccién
individual acorde con las caracteristicas de/ tipo de ruido mas perjudicial,
presente en el lugar de trabajo.

Radiaciones no ionizantes

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, debera

realizar lo siguiente con el objetivo de minimizar el factor de riesgo asociado a las

radiaciones no ionizantes UV:

a.

Usar el equipo de proteccion adecuado en trabajos en el laboratorio, gafas
de seguridad con proteccién UV.
Capacitar a todos los usuarios sobre los riesgos expuestos diariamente.

Usar bloqueador solar todos los usuarios que trabajan frecuentemente.

. Dotar de bidones de agua fresca para que todos los usuarios expuestos se
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rehidraten.
Ubicar y usar mecanismos de proteccion para evitar la propagacion de

radiacion no ionizante a usuarios que se encuentren cerca del area de trabajo.

Ventilacion

En locales cerrados destinados al trabajo deberan contar con sistemas de
renovacion periddica de aire, con el objeto de no provocar molestias a los
empleados y usuarios.

En todas las instalaciones del laboratorio, en las que sea posible (actividades
en laboratorio), se procurard mantener, por medios naturales o artificiales,
condiciones atmosféricas que aseguren un ambiente comodo Yy saludable para
los empleados y usuarios.

En aquellos ambientes de trabajo cuyas instalaciones o procesos originen
humo, calor, se procurara evitar el superar los limites maximos permisibles que
constituyan un peligro inminente para los empleados y usuarios relacionados,
siempre gue los procesos y demas condiciones lo permitan.

Las instalaciones destinadas para sueldas dispondran de ventilacién localizada

con ductos de extraccion y/o ventilacion natural suficiente.

Manejo eléctrico.

Mantener un plan de mantenimiento eléctrico para el LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE.

Proteger los cables eléctricos con tuberia u otro elemento que brinde la
proteccidn necesaria a los cables, sefializar y evitar el contacto con elementos
externos.

Dar mantenimiento periodico a los contactos eléctricos y tomacorrientes. De
acuerdo a los cronogramas que desarrolle el jefe y responsable de seguridad
del Laboratorio.

Realizar los trabajos de alto riesgo mediante una Orden de Trabajo emitida por
el Responsable de Prevencion de Riesgos del LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE
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Antes de iniciar cualquier trabajo que implique el uso de energia eléctrica,
realizar la des energizacion del equipo, maquina y usar el permiso de trabajo
en frio para estos casos. Observando también las normas de los fabricantes para
cada caso.

Rotular todo el equipo defectuoso con PELIGRO NO USAR e informar a su
supervisor para la reparacion o desecho.

Toda herramienta eléctrica portatil debera tener certificacion UL o CE
debidamente identificada.

Toda maquina y/o herramienta eléctrica debera tener un interruptor diferencial
debidamente identificado.

Mantener siempre un area minima libre para acceso delante de interruptores,
motores, centros de control o transformadores (por 1o menos 1.2 metros).

Los cables eléctricos y/o extensiones deberan extenderse sobre la cabeza y no
por el suelo, siempre que sea posible.

El permiso de trabajo es obligatorio para aquellas actividades relacionadas con
energia eléctrica, independientemente del hecho que el trabajo genere o no
fuentes locales de ignicion o que requiera aislamiento eléctrico total.

Los trabajos eléctricos no deberan realizarse durante tormentas eléctricas.

. Las herramientas y equipo para trabajos eléctricos deberan ser inspeccionados
y mantenidos en buenas condiciones.

No se debera usar ningun dispositivo para sustituir fusibles o interruptores de
circuitos.

Todo circuito eléctrico debera considerarse energizado hasta que se conozca el
estado de ese circuito.

AUn los voltajes bajos deben considerarse peligrosos.

Una vez que una pieza de un equipo ha sido instalada, debera realizarse la
conexion a tierra integral de todos los conductores principales o cada unidad
que ha sido aislada. Las conexiones temporales a tierra deberan ser adaptadas
en forma probada. Deben protegerse los conectores a tierra y todo dispositivo
de proteccion.

Todo equipo o proteccion retirada durante actividades de mantenimiento
deberd ser reinstalado segun el procedimiento del Permiso de Trabajo.
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Nunca usar equipo eléctrico o extensiones defectuosas. Rotular todo el equipo
defectuoso con PELIGRO NO USAR e informar a su supervisor para la
reparacion o desecho.

Los fusibles quemados deberan ser reemplazados con fusibles del tipo
adecuado, unicamente por usuario calificado, usando la herramienta apropiada
para dicha actividad.

Las herramientas, maquinas y equipos para trabajos eléctricos deberan ser
inspeccionados y mantenidos en buenas condiciones y usados para los fines

establecidos.

4.2 Factores de riesgo mecanico

4.2.1 Superficies y plataformas de trabajo

4.2.1.1 Espacios de trabajo

Los usuarios deberan cumplir y regirse por las siguientes normas:

a.

Todo el usuario que transita por el laboratorio o en las facilidades del
laboratorio debera hacerlo caminando normalmente, no corriendo pues podria
accidentarse.

Los pisos deberdn mantenerse secos; en caso de no estarlo se debera colocar
los avisos de prevencion respectivos.

Las areas de transito deberan estar libres de obstaculos para evitar tropiezos y
caidas.

Las areas de trabajo deberdn mantenerse ordenadas y limpias.

La separacion entre maquina u otros aparatos, sera suficiente para que los
usuarios puedan ejecutar su labor sin riesgo; no serd& menor a 800 mm
contandose a partir del punto mas saliente del recorrido de las partes méviles
de cada maquina.

Se establecera una zona de seguridad entre el pasillo y el entorno del puesto de
trabajo, 0 en su caso la parte mas saliente de la maquina que en ningln caso
sera inferior a 400 mm. Dicha zona se sefializara en forma clara y visible para

los usuarios.
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4.2.1.2 Accesos, pisos y zonas de circulacion.

Se deberéa considerar las siguientes recomendaciones de prevencion y seguridad:

a.

Sefalizar las zonas con materiales que pudieran provocar caidas y resbalones
a los usuarios.

Delimitar los accesos para peatones para evitar accidentes por tropiezos
dirigido por el responsable del Laboratorio o el responsable de seguridad.
Debe estar libres de obstaculos y debidamente sefializados los accesos de
circulacion.

En todas las &reas de trabajo deben mantenerse sus vias de acceso libres y en
perfecto orden y limpieza.

Delimitar las zonas de trabajo pintando en el piso con color amarillo y respetar

estas zonas para evitar accidentes.

42.1.3 Orden y aseo en las instalaciones del laboratorio de procesos de

manufactura ESPE

Se tomaran en cuenta las siguientes normas de seguridad:

4.2.2

Mantener las instalaciones fijas y las areas en las que presten sus servicios
ordenadas y limpias.

No se permitira dejar desechos para ser recogidos luego.

Recolectar y retirar los desechos comunes provenientes de los diferentes
procesos.

Evitar la acumulacion peligrosa de materiales, que puedan provocar accidentes
tales como caidas y un posible riesgo de incendio o explosion.

Ubicar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar tales como herramientas,
equipos y materiales que utilice para realizar su trabajo diario.

Mantener el orden y la limpieza en los puestos de trabajo.

Implementar el programa de orden y limpieza basado en las 9 S en el

laboratorio.

