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RESUMEN

El prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales se ha convertido en una lucha
constante en las organizaciones, las cuales requieren implementar técnicas que
permitan identificar peligros y evaluar los riesgos para establecer controles y
minimizar el impacto a los colaboradores de la entidad. Por esta razon se ha decidido
aplicar una equiparacion de los riesgos mecanicos existentes en la Fabrica de Papel
Higiénico.

El presente proyecto de titulacion que tiene como tema: IDENTIFICACION DE
PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS EN EL AREA DE
PRODUCCION PARA PREVENIR ACCIDENTES LABORALES EN LA
FABRICA DE PAPEL HIGIENICO FAVALLE CIA. LTDA., tiene como objetivo el
reconocimiento de los riesgos mecanicos a los que se encuentran expuestos los

operarios y auxiliares de los puestos de trabajo y maquinaria.

En la identificacion visual realizada se pudo equiparar las condiciones fisicas y
ambientales en las que se encuentran los trabajadores, en el puesto de trabajo en el
que los operarios se encuentran realizando su actividad, sobre todo donde se
almacenan las bobinas de papel con un didmetro de 1,40 m, puesto que en estas areas
existe transite de montacargas, confirmando asi que existe una reduccion de espacio

para el desarrollo de tareas designadas.
PALABRAS CLAVES

- RIESGOS MECANICOS

- IDENTIFICACION DE PELIGROS
- PREVENCION

- ACCIDENTES

- MINIMIZAR EL IMPACTO
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ABSTRACT

The prevention of accidents and occupational diseases has become a constant
struggle in organizations, which require implementation of techniques to identify
hazards and assess risks to establish controls and minimize the impact on the entity’s
employees. For this reason it has been decided to apply an equalization of the
mechanical risks existing in the FAVALLE CIA. LTDA. Toilet Paper Factory.

The present degree project which has as topic: HAZARD IDENTIFICATION AND
MECHANICAL RISK ASSESSMENT IN THE PRODUCTION AREA TO
PREVENT OCUPATIONAL ACCIDENTS IN THE FAVALLE CIA. LTDA
TOILET PAPER FACTORY. Aims to recognize the mechanical risks to which

workers and auxiliaries at workplaces and machinery are exposed.

In the visual identification carried out it was possible to equate the physical and
environmental conditions in which the workers are located, in the workplace in
which the operators are performing their activity, above all where the paper bobbins
with a diameter of 1.40 m are stored, since in these areas there is transit of hoisting
engine, confirming that there is a reduction of space for the development of assigned

tasks.

KEY WORDS

- Mechanical risks

- Hazard identification
- PREVENTION

- ACCIDENTS

- MINIMIZE THE IMPACT
Checked by
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CAPITULO I

EL PROBLEMA

1.1. Tema

"IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
MECANICOS EN EL AREA DE PRODUCCION PARA PREVENIR
ACCIDENTES LABORALES EN LA FABRICA DE PAPEL HIGIENICO
FAVALLE CIA. LTDA."

1.1.1. Planteamiento del problema

1.1.1.1. Contextualizacion

En el Ecuador siendo un pais en vias de desarrollo, existe estadisticas de
accidentabilidad que genera pérdidas irrecuperables tanto en el sector privado como
en el publico, las pérdidas humanas o materiales, obviamente van a disminuir la
economia de las empresas e incrementan sus costos operacionales, por tal doctrina se
imponen normas, se asignan reglamentos para eliminar los riesgos y mejorar las
condiciones en el trabajo, por ello es necesario efectuar métodos de Seguridad. La
exigencia de los organismos de control en el Ecuador como: Direccion Nacional del
Seguro General de Riesgos del Trabajo del IESS, y el Ministerio de relaciones
Laborales, buscan disminuir el nimero de accidentes de trabajo y enfermedades

ocupacionales en el Ecuador, haciendo cumplir la legislacién actual.
De acuerdo con la OIT en su pagina web:

Cada afio a nivel mundial mueren mas de 2 millones de personas a causa de
accidentes o enfermedades relacionadas con el trabajo. De acuerdo con
estimaciones moderadas de la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) se
producen, 270 millones de accidentes en el trabajo y 160 millones de casos de
enfermedades profesionales. En el sector de la construccion, cada afio se producen
al menos 60.000 accidentes mortales lo que equivale a una muerte cada diez
minutos, casi el 17 por ciento de todos los accidentes mortales en el trabajo se

producen en ese sector.



La seguridad industrial, la salud ocupacional, surge como un mecanismo
necesario para disminuir los accidentes con graves consecuencias en los trabajadores,
equipos, instalaciones y, estan presentes en todos los ambientes laborales de acuerdo
a las condiciones propias de cada empresa o Institucion, lo que genera dafios a los

trabajadores, dafios al ambiente y graves pérdidas patrimoniales.

En FAVALLE CIA. LTDA se ha podido identificar varios factores que afectan al
trabajador puesto que el nivel de exposicion es continuo, haciendo que los
trabajadores disminuyan el desarrollo de produccion; las causas encontradas son:
riesgos mecanicos (corte, golpe, choque, caida de herramientas, etc.), las cuales

producen efectos directamente la seguridad de los trabajadores.

La evaluacion de riesgo mecanico en el area de produccion de la fabrica
FAVALLE CIA. LTDA es importante ya que las actividades tienen un nivel de
constancia es alto, por lo que se requiere un estudio adecuado que permita disminuir
los accidente y lesiones. Al no realizar el estudio de riesgo mecéanico en la fabrica se
incurrird en incumplimiento de la normativa legal aplicable y no se determinaria la
gravedad de los riesgos si son considerables para poder controlarlos y evitar
accidentes o enfermedades laborales en el personal involucrado en el proceso de

produccién.
1.1.1.2. Analisis

La fabrica al no tener identificado los peligros que generan cada una de sus
actividades laborales, los que presentan sus maquinas y equipos utilizados en la
creacion de bobinas de papel, rollos y servilletas; conlleva al aparecimiento en
primera instancia de incidentes laborales lo que extiende a que se originen accidentes

de trabajo resultando finalmente en algo més grave.

El cambio constante de los trabajadores del area de conversién, a distintos
trabajos que no son acordes con su labor actual, ademas de que la capacitacion dada
para esas labores es ineficiente o nulas por parte de guia o capacitador de la maquina

0 puesto de trabajo.

El mantenimiento de equipos es muy importante en este campo de trabajo debido
al alto riesgo de sufrir choques, caidas de distinto nivel, quemaduras, pérdida de

extremidades, por el desgaste que existe en los equipos tanto de proteccion, como de



instalacion, para lo cual no se toma medidas al respecto, generando condiciones
inseguras para los trabajadores.

Cada una de las situaciones anteriormente descritas con lleva problemas para la
empresa Yy sus trabajadores como: la generacion de incidentes, accidentes y pérdidas

econdmicas, indiferentemente de las distintas &reas en las que se crean.
1.1.1.3. Prognosis

De continuar con la ausencia de un Analisis y Evaluacion de los factores de riesgo
mecanico al que estan expuestos los Operadores del area de produccion, no se
tomaran medidas y precauciones de seguridad requeridas para este grupo de trabajo,
lo que producird accidentes que ocasionen lesiones graves, discapacidades e

inclusive la muerte, dafios en la maquinaria y equipo y, pérdidas econémicas.

La fabrica de seguir sin un debido procedimiento de trabajo para cada area se
incrementara las rectificaciones en los proyectos; no se podré definir qué actividades
son correctas y cuéles no, que herramientas, materiales, equipos, insumos se debe
utilizar aumentando el entorno riesgoso para los trabajadores, propietario, clientes,

individuos en general que ingresan a la planta.

Sin una supervision adecuada los trabajadores de la fabrica se encuentran
expuestos a cometer actos inseguros, insatisfaccion entre compafieros, trabajos mal
realizados, desconocimiento de fuentes de peligro, lo que conlleva que los

trabajadores se encuentren envueltos en un ambiente laboral riesgoso.

La falta de capacitar adecuadamente sobre el uso del equipo de proteccion
personal, los Operadores no lo utilizaran de forma correcta, lo que propiciara que el
implemento de proteccidén sea ineficiente, tenga un costo no devengado y que

generen accidentes con o sin proteccion.

Por ende es importante implantar los métodos de seguridad necesarios en la
fabrica para solucionar todas estas falencias identificadas a nivel global dentro del
trabajo diario que viene realizando la Fabrica de Papel Higiénico FAVALLE CIA.
LTDA, cabe destacar que son problemas importantes y que ya ha tenido
consecuencias tanto en sus trabajadores provocandoles lesiones, dafios por el mal uso

en los equipos de trabajo, pérdidas econdmicas, entre otros.



1.1.2. Formulacion de problema

¢Como influyen los factores de riesgo mecanico en la generacion de accidentes
laborales a los operadores y auxiliares de las maquinas del area de produccion en la
Fébrica de Papel Higiénico FAVALLE CIA. LTDA?

1.1.2.1. Incognitas de la investigacion
e ;Cuales son los factores mecanicos a los que estan expuestos los operarios de
las maquinas del area de produccién?
e ;Cuales son las causas basicas en la generacion de accidentes laborales en
FAVALLE CIA. LTDA?
e ;Qué medidas de prevencion se deberia utilizar para minimizar la exposicion
al RIESGO MECANICO?

1.2.Antecedentes

Fabrica De Papel Higiénico Del Valle Favalle Cia. Ltda. es un importador de
Ecuador, la empresa vende productos relacionados al mercado de Ecuador. La
compafiia importa productos del exterior y recoge productos. La fabricacion de papel
higiénico y derivados de ella estan previstos de una calidad invaluable, tanto, en
materia prima, como en la fase de produccion, los clientes, grupos y empresas que
han solicitado sus servicios poseen una gran satisfaccion por el trabajo realizado,

dando un visto bueno a la empresa.

Los riesgos mecanicos fueron informados en diversas ocasiones dentro del area de
produccion, puesto que se suscitd un corte en la mano derecha de uno de los
trabajadores de la maquina servilletera, la misma que sucedié debido a la falta de
seguridad en la operacion de maquinas industriales. El personal de la empresa
detectd la emergencia y se detuvo el funcionamiento de las maquinas, los cuales los
trabajadores tienen la problematica en distintas maquinas de la fabrica. EI empleado
fue trasladado a la clinica de convenio San Rafael.

Un accidente fue registrado el 13 de junio del 2017, debido a que se presentd un
aplastamiento en su dedo menique, a causa de que posiciono su mano derecha sobre

el extremo del gancho de tecle, al acercarse con rapidez a la bobina sufre el trauma.

En la seccion de molino — Banda Trasportadora se suscitd un accidente laboral

debido a que el trabajador trato se sujetar las pacas con las manos para evitar que



estan se caigan, pero el peso lo vence, ocasionando un aplastamiento en su pie
izquierdo entre el borde de la banda transportadora y la paca de papel,
posteriormente fue trasladado al a clinica de convenio, el mismo se origino el 29 de
diciembre del 2017.

Un accidente registrado fue el 31 de enero del presente afio, debido a que se
ostent6 un aplastamiento de un dedo en la banda de la nave papelera, a causa de que
parte de la vestimenta se engancho, atrayendo el brazo del trabajador directo hacia la

banda.

El dia 16 de marzo se origind un accidente debido a una caida en la maquina
Hudson, debido a un resbaldn en la plataforma, causando un esguince en el tobillo
del trabajador del mismo. Dicha emergencia fue controlada y notificada al médico y

al técnico.

Los accidentes mencionados con anterioridad fueron controlados por el convenio
de la clinica San Rafael. Los acontecimientos fueron determinados como accidentes

importantes y reportados al IESS.
1.3. Justificacion

El resultado de la evaluacion inicial realizado a la empresa permitira identificar
los factores de riesgos que permiten establecer unas exigencias fisicas que resultan
peligrosas para los trabajadores durante la realizacion de sus tareas, y puedan o
pudieran afectar al desarrollo normal del trabajo que realizan, para implantar
medidas de control, preventivas y de proteccion que eviten o disminuyan el maximo

de los riesgos identificados.

El presente trabajo es factible realizarlo porque es un problema real que se puede
observar y palpar en la fabrica, ya que los riesgos a los que se exponen los
trabajadores son altos y que acarrean consecuencias desfavorables para su salud vy el

bienestar de la empresa.

Esta indagacion es de gran interés dentro de la fabrica porque hasta la actualidad
no se ha realizado un trabajo similar que sea de gran importancia en el area de
seguridad y salud en el trabajo para la prevencion y minimizacion de accidentes. Se
obtendra la informacion directa de los involucrados que son: Personal de Planta (aqui

se encuentran los operarios y ayudantes de las diferentes secciones de trabajo),



miembros administrativos, ademé&s se utilizar4 otras fuentes para adquirir
informacion, la cual servira para aportar soluciones a la empresa, mejorando el
control y evaluacion de la investigacion de los riesgos mecanicos y el rendimiento

del personal.

Se dispone de los conocimientos suficientes del investigador, facilidad para
acceder a la informacion ya que existe la total apertura del propietario de la fabrica,
suficiente bibliografia especializada en temas de seguridad laboral, recursos

econdmicos necesarios y el tiempo previsto para culminar el trabajo.

La Investigacion beneficiard a la Fabrica FAVALLE, a los Operadores y
auxiliares de cada seccién del area de produccion, ya que permitira establecer las
medidas de control, metas y objetivos para reducir, minimizar y eliminar los factores
de riesgo mecanico que provocan los accidentes y enfermedades profesionales a los

que estan expuestos los trabajadores.

Por ello se ha visto la necesidad de implementar medidas que contribuyan a la
prevencion y eliminacion de riesgos laborales, como parte del requerimiento a
cumplimiento de la normativa legal aplicable dentro de la entidad, para evitar o
minimizar los accidentes ocasionados por los factores de riesgos mecanicos a los que
esta expuesto el trabajador, tomando en cuenta los lugares de trabajo de las maquinas

dentro de cada seccion del area de produccion.
1.4. Importancia

La importancia de la investigacion se verd manifestada en el contenido de la
misma, que tendra como aspecto central la prevencion de accidentes, asi como
optimizar el desempefio profesional de los Operadores, de igual manera apoyara el
progreso y la productividad.

La evaluacion nos ayuda a determinar que el accidente de trabajo viene
relacionado con las acciones que se realiza dentro del area de trabajo, creando asi los

peligros y riesgos de nuestro trabajo habitual y que no es una casualidad comun.

Realizando una intervencion visual en el bosquejo de las maquinas para de este
modo incrementar la seguridad de los colaboradores, para que no solo sea rapido y

eficiente, si no también confiable, teniendo en cuenta las limitaciones y condiciones



del factor, analizando la accion humana a la hora de elaborar el trabajo la cual

implica anticipar las intenciones que ayudara evitar errores.

A través de la observacion a realizar se podra deducir los posibles peligros
existentes, con esto se podrd reducir los riesgos, eliminando convenientemente

ciertos factores en el disefio de la maquina.
1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

Identificar los peligros y evaluar los riesgos mecanicos en el area de produccion para
prevenir accidentes laborales en la fabrica de papel higiénico FAVALLE CIA.
LTDA ubicada en el cantén Rumifahui.

1.5.2. Objetivos Especificos

e ldentificar los factores de riesgo mecanico que tengan la probabilidad de
ocasionar accidentes laborales dentro del area de produccién de la fabrica
FAVALLE.

e Eliminar y/o minimizar los efectos producidos por los riesgos detectados en
los puestos de trabajo.

e Establecer un programa de prevencion de riesgos mecanicos en el area de
produccion de FAVALLE CIA. LTDA.



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1. Riesgo mecénico.