Maquinaria desprotegida (guardas de seguridad)

Se debera extremar las siguientes medidas de seguridad:
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Instalar defensas y mantener las guardas de seguridad en toda maquina o
equipo que tenga el riesgo de corte, laceracion, puncion y en aquellos lugares
donde ya se los tiene se prohibird estrictamente su retiro principalmente en los
puntos de manejo de engranajes, correas, cadenas, pifiones y puntos de
atrapamientos.

Anclar las maquinas en un lugar seguro, para evitar accidentes a los usuarios.
Mantener accesibles los dispositivos de parada inmediata de emergencia de
cualquier maquina, desde cualquier posicion de trabajo.

Los resguardos o dispositivos de seguridad de las maquinas, Unicamente
podran ser retirados para realizar las operaciones de mantenimiento o
reparacion que asi lo requieran, y una vez terminadas tales operaciones, seran

inmediatamente repuestos.

Maquinarias y equipos

Las maquinas estaran situadas en areas suficientemente amplias que permita su
correcto montaje y una ejecucion segura de operaciones.

Se ubicaran sobre pisos de resistencia suficiente para soportar las cargas
estaticas y dindmicas previsibles. Su anclaje serd tal que permita la estabilidad
de la méaquina.

Toda maquinaria peligrosa serd operada tnicamente por usuario capacitado y
entrenado para su manejo.

El mantenimiento y revision se realizara con la maquinaria o equipo en frio,
evitara trabajos con energia activa (no operar maquinas en funcionamiento),
excepto cuando su construccion y disefio lo permita sin riesgo alguno.

Toda maquinaria o equipo estard provista de dispositivos seguros de arranque
o de paradas, accesibles al operador para que éste pueda usarlos rapidamente
en caso de peligro.

Se mantendran en su lugar las guardas protectoras de la maquinaria o
herramientas motorizadas.

Se dard prioridad al mantenimiento preventivo de maquinas y/o herramientas

para evitar accidentes de trabajo debido a un desperfecto de las mismas.
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Se implementaré la sefnalizacion de seguridad de la maquinaria que no cuente
con la misma o que haya sido retirada por cualquier motivo.

Antes de utilizar maquinaria adquirida por el LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE se repartirdn los manuales de
funcionamiento poniendo €nfasis en la seguridad que en ellas se anexa.

Las herramientas y maquinas se usaran unicamente para el proposito para el
cual fueron disefiadas.

Se prohibird almacenar en las proximidades de las maquinas, herramientas y

materiales ajenos a su funcionamiento.

Maquinas portatiles

Desconectar de su fuente de alimentacion a las maquinas portatiles
inmediatamente al dejar de utilizarlas.

Realizar la inspeccion completa a las maquinas portatiles, en funcion de su
estado de conservacion y de la frecuencia de uso.

Almacenar en lugares limpios, secos y de modo ordenado.

Usar la ropa de trabajo y el equipo de proteccion usuario (guantes, botas

puntera de acero, gafas de seguridad)

Herramientas

Mantener en su lugar las guardas protectoras de las herramientas.

Reemplazar inmediatamente las herramientas en mal estado o deterioradas por
el uso.

Controlar que las herramientas sean usadas Unicamente para el propdsito para
el cual fueron disefadas.

Priorizar al mantenimiento preventivo de las herramientas para evitar
accidentes de trabajo debido a un desperfecto de las mismas.

Implementar la sefializacion de seguridad de la herramienta en reparaciéon o
dafiada que no cuente con la misma o que haya sido retirada por cualquier
motivo.

Las herramientas cortantes se mantendran afiladas y se transportaran en cajas,

bolsas o en portaherramientas.
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Ubicar en cada puesto de trabajo una estanteria porta herramientas para evitar
posibles riesgos en el érgano de trasmision de cada maquina.

Cuidar que las herramientas manuales no estén deterioradas, realizar
inspecciones y dar mantenimiento regular.

Mantener libres de grasas, aceites u otras sustancias deslizantes.

Cuidar de las herramientas asignadas a cada usuario y advertiran a su jefe
inmediato de los desperfectos observados.

Se utilizard Unicamente las herramientas y equipo especificos para cada trabajo
y verificar que se encuentran en optimas condiciones.

Las duchas de lavado ocular, botiquines de primeros auxilios y demas equipo
de emergencia deberdn mantenerse en Optimas condiciones de trabajo,
inspeccionados en forma regular y libre de cualquier obstruccion o
almacenamiento de material.

. La operacion de equipo que no haya sido previamente inspeccionado y
aprobado para su uso esté estrictamente prohibida.

En operaciones normales toda herramienta y mecanismos de control eléctrico
deberé tener seguridades, interruptores y alarmas in situ y en funcionamiento.
La herramienta 0 mecanismo de control que no tuviera los elementos de
seguridad, interruptores o alarmas requeridas in situ y en funcionamiento,
debera ser identificada con una etiqueta que diga "Peligro™ o retirada del
servicio.

Exclusivamente usuario capacitado y experimentado podra reparar, mantener
o instalar equipo eléctrico.

Por ningun motivo se debera modificar el disefio de herramientas y equipos; la
suspension, modificacion, o funcionamiento defectuoso de los dispositivos de
seguridad esta prohibido.

Usar la ropa de trabajo y el equipo de proteccion usuario (guantes, botas

puntera de acero, gafas de seguridad)
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Manipulacion de herramientas cortantes

Usar la herramienta, maquina solamente para fines especificos e inspeccionar
periddicamente.

Retirar herramientas o partes defectuosas de inmediato y realizar su reposicion.
Exigir cumplimiento en el sentido de no desmontar las protecciones y
resguardos de las partes moviles o peligrosas de las herramientas manuales,
mecaénicas, y revisar que los elementos estructurales, estén en perfecto estado.
Al manipular objetos cortantes y punzantes se debe tener cuidado durante su
manipulacion y exigir el uso de equipo de proteccidn necesario para tal efecto
(guantes).

Capacitar en el uso adecuado de herramientas 0 materiales cortantes.

La postura normal del usuario ser, frontal a la herramienta, junto a la mesa, y
empujando con ambas manos la pieza.

Prohibir el uso a usuario que no esté capacitado para su uso.

Usar ropa de trabajo mandil con mangas el&sticas para evitar atrapamientos en

puntos de pellizco.

Proyeccion de fragmentos y/o particulas

Usar obligatoriamente el equipo de proteccion usuario de cara (pantallas
faciales,) ojos (gafas de seguridad), vias respiratorias en los procesos
necesarios, mandil manga larga y elastica, para evitar que puedan ocasionar
lesiones en ellos.

Capacitar al usuario en el uso adecuado de los equipos de proteccion usuario.
Asegurar que los equipos de proteccion usuario que adquiera el usuario
cumplan con los requerimientos de normas nacional e internacionales acordes
a las areas de trabajo.

Ubicar una ducha lava ojos o dispositivo lavaojos cerca de los sitios que asi lo

requieran.



4.2.8

429

126

Atrapamientos

Ubicar si es factible un control o0 mando de pedal independiente en las
maquinas que no posean (mecanizado, estructuras, montajes) para evitar
atrapamientos.

Capacitar al usuario en el uso adecuado de mandos de control y uso de
maquinas especiales.

Sefializar el area de peligro en base a normativa INEN 439.

Mantenerse siempre alerta al manipular herramientas eléctricas, hidraulicas,
neumaticas.

Las operaciones de mantenimiento, limpieza, engrasado se deben realizar con
la detencion de motores.

Instalar resguardos o dispositivos de seguridad, que eviten el acceso de las
manos a puntos peligrosos.

Implementar y seguir los instructivos o métodos de trabajo seguro para cada
maquina.

Ubicar paradas de emergencia en las maquinas a la altura de la rodilla del
operador, capacitar y sefializar el area de peligro.

Usar la ropa de trabajo y el equipo de proteccién usuario (guantes, gafas de

seguridad)

Permisos de trabajo

Para la realizacion de labores de mantenimiento, eléctricos, con fuente de ignicion

0 que involucren alto riesgo, se realizaran permisos de trabajo, con la firma de

responsabilidad del supervisor directo, aplicando los respectivos bloqueos de equipos

de fuentes de energia para evitar el accionamiento involuntario.

Se solicitaran permisos de trabajo al Responsable de Prevencion de Riesgos en los

siguientes casos:

a.

b.

Trabajos en caliente, cuando se tenga una fuente de ignicion como: uso de
amoladoras, soldadoras, esmeriles, Ilama abierta, etc., en trabajos de

mantenimiento plataformas.

Trabajos en frio como arreglo de maquinaria, en operaciones de limpieza etc.
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c. Trabajos en instalaciones eléctricas, cableado, etc., se aplicard bloqueo y

etiquetado.

d.

4.2.10 Mantenimiento

a. Las operaciones de mantenimiento deberan ser de tipo preventivo y
programado de acuerdo a las especificaciones del fabricante o que garantice el
buen funcionamiento de las maquinas y equipos que requieran ser mantenidos
y calibrados para su operacién optima.

b. El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, como
parte de su Procedimiento de Permisos de Trabajo, obliga a realizar el
aseguramiento, etiquetado y prueba ("lock, tag and try") de todo sistema o
maquinaria que tenga cualquier tipo de energia, antes de realizar cualquier

intervencion en ella.

4.3 Factores de riesgo quimico

4.3.1 Compra de productos quimicos
Se deberén garantizar las siguientes medidas preventivas:

a. Observar que los productos comprados estén claramente identificados o
etiquetados y que los envases no estén dafiados.

b. Observar la fecha de elaboracion y expiracién del producto.

c. Solicitar a todos los proveedores las hojas de seguridad del producto quimico
(MSDS) que se adquiera. Esta debera estar en su sitio visible y alcance de los
usuarios.

d. Todos los productos deben estar agrupados en un area especifica y destinada

para ello.

4.3.2 ldentificacién y envases
Para garantizar la seguridad durante el manejo de productos quimicos se deberan

considerar las siguientes normas de identificacion y envase:
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Verificar que todo producto quimico que se vaya a manipular, almacenar,
transportar, deberé estar legible y en buen estado.

Controlar que las etiquetas de los productos quimicos deberan estar intactas y
legibles en idioma espafiol.

Garantizar el almacenamiento de los quimicos en envase original o en uno de
similares caracteristicas. Se prohibe trasvasar productos quimicos en
recipientes que hayan contenido alimentos.

Controlar los productos quimicos, éstos deberan ser almacenados en lugares
frescos, secos y bien ventilados y agrupar en lugar especifico no con materiales

incompatibles, aplicar la normativa que aplique para estos casos.

Almacenamiento de sustancias quimicas

Todas las sustancias quimicas deben estar perfectamente identificadas y
rotuladas.

El almacenamiento se lo hara en base a la compatibilidad entre cada una de las
sustancias quimicas.

Los recipientes o envases, deben estar herméticamente cerrados.

Jamas se almacenaran junto a equipos de proteccion usuario, ropa de trabajo,
herramientas, alimentos, bebidas.

Se debe restringir el ingreso de las personas a las areas en las que se almacenan

y manejan sustancias quimicas.

En el interior de la bodega de productos quimicos queda terminantemente

prohibido el comer, beber o fumar.

Se debera observar rutinariamente el estado de los envases de los productos
quimicos, los mismos deberan estar en buen estado, ubicados en posicion

vertical con las tapas hacia arriba y bien aseguradas.

Particulas de polvo

Asegurar que los usuarios sean informados de los efectos de los polvos

comunes y cudles son las medidas de proteccion aplicables.
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Disponer que todos los usuarios que estén expuestos a polvo segun el mapa de
riesgos se sujetaran a exdmenes medicos periodicos practicados por el centro
médico de la ESPE.

Para evitar que las particulas de polvo pase al medio ambiente de trabajo, la
limpieza de las superficies y pisos de las areas de trabajo se realizara con
métodos humedos o mediante aspiracion localizada directa segun el mapa de

riesgos.

Manipulacién o contacto con quimicos

En caso de entrar en contacto con un producto quimico, se debera realizar lo
siguiente:

La ropa contaminada deberd ser retirada y desechada adecuadamente.

Si el contacto se produce con la piel y/o los ojos, la parte afectada debera ser
lavada por lo menos por 15 minutos con agua fresca.

Si se ve afectada la respiracion, la victima deberd ser trasladada a un lugar
fresco y ventilado y, de ser necesario, administrada respiracion artificial por
una persona capacitada para ello.

Siempre que exista contacto con un producto quimico, se debera buscar ayuda

médica inmediatamente.

4.4  Factores de riesgo bioldgico

4.4.1 Condiciones bésicas de higiene
El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, proporcionara

las condiciones bésicas de salubridad a todo su usuario, las medidas basicas de

prevencion de enfermedades de tipo bioldgico son las siguientes:

Se mantendra la limpieza dentro de las instalaciones del LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, y sus alrededores, para evitar la
presencia de insectos dafiinos.

Notificar inmediatamente a su superior si sospecha de tener una enfermedad
graves o infecto - contagiosa en los sitios de trabajo.

El nimero de elementos necesarios para el aseo usuario, debidamente
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separados y sefializados por géneros, se ajustara a lo establecido en la
normativa vigente Decreto Ejecutivo 2393.

El manejo de los residuos se realizard procurando siempre aplicar, la reduccion
de desechos, la reutilizacion de los residuos cuando sea factible y el reciclaje
de los residuos solidos.

Las condiciones de cada inodoro estara separado para cada sexo, equipado con
un asiento y cubierta, ademas un urinario de metal plastico o porcelana, por
cada 25 usuarios como lo indica el Decreto Ejecutivo 2393.

Dotar a los servicios higiénicos de suficiente jabdn y agua para el aseo diario
de los usuarios.

Las paredes deberén ser lisas, de material facilmente lavable y/o desinfectable

al igual que el suelo, que ademas serd impermeable.

Instalaciones sanitarias

Instalar los bafios en compartimentos privados con puertas de cierre
automatico, separadas entre si, por divisiones.

Construir los pisos de los cuartos de servicios sanitarios, de material
impermeable, lavable y no resbaladizo y sus paredes estaran revestidas de
material impermeabilizado resistente a la humedad.

Dotar a los servicios sanitarios de agua corriente, cuando esto no fuera
posible, las autoridades sanitarias recomendaran otros dispositivos
adecuados.

Instalar independientemente los servicios higiénicos y en nimero suficiente,
considerando el area de trabajo y el género de los usuarios.

Realizar la limpieza frecuente de los sanitarios ya que pueden ser focos de

contaminacion.