Los riegos mecéanicos son todo objetos, maquinas, herramientas, equipos que por
condiciones de funcionamiento, disefio o por la forma, tamafio, ubicacion vy
disposicion del ultimo, tiene la capacidad potencial de entrar en contacto con la
persona o materiales, provocando lesiones en los primeros o dafios en los segundos.
(Henao, 2014)

Principales fuentes generadoras:

e Herramientas manuales
e Equipos y herramientas a presion
e Manipulacién de materiales, putos de operacion

e Mecanismos en movimiento

Es aquel que puede producir lesiones corporales tales como cortes, abrasiones,
punciones, contusiones, golpes por objetos desprendidos o0 proyectados,
atrapamientos, aplastamientos, quemaduras. El riesgo mecanico puede producirse en
toda operacion donde se utilicen herramientas manuales, maquinaria, manipulacion

de vehiculos, utilizacion de dispositivos de elevacion. (Seremi de Salud RM)
Elementos de proteccién personal:

e Cascos, gafas o pantallas de proteccion facial. (Seremi de Salud RM)
e Guantes. (Seremi de Salud RM)

e Polainas. (Seremi de Salud RM)

e Calzado de seguridad. (Seremi de Salud RM)

La evaluacion de riesgos es la actividad central del sistema, es la base de la
planificacion preventiva y de todas las actuaciones para la implantacion de medidas
preventivas y de seguimiento y control para asegurar su eficacia, debiéndose tener en

cuenta que a partir de la evaluacion de riesgos es necesario adoptar medidas de



varios tipos y de forma conjunta: materiales, informacién, formacion de los
trabajadores y organizativas mediante procedimientos y medios de control. Por
consiguiente, el fin que se pretende es la de intervenir para eliminar o reducir los
riesgos y asi establecer una adecuada politica de gestion de riesgos laborales.

(INSHT, Evaluacion de riesgos)

Las fuentes mas comunes de riesgos mecanicos son las partes en movimiento no
protegidas como: puntas de ejes, transmisiones por correa, engranajes, proyeccion de
partes giratorias, transmisiones por cadena y pifion, cualquier parte componente
expuesta, en el caso de maquinas o equipos movidos por algun tipo de energia y que
giren rapidamente o tengan la fuerza suficiente para alcanzar al trabajador (su ropa,
dedos, cabellos, etc.). (Palma, 2012)

Se hace imperativo entonces, que quien manipula una herramienta aprenda
respecto al reconocimiento de los peligros asociados a ellas, y de las debidas
precauciones de seguridad que contribuyen a evitar un efecto negativo a su
integridad. La mayoria de los riesgos derivados de la manipulacion de una
herramienta, se pueden mitigar en gran medida si se hace el correcto uso de los
equipos de proteccién personal apropiados, tales como gafas o guantes de seguridad.

(Salazar, ingenieria industrial online.com)
Los requisitos basicos para una proteccion mecanica son los siguientes:

e Debe ser lo bastante resistente, para que no pueda sufrir dafios por causas
externas o causar interferencia en la operacion de la maquina.

e Debe permitir la facil realizacion de las tareas de mantenimiento.

e Debe estar montada en forma adecuada. EI montaje debe ser rigido para

evitar vibraciones o interferencia, y resistente.

2.2. Control y seguimiento de los Riesgos Laborales

Son procesos de toma de decision para tratar y/o reducir los riesgos, a partir de la
informacién obtenida en la evaluacion de riesgos, para implantar las acciones
correctivas, exigir su cumplimiento y la evaluacion periddica de su eficacia. (Cortés,
2007)



Tabla 1

Medidas de control
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Prioridad

Medidas de Control

Eliminar: Consiste en prescindir de la actividad o equipo que genera el peligro. Esta

medida de control contempla la eliminacion de la tarea, actividad o equipo, con el fin de

evitar la ocurrencia de algln incidente asociado.

Sustituir: Remplazar la actividad o equipo por uno menos peligroso. Establece sustituir la

actividad, tarea o equipo por otro, con el fin de evitar la ocurrencia de un incidente

asociado o reducir la consecuencia del mismo.

Redisefiar: Modificar las actividades o equipos de trabajo. Esta medida de control

establece la remodelacion de alguna actividad, tarea o equipo, con el fin de evitar la

ocurrencia de un incidente asociado o reducir la consecuencia del mismo.

Separar: Aislar el peligro mediante barreras o su confinamiento. Se debe evitar que los

incidentes potenciales de una actividad especifica afecten la ejecucion de otras

actividades, por lo que se debe aislar la actividad, tarea o equipo.

Administrar: cuando la actividad o equipo que genera el peligro no se

puede eliminar, sustituir, redisefiar o separar, se debe:

- Realizar capacitacion.

- Elaborar Procedimientos de Trabajo Seguros (PTS) especificos, planes, etc.

- Elaboracién de listas de chequeo, etc.

Equipos de proteccion personal: donde las anteriores medidas de control no se pueden

implementar.

Fuente: Técnicas para la prevencion de riesgos laborales (Cortés, 2007)

2.3. Codificacion de los factores de riesgo mecanico

Tabla 2
Codificacion de los factores de riesgo mecanico
, FACTOR DE ,
CODIGO DEFINICION
RIESGO
MoL Atrapamiento en Los empleados y/o visitantes podrian quedar atrapados dentro de
instalaciones las instalaciones
El cuerpo o alguna de sus partes quedan atrapados por, Piezas que
Atrapamiento por 0 | engranan.
M02 P ) P J ) . o
entre objetos Un objeto mavil y otro inmovil.
Dos 0 mas objetos méviles que no engranan.
Atrapamiento por ] )
) El trabajador queda atrapado por el vuelco de tractores, carretillas,
MO03 vuelco de maquinas i o
vehiculos 0 maquinas.
0 carga
MO04 Atropello o golpe Comprende los atropellos de trabajadores por vehiculos que




11

con vehiculo

circulen por el &rea en la que se encuentre laborando

MO05

Caida de personas al

mismo nivel

Caida en un lugar de paso o una superficie de trabajo. Caida sobre
0 contra objetos.

Tipo de suelo inestable o deslizante.

MO06

Trabajo en alturas

Comprende caida de trabajadores desde alturas superiores a 1,80
metros,

De andamios, pasarelas, plataformas, etc.

De escaleras, fijas o portatiles.

A pozos, excavaciones, aberturas del suelo, etc.

MO7

Caidas
manipulacion de
objetos

Considera riesgos de accidentes por caidas de materiales,
herramientas, aparatos, etc., que se estén manejando o
transportando manualmente o con ayudas mecanicas, siempre que
el accidentado sea el trabajador que este manipulando el objeto que

cae.

M08

Espacios confinados

Calidad de aire deficiente, puede haber una cantidad insuficiente de
oxigeno para que el trabajador pueda respirar.

La atmosfera puede contener alguna sustancia venenosa que haga
que el trabajador se enferme o que incluso le provoque pérdida de
conocimiento.

Las exposiciones quimicas debido a contacto con la piel o por
ingestion asi como inhalacion de “aire de baja calidad”

Riesgo de incendios, pueden haber atmdsferas
inflamables/explosivas debido a liquidos inflamables y gases y
polvos combustibles que si se encienden pueden llevar a un
incendio o a una explosion.

Procesos relacionados con riesgos tales como residuos quimicos,

liberacion de contenidos de una linea de suministro.

MO09

Choques contra

objetos inmdviles

Interviene el trabajador como parte dindmica y choca, golpea, roza
0 raspa sobre un objeto inmovil.
Areas de trabajo no delimitadas, no sefializadas y con visibilidad

insuficiente.

M10

Choque contra

objetos moviles

Falta de diferenciacion entre los pasillos definidos para el trafico de

personas y los destinados al paso de vehiculos.

M11

Choque de objetos

desprendidos

Considera el riesgo de accidente por caidas de herramientas,
objetos, aparatos o materiales sobre el trabajador que no los esta
manipulando. Falta de resistencia en
estanterias y estructuras de apoyo para almacenamiento.

Inestabilidad de los apilamientos de materiales.

M12

Contratos eléctricos

directos

Aquellos en los que la persona entra en contacto con algin
elemento que no forma parte del circuito eléctrico y que, en
condiciones normales, no deberia tener tensidon, pero que la ha

adquirido accidentalmente (envolvente, érganos de mando, etc.)
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Contactos eléctricos

Contacto con algun elemento que no forma parte del circuito

eléctrico y que, en condiciones normales, no deberia tener tensién,

M13
indirectos pero que la ha adquirido accidentalmente (envolvente, 6rganos de
mando, etc.)
Comprende los desplomes, total o parcial, de edificios, muros,
M14 Desplome andamios, escaleras, materiales apilados, etc. y los
derrumbamiento derrumbamientos de masas de tierra, rocas, taludes, etc.
Inestabilidad de los apilamientos de materiales.
Los empleados podrian tener afecciones osteomusculares (lesién
M5 Superficies dolorosa) por distencion de varios ligamentos en las articulaciones
irregulares de las extremidades inferiores por efecto a caminar o transitar por
superficies irregulares
Liberacion brusca de una gran cantidad de energia que produce un
M16 Manejo de incremento violento y rapido de la presion, con desprendimiento de
explosivos calor, luz y gases, pudiendo tener su origen en distintas formas de
transformacion.
) Accidentes producidos por los efectos del fuego o sus
Manejo de .
consecuencias.
M17 productos L . L L
) Falta de sefializacion de advertencia, prohibicidn, obligacion,
inflamables ] ]
salvamento o socorro o de lucha contra incendios.
N Circunstancia que se puede manifestar en lesiones producidas por
Proyeccion de . . i .
M18 feul piezas, fragmentos o pequefias particulas de material, proyectadas
particulas o ] o
por una maquina, herramientas o materia prima a conformar.
Punza miento Incluye los accidentes que son consecuencia de pisadas sobre
M19 extremidades objetos cortantes o punzantes (clavos, chinchetas, chapas, etc.) pero
inferiores que no originan caidas.
Muerte por sofocacién posterior a inmersion en reservorios de
y agua, silos.
Inmersion en _ _
oo . Casi ahogamiento.
M20 liquidos o material N o ) ] L
. Lesion de suficiente severidad para requerir atencion médica, puede
particulado o . ) ) ]
condicionar morbilidad y muerte, tiene una supervivencia mayor a
24 horas, tras asfixia por liquidos.
Comprende los cortes y punzamientos que el trabajador recibe por
Manejo de accion de un objeto o herramienta, siempre que sobre éstos actien
M21 herramientas corto otras fuerzas diferentes a la gravedad, se incluye martillazos, cortes

punzantes

con tijeras, cuchillos, filos y punzamientos con, agujas, cepillos,

plas, otros

Fuente: (Ministerio de Relaciones Laborales MRL, 2012)
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2.4. Proteccion de maquinas frente a peligros mecénicos: resguardos.

Los resguardos se deben considerar como la primera medida de proteccion a
tomar para el control de los peligros mecénicos en maquinas, entendiendo como
resguardo: “un medio de proteccion que impide o dificulta el acceso de las personas
0 de sus miembros al punto o zona de peligro de una maquina”. Un resguardo es un
elemento de una méaquina utilizado especificamente para garantizar la proteccion
mediante una barrera material. Dependiendo de su forma, un resguardo puede ser

denominado carcasa, cubierta, pantalla, puerta, etc. (Ardanuy, 2000)

Medidas de seguridad de las maquinas

Integradas a la maquina No integradas a la maquina
Prevencién intrinseca — — Proteccién personal
Proteccién —| — Formacion
Advertencias | - Métodos de trabajo
Disposiciones || L Normas
suplementarias

Figural Medidas de Seguridad
Fuente: (INSHT NTP 552, 2000)

2.5. Criterios para la seleccién de los resguardos
Los resguardos son siempre una barrera material que se interpone entre el

operario y la zona peligrosa de la maquina y, por tanto, su eleccion dependera de la

necesidad y frecuencia de acceso a dicha zona. (Ardanuy, 2000) (Pique, 2000)



¢Existen organos
moviles accesibles?

*SI

¢Se debe acceder
ocasionalmente para
operaciones de
ajuste,
mantenimiento,
programacion, etc...?

¢5|

¢ Estas operaciones
son frecuentes?

s

éSe debe acceder a los

mismos durante el
normal funcionamiento |
de la maquina?

¢5|

éSe debe acceder
continuamente a los
mismos al realizarse la

alimentaciéon manual —

de la pieza o material a

trabajar?

T

éSe debe acceder a los
mismos al inicio/final
de cada ciclo operativo
ya que se realiza
manualmente la
carga/descarga del
material a trabajar?

v si

¢Al abrir el resguardo
se detiene el érgano
movil antes de que sea |
posible el acceso?

*SI

¢Al abrir el resguardo
se detiene el érgano No
movil antes de que

sea posible el acceso?

T

Figura 2 Criterios para seleccion de resguardos
Fuente: (INSHT NTP 552, 2000)

2.6. Plan de prevencion de riesgos

Segun el Portal del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo de Espafia
nos indica que:

" El plan de prevencion de riesgos laborales es el grupo de medidas, procedimientos
y medios que tienen por objeto minimizar, reducir o eliminar los riesgos laborales

que han sido detectados en la evaluacion de riesgos efectuado en la empresa.

Es la herramienta a través de cuya implantacion y aplicacion se integra la Prevencién
de Riesgos Laborales en el sistema general de gestion.
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Este documento recoge la estructura organizativa, las responsabilidades, las
funciones, las précticas, los procedimientos, los procesos y los recursos necesarios

para realizar la accion de prevencion de riesgos. ™

Con la evaluacidn del riesgo inicial se deberan encontrar los posibles riesgos que
estan conocidos con la actividad de la Entidad, y una vez detectados y tras eliminar
los acontecimientos incultivables o previsibles, se procedera a efectuar el plan de
prevencion de riesgos laborales para reducir los riesgos que no se han podido

subsanar, o0 no pueden ser enteramente evitados.

Plan de prevencion
de riesgos laborales

Definicion de
objetivos

Listado de
actividades

Orden de
prioridades

Responsables

Recursos
asignados

Precedimientos
de control

Figura 3 Prevencion de riesgos

2.7. Medidas de prevencion

Cuando no se pueda evitar los riesgos para los trabajadores, deben aplicarse
medidas de control que eliminen, reduzcan o minimicen los efectos de los riesgos
que afectan la salud del personal, las medidas a aplicarse deberan ser analizadas de
acuerdo al tipo o factor de riesgo, teniendo como prioridad las medidas a efectuar en
la fuente emisora donde nace el factor de riesgo, en el medio ambiente donde
interactia hombre - maquina y, por ultimo, medidas para el trabajador. (Cortés,
2007)
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e Identificacion de riesgos y evaluacion técnica de la maquinaria por personal
experto. (Cortés, 2007)

e Disefio de medidas preventivas: teniendo en cuenta la obligacion de
adaptacion de la maquinaria a la normativa. (Cortés, 2007)

e Eliminacién y control del riesgo.

2.8. Fundamentacion conceptual

2.8.1. Sequridad Industrial

De acuerdo con Antonio Palomino et al (S/F) la definicion de seguridad industrial
dice: "Es un area multidisciplinaria que se encarga de minimizar los accidentes en la
industria, identificando y previniendo riesgos de trabajo controlado con una correcta

gestion mediante medidas normativas y correctivas. ”

Los principales riesgos estan vinculados a los accidentes, que pueden tener un
importante impacto ambiental, por lo tanto, requiere de la proteccion de los
trabajadores y monitoreo médico, la implantacion de controles técnicos y la

formacion vinculada al control de riesgos.

Cabe destacar que la seguridad industrial siempre es relativa, ya que es imposible
garantizar que nunca se producira ningun tipo de accidente. De todas formas, su

mision principal es trabajar para prevenir los siniestros.