Calidad del agua

Suministrar por parte del LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE, agua fresca y potable, en cantidad suficiente, para

uso de los usuarios.
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Verificar que las instalaciones de agua fresca y potable para el uso de los
usuarios estén cercanas a las areas de trabajo. En caso de utilizacion de
vasos, éstos deberan ser higiénicos y desechables.

Asegurar por parte del LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE, cuando en el centro de trabajo no sea posible
obtener agua potable corriente, ésta se suministrara en recipientes portatiles

que reinan condiciones higiénicas.

4.5 Factores de riesgo ergondémico

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, garantizara la

prevencion de peligros de tipo ergondémico tales como: manipulaciéon de cargas,

posturas inadecuadas, trabajos repetitivos, etc. Para lo cual se seguira las siguientes

recomendaciones:

45.1

Levantamiento manual de objetos u cargas

Se utilizara en lo posible, sistemas mecanizados para manipular cargas. Ademas, la

seguridad se reforzara por:

452

Evaluar los riesgos por manipulacion manual de cargas.

Organizar las operaciones con el nimero suficiente de usuarios y con la
suficiente formacion.

Prever y adecuar los espacios necesarios, para los almacenamientos fijos
como eventuales.

Impartir a los usuarios una formacion especifica para evitar esfuerzos
excesivos y debera cuidarse que el peso no supere las 25 libras en mujeres
y 175 libras en varones segun el Decreto Ejecutivo 2393 art.128.

Realizar la técnica correcta de levantamientos manuales de cargas.

Movimientos repetitivos

Informar y realizar por parte del LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE, capacitaciones periddicas sobre temas
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relacionados con movimientos repetitivos en el trabajo administrativo,
operativo.

Realizar pausas cortas y frecuentes en el trabajo, para evitar problemas de
salud si se presentan actividades que demanden movimientos repetitivos.
Tomar medidas de orden organizacional, trabajo en equipo, practicas,
entrenamiento y educacion laboral.

Cambiar periédicamente de actividad, o realizar pausas activas durante la
jornada de trabajo.

Acondicionamiento ergonémico del puesto de trabajo, siempre que sea posible,
garantizando la realizacion de un trabajo comodo.

Utilizacion de herramientas manuales de disefio ergondémico que permitan la
alineacién de la mufieca y el antebrazo.

Establecimiento de pausas periodicas que permitan descanso y alivio de las
tensiones generadas por el trabajo,

Realizacion de ejercicios de relajacion muscular periddicos de las diferentes
zonas del cuerpo, particularmente de las méas afectadas, por periodos cortos de
tiempo.

Capacitacion a los empleados y usuarios sobre los riesgos laborales originados
por los movimientos repetitivos y las medidas eficaces de combatirlos.

4.5.3 Trabajo sentado

4.5.3.1 Trabajo operativo y administrativo

Evitar estar sentado todo el dia, debera alternase con periodos en la posicion de

pie, preferiblemente cada 60 minutos sentado y de 3 a 5 minutos de pie. El asiento

debera permitir al usuario mover las piernas y de posiciones de trabajo en general con

facilidad con las siguientes caracteristicas generales:

a.

El usuario sentado, debe alcanzar los instrumentos de su trabajo sin alargar
excesivamente los brazos ni girarse innecesariamente.

La mesa y el asiento de trabajo deben ser disefiados de manera que la
superficie de trabajo se encuentre aproximadamente al nivel de los codos.
La espalda debe estar recta y los hombros deben estar relajados.

De ser posible, debe haber algin tipo de soporte ajustable para los codos,
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los antebrazos o las manos.

Trabajo de pie

Siempre que sea posible se debe evitar permanecer en pie trabajando durante
largos periodos de tiempo, alternan con periodos de descanso.

Los usuarios deben poder trabajar con los brazos a lo largo del cuerpo y sin
tener que encorvarse ni girar la espalda excesivamente.

La superficie de trabajo debe ser ajustable a las distintas alturas de los
usuarios y las distintas tareas que deban realizar.

En los trabajos de instalaciones e ingenieria, realizar pausas activas antes y
durante la jornada para evitar lesiones de tipo musculo esqueléticas.

Se utilizard un calzado de seguridad confortable, suela amortigie el contacto

con el suelo.

Pantallas de visualizacion de datos pvd’s

La pantalla debera proporcionar una luminancia normal para los caracteres.
Todo computador en los puestos de trabajo debe ser localizado en forma
correcta, la pantalla y el teclado deberan estar frente al usuario, la distancia
del monitor debe ser de 40 cm., con referencia a la cabeza y a 60 grados de
vision hacia abajo con referencia de los ojos del usuario.

El brillo debe controlarse con el control propio del computador o en su
defecto con protectores externos de pantalla, cortinas o persianas regulables
en el lugar de trabajo.

La altura del monitor, el borde superior de la pantalla a nivel horizontal en
relacién a los 0jos.

La inclinacion del teclado debera ser ajustable y la distancia horizontal entre
el borde frontal de la mesa.

4.6 Factores de riesgo psicosocial

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, deberé garantizar

que el usuario expuesto a riesgos psicosociales sea sometido a medidas de mitigacién
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a través de incentivos y programas de prevencion en el lugar de trabajo. Para el efecto
se deberdn programar actividades extra laborales como campeonatos deportivos,
actividades sociales y culturales que permitan al usuario salir de la monotonia y rutina

de trabajo.

4.6.1 Medidas generales

a. Implementar una politica preventiva que se base en la formacion y
capacitacion a los usuarios.

b. Asegurar una buena adecuacion entre el nivel de responsabilidad y de
control sobre el trabajo.

c. Mejorar el laboratorio, procesos, condiciones y entorno de trabajo.

d. Formar y capacitar a los usuarios, sobre como identificar causas, soluciones
y cambios de los riesgos psicosociales.

e. Velar por la integridad psicosocial de sus usuarios cumpliendo con

actividades grupales de tipo cultural, social y deportivo.

4.6.2 Programa de prevencion de acoso moral o violencia psicolégica

a. Quienes representan a el LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE, no generaran maltrato de palabra u obra a ningtn
usuario.

b. Esta prohibidas ofensas, insultos o maltrato entre usuarios.

c. EI LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, debe
definir y difundir adecuados canales de comunicacion para evidenciar

practicas violentas dentro del laboratorio y hacia la autoridad.

4.6.3 Programa de prevencion del VIH/ sida en el lugar de trabajo

a. El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, debe
garantizar que el usuario que trabaja en el laboratorio conozca sobre esta
enfermedad, su origen, sus sintomas y las medidas basicas de prevencion.

b. Capacitar a todo el usuario en general sobre la enfermedad del VIH-SIDA, su

forma de transmision y las medidas de prevencion.
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Cuando en el laboratorio se detecte que una persona es portadora del virus, se
realizara un programa de seguimiento y coordinacion con las instancias de
Salud Publica.

No se debe discriminar al enfermo de VIH-SIDA, ni por parte de los usuarios.
No se puede solicitar la prueba de deteccion de VIH-SIDA como requisito para

ingresar al Laboratorio, en base al acuerdo 398 sobre la no discriminacion de
usuario con VIH/SIDA del Ministerio de Relaciones Laborales.

No se debe terminar la relacion en el trabajo con los usuarios por su estado de
salud que estén viviendo con VIH-SIDA, en virtud que violenta el principio de

no-discriminacion consagrado en la Constitucion Politica de la Republica
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SECCION V

ACCIDENTES MAYORES EN EL LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE

5.1 Prevencion:

Se deben considerar las siguientes medidas de prevencién frente a un evento de esta

magnitud:

a. Los lugares del laboratorio donde exista el riesgo que se produzcan o
empleen sustancias facilmente inflamables y combustibles estos tendra una
distancia minima de 3 m., entre si.

b. Deben estar provistos de ventilacion adecuada para todas las operaciones
que comprenden el uso y almacenamiento de liquidos inflamables y de una
adecuada ventilacién permanente de las edificaciones.

c. Enlos lugares del laboratorio donde exista alta peligrosidad de incendios,
se instalara sistemas de deteccion y extincion de fuego, los mismos que
deberan ser sometidos a control y revisiones periddicos, para garantizar su

perfecto funcionamiento.

5.2 Preparacion para la emergencia

5.2.1 Identificacién de emergencias:

a. Para las actividades con peligros e impactos significativos, debe analizarse
si es factible que se presente una emergenciay en caso afirmativo se definira
qué hacer antes, durante y después de la misma. EI manejo de la emergencia
estara definido en el plan de emergencias del LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE o0 apegarse al plan de la
institucion educativa ESPE

b. Para las emergencias de origen natural, deben evaluarse si histéricamente
esta condicion se ha presentado o es factible de presentarse y elaborar un

instructivo para el manejo de esta emergencia.
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5.2.2 Inventario de recursos:

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, elaborara un
inventario de recursos disponibles para el manejo de emergencias, el mismo estara
actualizado. De acuerdo a la actividad significativa o la condicion natural y el
procedimiento, se requeriran recursos especificos para el manejo de emergencias. Se
mantendrd actualizado un presupuesto para los recursos necesarios, el Jefe de
Laboratorio o el Responsable de prevencion de riegos facilitara la adquisicion de estos

elementos, acorde con el presupuesto general:

a. Los extintores contra fuego deberan ubicarse en lugares visibles, de facil
acceso y a una altura no mayor de 1.2 m., desde el piso a la base del extintor.

b. Los extintores cubriran un area entre 50 a 150 mts cuadrados, segun el
riesgo de incendio y la capacidad del extintor.

c. La cantidad y tipo de extintores debe ser definido por el Responsable de
Prevencién de Riesgos del LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE y ademéas serd quien defina frecuencia de
mantenimiento, recarga y otros.

d. El tipo de agente extintor a usarse en el laboratorio serd el de CO2 para
maquinas eléctricas y Polvo Quimico Seco (PQS) para el area de oficinas

administrativas.

5.2.3 Brigadas:

ElI LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, debe conformar
las brigadas de emergencias, con usuarios voluntarios, distribuidos estratégicamente
en los diferentes horarios de practicas o trabajo, quienes recibiran capacitacion en
primeros auxilios, técnicas bomberiles, salvamento, rescate y tendran entrenamiento

permanente.
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5.2.4 Contingencia
Posterior a una emergencia (incendio, desastre natural), el Responsable de Prevencién
de Riesgos, tendrd a cargo el restablecimiento de las funciones normales del

Laboratorio para lo que:

a. Inspeccionara los lugares de trabajo afectados por el siniestro para evaluar
condiciones de seguridad para el reingreso.

b. Conjuntamente con los miembros del sistema de respuesta (brigadista) se
evaluaran las causas que llevaron a la produccion del evento al igual que las
consecuencias que derivaron de éste.

c. Se revisara los procedimientos de actuacion y la capacidad de reaccion
observada ante la emergencia.

d. En base a las evaluaciones indicadas, se planificaran acciones correctivas y

mejoras para evitar otro evento similar.
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SECCION VI

SENALIZACION DE SEGURIDAD

Se debe sefializar los puestos de trabajo con el propdsito de mantener un orden
adecuado, asi como establecer obligaciones, prohibiciones, peligro y la seguridad en

las instalaciones.

El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, debera
realizar un mantenimiento anual de la sefializacion de seguridad, y seguird las

siguientes recomendaciones:

En cada area se establecera la sefializacion de seguridad apropiada tanto para
prevencion de riesgos como identificacion de sistemas de proteccion (incendios,
primeros auxilios) rutas de escape o evacuacion. Se usarén los simbolos y colores

estandarizados por INEN —I1SO 3864-1:2013, seguin se describe a continuacion.

Tabla4.
Figuras geométricas para sefiales de seguridad
FIGURA COLOR DE ConTRASTE “DEL
cEOMETRICA | SIGMFICADD | gpgijpipan | ALCOLOR | siMeoLo | EIEMPLOSDEUSO
SEGURIDAD | SRAFICO
S . - WO FUMAR
i PROHIBICIOM RO BLAMNCO* NEGRO - MO BEBER AGLUIA
GIRGULO CON
UNA BARRA - NOTOCAR
DIAGOMAL
USARA _
PROTECCION
5 PARA LOS OUOS
. P AZUL BLANCO* BLANCO® |- USAR ROPA DE
ciBcULO PROTECCION
- LAVAREE LAS
MANDE
- PRECAUCION:
& SLIFERFICIE
: CALIENTE
TRIAMGLILC . PEECALICION:
EQUILATERG | PRECAUCION | AMARILLO NEGRO NEGRO i
CON EEQUINAS BIOLOGICO
EXTERIORES . PRECAUCION:
REDONDEADAS ELECTRICIDAD
PRIMEROS
ALXILIOS
- ) - BALIDADE
CIONDICICN . . EMERGENCIA
SEGURA VERDE BLANCO ELAMNCO . PUNTC DE
CUADRADO EMCUENTRO
DURANTE UMNA
EVACUACION

Continda
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| | SOLORLE | covon
FIGURA COLOR DE DEL
GEOMETRICA SIGHIFICADD SEGURIDAD AL i.'}DDELﬂFI SiMBOLO EJEMPLOS DE USO
SEGURIDAD | GRAFICO
FUNTO DE
LLAMADD PARA
ALARMA DE
ECLIPC IMCENDIOD
COMNTRA RO BLANCO" BLANCO" - RECOLECCION DE
INCENDIOE EQUIPD COMTRA
CUADRADO INCEMDIOS
EXTINTCOR DE
INCENDIOS
El color blanco induye al color para material fesiorescants bajo cendiciones de luz del dia con propiedadas daefinidas. an
la norma IS0 3864-4

TABLA 2 — Figura geométrica, colores de fondo y colores de contraste para senales
complementarias

COLOR DE COLOR DE LA
FIGURA SIGHIFICADO COLOR DE CONTRASTE INFORMAGION DE
GEOMETRICA FONDO AL COLOR DE SEGURIDAD
FONDO COMPLEMENTARIA
BLAMCO MEGRO
COLOR DE
INFORMAGION
COMPLEMENTARIA | o on SiDAD MEGROD O CUALGUIERA
DE LA SENAL BELANGO
RECTANGLILD OE
SEGURIDAD

Es asencial lkograr un contraste de luminosidad entre la sefal de seguridad vy su fondo, al gual que
entre la senal complementaria ¥ su fondo sobre el cual esta montada o desplegada.

Fuente: INEN —ISO 3864-1:2013

Sefal de identificacion de materiales peligrosos.- Representado por el Rombo de
Hommel de la norma estadunidense NFPA (Asociacion Nacional de Proteccion

contra el Fuego.)