2.8.2. Salud Ocupacional

De acuerdo con la definicion de Salud Ocupacional dice: "Conjunto de técnicas
dedicadas a reconocer, evaluar y controlar aquellos factores del ambiente,
psicolégicos o tensionales, que provienen de trabajo y que puede -causar

enfermedades o deteriorar la salud”

“La Salud Ocupacional no se limita a cuidar las condiciones fisicas del trabajador,
sino que también se ocupa de la cuestion psicoldgica. Para los empleadores, la salud
ocupacional supone un apoyo al perfeccionamiento del trabajador y al

mantenimiento de su capacidad de trabajo. ~

Cabe destacar que la salud ocupacional es un tema de importancia para los
gobiernos, que deben garantizar el bienestar de los trabajadores y el cumplimiento de

las normas en al ambito de trabajo. Para eso suele realizar inspecciones periodicas
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que pretenden determinar las condiciones en la que se desarrolla los distintos tipos de

trabajo.

2.8.3. Objetivos de la seguridad industrial y salud ocupacional
El objetivo de la seguridad y salud ocupacional es prevenir los accidentes
laborales, los cuales se producen como consecuencia de la ejecucion de su trabajo sin

tomar precauciones de seguridad. (Asfahl, 2000)

La seguridad e higiene defiende la necesidad de mejoras en la planta, por esta

razon crea la eliminacion de los riesgos en el lugar de trabajo. (Asfahl, 2000)

e Evitar lesiones, dafios personales que origines incapacidad o muerte por
accidentes. (Asfahl, 2000)

e Mejorar las condiciones del ambiente laboral donde se desempefia un
trabajador. (Asfahl, 2000)

e Establecer normas y procedimientos de trabajo seguro. (Asfahl, 2000)

2.8.4. Riesgos de trabajo

De acuerdo al Cddigo de Trabajo del Ecuador define como: “Las eventualidades
perjudiciales a que esta sujeto el trabajador, con ocasion o por consecuencia de su
actividad. Para los efectos de la responsabilidad del empleador e consideran riesgos

del trabajo las enfermedades profesionales y accidentes. ™

Un riesgo es la probabilidad de que ocurra un accidente de trabajo, enfermedades
profesionales, dafios materiales, incremento de enfermedades comunes,

insatisfaccion e inadaptacion, dafio al medio y pérdidas econdémicas.

La mayor parte de los riesgos son razones evidentes y con un analisis cualitativo
se puede reconocer su peligrosidad, para los otros riesgos es necesario realizar

evaluaciones con métodos especificos o mediciones con instrumentos especializados.

2.8.5. Factores de Riesgo
Aquellos que estan presentes en el ambiente de trabajo y en la organizacion del
trabajo, que dan lugar o predisponen a la aparicién de los riesgos del trabajo:

accidentes y enfermedades laborales. (Ramirez, 2005)
2.8.5.1. Factores de seguridad.

e Ausencia de proteccion
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Maquinas inseguras

Trabajo en altura (Ramirez, 2005)

2.8.6. Actos y Condiciones Inseguras

2.8.6.1. Actos Inseguros.

Son conductas, por accién u omision que conllevan a la violacion de las normas,

procedimientos y métodos de trabajo, depende de la instruccion correcta de la

informacion y de las 6rdenes de trabajo.

Son fallas o errores humanos que provocan accidentes, esta relacionado solamente

con las conductas del personal, por ejemplo: falta de atencion al trabajo, utilizar

herramientas inadecuadas, hacer bromas, embriaguez en el trabajo, maniobras sin

autorizacion, mezclar productos en forma inadecuada, etc. (Ramirez, 2005)

2.8.6.1.1. Tipos de actos inseguros.

Realizar trabajos para los que no se esta debidamente capacitado.

Trabajar en condiciones inseguras o a velocidades excesivas.

No dar aviso de las condiciones de peligro que se observen, o no estén
sefializadas.

No utilizar, o anular, los dispositivos de seguridad con que van equipadas las
maquinas o instalaciones.

Utilizar herramientas o equipos defectuosos o en mal estado.

Reparar maquinas o instalaciones de forma provisional y no segura.

Adoptar posturas incorrectas durante el trabajo, sobre todo cuando se
manejan cargas a brazo.

Usar ropa de trabajo inadecuada (con cinturones o partes colgantes o
desgarradas, demasiado holgada, con manchas de grasa, etc.).

Usar anillos, pulseras, collares, medallas, etc. cuando se trabaja con maquinas
con elementos moviles (riesgo de atrapamiento).

Utilizar cables, cadenas, cuerdas, eslingas y aparejos de elevacién, en mal
estado de conservacion.

Sobrepasar la capacidad de carga de los aparatos elevadores o de los
vehiculos industriales.

Colocarse debajo de cargas suspendidas.



19

e Introducirse en fosos, cubas, cuevas, hoyos o espacios cerrados, sin tomar las
debidas precauciones.

e Transportar personas en los carros o carretillas industriales.

e Levantar pesos excesivos (riesgo de hernia).

e No tomar las medidas necesarias al realizar una actividad de riesgo (en el

trabajo, al conducir un vehiculo, en casa,) (Ramirez, 2005)

2.8.6.2. Condiciones Inseguras

Es todo elemento de lo equipos, la materia prima, las herramientas, las maquinas,
las instalaciones o el medio ambiente que se convierte en un peligro para las
personas, los bienes, la operacion y el medio ambiente y que bajo determinadas
condiciones puede generar un incidente. (Ramirez, 2005)

Son los peligros que hay en el ambiente de trabajo, es decir todo lo que rodea o
esta cercano al trabajador, y que puede provocar lesiones o accidentes al trabajador
es una caracteristica o condicién en maquinas, equipos, instalaciones, herramientas y

procedimientos de trabajo, que hacen inseguro el lugar de trabajo. (Ramirez, 2005)
Por ejemplo:

e Falta de protecciones y resguardos en las maquinas e instalaciones.

e Protecciones y resguardos inadecuados.

e Falta de sistema de aviso, de alarma, o de Ilamada de atencion.

e Falta de orden y limpieza en los lugares de trabajo.

e Escasez de espacio para trabajar y almacenar materiales.

e Almacenamiento incorrecto de materiales, apilamientos desordenados, bultos
depositados en los pasillos, amontonamientos que obstruyen las salidas de
emergencia, etc.

e Niveles de ruido excesivos.

e lluminacién inadecuada (falta o exceso de luz, lamparas que deslumbran)

o Falta de sefializacion de puntos o zonas de peligro.

e Existencia de materiales combustibles o inflamables cerca de fuentes de
calor.

e Huecos, pozos, zanjas, sin proteger ni sefializar, que representan riesgo de

caida.
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e Pisos en mal estado; irregulares, resbaladizos, desconchados.
o Falta de barandillas y rodapiés en las plataformas y andamios.
e Falta de cuidado y precaucion

e No usar el calzado correcto al trabajar con electricidad (Ramirez, 2005)

2.8.7. Accidente de trabajo

El accidente de trabajo es la accion violenta de una fuerza exterior determinada o
sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho, que resulta en una lesién funcional
o corporal, permanente o temporal), o la muerte. Es igualmente considerado como un
accidente de trabajo, toda lesion interna ocasionada por un esfuerzo violento,

sobrevenida en las mismas circunstancias. (Ramirez, 2005)

Segun el SGRT (Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo) del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (2007) accidente de trabajo es
“Todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al trabajador una lesion corporal o
perturbacion funcional, con ocasion o por consecuencia del trabajo, que ejecute por

cuenta ajena”
Seran igualmente accidentes de trabajo:

e La lesion interna determinada por un esfuerzo violento o producto de la
exposicion a agentes fisicos, mecanicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales,
condiciones meteoroldgicas sobrevenidas en las mismas circunstancias.

e Los accidentes acaecidos en actos de salvamento y en otros de naturaleza
analoga, cuando tengan relacion con el trabajo.

e Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora en el trayecto hacia y
desde su centro de trabajo, siempre que ocurra durante el recorrido habitual,
salvo que haya sido necesario realizar otro recorrido por motivos que no le
sean imputables al trabajador o la trabajadora, y exista concordancia
cronoldgica y topografica en el recorrido.

e Los accidentes que sufra el trabajador o la trabajadora con ocasion del
desempefio de cargos electivos en organizaciones sindicales, asi como los
ocurridos al ir o volver del lugar donde se ejerciten funciones propias de
dichos cargos, siempre que concurran los requisitos de concordancia

cronoldgica y topografica exigidos en el numeral anterior.
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2.8.7.1. Tipos de accidente
e Accidentes materiales: Son los que producen dafios a la propiedad de la
empresa (maquinarias, herramientas, equipos, instalaciones, materia prima,
energia, etc.).
e Accidentes personales: son los que producen dafios o lesiones a las personas.

Dichas lesiones pueden ser leves, graves o fatales.

2.8.7.2. Prevencion de accidentes

La prevencion de accidentes laborales busca la posibilidad de que un trabajador
sufra un determinado dafio derivado del trabajo. Es una combinacién de la frecuencia
y la probabilidad y de las consecuencias que podrian derivarse de la materializacion

de un peligro. Busca la deteccion de los riesgos existentes en el lugar de trabajo.

Segun el Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo (decision 584) ™
Es accidente de trabajo todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con
ocasion del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesion orgénica, una
perturbacion funcional, una invalidez la muerte. Es también accidente de trabajo
aquel que se produce durante la ejecucion de ordenes del empleador, o durante la
ejecucion de una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo. Las
legislaciones de cada pais podran definir lo que se considere accidente de trabajo
respecto al que se produzca durante el traslado de los trabajadores desde su

residencia a los lugares de trabajo o viceversa”

2.8.7.3. Principio de los accidentes
Principio de causalidad natural: “todo accidente, como fendmeno natural tiene

unas causas naturales”. Este principio sienta las bases de la seguridad cientifica.

Principio de multicasualidad: "En la mayoria de los accidentes no existe una causa
concreta, sino que existen muchas causas interrelacionadas y conectadas entre si”, lo
que dificulta la actuacion de la seguridad cientifica ante la imposibilidad de poder

actuar sobre multiples causas simultaneamente, para evitar el accidente.

Es precisamente este principio el que explica que todos los accidentes son

distintos, debido a la diferente combinacion de causas.
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Principio econdémico de la seguridad: “entre las mdltiples causas, existen causas
principales o primarias que actian como factores de un producto, de forma que

eliminando una de ellas, se puede evitar el accidente”. (Cortés, 2007)

2.8.7.4. Clasificacion de los accidentes

Segin la OIT, clasificacion de los accidentes de trabajo: No existe una
clasificacion unica para los tipos de accidentes que ocurren en los ambientes
laborales. Las estadisticas, de acuerdo a sus caracteristicas, clasifican los accidentes

segun su tipo de acuerdo a sus objetivos.

En todo caso se debe destacar que el tipo de accidente se puede definir diciendo

“que es la forma en que se produce el contacto entre el accidentado y el agente™.

1. Accidentes en los que el material va hacia al hombre:
e Por golpe.
e Por atrapamiento
e Por contacto.
2. Accidentes en los que el hombre va hacia el material
e Por pegar contra.
e Por contacto con.
e Por prendimiento
e Por caida a nivel (por materiales botados en los pasillos, piso deteriorado,
manchas de aceite en el suelo, calzado inapropiado).
e Por caida a desnivel (desde escaleras 0 andamios).
e Por aprisionamiento.
3. Accidentes en los que el movimiento relativo es indeterminado
e Por sobreesfuerzo.

e Por exposicion.

Un accidente de trabajo es aquel que se debe provocado por el factor humano o
las instalaciones, también es catalogado cuando se realiza un trabajo al servicio de la

empresa.
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Este puede ocurrir al no proporcionar la informacion necesaria sobre los riesgos
existentes en el lugar de trabajo. Como condiciones que favorecen a los accidentes

tenemos:

e Cultura de seguridad deficiente.

e Conflicto entre el personal y la gerencia.

e Desanimo.

e Supervision y control deficientes.

e Normas inadecuadas.

e Mala percepcion del riesgo.

e Percepcion de indiferencia de la gerencia.

e Falta de estima por el trabajo.

e Falsa sensacion de seguridad.

e Baja auto estima.

e Sensacion de desampara, de descuido por parte de la gerencia.
e Sensacion de estar fuera del alcance de las reglas.
e Normas confusas.

e Cultura del “se puede”.

e Exceso de presion o de dedicacion al trabajo.

2.8.8. Riesgo Mecénico

De acuerdo a la Guia Técnica Colombiana 45 GTC riesgo mecénico es: Todo
objeto, maquinas, equipos, herramientas que, por condiciones de funcionamiento,
disefio o por la forma, tamafio, ubicacion y disposicién del dltimo, tiene la capacidad
potencial de entrar en contacto con las personas 0 materiales, provocando lesiones en

los primeros o dafios en los segundos.

2.8.9. Identificacion de peligros
Previamente la evaluacion de riesgos de realizarse la identificacion inicial de los
riesgos segun el puesto de trabajo la misma que debe contar con su respectiva ficha

de evaluacion.

Segun el Manual de Evaluacion de Riesgos Laborales del Instituto Nacional de

Seguridad e Higiene de Espafia, dice: "Para llevar a cabo la identificacion de peligros
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hay que preguntarse tres cosas, 1) ¢Existe una fuente de dafio?; 2) ;(Quién o qué
puede ser dafiado?; 3) ;Como puede ocurrir el dafio? ~

Las principales fuentes de peligro de los factores de riesgo mecanico son:

e (Caida de personas a distinto nivel, se produce en el desarrollo de trabajos en
zonas elevadas, manejo de escaleras manuales, sobre plataformas de trabajo y
con riesgo de caida de altura.

e Caida de personas al mismo nivel, se produce por tropiezos, resbalones y
caidas al nivel del suelo lugares de paso y superficies de trabajo en
desplazamientos a pie, va a depender de las condiciones geogréaficas de los
frentes de trabajo.

e (Caida de objetos por desplome o derrumbamiento, las condiciones
geogréficas de los frentes de trabajo es un factor importante para que los
Operadores sean un grupo vulnerable a este factor ya que existe un alto riesgo
de desplome de pefias, caida de arboles y piedras de gran tamafio.

e Caida de objetos en manipulacién, la caida de objetos, herramientas y
materiales en manipulaciéon con ocasion de realizar actividades especificas
como de calibracion y mantenimiento del equipo caminero.

e Pisada sobre objetos, pisadas sobre objetos cortantes 0 punzantes que no
generen caidas, en el campo es uno de los principales riesgos ya que depende
de la geografia del suelo.

e Choque contra objetos inmoviles, golpes con el mobiliario, vehiculos o
maquinaria estacionada o con elementos que dependen de la geografia y
ubicacién de la zona.

e Chogue contra objetos maviles, golpes, choques y atrapamiento por vehiculos
en movimiento, las zonas altas de la Provincia permanecen con una espesa
neblina lo que dificulta la visibilidad a otros elementos en movimiento.

e Golpes o cortes por objetos herramientas, golpes o cortes por la manipulacion
de herramientas manuales corto punzantes.

e Proyeccion de fragmentos o particulas, muchas maquinas en funcionamiento
normal expulsan particulas, pero entre estos materiales se pueden introducir
objetos extrafios como piedras, ramas y otros, que son lanzados a gran

velocidad y que podrian golpear a los Operadores.
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e Atrapamiento por o entre objetos, se produce por la accion de dos objetos en
movimiento, en la maquinaria pesada en el contacto con la cuchilla, bobinas
en movimiento.

e Atropello o golpes por vehiculo, golpes y contactos del Operador con
vehiculos, maquinaria pesada o equipo caminero en movimiento en el lugar

de trabajo.

2.9. Fundamentacion legal

2.9.1. Constitucion de la Republica del Ecuador
De acuerdo a la Constitucion de la Republica del Ecuador (2008) en el Titulo Il

“Derechos”, Capitulo I, 8va Seccidn — Trabajo y Seguridad Social Art. 33.-

El trabajo es un derecho y un deber social, fuente de realizacion personal y base de
la economia. El estado garantizarad a la persona trabajadora el pleno respeto a su
dignidad, una vida decorosa, remuneraciones y retribuciones justas y el desempefio

de un trabajo saludable y libremente escogido o aceptado.

De acuerdo a la Constitucion de la Republica del Ecuador (2008) en el Titulo 1V
"Régimen de Desarrollo”, Capitulo 6, 3ra Seccion — Formas de trabajo y su

retribucion Art. 326, Numeral 5.-

“Toda persona tendrad derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y

propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar”.

2.9.2. Decision 584: Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el trabajo
Capitulo 111 — Gestion de la Seguridad y salud en los Centros de Trabajo

Art. 11.- En todo lugar de trabajo se debera tomar medidas tendientes a disminuir
los riesgos laborales. Estas medidas deberan basarse, para el logro de este objetivo,
en directrices sobre el sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo y su

entorno como responsabilidad social y empresarial.

Art. 12.- Los empleadores deberan adoptar y garantizar el cumplimiento de las
medidas necesarias para proteger la salud y el bienestar de los trabajadores, entre

otros, a traves de los sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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2.9.3. Resolucion 390. Reglamento de Seguro General de Riesgo del Trabajo
(SGRT-IESS)

Las contingencias cubiertas por el Seguro General de Riesgo del Trabajo, de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales u ocupacionales, estan
directamente relacionados con la actividad laboral de los trabajadores sea que tengan
0 no relacion de dependencia.

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social a través del Seguro General de Riesgo
del Trabajo debe impulsar las acciones de prevencion de riesgo y de mejoramiento
del medio ambiente laboral y actualizar el sistema de calificacién, valuaciéon e
indemnizacién de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales y acciones

preventivas.

2.9.4. Codigo del trabajo del Ecuador

Art. 38.- Riesgos provenientes del trabajo: - Los riesgos provenientes del trabajo son
de cargo del empleador y cuando, a consecuencia de ellos, el trabajador sufre dafio
personal, estara en la obligacion de indemnizarle de acuerdo con las disposiciones de
este Cddigo, siempre que tal beneficio no le sea concedido por el Instituto

Ecuatoriano de Seguridad Social.

Art. 410.- Obligaciones respecto de la prevencion de riesgo: - los empleadores esta
obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de trabajo que no presenten

peligro para su salud o su vida.

Los trabajadores estan obligados a acatar las medidas de prevencion, seguridad e
higiene determinadas en los reglamentos y facilitadas por el empleador. Su omision

constituye justa causa para la terminacion del contrato de trabajo.

Art. 432.- Normas de prevencion de riesgos dictadas por el IESS: - En las empresas
sujetas al régimen del seguro del riesgo del trabajo, ademas de las reglas sobre
prevencion de riesgos establecidas en este capitulo, deberan observarse también las

disposiciones o0 normas que dicta el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

2.9.5. Decreto Ejecutivo 2393
Art. 11.- Obligaciones de los empleadores: - Son obligaciones generales de las

personas de las entidades y empresas publicas o privadas. “Adoptar las medidas
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necesarias para la prevencion de los riesgos que puedan afectar a la salud y al
bienestar de los trabajadores en los lugares de trabajo de su responsabilidad. ™

2.9.6. Ley de Seguridad Social

Art. 155.- El Seguro General de Riesgos del Trabajo protege al afiliado y al
empleador mediante programas de prevencion de los riesgos derivados de accidentes
de trabajo y enfermedades profesionales, incluida la rehabilitacion fisica, metal y la

reinsercion laboral.

2.10. Sistema de variables

2.10.1. Definicién nominal

Circulacién
) de Vehiculos
Caidas a mismo . .,
o _ Manipulacién
y distinto nivel d
e carga
Maquinas en Radiaciones
movimiento ‘ ’
Mecanico

Psicosocial f Fisicos

» \

Identificacion
de Riesgos

Quimico Ergondmico

Figura 4 Identificacion de los riesgos



2.10.2. Definicién operacional

Identificacion
de peligros

Evaluacion
de poblacion

Evaluacion
de riesgos »

Aplicacién
de matrices

Figura 5 Evaluacion del riesgo

2.11. Hipotesis

Produccion

Poblacién
expuesta
(encuesta)

Conversion

INSHT

William
Fine

IPER
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Los Factores de Riesgos Mecanicos influyen en la generacion de accidentes

laborales de los operadores y auxiliares de cada seccion del area de produccién de la

Fabrica de Papel Higiénico

FAVALLE.

LTDA.



2.12. Cuadro de operacionalizacion de las variables

2.12.1. Operaconalizacion de la variable independiente
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del riesgo

o 4
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riesgo
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®
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interno de
seguridad
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Figura 6 Riesgo mecanico
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2.12.2. Operacionalizacion de la variable dependiente

Equipos de
proteccion

Causas y tipos de

accidentes '
ACCIDENTES
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Entorno laboral
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2.13. Metodologia a aplicar

2.13.1. Metodologia INSHT.

Segun la evaluacion de riesgo laborales INSHT: El analisis y evaluacion de los
riesgos en los puestos de trabajo en un proceso que busca conocer la gradacion de
aquello riesgos que no puede evitarse en los procesos laborales, consiguiendo asi la
informacidn necesaria para que la persona responsable de la gestion pueda tomar
accion sobre la necesidad inminente de tomar medidas preventivas para evitar

accidentes laborales y minimizar el impacto de los riesgos existentes.

2.13.1.1. Proceso de evaluacion de riesgo se compone de las siguientes etapas:

Anélisis del riesgo la cual debe:

e Identificar el peligro
e Realizar la estimacion del riesgo

e Valoracion de riesgo

La evaluacion de los riesgos, es un proceso destinado a identificar la magnitud de
los riesgos presentes en el entorno laboral, con el objetivo de establecer acciones y
medidas preventivas sobre estas condiciones que tiene el potencial de generar dafio a

un trabajador en el desempefio de sus tareas.

Dentro de esta metodologia de valoracion, se establece dos conceptos basicos que

son la Severidad y la Probabilidad.

e Severidad: Establece el dafio potencial que puede generar un factor de
riesgo, se considerara:
a) Partes lesionadas del cuerpo

b) La naturaleza del dafio.
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Tabla 3
Clasificacion de riesgos por severidad
SEVERIDAD
CRITERIO CONCEPTO EJEMPLO

LIGERAMENTE

Darios superficiales, o lesiones

Mmenores que no representan

golpes, cortes,

DANINO - laceraciones
mayor incidencia
Laceraciones mayores que Quemaduras,
DANINO generan una incapacidad menor | Fracturas, Lesiones
con secuelas temporales mayores
Lesiones multiples que generan Amputaciones,
EXTREMADAMENTE ) _
. una incapacidad permanente o Fracturas mayores,
DANINO

que pueden producir la muerte

Muerte

Fuente: (INSHT, 2000)

e Probabilidad: Hace referencia a la posibilidad que se pueda producir una

lesion a las condiciones laborales; independientemente del tipo de riesgo y

dafio que se pueda generar.

Tabla 4

Clasificacion de riesgo por probabilidad

PROBABILIDAD

CRITERIO CONCEPTO EJEMPLO
Al menos una vez al
BAJA 5 ; ) 5
®) El dafio podria ocurrir rara vez afio — alguna vez
ocurrio
El dafio puede producirse Se ha dado en varias
MEDIA )
M) algunas veces 0 es poco oportunidades en el
frecuente afio
El dafio ocurrira siempre o la
ALTA - ) Sucede la mayor parte
probabilidad de ocurrencia es )
(A) del tiempo

muy frecuente.

Fuente: (INSHT, 2000)
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2.13.2. Método de William Fine

Segun el Ministerio de Relaciones Laborales MRL-SST-03: EI método de Fine
es un procedimiento originalmente previsto para el control de los riesgos cuyas
medidas usadas para la reduccion de los mismos eran de alto coste. Este método
probabilistico, permite calcular el grado de peligrosidad de cada riesgo identificado,
a través de una férmula matemaética que vincula la probabilidad de ocurrencia, las
consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia del evento y la

exposicion a dicho riesgo.
La férmula de la Magnitud del Riesgo o Grado de Peligrosidad es la siguiente:
GP=CxEXxP

e Las Consecuencias (C)
e LaExposicién (E)
e LaProbabilidad (P)

Consecuencia (C): Se define como el dafio debido al riesgo que se considera,

incluyendo desgracias personales y dafios materiales.

Los valores numéricos asignados para las consecuencias mas probables de un

accidente se pueden ver en el cuadro siguiente:

Tabla 5
Grado de severidad de las consecuencias

Catastrofe, numerosas muertes, grandes dafios, quebranto en la 100
actividad

Varias muertes dafios desde 500.000 a 1000000 50
Muerte , daifios de 100.000 a 500.000 doélares 25
Lesiones extremadamente graves (amputacion, invalidez 15
permanente)

Lesiones con baja no graves 5
Pequenias heridas, contusiones, golpes, pequeiios daiios 1

Fuente: (Ministerio de Relaciones Laborales MRL, 2012)

Exposicion (E): Se define como la frecuencia con que se presenta la situacion de

riesgo, siendo tal el primer acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia del
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accidente. Mientras mas grande sea la exposicién a una situacién potencialmente

peligrosa, mayor es el riesgo asociado a dicha situacion.

Tabla 6

Exposicion al riesgo

Continuamente (o0 muchas veces al dia) 10
Frecuentemente (1 vez al dia) 6
Ocasionalmente (1 vez / semana — 1 vez / mes) 3
Irregularmente (1 vez / mes — 1 vez al aflo) 2
Raramente (se ha sabido que ha ocurrido) 1
Remotamente posible (no se conoce que haya ocurrido) 0.5

Fuente: (Ministerio de Relaciones Laborales MRL, 2012)
Probabilidad (P): Este factor se refiere a la probabilidad de que una vez
presentada la situacion de riesgo, los acontecimientos de la secuencia completa del

accidente se sucedan en el tiempo, originando accidente y consecuencias.

Tabla 7

Probabilidad de ocurrencia

Es el resultado mas posible y esperado, si se presenta la

situacidén de Riesgo 10
Es completamente posible, no seria nada extraiio, 50% posible 6
Seria una secuencia o coincidencia rara 3
Seria una coincidencia remotamente posible, se sabe qué ha

ocurrido 1
Extremadamente remota pero concebible, no ha pasado en afios 0,5
Practicamente imposible (posibilidad 1 en 1°000.000) 0.1

Fuente: (Ministerio de Relaciones Laborales MRL, 2012)

Los valores numéricos o ddlares asignados a cada factor estan basados en el juicio
y experiencia del Jefe de Produccion, que hace el céalculo y en los costos que la

empresa pueda incurrir en cada caso.
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El siguiente cuadro presenta una ordenacion posible que puede ser variable en
funcion de la valoracion de cada factor, de criterios econdémicos de la empresa y al
numero de tipos de actuacion frente al riesgo establecido.

Tabla 8.
Interpretacion del riesgo

O <GP <18 Bajo
18§ <GP =85 Medio
85 <GP <200
GP > 200

Fuente: (Ministerio de Relaciones Laborales MRL, 2012)

Tabla 9
Grado de peligrosidad

Menor a 10, RIESGO ASUMIBLE
Entre 10y 100, REQUIERE ACCIONES CORRECTIVAS. Tres meses

REQUIERE ACCIONES CORRECTIVAS
URGENTES, un mes

REQUIERE ACCIONES CORRECTIVAS

Mayor a 500, INMEDIATAS, mplica suspension de la tarea o del
proceso

Entre 100 y 500,

Fuente: (Ministerio de Relaciones Laborales MRL, 2012)

2.13.3. I1SO 24001: La Matriz IPER para la lIdentificacion de Peligros y
Evaluacion de Riesgos
Identificacién de Peligros

La identificacion de peligros esta ligada a aquellas actividades que se desarrollan
considerando elementos como: empleados, instalaciones, clima laboral, recursos, etc.
Hay que distinguir entre las actividades rutinarias y no rutinarias, actividades
realizadas por cualquiera de las personas que tengan acceso al lugar de trabajo, etc.
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Evaluacion de riesgos

La organizacion se encargara de evaluar los riesgos teniendo en cuenta las
obligaciones de ambito legal existentes. Ademas se determinaran los controles y tras
su registro en la matriz IPER, se estableceran los criterios de probabilidad y
severidad de los peligros o consecuencias.

Para el caso de la probabilidad, esta se valora basdndose en diferentes indices,
entre ellos: nimero de personas expuestas, procedimientos reales, capacitacion y
exposicion al riesgo. Se puede concluir que la probabilidad seria la suma total de los

indices mencionados con anterioridad.

Para determinar las consecuencias, se recurre a la naturaleza del dafio y a la parte
del cuerpo que ha sido afectada. Se categorizan en extremadamente dafiina, dafiina o

ligeramente dafiina.

El calculo del nivel del riesgo se logra a través del producto de la probabilidad y
la severidad o consecuencia. En funcion de los resultados logrados, haremos frente a

un tipo de riesgo u otro.

La Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos son la base del Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud Laboral, y facilita la adopcion de decisiones ya que

permite priorizar las situaciones en funcion de su criticidad.

2.13.3.1. Usos de la matriz IPER

e Se emplea para planificar la capacitacion y formacion.

e Permite la planificacion del cumplimiento de los requisitos normativos
vigentes.

e Ayuda durante la gestion de las inspecciones realizadas a las instalaciones de
la organizacion.

e Colabora para planificar actividades y asignar recursos.

e Simplifica la confeccion de procedimientos en los que estan incluidos los

controles relacionados con los riesgos.

2.14. Técnicas de comprobacion de hipétesis
Una Técnica de prueba de hipotesis consiste en una serie de procedimientos que
permiten “traducir” nuestros datos de campo a valores de una variable conocida

cuyas probabilidades son conocidas.
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Asi podremos asignar valores de ocurrencia de nuestras observaciones bajo la

hipotesis.
Método INSHT

La evaluacion de riesgos no es un fin en si misma. Es un medio para alcanzar un
fin: controlar los riesgos para evitar dafios a la salud derivados del trabajo (accidentes
y enfermedades profesionales) ahorrando costos sociales y econémicos al pais y a su

propia empresa.
Pueden realizar la evaluacién de riesgos:

e El propio empresario.
e Trabajadores de la empresa designados por el empresario.
e Servicios de Prevencion propios.

e Servicios de Prevencién externos.

El empresario debe decidir quién llevara a cabo la evaluacién de riesgos, aunque
la seleccién deberd llevarse a cabo consultando con los trabajadores y/o sus

representantes.

En cualquier caso, el empresario es, en ultima instancia, el responsable de

garantizar la seguridad y salud de los trabajadores de su empresa.
Meétodo de William Fine.

El método de Fine es un procedimiento originalmente previsto para el control de
los riesgos cuyas medidas usadas para la reduccion de los mismos eran de alto coste.
Este método probabilistico, permite calcular el grado de peligrosidad de cada riesgo
identificado, a través de una formula matematica que vincula la probabilidad de
ocurrencia, las consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia del evento

y la exposicion a dicho riesgo

La metodologia consta de dos submeétodos o formulas: uno para determinar la
gravedad de los riesgos y orientacidén en el establecimiento de prioridades de la
accion preventiva, y otro para la determinacién de si el coste de la aplicacion de las

medidas que evitan el riesgo esta justificadas o no.
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Método IPER

Con el fin de realizar una evaluacion de riesgos de manera efectiva, las empresas
que se consideran las mejores en su clase estan adoptando algunos métodos que les
permiten asegurar la identificacion de todos aquellos peligros considerados
potenciales y que se encuentran presentes en el lugar de trabajo, para lo cual se hace
uso de ciertas herramientas basadas en enfoques formales para identificar de manera
optima los peligros y evaluar los riesgos, y también los enfoques formales o
consultores que permitan evaluar riesgos en los rubros de mineria, construccion civil,

plantas industriales en general, nuevos procesos nuevos

Proceso mediante el cual se identificacion los peligros en el lugar de trabajo, se
evallan los riesgos que estos pueden generar para finalmente establecer mecanismos
de control para prevenir y minimizar los riesgos al maximo. Todo trabajador debe

conocer los riesgos a los que esta expuesto
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CAPITULO IlI

PROPUESTA

3.1. Datos informativos

"ANALISIS Y EVALUACION DE LOS FACTORES DE RIESGO MECANICO Y
SU INFLUENCIA EN LOS ACCIDENTES DE TRABAJO EN EL AREA DE
PRODUCCION DE LA FABRICA DE PAPEL HIGIENICO FAVALLE. CIA.
LTDA."