NIVEL DE RIESGO INFLAMABILIDAD

4 - MORTAL 4 - DEBAJO DE 25* c.
3-MUY PELIGROSO 3 -DEBAJO DE 37° c.
2 - PELIGROSO 2 -DEBAJO DE 93° c.
1 - POCO PELIGROSO 1-S0BRE 92° ¢.
0 - SIN RIESGO 0 - NO SE

INFLAMAEILIDAD INFLAMA

RIESGOS
A LA SALUD

REACTIVIDAD

REACTIVIDAD

RIESGO RIESGO
ESPECIFICO ESPECIFICO 0 - ESTABLE
1-INESTABLE EN CASO
0X - OXIDANTE DE CALENTAMIENTO
COR - CORROSIVO 2-INESTABLE EN CASO
DE CAMBIO QUIMICD VIOLENTO

4* - RADIDACTIVO
- - NO USAR AGUA
£ - RIESGO BIOLOGICO

3 - PUEDE EXPLOTAR EN CASO
DE CHOQUE O CALENTAMIENTO
4 - PUEDE EXPLOTAR

Figura 32.Sefal de Identificacion materiales
Fuente: Asociacion Nacional de Proteccion contra el Fuego.



https://es.wikipedia.org/wiki/Asociaci%C3%B3n_Nacional_de_Protecci%C3%B3n_contra_el_Fuego
https://es.wikipedia.org/wiki/Asociaci%C3%B3n_Nacional_de_Protecci%C3%B3n_contra_el_Fuego
https://es.wikipedia.org/wiki/Asociaci%C3%B3n_Nacional_de_Protecci%C3%B3n_contra_el_Fuego
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SECCION VII

INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES

a. Todo accidente de personas que ocurra dentro de las instalaciones del
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, cuanto
antes, se proceda a notificar al Jefe de Laboratorio y/o Responsable de
Prevencidn de Riesgos posteriormente al centro médico de la ESPE. Asi mismo
el responsable del area donde ocurrié el accidente debera emitir el reporte
segun el caso al Responsable de Prevencién de Riesgos para proceder a la

investigacion.

b. El Responsable de Prevencion de Riesgos, en base a los reportes emitidos por
los responsables, canalizara la investigacion respectiva, para determinar las
causas de los accidentes e incidentes. En la investigacion se seguiran los
métodos apropiados, recogiendo las evidencias objetivas apropiadas las cuales
pueden incluir entrevistas con el accidentado y testigos, fotografias, analisis
técnico u otros elementos que contribuyan a esclarecer los hechos. En lo
aplicable se seguird las disposiciones de la NORMATIVA PARA EL
PROCESO DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES- INCIDENTES Y
ENFERMEDADES PROFESIONALES, Resolucion C.D. 390 del IESS.

c. Una vez determinada las causas de los accidentes, se debera definir y ejecutar
las acciones de disposicion preventivas y/o correctivas apropiadas para acatar
dichas causas. En el proceso se realizara el seguimiento y la evaluacion de estas

medidas para verificar su eficacia.
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SECCION VIlII

CAPACITACION DE LOS USUARIOS

a. De la induccion.- Para cada puesto de trabajo el Jefe de Laboratorio con
soporte del Responsable de Prevencion de Riesgos deberd informar sobre los
riesgos laborales y sobre los controles aplicables a las mismas. Esta
informacidn debera ser provista como parte de la induccion al usuario antiguo
y nuevo. Previo a su inicio de actividades y también se actualizara en la medida

que se modifiquen los riesgos o medidas de control.

b. De la Capacitacion.- Dentro de las competencias del usuario se establecera la
necesidad de que se conozca los riesgos y medidas de seguridad o controles
aplicables a las actividades que el usuario realiza o sobre las que pueden tener
impacto en su Seguridad y Salud. EI LABORATORIO DE PROCESOS DE
MANUFACTURA ESPE, deberd establecer mecanismos para proveer la
formacion, capacitacion, entrenamiento y/o experiencia adecuados para
proveer tal competencia. Solo el usuario adecuadamente capacitado podra
acceder a las &reas de alto riesgo.

c. De la Informacién de Riesgos.- En donde sea requerido se colocara
sefializacion, informacion publica (carteles, afiches) u otro mecanismo de
informacion orientado a prevenir accidentes derivados de las actividades que
ahi se ejecuten. Se realizaran inspecciones para verificar el estado de la
sefializacion y la informacién publicada para verificar su correcto estado y

vigencia.
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SECCION IX

GESTION AMBIENTAL

9.1 Buenas practicas ambientales

El responsable del cumplimiento de las buenas practicas ambientales del
LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE, est4 a

cargo del Responsable de Prevencion de Riesgos.

9.2 Prevencion de la contaminacion

a. El LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE,
mantendrd un sistema de gestion ambiental para prevenir, controlar y
mitigar los impactos al ambiente derivado de sus procesos.

b. El usuario deberéa ser informado de los aspectos e impactos ambientales que
se relacionan con sus actividades y sera capacitado para aplicar las medidas
de control apropiadas a dichos impactos. Es obligacién de todo usuario
reportar acerca de impactos o accidentes ambientales que presencien de
manera de tomar las medidas de mitigacion, disposicion, correctivas y
preventivas necesarias.

c. Las maquinarias que emitan ruido, emisiones liquidas y gaseosas, residuos
industriales deberan mantenerse en adecuado estado de operacion para
evitar la contaminacion. En caso de que se produzcan desperfectos estos
deberan ser corregidos sin demora injustificada de manera de reducir lo mas
posible el impacto al ambiente.

d. Los recursos naturales y energéticos deben ser usados de manera éptima
para reducir lo mas posible las pérdidas o desperdicios producto de su uso.
Se debe propender a la utilizacion racional de los recursos (papel,

implementos de oficina, luz eléctrica, etc.) para minimizar los desperdicios.
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9.3 Del manejo y disposicion de desechos

a. Separar los desechos en su origen de acuerdo a su tipo y disponerlos en un
lugar definidos para tal efecto.

b. Disponer de los desechos solo en las zonas autorizadas expresamente.

c. Prohibir alterar, dafiar o utilizar para otros propdsitos los colectores y
recipientes designados para la basura.

d. Acumular el desperdicio sin que exceda la capacidad de los colectores o
recipientes.

e. Utilizar el equipo de recoleccion y de proteccion usuario necesario de
acuerdo al tipo de desechos manejados.

. Durante el transporte de los desechos, evitar que estos caigan por el camino.
En caso de darse ésta situacion proceder a recogerlos de inmediato.

g. Se prohibe botar desperdicios sélidos al suelo o canales de desagie.

h. Se prohibe desalojar residuos industriales liquidos a los canales de agua o al
suelo, especialmente se prohibe la disposicion a los canales o al suelo de
productos quimicos peligrosos, grasas, aceites o combustibles.

i. Colocar los desechos de papel, cartdn y pléstico en el area de reciclaje para
posterior entregar a un Gestor Ambiental Calificado por el Ministerio del

Ambiente o Municipios de su localidad.
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SECCION X
DISPOSICIONES GENERALES

a. El presente Manual sera aplicado y cumplido por cada uno de los usuarios
del LABORATORIO DE PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE y
terceros o partes interesadas.

b. Todo usuario contara con un ejemplar de bolsillo del presente Manual y sera
de uso diario mientras el usuario permanezca en el LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA ESPE

c. Siendo imposible establecer normas y reglas para situaciones inesperadas el
usuario debera actuar segun disposiciones del jefe de laboratorio o el

responsable de prevencion de riegos.
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SECCION XI
DISPOSICIONES TRANSITORIAS
Toda norma que no conste expresamente en éste Manual, sera reemplazada

por normas nacionales e internacionales de aplicacion sobre Seguridad y

Salud que estén en vigencia.