Beneficiarios: Investigador, la seccion Gambini, TMC, ICM, Institucional, Hudson,
Serviletera e Italiana de la Fabrica FAVALLE. CIA. LTDA.

Ubicacion: Provincia Pichincha, Canton Rumifiahui, Parroquia Sangolqui, Via
Amaguafia Km 5 1/2, barrio Cuendina, calle de piedra s/n, interseccion Vencedores

de Tarqui.
Autor: Jennifer Alexandra Gualpa Andrango
Tutor: Ing. Bufiay Catota Juan Carlos

3.2. Antecedentes de la propuesta

De acuerdo con la investigacion realizada en FAVALLE, la Entidad carece de una
planificada gestion en prevencion de riesgos debido a que no se ha considerado la
importancia de la seguridad y salud en los trabajadores, exponiéndoles de esta
manera a los factores de riesgo que se presentan en los diferentes frentes de trabajo;
la Gnica gestion realizada al respecto es la entrega del equipo de proteccion personal.
La Institucion tiene en descuido el sistema de prevencion de riesgos laborales de
acuerdo a lo que exigen el Ministerio de Relaciones Laborales y el Departamento de
Riesgos del Trabajo del IESS, toda vez que no cuenta con normas y procedimientos
de trabajos seguros debidamente documentados y aprobados por la instancia
pertinente. Estas normas y procedimientos constituyen un recurso basico para lograr
que los Operadores se involucren en la prevencion, siendo importante y necesario
conseguir que éste sea integrado en la actividad laboral, lo cual es imprescindible

para estimular, formar y controlar el cumplimiento de lo previsto.
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La Fébrica De Papel Higiénico Del Valle Favalle Cia. Ltda. es un importador de
Ecuador, la empresa vende productos relacionados al mercado de Ecuador. La
compafiia importa productos del exterior y recoge productos; fabricacion de papel
higiénico y derivados de ella estan previstos de una calidad invaluable, tanto, en
materia prima, como en la fase de produccion, los clientes, grupos y empresas que
han solicitado sus servicios poseen una gran satisfaccion por el trabajo realizado,

dando un visto bueno a la empresa.

Los riesgos mecanicos fueron informados en diversas ocasiones dentro del &rea de
produccion, puesto que se suscitd un corte en la mano derecha de uno de los
trabajadores de la maquina servilletera, la misma que sucedio debido a la falta de
seguridad en la operacion de maquinas industriales. EIl personal de la empresa
detectd la emergencia y se detuvo el funcionamiento de las maquinas, los cuales los
trabajadores tienen la problematica en distintas maquinas de la fabrica. EI empleado

fue trasladado a la clinica de convenio San Rafael.

Un accidente fue registrado el 13 de junio del 2017, debido a que se present6 un
aplastamiento en su dedo menique, a causa de que posiciono su mano derecha sobre

el extremo del gancho de tecle, al acercarse con rapidez a la bobina sufre el trauma.

En la seccion de molino — Banda Trasportadora se suscité un accidente laboral
debido a que el trabajador trato se sujetar las pacas con las manos para evitar que
estdn se caigan, pero el peso lo vence, ocasionando un aplastamiento en su pie
izquierdo entre el borde de la banda transportadora y la paca de papel,
posteriormente fue trasladado al a clinica de convenio, el mismo se originé el 29 de
diciembre del 2017.

3.3. Justificacion

La gestion tecnica de riesgos en seguridad es muy importante ya que se permite
establecer los factores de riesgos laborales y luego minimizarlos a través de planes de
prevencion con controles en la fuente, medio y persona, ademas mejora las
condiciones del ambiente laboral en que se desempefian los trabajadores,
optimizando el trabajo y mejorando el bienestar de todos los miembros de la
empresa, evita que se generen nuevos accidentes laborales, creando una cultura de
seguridad y salud ocupacional con la implementacion del reglamento interno de

seguridad industrial.
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De acuerdo a los antecedentes de la empresa y las investigaciones realizadas las
afectaciones a los trabajadores se han suscitado por accidentes relacionadas al
manejo de equipos y herramientas de trabajo por lo cual la elaboracién de un
programa de prevencion de riesgos es de mucha importancia, pues permitira reducir
dichas afectaciones en primera instancia y posteriormente servira de base a manera

de ejemplo para los demas riesgos presentes que puedan suscitarse.

3.4. Objetivos
3.4.1. Objetivo general

Analizar y evaluar los factores de riesgo mecanico y su influencia en los accidentes
de trabajo en el area de produccion de la fabrica de papel higiénico FAVALLE. CIA.
LTDA.

3.4.2. Objeticos especificos
e ldentificar, evaluar y valorar los factores de riesgo mecanico que provocan
accidentes en el trabajo dentro del area de produccion.
e Desarrollar e implementar alternativas de solucion mediante la aplicacion de
matrices para minimizar las consecuencias de la exposicion de los factores de

riesgo mecéanico.

3.5. Fundamentacion
Para elaborar la fundamentacion cientifico — técnica la propuesta se hace en
relacion al Andlisis y Evaluacion del riesgo de Accidente.

El riesgo es la probabilidad de que ocurra un evento con consecuencias negativas,
econdmicas, sociales y ambientales. Algunos riesgos son inevitables en la vida diaria
como conducir un auto, andar en bicicleta o patineta, tomar medicamento entre
muchos otros, mientras que otros son expresiones involuntarias a un peligro existente
en el trabajo, asi es el caso de manejar maquinaria o controlar un proceso industrial
entre otros. En consecuencia el riesgo es la combinacion entre la probabilidad de

ocurrencia de un evento peligroso y sus consecuencias.

El analisis de riesgos estudia los efectos potencialmente adversos en el trabajo,

identifica el peligro, estima el riesgo y proporciona su orden de magnitud.
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La evaluacién del riesgo es el proceso que sigue a este analisis, partiendo del
valor del riesgo obtenido y comparandolo con el riesgo tolerable. Si el riesgo no es

tolerable hay que controlarlo, lo que se denomina gestion del riesgo.

El método de William Fine, es la metodologia utilizada para evaluar los factores
de riesgos mecénicos, para lo cual utiliza la formula del grado de peligrosidad que es
el producto de la probabilidad de ocurrencia, el grado de exposicion y la estimacién
de las consecuencias, esta formula determina si el riesgo es, Critico, Alto, Medio o

Bajo.

3.6. Metodologia de la propuesta
El desarrollo de la presente propuesta se la dividio en etapas: como la
identificacion, valoracion y control de los factores de riesgo mecéanico que se

encuentran presentes en las diversas areas evaluadas de la fabrica FAVALLE.

3.6.1. Andlisis de los resultados

3.6.1.1. Encuesta dirigida a los trabajadores de la Fabrica de Papel Higiénico
FAVALLE CIA. LTDA.
Pregunta 1: ¢ Conoce usted los factores de Riesgo Mecanico al que esta expuesto

dentro de su jornada de trabajo?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 59 96.72%
NO 2 3.27%

TOTAL 61 100%




@Sl
ENO

44

Analisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 2 que corresponden al 3%,

responden que no tienen conocimiento acerca de los riesgos mecanicos, su limitada

formacion académica no les ha permitido conocer cudles son los riesgos que se

presentan en su puesto de trabajo; 59, que corresponde al 97%, responden tener

conocimiento sobre los riesgos a los que estan expuestos, informacion que han

recibido por los medios de comunicacion y por su necesidad propia.

Interpretacion.- EI conocimiento de los factores de riesgo al que esta expuesto el

Operador en su puesto de trabajo, es basico y primordial para una adecuada Gestion

del Riesgo, ya que bajo un principio de administracion podemos decir que, lo que no

se conoce no se evalua, lo que no se evalta no se controla y lo que no se controla no

se gestiona. A través de métodos técnicos, como la matriz de evaluacién INSHT, se

puede identificar y conocer los riesgos a los que se exponen los trabajadores.

Pregunta 2: ;Considera que el equipo de proteccidn personal entregado es adecuado

para su trabajo?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 34 55.73%
NO 27 44.26%
TOTAL 61 100%




45

@Sl

ENO

Analisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 34 que corresponden al 56%,
respondieron que los implementos de seguridad SI son los adecuados para realizar su
trabajo y estar conformes con la proteccion que les brinda, 27 que corresponde al
44% respondieron que NO estan de acuerdo con los implementos de seguridad ya
que les causa incomodidad al momento de usarlos 0 no es suficiente para aislar el

riesgo.

Interpretacion. - La dotacién del equipo de proteccion personal se debe realizar a
través de un analisis del puesto de trabajo, que permita definir las especificaciones
técnicas a cumplir, es primordial antes de entregar el implemento, capacitar al
personal en la forma adecuada de usarlo. EI Técnico de Seguridad, antes de
considerar la entrega de un implemento de seguridad, debe evaluar medidas

correctivas en la fuente emisora del riesgo y el medio de transmision.

Pregunta 3: ;Ha recibido capacitacion en temas de seguridad industrial y prevencion
de riesgos laborales?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 47 77.04%
NO 14 22.95%
RESPUESTA AFIRMATIVA
NADA 27 57.44%
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TRIMESTRAL 12 25.53%
ANUAL 8 17.02%
TOTAL 61 100%

@Sl
ENO

Analisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 8 que corresponde al 17%
respondieron no haber recibido informacion sobre seguridad y prevencion de riesgos,
12 que corresponde al 26% responde haber recibido capacitaciones trimestralmente,
27 que corresponde al 57% responde que reciben anualmente. La capacitacion dentro
de la Entidad sobre temas relacionados no ha sido una prioridad, la falta de
conocimiento en seguridad, por parte de Jefes y Directores ha limitado la posibilidad
de que el personal reciba capacitacion en estos temas.

Interpretacion.- La seguridad industrial y la prevencion de riesgos laborales, a pesar
de contar con el respaldo en la legislacion ecuatoriana, continGa siendo un tema no
difundido y de poca importancia en nuestro pais. La capacitacion, la formacion y
concientizacion en temas relacionados en seguridad, no es prioridad para los
empresarios; el crear en el personal una cultura de seguridad aportaria a la
productividad y mejoraria la calidad de su trabajo.

Pregunta 4: ;Ha sufrido usted un accidente por el cual, ha tenido que parar sus
labores al menos una jornada de trabajo?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
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Sl 47 77.04%
NO 14 22.95%
TOTAL 61 100%

@Sl
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Analisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 47 que corresponden al 77%
respondieron que Sl, en algin momento han sufrido un accidente por el cual han
tenido que perder su jornada de trabajo, y 14 personas que corresponden al 23%
respondieron que NO han sufrido accidentes, sino incidentes leves, como cortes,
caidas, resbalones, por lo que han descasado breves minutos y han retomado su

trabajo.

Interpretacion.- Los accidentes de trabajo son la consecuencia directa de la
exposicion a los diferentes riesgos sin tomar las precauciones de seguridad, el
Departamento de Riesgos del Trabajo del IESS diferencia, los accidentes de trabajo
de los incidentes por el tiempo de trabajo no productivo por parte del accidentado, es
decir, si el ausentismo laboral supera las 8 horas es considerado accidente de trabajo,
mismo que debe ser reportado al IESS con la investigacion de las causas que lo
originaron, caso contrario se determina como incidente y debera gestionar con las
politicas internas de la Entidad.

Pregunta 5: ;Sabe como actuar en caso de un accidente de trabajo?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
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Sl 35 57.37%
NO 26 42.62%
TOTAL 61 100%

@Sl
ENO

Anélisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 35 que corresponden al 57%,

respondieron saber como actuar en caso de un accidente o catastrofe en el frente de

trabajo, ya que han sido parte de brigadas y tienen conocimiento de primeros

auxilios, y 26 personas que equivale al 43% no saben como actuar y son vulnerables

ante la presencia de una emergencia.

Interpretacion.- Elaborar un Plan de Contingencias para cada frente de trabajo se

torna complicado, pero se puede realizar charlas para que el personal involucrado

tenga conocimientos en primeros auxilios, lucha contra incendios, evacuacion y

rescate, lo cual le permitira minimizar la vulnerabilidad y saber cbmo actuar ante una

emergencia.

Pregunta 6: ¢Conoce el procedimiento seguro de trabajo para la maquina que usted

opera?
ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 35 57.37%
NO 26 42.62%
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TOTAL 61 100%
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Anélisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 35 que corresponde al 57%,
respondieron conocer el procedimiento de trabajo seguro en su maquinaria y el 26
que corresponde al 43% respondieron no saber; el conocimiento adquirido por parte
de los Operadores es a través de los afios y por su experiencia, mas no existe una

capacitacién continua que garantice su conocimiento.

Interpretacion.- Los Operadores para dar inicio a su trabajo deben conocer cuél es
el procedimiento de trabajo seguro, en lo posible disponer de un manual en el equipo
caminero, para que en caso de dudas o interrogantes, puedan acudir al manual y
resolver el problema; cuando se adquiere una maquina, adjunto dispone de su
manual, el cual proporciona medidas de precaucién a tomar como obligatoriedad y
no cometer actos inseguros que afecten o propicien un accidente.

Pregunta 7: ¢Dispone de extintor que esté en funcionamiento y sabe cémo

utilizarlo?
ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 61 100%
NO 0 0%
TOTAL 61 100%
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Anélisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 61 que corresponden al 100%,

respondieron que cuentan con extintores, estan en condiciones adecuadas y saben

cémo utilizar en caso de un conato de incendio.

Interpretacion.- En toda la planta de la empresa debe contar en cada departamento

con un extintor de categoria correspondiente a la tarea que se realiza en el mismo,

que evite propagar un conato de incendio, la capacitacion sobre su uso es

fundamental, dentro del Plan de Capacitacién Institucional se debe considerar este

tema para todo el personal.

Pregunta 8: ;Cada qué tiempo recibe mantenimiento la maquina que usted opera?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
MENSUAL 2 3.27%
SEMESTRAL 35 57.37%
ANUAL 24 39.34%
TOTAL 61 100%
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E MENSUAL
@ SEMESTRAL
EANUAL

Analisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 2 que corresponden al 3%,
respondieron que segun el cronograma de mantenimiento se lleva mensualmente, 35
personas que equivalen al 58% lo hacen semestralmente, y 24 personas que

equivalen al 39% anualmente.

Interpretacion.- Un adecuado plan de mantenimiento, mejora las condiciones del
equipo y por ende las condiciones de seguridad del Operador, la Fabrica FAVALLE
cuenta con un cronograma Yy registro de mantenimiento de todas las maquinas y
equipos que se encuentran en planta, el mantenimiento que realizan es preventivo y
correctivo. La adecuada planificacién permite contar con los repuestos en el

momento que lo necesitan y minimiza el tiempo muerto por dafios en la maquinaria.

Pregunta 9: ;La maquinaria que usted opera cuenta con elementos de seguridad?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 55 90.16%
NO 6 9.83%
ELEMENTOS
GUARDAS 33 54.09%
S. DE BLOQUEO Y ANCLAJE 18 29.50%
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SENALETICA 4 6.55%
NINGUNO 6 9.83%
TOTAL 61 100%

B GUARDAS

@S. BLOQUE Y ANCLAJE
@ SENALETICA
@ NINGUNO

Analisis.- De los 61 trabajadores encuestados, 33 que corresponden al 54%,

respondieron que tiene guardas de seguridad para evitar que existe un accidente por

atrapamiento o aplastamiento, 18 que corresponden al 29% respondieron que poseen

sistema de blogque, que permite que la maquina se detenga, 4 que corresponde al 7%

respondieron que la sefialética de prevencion ayuda a los trabajadores identificar el

riesgo, y 6 que corresponden al 10% respondieron que no tienen elementos de

anclaje, bloque u otra.

Interpretacion.- La sefialética, sistema de bloque y anclaje, guardas de seguridad,

son elementos bésicos de seguridad y de aviso de la operacién a terceras persona.

Pregunta 10: ;Se realizan charlas de seguridad sobre las actividades que realiza y

los riesgos existentes en su lugar de trabajo al inicio de su jornada de trabajo?

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 42 68.85%
NO 19 31.14%
TOTAL 61 100%
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Anélisis.- la mayoria de los trabajadores respondieron que si han recibido charlas de
seguridad y de riesgos al inicio de su jornada laboral, por la parte contraria de los
trabajadores que respondieron de manera negativa, afirmaron que fueron ocasionales

las prevenciones brindas por el jefe de seguridad.

Interpretacion.- Los Operadores interpretan los llamados de atencién por parte
de los Jefes como una charla de seguridad, no tienen conocimiento absoluto sobre
cémo se debe motivar al inicio de la jornada al personal, con esto se confirma la falta

de importancia sobre la seguridad en el personal.

3.6.2. Entrevista realizada a los encargados de la Fabrica FAVALLE.
Entrevista dirigida al Jefe encargado de conversién, Ing. Jaime Castafieda

Pregunta 1: ;Conoce usted los factores de riego al que esta expuesto el personal

bajo su cargo?

R: El sefior Castafieda afirma que conoce los riesgos a los que los trabajadores se
enfrentan a diario, manifiesta también que la supervisién debe ser constante para

evitar cualquier situacion riesgosa.

Pregunta 2: ¢Cual es la importancia que usted le da a la seguridad del personal

gue se encuentra expuesta a los riesgos mecanicos?

R: Su importancia se fundamenta en prioridad 1, todos los dias recalco el objetivo
de su actividad, ademas de que deben presumir el uso del equipo de proteccion
personal.
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Pregunta 3: ;Cudl es el conocimiento que tienen los operadores y auxiliares, sobre
Seguridad y Prevencion de Riesgos?

R: Los operarios y auxiliares tiene una escala de mediano conocimiento acerca de
normas de seguridad, cuando se les exige la colaboracion del uso de los implementos
de seguridad se molestan aludiendo que les estorba para realizar su actividad.

Pregunta 4: ;Qué tipos de accidentes se han suscitado en el equipo de trabajo?

R: Los accidentes mas comunes que se suscitan son: caidas al mismo nivel,
Golpes o cortes con las cuchillas de las maquinas o herramientas costa punzantes, y

el principal el exceso de confianza.

Pregunta 5: ¢La actividad que realiza los trabajadores lo hacen a base de

procedimiento establecidos por la empresa y dicho procedimiento lo conoce usted?

R: Los conocimientos para la actividad especifica siempre son impartidos por el
encargado del area, y cuando existe cambio de turno se imparte de operador a

operador.

Pregunta 6: ¢En qué medida cree usted que al implantar una gestion de seguridad

industrial mejoraréa el proceso de produccion en su area?

R: Al implantar una gestién de seguridad se mejoraria la produccién en un 30%,
al implantarlo en el ambiente laboral se obtendra seguridad en los érganos mdviles
de las maquinas; en bodegas se obtendra en embalaje de paca y el despacho eficiente

por parte de los colaboradores de bodega.

Pregunta 7: ¢Los equipos tanto de trabajo como los de proteccion en mal estado,

son desechados y reemplazados?

R: Los equipos son almacenados en bodega, cuando la vida util del equipo
finaliza son reemplazados y desechado, posteriormente re realiza un registro de EPP

por deterioro.

3.6.3. Resultados de los riesgos a través de la matriz de legislacion espafiola.
Para la identificacion de peligros y estimacion de riegos se aplicd la matriz del
Instituto Nacional de Seguridad en el Trabajo de la legislacion espafiola (INSHT),

donde identificamos las fuentes de peligro, se estima la probabilidad de que ocurra
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un accidente y la consecuencia si el accidente se materializa, y se obtiene la

estimacion del riesgo.
Donde,

B es Baja, M es Medio, A es Alto, LD es Ligeramente dafiino, D es dafiino, ED es
Extremadamente dafino, T es Trivial, TO es Tolerable, MO es Moderado, IN es

Importante, 1 es Intolerable.

e Si la Probabilidad es baja y la consecuencia es ligeramente dafiina, la
estimacion del riesgo es Trivial.

e Si la Probabilidad es baja y la consecuencia es dafiina, la estimacién del
riesgo es Tolerable.

e Si la Probabilidad es baja y la consecuencia es extremadamente dafiina, la
estimacion del riesgo es Moderada.

e Si la Probabilidad es media y la consecuencia es ligeramente dafina, la
estimacion del riesgo es Tolerable.

e Si la Probabilidad es media y la consecuencia es dafiina, la estimacién del
riesgo es Moderada.

e Si la Probabilidad es media y la consecuencia es extremadamente dafiina, la
estimacion del riesgo es Importante.

e Si la Probabilidad es alta y la consecuencia es ligeramente dafiina, la
estimacion del riesgo es Moderada.

e Sila Probabilidad es alta y la consecuencia es dafiina, la estimacion del riesgo
es Importante.

e Si la Probabilidad es alta y la consecuencia es extremadamente dafiina, la

estimacion del riesgo es Intolerable.

Baj % ste contexto, se aplica la matriz a todas las areas a evaluar (conversion,

Hu %1, servilletera, Italiana, nave papelera, ICM, TMC y Gambini), y se obtiene

los 75 lientes resultados:
)
Tal = 10

Resultados de la evaluacion INSHT

Factor de

. Gambini| TMC | ICM
riesgo

Caida de personas a distinto nivel
Caida de personas al mismo nivel T
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Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento
Orden y limpieza deficiente T T
Piso irregular, resbaladizo
Pisada sobre objetos TO T T
Choque contra objetos inmoviles | 0 [N
Choque contra objetos moviles | T |
Golpes/cortes por objetos herramientas | | T
Proyeccidn de fragmentos o particulas
Atrapamiento por o entre objetos | [P 1
Atrapamiento por vuelco de maquinas o
vehiculos
Atropello o golpes por vehiculos | | TO
Tabla 11
Resultados de la evaluacion INSHT
Fagtor de Institucional | Hudson | Italiana
riesgo
Caida de personas a distinto nivel
Caida de personas al mismo nivel
Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento
Orden y limpieza deficiente TO T
o’ Piso irregular, reshaladizo T
o Pisada sobre objetos TO T |
% Choque contra objetos inmdviles TO T
- Choque contra objetos moviles | |
3 Golpes/cortes por objetos |
= herramientas
Proyeccién de fragmentos o particulas
Atrapamiento por o entre objetos I I
Atrapamiento por vuelco de maguinas
0 vehiculos
Atropello o golpes por vehiculos | |
Tabla 12
Resultados de la evaluacion INSHT
Fac de Nave .
. Servilletera
n&o Papelera
S Caida de personas a distinto nivel
~<Zt Caida de personas al mismo nivel T
8 Caida de objetos por desplome o
= derrumbamiento
Orden y limpieza deficiente T TO
Piso irregular, reshaladizo
Pisada sobre objetos TO T
Choque contra objetos inmdviles T TO
Choque contra objetos moviles T |
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Golpes/cortes por objetos herramientas
Proyeccién de fragmentos o particulas |
Atrapamiento por o entre objetos

Atrapamiento por vuelco de maquinas o
vehliculos

Atropello o golpes por vehiculos

3.7. Comprobacién de la hipotesis
Los factores de riesgo mecénico influyen en los accidentes de trabajo de los

operadores y colaboradores la cada seccién evaluada de la Fabrica FAVALLE.

Para demostrar si la hipdtesis es fehaciente o invalidada, se utilizara el método
estadistico del chi cuadrado, la cual nos ayuda a la comprobacion de la hipdtesis, se
tomar dos preguntas de la encuesta realizada que tengan relacién con la variable

dependiente e independiente. (Anexo A)
Preguntas:

Pregunta 1: ;Conoce usted los factores de Riesgo Mecanico al que esta expuesto
dentro de su jornada de trabajo?

Pregunta 4: ¢Ha sufrido usted un accidente por el cual ha tenido que parar sus

labores por méas de dos horas?

S NO TOTAL

Pregunta 1 59 2 61
Pregunta 4 47 14 61
TOTAL 106 16 122

3.7.1. Planeacion de la hipoétesis

HO = Los Factores de Riesgos Mecanicos NO influyen en la generacion de
accidentes laborales de los operadores y auxiliares de cada seccion del area de
produccion de la Fabrica de Papel Higiénico FAVALLE. CIA. LTDA.

H1 = Los Factores de Riesgos Mecanicos Sl influyen en la generacion de
accidentes laborales de los operadores y auxiliares de cada seccion del area de
produccion de la Fabrica de Papel Higiénico FAVALLE. CIA. LTDA.

Margen de error = 0.05
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3.7.2. Calculo de la frecuencia tedrica

t59_106*61_53 t47_106*61_53
ft59 = 122 fea7 = 122

t2_16*61_8 t14_16*61_8
fez = 122 fe14 = 122

Grado de libertad = 1

3.7.3. Calculo del chi cuadrado

_ 2 _ 2 _ 2 _a\2 a2
Xzzz(ff{t) _(59-53)° (47-537 (2-8) (2-8)

53 53 8 g~ 1035

DISTRIBUCION DE x?2

Grados de Probabilidad

libertad
0,95 0,90 0,80 0,70 0,50 0,30 0,20 0,10‘ 0,01 0,001

0,02 0,06 0,15 0,46 1,07 1,64 2,71| f3,8u}] 6,64 10,83
0,10 0,21 0,45 0,71 1,33 2,41 3,22 u4,60| 5,99 9.21 13,82
0,35 0,58 1,01 1,42 2,37 3,66 Uu,64 6,25| 7,82 11,34 16,27
0,71 1,06 1,65 2,20 3,36 4,88 5,99 7,78| 9,49 13,28 18,47
1,14 1,61 2,34 3,00 4,35 6,06 7,29 9,24| 11,07 15,09 20,52
2,20 3,07 3,83 5,35 7,23 8,56 10,64 | 12,59 16,81 22,46
2,17 2,83 3,82 4,67 6,35 8,38 9,80 12,02 | 14,07 18,48 24,32
2,73 3,439 4,59 5.53 7,34 9,52 11,03 13,36 | 15,51 20,09 26,12
3,32 4,17 5,38 6,39 8,34 10,66 12,24 14,68 | 16,92 21,67 27,88
4,86 6,18 7,27 9,34 11,78 13,44 15,99 | 18,31 23,21 29,59

|
mmqmwtwwi
[=]
[ -
- (=]
] o
w =

-
o
w

-
w
=

No significativo Significativo

Figura 9 Distribucion del chi cuadrado

X?tabla = 3.84 X?calculado = 10.35

Por lo tanto, como se puede observar el chi calculado es mayo que el chi de la
tabla, rechazaremos la hipétesis nula, tomando en consideracion la hip6tesis alterna
que nos indica ” Los Factores de Riesgos Mecanicos Sl influyen en la generacion de
accidentes laborales de los operadores y auxiliares de cada seccion del area de
produccion de la Fabrica de Papel Higiénico FAVALLE. CIA. LTDA.

3.8. Identificacion de actos y condiciones inseguras de la fabrica de papel
higiénico FAVALLE

Tabla 13.
Identificacion de actos y condiciones inseguras

Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.
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Razon Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Favalle

Domicilio Empresa:

Via. Amaguafia, Cuendina

Fono:

1) PLANTEAR ACCIONES CORRECTIVAS PARA LA SOLUCION DE LAS ACCIONES
Y CONDICIONES INSEGURAS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO

ACCIONES | CONDICIONES ACCION
s INSEGURAS INSEGURAS ANEXNO CORRECTIVA
Cables sueltos
Desorden en el Remover y/o
area de trabajo recoger los
(obstaculizacién objetos fuera
de transite de del &rea de
personas y transito
_ montacargas)
zZ
)
=
<
V]
Cambiar los
Piso reshaloso recipientes a
por el derrame de cisternas para
un quimico en el evitar el
rea derramamiento
de los quimicos
Delimitacion
Sobreproduccion, de la zonay
desplome de las retiro de las
pacas y/o cartén mismas del
area de transito
=
Q
O
=
|_
Uso de
prendas Recoger las
demasiado mangas o usar
largas (riesgo prendas mas
de cortas
atrapamiento)
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SERVILLETERA

Ruido excesivo

Levantar A
Redirigir al
cargas
personal para el
manualmente -
uso de grda o
en forma
. tecle
incorrecta.
> Superficie del Reparar la
O suelo en mal superficie
(%2] ~
a estado dafiada
=)
T
. Delimitar el
Espacio ,
L area de
insuficiente para N
. ubicacion de
realizar la tarea .
bobinas
<
o
w | Adoptar una
F | posicion Redisefiar el
:Il incorrecta en puesto de
S los puestos de trabajo
4 trabajo
w
%]
Aislar el ruido
en el medio,
puesto que

también existe
proyeccion de
particulas




61

% Dotar de
F | inutilizacion guantes, para
- evitar
— | deequipo de
- s guemaduras en
N proteccion
& el uso de la
w plancha
wn
No cum_pllr_el Sistema de
orden y limpieza limpi
impieza y
en el lugar de orden
2:' trabajo.
=z
9
O
=)
=
|_
[%2]
z
Falta de
S i Implementar
sefialética de o e
. sefialética de
seguridad ante .
los ri seguridad
0S riesgos
3.9. Evaluacién Inicial del Riesgo
Tabla 14.
Riesgo inicial
Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.
Razoén Social:
Fabrica de Papel Higiénico
F Va”e Domicilio Empresa: Fono:
a Via. Amaguafia, Cuendina
AREA RIESGOS RIESGOS OBSERVACIONES MEDIDAS

MACRO MICRO PREVENTIVAS
s - prevencion en
o . .
B 9| . . ) - Nivel de ruido el receptor, uso
S & | Riego Fisico - Ruido . By
g 3 medio de proteccion
8 © .
@ auditiva




- Pausas activas

) - Estrés - Concentracion
Riesgos o - Tardes
_ ) Laboral deficiente ]
Psicosociales recreativas
- Choque - Transite de -Auto
con objeto | Montacarguista
en
movimiento
Riesgo - -Ejes en movimiento
Mecéanico | Atrapamient
0
- -Manipulacion de ejes
Aplastamie
nto
- Ruido - Nivel de ruido - prevencion en
medio el receptor, uso
Riesgo Fisico de proteccion
auditiva
- Caida al - Piso mojado -Limpieza del
mismo nivel area de trabajo
)
2
8 -Corte -Uso de herramienta | - Utilizacion de
8 _ cortante EPP
2 Riesgo
3 o - -Bandas en
© Mecanico ) o
S Atrapamient | movimiento
©
= 0
O
- - Banda a alta
Quemadura | temperatura
S
Riesgos - Mala - Postura estatica y - Pausas activas
Ergondmico | postura movimiento repetitivo | - Tardes

recreativas

62
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- Nivel de ruido - prevencion en
Medio el receptor, uso
- Ruido
) . de proteccion
Riesgo Fisico
auditiva
- -Bobinas de papel en
Atrapamient | movimiento
0
-Corte -Cuchillas para la -Charlas
Riesgo (Parte segmentacion del preventivas para
Mecanicos inferior) | papel evitar accidentes
- -Traslado de bobinas
Manipulaci | a la maquina
6n de carga
- Derramamiento de
- Caidaal | quimicos
mismo nivel | -Obstaculizacion de
paso por objetos
- mantener los
) - Choque pasillos y vis de
Riesgos o
o Mecénicos contra evacuacion libre
?E’;- objetos de objetos q
o obstaculizan
§ . Utilizacion de
-Radiacion -Exposicion media | equipo de
proteccién
- Irritacion visual por | - proteccién al
Riesgo Fisico - fatiga parte del quimico receptor: uso de
visual presente en el proteccion visual
ambiente de trabajo
-Proyeccion | - Proyeccién chispa - Supervisar el
L de de la maquina trabajo
P particulas
Riesgos solidas
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Mecénicos - Espacio | - espacio ente - Despejar las
reducido | barandas y pared areas de Tarea
para
movilizacio
n
- Manipulacion de la -Utilizacion de
Quemadura | plancha guantes
S
-Cuchilla en -Autocuidado
-Corte .
movimiento
- Cuchillaen - Utilizacion de
Corte o
Riesgos movimiento EPP adecuado
‘é‘ Mecanicos - Ropa Floja en - Utiliza ropa
s Enganche mangas justa
3
Riesgo Movimiento | - Corte de la bobina
Ergondmico | repetitivo de papel
LISTA DE CUMPLIMIENTO DE NORMAS LABORALES,
CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO
Tabla 15.