Elaborado por Daniel Becerra. Aprobado por:

Elaboraciéon 2015 Jefe de Laboratorio
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CAPITULO 5

PROPUESTA SISTEMATICA PARA EL TRATAMIENTO DE
LOS PRINCIPALES RIESGOS EN EL LABORATORIO DE
PROCESOS DE MANUFACTURA.

51 GENERALIDADES

En este capitulo se presentan acciones para el tratamiento de los riesgos y peligros
mas relevantes valorados en el capitulo 3.

Para cada riesgo analizado se propone soluciones que deberian adoptarse para

corregir las situaciones de riesgo, evaluando los costos de las soluciones planteadas.

52 METODOLOGIA

El esquema bésico de prevencion se basara en el principio de jerarquia de controles

que a continuacion se describe:

a) Eliminacién: Modificar un disefio para eliminar el peligro.

b) Sustitucion: Sustituir un material menos peligroso o reducir la energia del
sistema.

c) Controles de Ingenieria: Instalar sistemas de ventilacion, protecciones de
maquinas, engranajes, etc.

d) Sefializacion, advertencias, y/o controles administrativos: sefiales de seguridad,
marcado de areas peligrosas, sefiales fotoluminiscentes, marcas para caminos
peatonales, alarmas, permisos de trabajo, etc.

e) Equipos de proteccion personal (EPP): Gafas de seguridad, protectores
auditivos, pantallas faciales, arneses de seguridad, respiradores y guantes.
(OHSAS, 2008, pag. 24)

Con esta jerarquia se considerara los costos beneficios con mayor conveniencia

pudiendo combinar controles o elementos de jerarquia, para poder optimizar la

reduccion de riesgos.

53 DESARROLLO
De acuerdo con el mapa de riesgos se analizaran los riesgos donde la valorizacion
de riesgo haya sido “IMPORTANTE” afiadiendo los riesgos “MODERADOS” donde
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las consecuencias sean considerablemente dafiinas los mismo que se detallan a
continuacion.

Los riesgos mencionados son:

e Riesgo de atrapamiento en los procesos de maquinado, mecanizado, caldereria
y conformado.

e Riesgo de exposicion a ruido que estan expuesto la mayoria de los lugares de
trabajo con excepcién de las oficinas, donde este lugar esta suficientemente
aislado del ruido generado de las demas areas.

e Riesgo eléctrico que se encuentra en la mayoria de lugares de trabajo con
excepcion de las oficinas, en este sitio de trabajo el riesgo es poco probable ya
que este lugar de trabajo se encuentra aislado del sitio donde se encuentran la
mayoria de conexiones eléctricas peligrosas.

e Riesgos por proyeccion de particulas en los procesos donde existe arranque de

viruta o desprendimiento de material.

54 TRATAMIENTO DE LOS RIESGOS
5.4.1 Riesgo de atrapamiento por o entre objetos.

5.4.1.1 Anadlisis del riesgo.

Este riesgo se encuentra presente en los procesos de maquinado, mecanizado,
caldereria y conformado.

En la mayoria de procesos de maquinado el usuario tiene el riesgo de atrapamiento
por los engranajes y accesorios existentes, al igual que en los procesos de conformado,
caldereria y mecanizado el usuario tiene el riesgo de atrapamiento por matrices y
punzones en movimiento, a parte que la mayoria de usuarios utilizan mandiles que
tiene accesorios sueltos, uso de gargantillas y relojes donde pueden llegar atraparse o
engancharse con los accesorios de las maquinas de los procesos anteriormente
mencionados.

Es importante mencionar que la antigliedad de la maquinaria aumenta el riesgo ya

que muchas de ellas no tienen los resguardos necesarios.
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5.4.1.2 Medidas para disminuir el riesgos.

e Colocar los diferentes protectores en todas las maquinas donde el sistema de
trasmision de potencia no esté al alcance del usuario y donde existan engranes
y poleas guiandose en los Arts.77, 78, 79,80 del Decreto Ejecutivo 2393
especialmente en las maquinas que no tienen o esta defectuoso como son el
torno con el cédigo MH-09 y la guillotina con el cédigo MH-17.

e Cambiar el modelo de mandil u overol tomando en cuenta acortar las mangas
0 en el caso de ser necesarias las mangas disefiarlas elasticamente (Art 176.
Decreto ejecutivo 2393) sin accesorios 0 costuras que pueda atraparse entre los

engranes o muelas de las maquinas.

5.4.1.3 Costo aproximado de las medidas propuestas.

Tabla5.
Costos tratamientos riesgo de atrapamiento
ITEM CANTIDAD DOLARES TOTAL
DOLARES
Proteccion para
Guillotina 1 35 35
automatica
Proteccién para 1 30 30
Torno
Varios
— M.O. instalacion. 1 25 25
— Imprevistos. 1 5 5
TOTAL ) 95
INSTALACION

Fuente: Mecénica Industrial Enriquez

5.4.2 Riesgo de exposicion de ruido.

5.4.2.1 Analisis del riesgo.

Este riesgo se lo evalud en el area general donde se desarrolla las distintas
actividades cotidianas ya que la mayoria de lugares de trabajo no estan delimitados por
paredes 0 secciones.

El riesgo radica en que al juntarse varios procesos que generan ruido (soldar, limar,

cortar, fresar, tornear o utilizar diferentes herramientas como la sierra o el punzon)
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estos se combinan llegando a los valores limites para trabajar en talleres, ademas de

la maquinaria antigua que colabora con la generacion de ruido, en conjunto generan

un nivel de ruido que llega a los limites permitidos por la ley ( 85 dBA Decreto 2393)

y la mayoria sobrepasa los limites recomendados por institutos internacionales (para

talleres de 60 a 70 dBA, INSHT) , cabe mencionar que la operacion que causa rangos

mas elevados de ruido es la de amolar.

5.4.2.2 Medidas para disminuir el riesgo.

Revisar el funcionamiento y ajuste de las diferentes partes de la maquinaria, y
planificar revisiones periddicas de las mismas.

En lo posible separar por lo menos 1 metro la distancia entre el usuario y la
generacion de ruido teniendo en cuenta que como cita el autor (RAY
ASFAHLLA 2000) “la intensidad del ruido de una fuente dada se reduce con
el cuadrado de la distancia” pag 193 permitiendo reducir aproximadamente de
4 a10 dBA.

Cuando la mayoria de los procesos estén en marcha (especialmente soldadura,
mecanizado, trabajos manuales en mesas de trabajo) se recomienda controlar
el uso de tapones auditivos u orejeras, que como cita (CAMPOS
GUSTAVO0,2008) “estos dispositivos bien seleccionados y bien utilizados
pueden proveer de 25 a 40 dB de proteccion”

Capacitar al usuarios con charlas de seguridad y confort acustico en el taller

Controlar el uso de los protectores auditivos.