Check list FAVALLE

Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.

Razén Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa: Fono:

Via. Amaguafa, Cuendina

Favalle

Trabajadores hombre Trabajadoras mujeres Menores

NORMAS BASICAS DE CUMPLIMIENTO ’ S| ‘ NO ’ NA ‘ OBSERVACIONES
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SEGURIDAD

l. Escaleras

1.1

Mantiene buenas condiciones de orden, aseo e
iluminacion en escaleras y estas cuentan con

barandas.

Il. sehalizacion

2.1

Cuenta con sefializacion visible y permanente,
indicando las vias de escape y zonas de

seguridad ante emergencias.

Ill. Instalaciones eléctricas

Mantiene protegidos los circuitos y equipos

3.1

eléctricos mediante protector diferencial.

Mantiene en buen estado los conductores El cableado se encuentra
3.2 | eléctricos, enchufes, interruptores, equipos de fuera de la proteccion

iluminacion, ventilacion, calefaccion.

diferencial.

IV. Extintores

Mantiene extintores de incendio adecuados al

41| .
riesgo a cubrir.
. y . _ Se recomienda realizar la
Realiza mantencion preventiva de extintores L _
4.2 . e revision de los extintores
por lo menos una vez al afio (revision técnica).
mensualmente
43 Ubica extintores en sitios de facil acceso y
" | claramente identificables.
La ultima capacitacion de
. los trabajadores fue hace 5
Instruye y entrena a los trabajadores sobre la 3 . . .
. afios segun los mismos, asi
4.4 | manera de usar los extintores en caso de

emergencia.

q se recomienda capacitar a
los trabajadores al menos

una vez al afio.

V. VIAS DE ESCAPE
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5.1

Se cuenta con vias de escape

5.2

Las vias de escape estan expeditas, libres de

obstaculos

En ocasiones se
encuentran obstruida por el
exceso de produccion tanto
en bobinas, como en

producto terminado.

INSTRUMENTOS DE PREVENCION DE RIESGOS

VI. Reglamento Interno

6.1

Tiene confeccionado el Reglamento Interno de

Higiene y Seguridad.

6.2

Entrega copia del Reglamento Interno de

Higiene y Seguridad a los trabajadores.

6.3

Incorpora disposiciones minimas sobre riesgos
especificos al Reglamento Interno de Higiene y

Seguridad.

6.4

Tiene confeccionado el Reglamento Interno de

Orden, Higiene y Seguridad.

6.5

Incorpora disposiciones minimas sobre riesgos
especificos al Reglamento Interno de Orden,

Higiene y Seguridad.

6.6

Entrega copia del Reglamento Interno de

Orden Higiene y Seguridad a los trabajadores.

VII. Comité Paritario de Higiene y Seguridad

7.1

Tiene constituido el Comité Paritario de Higiene

y Seguridad.

7.2

El Comité Paritario de Higiene y Seguridad

cuenta con programa de trabajo.

7.3

El empleador cumple los acuerdos del Comité

Paritario de Higiene y Seguridad.




67

74

El Comité Paritario se reiine como minimo una
vez al mes o cada vez que ocurre un accidente

mortal, 0 a peticién de los miembros del comité.

7.5

El Comité Paritario realiza investigacion de los

accidentes.

Vill Departamento de Prevencién de Riesgos

8.1

Tiene Departamento de Prevencién de Riesgos

Profesionales.

8.2

El Departamento de Prevencion de Riesgos es
dirigido por un experto profesional 0 a un

experto técnico (segun corresponda).

8.3

El Experto cumple con la jornada

correspondiente.

8.4

El Departamento tiene programa de trabajo.

8.5

El Departamento lleva estadisticas de los

accidentes.

8.6

El empleador cumple con las medidas de
prevencion indicadas por el Departamento de

Prevencion de Riesgos.

IX. Informacién de riesgos laborales

Informa a los trabajadores acerca de los

Segun los trabajadores la
informacién solo se dio al

inicio de su contrato

9.1
riesgos laborales. laboral.
Se recomienda informar al
inicio de la jornada.
_ _ Segun los trabajadores la
Informa a los trabajadores sobre las medidas _ . .
. . informacion solo se dio al
9.2 | de prevencion de los riesgos laborales y los

métodos de trabajo correctos.

inicio de su contrato

laboral.
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3.9.1. Lista de chequeo area Hudson de la fabrica de papel higiénico FAVALLE

Tabla 16.

Check list &rea conversion

FaVaIIe

Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.

Razén Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa:

Via. Amaguafia, Cuendina

Fono:

Trabajadores hombre Trabajadoras mujeres Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION A
OBSERVAR EN EL AREA DE » (_D' 2 6‘ 6' é
ABAJO S E o E z g z
TRAB o = x = (N4 < OBSERVACIONES
F O o) o o
O O o >

Area/ Seccion: Conversion

(Rebobinadora-Hudson)
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1. ¢Se cuenta con espacio
suficiente para el
almacenamiento,

movilizacién de personas,

objetos y materiales?

El trabajador tiene un
espacio reducido por el
almacenamiento de las

bobinas

2. ¢Existe guardas en los
puntos de operacidny los
sistemas de transmision de
fuerza de las maquinas y

equipos?

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
bloque que permite a la
maquina detenerse
cuando el trabajador esta

expuesto?

La maquina se apaga

manualmente

4. ¢ Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o
retirar piezas procesadas
en la maquina con riesgo

de atrapamiento?

5. élas herramientas y
elementos (escaleras,
estibas, mesas, etc.) estan

en perfectas condiciones?

6. ¢El lugar de trabajo, vias
de circulacién y zonas de
almacenaje estan
delimitados, limpios y
ordenados (sin derrames
en el piso, objetos y

materiales ordenados)?

El espacio es limitado
por las bobinas

almacenadas
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7. éLos trabajadores
utilizan equipos de
proteccion personal segln
el factor de riesgo al que

estdn expuestos?

8. ¢Se efectlan labores de
mantenimiento, tales
como limpieza, lubricacion,
ajuste o reparacion con los
equipos apagados y
haciendo usos de

candados o tarjetas?

Las maquinas son
apagadas, pero no
utilizan tarjetas o
candados, solo existe
supervisidn para evitar

alguna catastrofe

9. é{Los empleados realizan
Unicamente las tareas para
las que fueron

contratados?

Por la falta de personal
que se encuentran de
vacaciones, los
trabajadores son
movidos a otra area
para cubrir la demanda

de produccion

10. éExisten extintores en
numero y tipo, acorde con
las caracteristicas del

proceso productivo?

11. éLas herramientas de
trabajo son comodas,
seguras y se utilizan para la

tarea apropiada?

12. ¢ La sefializacién es
adecuada a las
caracteristicas de
produccion y estan

localizadas en sitios de facil
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visualizacion?

3.9.2. Lista de chequeo maquina servilletera de la fabrica de papel higiénico

FAVALLE

Tabla 17.
Check list servilletera

Nombre de la Empresa:

FAVALLE CIA. LTDA.

Razon Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa:

Fono:

Fa va,,e Via. Amaguafia, Cuendina
Trabajadores hombre Trabajadoras mujeres Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION
A OBSERVAR EN EL AREA DE — = — <
=8 | 28| .8 | &S
O =z
LiA-09) 5E et | 58| % OBSERVACIONES

F O g o o] o
O O O >

Area/ Seccién: Conversion

(Servilletera)
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1. éSe cuenta con espacio

suficiente para el
almacenamiento, movilizacidon
de personas, objetos y

materiales?

El trabajador tiene un
espacio reducido por el
almacenamiento de las

bobinas

2. ¢Existe guardas en los puntos
de operacion y los sistemas de
transmisién de fuerza de las

maquinas y equipos?

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
blogue que permite a la
mdquina detenerse cuando el

trabajador estd expuesto?

La maquina se apaga

manualmente

4. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o retirar
piezas procesadas en la
maquina con riesgo de

atrapamiento?

5. élas herramientas y
elementos (escaleras, estibas,
mesas, etc.) estan en perfectas

condiciones?

6. éEl lugar de trabajo, vias de
circulacién y zonas de
almacenaje estan delimitados,
limpios y ordenados (sin
derrames en el piso, objetos y

materiales ordenados)?

El espacio es limitado por las

bobinas almacenadas, o a
veces el espacio de

evacuacion es obstaculizado

totalmente

7. éLos trabajadores utilizan
equipos de proteccion personal
segun el factor de riesgo al que

estan expuestos?

8. ¢Se efectian labores de
mantenimiento, tales como
limpieza, lubricacion, ajuste o
reparacién con los equipos

apagados y haciendo usos de

Las maquinas son apagadas,
pero no utilizan tarjetas o
candados, solo existe
supervision para evitar

alguna catastrofe
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candados o tarjetas?

9. ¢Los empleados realizan
Unicamente las tareas para las

que fueron contratados?

Por la falta de personal que
se encuentran de vacaciones,
los trabajadores son movidos

a otra area para cubrir la

demanda de produccion

10. éExisten extintores en
numero y tipo, acorde con las
caracteristicas del proceso

productivo?

11. éLas herramientas de
trabajo son cdmodas, seguras y
se utilizan para la tarea

apropiada?

12. ¢La sefializacion es
adecuada a las caracteristicas
de produccion y estan
localizadas en sitios de facil

visualizacién?

3.9.3. Lista de chequeo maquina cortadora de canuto de la fabrica de papel

higiénico FAVALLE

Tabla 18.
Check list institucional

Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.

Razén Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa:

Via. Amaguafia, Cuendina

Fono:

Favalle

Trabajadores hombre | Trabajadoras mujeres | Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION A
OBSERVAR EN EL AREA DE = 23 2 §
SE| SE| zE| &
HRAED 6% ez | 35| & OBSERVACIONES
= o) (@) o
] o O O >
Areal Seccion: Institucional
(Corte de tubo/canuto)
1. éSe cuenta con espacio v El espacio del

suficiente para el

trabajador es
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almacenamiento,
movilizacién de personas,

objetos y materiales?

adecuado para su

puesto

2. iExiste guardas en los
puntos de operacidn y los
sistemas de transmisidn de
fuerza de las maquinas y

equipos?

Las poleas y partes en
movimiento se

encuentran expuestas

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
bloque que permite a la
maquina detenerse cuando

el trabajador esta expuesto?

La maquina se apaga

manualmente

4. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o
retirar piezas procesadas en
la maquina con riesgo de

atrapamiento?

5. élas herramientas y
elementos (escaleras,
estibas, mesas, etc.) estan

en perfectas condiciones?

6. ¢El lugar de trabajo, vias
de circulacién y zonas de
almacenaje estan
delimitados, limpios y
ordenados (sin derrames en
el piso, objetos y materiales

ordenados)?

El espacio es limitado
por la apilasién de

tubos de cartén

7. éLos trabajadores utilizan
equipos de proteccion

personal segun el factor de
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riesgo al que estan

expuestos?

8. éSe efectlan labores de
mantenimiento, tales como
limpieza, lubricacién, ajuste
o reparacion con los
equipos apagados y
haciendo usos de candados

o tarjetas?

Las maquinas son
apagadas, pero no
utilizan tarjetas o
candados, solo existe
supervisién para
evitar alguna

catastrofe

9. é{Los empleados realizan
Unicamente las tareas para

las que fueron contratados?

Por la falta de
personal que se
encuentran de
vacaciones, los

trabajadores son
movidos a otra area
para cubrir la
demanda de

produccién

10. éExisten extintores en
numero y tipo, acorde con
las caracteristicas del

proceso productivo?

11. ¢Las herramientas de
trabajo son comodas,
seguras y se utilizan parala

tarea apropiada?

12. ¢ La sefializacién es
adecuada a las
caracteristicas de
produccién y estan
localizadas en sitios de facil

visualizacion?

Se recomienda

colocar sefializacion
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3.9.4. Lista de chequeo maquina cortadora manual de rollos de la fabrica de
papel higiénico FAVALLE

Tabla 19.

Check list cortadora

FaValle

Nombre de la Empresa:

FAVALLE CIA. LTDA.

Razén Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa:

Via. Amaguafia, Cuendina

Fono:

Trabajadores hombre | Trabajadoras mujeres | Menores
DESCRIPCION DE LA
SITUACION A OBSERVAR EN . 6‘ 2 5' 5' §
A SE| SE| ZE| =
EL AREA DE TRABAJO 5E& s5 | §& e OBSERVACIONES
~ O I o o o
i O O O >
Area/ Seccion:
Institucional (Cortadora)
1. éSe cuenta con
espacio suficiente para v
el almacenamiento,
movilizacién de




personas, objetos y

materiales?

2. ¢Existe guardas en
los puntos de
operaciony los
sistemas de
transmisién de fuerza
de las maquinas y

equipos?

La cuchilla esta

expuesta

3. éSe tiene
dispositivos de
seguridad como
sistema de bloque que
permite a la maquina
detenerse cuando el
trabajador estd

expuesto?

La maquina se apaga

manualmente

4. ¢Se tiene
dispositivos de
seguridad para colocar

o retirar piezas
procesadas en la
magquina con riesgo de

atrapamiento?

Las bobinas de papel
son ligeras, asi que
son colocadas y

empujadas a mano

5. élas herramientas y

elementos (escaleras,

estibas, mesas, etc.)
estan en perfectas

condiciones?

6. éEl lugar de trabajo,
vias de circulacidn y

zonas de almacenaje
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estan delimitados,

limpios y ordenados

(sin derrames en el
piso, objetos y

materiales ordenados)?

7. éLos trabajadores
utilizan equipos de
proteccion personal
segun el factor de
riesgo al que estdn

expuestos?

8. ¢Se efectlan labores
de mantenimiento,
tales como limpieza,
lubricacion, ajuste o
reparacién con los
equipos apagados y
haciendo usos de

candados o tarjetas?

Las maquinas son
apagadas, pero no
utilizan tarjetas o
candados, solo existe
supervisién para
evitar alguna

catastrofe

9. éLos empleados
realizan Unicamente las
tareas para las que

fueron contratados?

Por la falta de
personal que se
encuentran de
vacaciones, los

trabajadores son
movidos a otra area
para cubrir la
demanda de

produccién

10. éExisten extintores
en numero y tipo,
acorde con las

caracteristicas del

78
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proceso productivo?

11. éLas herramientas
de trabajo son
cémodas, segurasy se
utilizan para la tarea

apropiada?

12. ¢La sefalizacion es
adecuada a las

caracteristicas de

Senalizacién

v
produccioén y estan deficiente
localizadas en sitios de
facil visualizacién?
4.9.5. Lista de chequeo area Gambini de la fabrica de papel higiénico

FAVALLE

Tabla 20.
Check list Gambini

FaValIe

Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.

Razdn Social:
Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa: Fono:

Via. Amaguafia, Cuendina
Trabajadores hombre | Trabajadoras mujeres | Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION A
' 5| 28| 8| &
OBSERVAR EN EL AREA DE »z—’:' g é £ 2 & =
= < =z 5 =z < OBSERVACIONES
TRABAJO e g =3 5 S
=2
Area/ Seccion: Gambini
1. ¢Se cuenta con espacio
suficiente para el
almacenamiento, v
movilizacién de personas,
objetos y materiales?
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2. (Existe guardasen los
puntos de operacidny los
sistemas de transmisidn de
fuerza de las maquinas y

equipos?