5.4.2.3 Costo aproximado de las medidas propuestas.

Tabla6.
Costos tratamientos Riesgo Ruido
. TOTAL
ITEM CANTIDAD DOLARES DOLARES
Revisién de las
instalaciones y 1 150 150
deteccion y ajuste
de piezas.
Capacitacion Ruido 2 40 80
TOTAL
INSTALACION 230

Fuente: Travec S:A
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5.4.3 Riesgo eléctrico.

5.4.3.1 Anadlisis del riesgo.

Al tener el laboratorio en su mayoria maquinas eléctricas, el riesgo de contactos
eléctricos directos e indirectos esta presente, ya que muchas de las conexiones de
algunas maquinas estan al alcance del usuario; como también en el area de maquinado
algunos tomacorrientes estan sin su caja de proteccion lo que hace mas riesgoso el uso

de los mismos.

5.4.3.2 Medidas para disminuir el riesgo.

Realizar un mantenimiento eléctrico por un profesional en el area eléctrica.
Cambiar cada tomacorriente que no estén adecuadamente seguros como también
asegurar las conexiones internas de las maquinas con protecciones seguras si es posible

atornilladas.

5.4.3.3 Costo aproximado de las medidas propuestas.

Tabla 7.Costos tratamientos Riesgo Eléctrico

2 TOTAL
ITEM CANTIDAD DOLARES DOLARES
Revision de las
instalaciones 1 1 150
eléctricas
Toma corrientes 3 7 21
Varios
m.s?a;lacién. 1 5 5
. 1 2 2
— Imprevistos.
TOTAL
INSTALACION 178

Fuente: Servelec S.A.

5.4.4 Riesgo de proyeccion de particulas.

5.4.4.1 Analisis del riesgo.

El riesgo es relevante porque la mayoria de los procesos de manufactura del
laboratorio son con arranque de viruta, donde las particulas incandescentes de las

operaciones se desprenden teniendo el riesgo de lesiones especialmente en los 0jos, en
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particular este riesgo es mayor en el area de esmerilado ya que en la maquinaria no
existe los accesorios basicos para una buena operacion como el soporte para
herramientas y el protector de o0jos.

En el area de soldadura el material de fusion puede provocar graves lesiones por
ejemplo, las chispas procedentes de la soldadura y al picar la soldadura para su
limpieza.Gran parte del riesgo también radica en el poco interés de los usuarios al
despreciar el peligro existente confidndose al no utilizar continuamente la proteccion

visual necesaria.

5.4.4.2 Medidas para disminuir el riesgo.

Capacitar al usuario del peligro existente y obligarlo en cada momento a utilizar
protectores visuales ya que se encuentra en un area donde haya varios procesos que
desprenden particulas.

Implantar guardas en las maquinas (esmeril, taladro, fresa, torno) haciéndolas méas
seguras para el trabajo a realizar para revisar los posibles modelos y costos ver Anexos
17 y 18.General procedimientos escritos necesarios para la buena utilizacién de cada

maquina.

5.4.4.3 Costo aproximado de las medidas propuestas.

Tabla 8.Costos tratamientos Riesgo Proyeccién de particulas

ITEM CANTIDAD DOLARES TOTAL DOLARES
Guarda para esmeril con
visor de policarbonato, con 2 91.28 182.56

medidas 215 x 160 mm
Guarda para taladro fija
para chucks de 134 mmy 4 110 440
con carrera de 260 mm
Guarda para torno con
apertura hacia arriba para
chucks con maximo de 150
mm
Guarda para fresadora con
un minimo de 600 mm de
longitud y méximo de
1000mm , con altura de 3 500 1500
500mm , cuentan con
interlock en cada lado de la

7 340 2380

puerta
Varios
— M.O. instalacion. 1 100 100
— Imprevistos. 1 5 5
TOTAL INSTALACION 4607.56

Fuente: SIS DEVICES
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CAPITULO 6
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1 CONCLUSIONES

El método recomendado por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del
Trabajo utilizado para la evaluacion y diagnostico de los peligros en el
laboratorio, fue sencillo, practico y comprensible; el cual debera ser utilizado

cada vez que se realice la identificacion de riesgos en el laboratorio.

Los principales riesgos que se encontrd al analizar el Laboratorio de Procesos
de Manufactura son los mecanicos en especial atrapamiento por o entre objetos,
proyeccion de particulas, ademas de los riesgos fisicos donde hubo altos

niveles de ruido, como también la exposicion al riesgo eléctrico.

En la medicidn del riesgo del ruido con el sonémetro, se encontré que el valor
mas alto medido fue de 85,3 dBA 'y el valor promedio fue de 75,2 dBA, siendo
el valor maximo permitido de 85 dBA tal como lo sefiala el Decreto Ejecutivo
2393 de fecha 17 de noviembre de 1986 en su art.55 numeral 6, con lo
mencionado el valor mas alto excede en 0.3 dBA de lo permitido por lo que

este riesgo se lo considera primordial.

Las leyes ecuatorianas para la seguridad ocupacional y salud laboral dentro de
instituciones educativas no estan completamente detalladas por lo que el
manual de seguridad planteado en este proyecto se adaptd a la situacion del
Laboratorio de Procesos de Manufactura donde los usuarios se mezclan entre
trabajadores con dependencia laboral y estudiantes y fue realizado tomando en
cuenta las recomendaciones del Ministerio de Relaciones Laborales y las
Normas OHSAS 18001, creando lineamientos que al implementarlos se podra
conseguir una mejor eficiencia en la prevencion de riesgos a través de un

procesos de mejora continua.
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e El manual de Gestion de la Seguridad ayudara a los usuarios del laboratorio a
tener mayor conocimiento de los riesgos expuestos y responsabilidad en el

tema de seguridad y salud ocupacional.

e La implementacion de este Manual de Seguridad tiene mayor posibilidad de
éxito cuando cada persona que concurre en el laboratorio tenga un compromiso
con la seguridad y salud, especialmente el personal jerarquicamente superior

por tener mayor influencia en el medio.

6.2 RECOMENDACIONES

e Realizar la evaluacién de riesgos y renovacion del Manual cada vez que se
implemente un nuevo proceso o se realice cambios en el layout del laboratorio

o0 por defecto cada dos afios como lo indica el Art 434 del codigo del trabajo.

e Capacitar a los estudiantes en temas de seguridad y salud, poniendo como
requisito tomar la materia de Seguridad Industrial antes de hacer practicas en
el Laboratorio de Procesos de Manufactura.

e Controlar con mayor eficiencia el Riesgo del ruido, tomando en cuenta los
niveles recomendados por el INSHT (para talleres de metal-mecanica de 60 a
70 dBA); a través del aislamiento del medio de transmision del Ruido y uso
de los protectores auditivos.

e En el proceso de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional hacer conocer
a los usuarios la politica de seguridad y salud del Laboratorio de Procesos de

Manufactura concientizandolos y comprometiéndolos a cumplirla

e Implementar la sefializacion necesaria para poder informar con claridad a los
usuarios sobre las prohibiciones, obligaciones, precauciones del Laboratorio

en el ambito de seguridad y salud.



155

Mediante exposiciones teorico-practicas se pondra a conocimiento a los
usuarios del laboratorio sobre los riesgos que estan expuestos en cada lugar de
trabajo y de esta manera generar conciencia.

Realizar procesos de auditoria para garantizar la eficiencia del Sistema de

Gestion de la Seguridad.
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