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
bloque que permite a la
maquina detenerse cuando

el trabajador estd expuesto?

4. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o
retirar piezas procesadas en
la maquina con riesgo de

atrapamiento?

Para colocar y retirar
la cuchilla, la tarea se

realiza a mano

5. élas herramientas y
elementos (escaleras,
estibas, mesas, etc.) estan

en perfectas condiciones?

6. ¢El lugar de trabajo, vias
de circulacién y zonas de
almacenaje estan
delimitados, limpios y
ordenados (sin derrames en
el piso, objetos y materiales

ordenados)?

7. éLoas trabajadores
utilizan equipos de
proteccion personal seguin
el factor de riesgo al que

estan expuestos?
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8. ¢Se efectlan labores de
mantenimiento, tales como
limpieza, lubricacién, ajuste
o reparacion con los
equipos apagados y
haciendo usos de candados

o tarjetas?

Supervisién para

evitar catastrofes

9. é{Los empleados realizan
Unicamente las tareas para

las que fueron contratados?

10. éExisten extintores en
numero y tipo, acorde con
las caracteristicas del

proceso productivo?

11. éLas herramientas de
trabajo son comodas,
seguras y se utilizan parala

tarea apropiada?

12. ¢éLa sefializacién es
adecuada a las
caracteristicas de
produccién y estan
localizadas en sitios de facil

visualizacion?




3.9.6. Lista de chequeo area ICM de la fabrica de papel higiénico FAVALLE

Tabla 21.
Check list ICM
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Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.

Razon Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa: Fono:

Via. Amaguafia, Cuendina

F aval’ e Trabajadores hombre | Trabajadoras mujeres | Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION A
; g | 28 g | 8
OBSERVAR EN EL AREA DE 29 é 2 > & =
TRABAJO 62 | g2 | 3| = OBSERVACIONES
=) ) o o
o o O >
Area/ Seccion: ICM
1. ¢Se cuenta con espacio
suficiente para el
P v
almacenamiento,
movilizacién de personas,




objetos y materiales?

2. (Existe guardasen los
puntos de operacidny los
sistemas de transmisidn de
fuerza de las maquinas y

equipos?

Aun que cuente con
guarda de se
seguridad, el

trabajador manipula

la llegada de la
servilleta, lo que
puede provocar un

golpe a velocidad

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
bloque que permite a la
maquina detenerse cuando

el trabajador esta expuesto?

En la parte de
servilleta cortada no

tiene sensor

4. ¢ Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o
retirar piezas procesadas en
la maquina con riesgo de

atrapamiento?

Utilizacion de tecle
para la ubicacién de
bobinas en la

maquina

5. élas herramientas y
elementos (escaleras,
estibas, mesas, etc.) estan

en perfectas condiciones?

6. ¢El lugar de trabajo, vias
de circulacién y zonas de
almacenaje estan
delimitados, limpios y
ordenados (sin derrames en
el piso, objetos y materiales

ordenados)?

7. éLoas trabajadores

utilizan equipos de
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proteccion personal segun
el factor de riesgo al que

estan expuestos?

8. ¢Se efectlan labores de
mantenimiento, tales como
limpieza, lubricacién, ajuste
o reparacion con los
equipos apagados y
haciendo usos de candados

o tarjetas?

Supervisién para

evitar catastrofes

9. é{Los empleados realizan
Unicamente las tareas para

las que fueron contratados?

10. {Existen extintores en
ndmero y tipo, acorde con
las caracteristicas del

proceso productivo?

11. éiLas herramientas de
trabajo son comodas,
seguras y se utilizan parala

tarea apropiada?

12. ¢La sefializacién es
adecuada a las
caracteristicas de
produccién y estan
localizadas en sitios de facil

visualizacion?




3.9.7. Lista de chequeo area TMC de la fabrica de papel higiénico FAVALLE

Tabla 22.
Check list TMC
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Nombre de la Empresa:
FAVALLE CIA. LTDA.

Razén Social:

Fabrica de Papel Higiénico

Favalle

Domicilio Empresa:

Via. Amaguafia, Cuendina

Fono:

Trabajadores hombre | Trabajadoras mujeres | Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION A
OBSERVAR EN EL AREA DE o} 20 3 S
2z | SE|=zg| 2
TRABAJO (o R [ = < OBSERVACIONES
= o) (@) o
o O O >
Areal Seccion: TMC
1. ¢Se cuenta con espacio
suficiente para el
almacenamiento, v

movilizacién de personas,

objetos y materiales?
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2. iExiste guardas en los
puntos de operacidny los
sistemas de transmisidn de
fuerza de las maquinas y

equipos?

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
bloque que permite a la
maquina detenerse cuando

el trabajador estd expuesto?

4. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o
retirar piezas procesadas en
la maquina con riesgo de

atrapamiento?

Manipulacién de
carga para el retire de

bobinas

5. élas herramientas y
elementos (escaleras,
estibas, mesas, etc.) estan

en perfectas condiciones?

6. ¢El lugar de trabajo, vias
de circulacién y zonas de
almacenaje estan
delimitados, limpios y
ordenados (sin derrames en
el piso, objetos y materiales

ordenados)?

La mayoria del tiempo
la sobre produccion
limita el espacio
adecuado para que el
trabajador realice su

tarea

7. éLos trabajadores utilizan
equipos de proteccion
personal segun el factor de
riesgo al que estan

expuestos?
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8. ¢Se efectlan labores de
mantenimiento, tales como
limpieza, lubricacién, ajuste
o reparacion con los
equipos apagados y
haciendo usos de candados

o tarjetas?

Supervisién

9. é{Los empleados realizan
Unicamente las tareas para

las que fueron contratados?

10. éExisten extintores en
numero y tipo, acorde con
las caracteristicas del

proceso productivo?

11. éLas herramientas de
trabajo son comodas,
seguras y se utilizan parala

tarea apropiada?

12. ¢éLa sefializacién es
adecuada a las
caracteristicas de
produccién y estan
localizadas en sitios de facil

visualizacion?
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3.9.7. Lista de chequeo maquina Italiana de la fabrica de papel higiénico

FAVALLE

Tabla 23.
Check list Italiana

Nombre de la Empresa:

FAVALLE CIA. LTDA.

Razén Social:
Fabrica de Papel Higiénico

Domicilio Empresa:

Via. Amaguafia, Cuendina

Fono:

Favalle Trabajadores hombre Trabajadoras mujeres | Menores
DESCRIPCION DE LA SITUACION A
' s | 28| 38| 8
OBSERVAR EN EL AREA DE 2 g = 2 > & =
TRABAIO = ez | G& . OBSERVACIONES
o o Q o
Q O O >
Area/ Seccion: ltaliana
1. ¢Se cuenta con espacio
suficiente para el
almacenamiento, v
movilizacién de personas,
objetos y materiales?
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2. ¢Existe guardas en los
puntos de operacidny los
sistemas de transmision de
fuerza de las maquinas y

equipos?

No existe guardas, el
trabajador estdn

expuesto

3. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad como sistema de
bloque que permite a la
maquina detenerse cuando
el trabajador estd

expuesto?

4. ¢Se tiene dispositivos de
seguridad para colocar o
retirar piezas procesadas
en la maquina con riesgo

de atrapamiento?

Manipulacién de
carga para el retire de

bobinas

5. élas herramientas y
elementos (escaleras,
estibas, mesas, etc.) estan

en perfectas condiciones?

6. ¢El lugar de trabajo, vias
de circulacién y zonas de
almacenaje estan
delimitados, limpios y
ordenados (sin derrames
en el piso, objetos y

materiales ordenados)?

7. éLos trabajadores
utilizan equipos de
proteccion personal segln
el factor de riesgo al que

estan expuestos?
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8. ¢Se efectlan labores de
mantenimiento, tales como
limpieza, lubricacidn,
ajuste o reparacion con los v Supervisién
equipos apagados y
haciendo usos de candados

o tarjetas?

9. é{Los empleados realizan
Unicamente las tareas para
las que fueron

contratados?

10. éExisten extintores en
numero y tipo, acorde con
las caracteristicas del

proceso productivo?

11. éLas herramientas de
trabajo son comodas,
seguras y se utilizan para la

tarea apropiada?

12. ¢ La sefializacién es
adecuada a las
caracteristicas de
produccién y estan
localizadas en sitios de facil

visualizacion?

Si bien el presente trabajo estd enfocado a la identificacion y evaluacion de
factores de riesgo mecénico se realizd una evaluacion para identificacion de los
presentes factores que pueden ocasionar un evento inesperado, que cause incidentes

0 accidentes al trabajador.
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3.9.8. Andlisis en cuanto de requerimientos legales de seguridad en el area de
produccion de FAVALLE.

Ubicacion de la empresa en la matriz de mandatos legales de seguridad y salud
acorde al tamafio de la empresa, FAVALLE CIA. LTDA. es una empresa dedicada a
la fabricacion de productos de papel como: servilletas, toallas de papel. Bobinas y
papel higiénico, las cuales son comercializadas bajo pedido y distribuidas a cualquier
region del Ecuador. Su empresa estd ubicada en Sangolqui — Valle de los chillos, Av.

Amaguafia, Barrio Cuendina.

El personal que trabaja en toda la empresa es alrededor de 113 personas, por ello es

obligatorio cumplir con los siguientes requisitos segun el IESS.

Tabla 24
Mandatos legales en seguridad y salud acorde al tamafio de la empresa
No.
jT;gg? Clasificacion Organizacion Ejecucion
es
Botiquin de primeros Diagnostico de
auxilios Riesgos Politica
Delegado de empresarial
. Seguridad y Salud Plan minimo de
Microempresa Responsable de prevencion de riesgos
la9 prevencion de riesgos Certificados de salud
MSP Exadmenes
médicos preventivos
Comité paritario de Politica empresarial
Seguridad e Higiene Diagnéstico de Riesgos
Reglamento Interno de
Servicio de SST Programa de
10a49| Peauefia enfermeria Prevencion Programa
empresa de capacitacion
Responsable de Examenes médicos
Prevencion de Riesgos | preventivos Registro de
accidentes e incidentes
Planes de emergencia
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Comité paritario de
Seguridad e Higiene

Responsable de
Prevencion de Riesgos

Politica empresarial
Diagnostico de
Riesgos Reglamento
Interno de SST
Programa de

Prevencion
50 2 99 Mediana Servic_io' de enfermeria Programa de
empresa | 0 servicio médico capacitacion
Registro de
accidentes e
incidentes
Vigilancia de la
salud Planes
de emergencia
Sistema de Gestion de | Politica empresarial
Seguridad y Salud : Diagnostico de
- Comité paritario | Riesgos Reglamento
de Seguridad e | Interno de SST
Higiene Programa de
- Unidad de Prevencion
1000 | Gran T e
mas empresa - Servicio Registro de
Médico de accidentes e
Empresa incidentes
- Liderazgo Vigilancia de la salud
gerencial Registro de Morbilidad

laboral Planes de
emergencia

Fuente: (Riesgos del Trabajo, IESS.)

Tabla 25

Cumplimiento de requisitos legales en seguridad por Favalle Cia. Ltda.

EFAVALLE Cia Lo, |

FABRICA DE PAPEL HIGIENICO DEL VAE

FAVALLE CIA. LTDA.

Requisitos

POSEE

SI | NO

Total 0
Parcial

Observaciones

ORGANIZACION

Existe SG-SST X
. o Se observa que esta formado el
Existe el comité paritario o .
: . X comité, para una mejor y
de Seguridad e Higiene .
oportuna gestion en la empresa.
Existe unidad de X

Seguridad e Higiene

Servicio Médico de
Empresa

Ha habido un desnivel es esta
X situacion, puesto que existe un
cambio de médico parcialmente.
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Se realiza Unicamente cuando
Liderazgo gerencial X existen anomalias dentro de la
empresa.
EJECUCION
" . No esta difundido dentro de la
Politica empresarial X
empresa
Se realiza una identificacion de
Diagnéstico de Riesgos X peligros, pero o es comunicado a
los trabajadores.
Realamento Intermo de Los trabajadores reciben un
9 X reglamento seguido de una
SST . .
induccion.
Programa de Prevencion X
N Se lo actualiza conjunto con el
Programa de capacitacion X . .
medico ocupacional.
Registro de accidentes e X
incidentes
o Se realiza solo cuando los
Vigilancia de la salud X . .
trabajadores presentan quejas.
Registro de Morbilidad X
laboral
Se encuentra en proceso de
Planes de emergencia X actualizacion y aprobacion por el
cuerpo de bomberos.

3.9.9. Identificacion de peligros
Tabla 26.

Identificacidn de factores de riesgo.

MAQUINA

IDENTIFICACION

OBSERVACIONES

Cortadora de Papel

- Corte

- atrapamiento
- Caida al mismo nivel

- Golpe con objeto fijo

El operador realiza su
actividad con el
adecuado equipo de

proteccion

Italiana

- Atrapamiento
-Corte (Parte inferior)

-Manipulacién de carga

Deberia dotar al

operado de guantes.
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- Quemaduras

- Aplastamiento

- corte a nivel de los
miembros superiores

- Caida al mismo nivelo

Los operadores no
cuentan con guante
para evitar un
atrapamiento, o

quemadura

Servilletera

-Proyeccion de particulas
solidas

-Espacio reducido para

El ruido en esta area

Gambini

movilizacion es excesiva
- Quemaduras

-Corte

- Atrapamiento

- Atropello El riesgo mas

- Caida al mismo nivel

- Choque contra objetos
moviles e inmdviles

- Manejo de herramientas

corta punzantes

inminente es la caida
al mismo nivel, por el
derramamiento de

quimico.




Atrapamiento

- golpes

. caida

. aplastamiento por y
contra objetos

- desplome y/o

derrumbamiento

El exceso de
produccion limita el
espacio para que los

operadores
desarrollen sus

actividades

. golpes

-cortes

- Atrapamiento

- Aplastamiento

- Caida al mismo nivel

Existe riesgo de
derrumbamiento de
las pacas, por la mala
ubicacién o el

embalaje deficiente

- Choque con objeto en
movimiento
-Atrapamiento
-Aplastamiento

- Golpes

- Caida al mismo nivel

Aparte de los riesgos
mecénicos, lo que

mas sobre sale es el
levantamiento de

carga innecesario.
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3.10. Identificacion de peligros y valoracion del riesgo de las areas evaluadas de
la fAbrica FAVALLE

Para la identificacion y valoracion de los riegos mecanicos utilizamos la Matriz
IPER y el método de Willian Fine.

Para el proceso de valoracion se lo realizo para los factores mecanicos que
presentan un nivel alto y critico, que puede traer consecuencias directas de accidentes
para los trabajadores, los resultados encontrados en las diferentes areas de la fabrica

se expresan del siguiente caracter:

Nivel de riesgo mecanico

25,00%
20,00%
15,00%
10,00%

5,00%

0,00%

B Critico M Alto Medio

3.10.1. Valoracién por William Fine GAMBINI
Tabla 27.
Valoracion Gambini

Peligro Identificado Valoracion por William Fine
Gambini
! G.P
Factor de Grado de severidad . Exp(,)smlon (lé Probabilidad (de
COoD . . situacion de peligro . .
riesgo de las consecuencias ocurrencia del accidente)
que presenta)
. . Seria una rara
Atrapamiento Lesiones con Remotamente coincidencia con
MO02 | poroentre |incapacidadesno | 5 . 0.5 s 3175
. posible. una probabilidad de
objetos permanentes 20%
(]
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. Seria una rara
Atropello o Lesiones o .
. Remotamente coincidencia con
MO04 golpe con incapaces 15 . 0,5 . 3175
vehiculo permanentes posible. una probabilidad de
20%
, . Seria una rara
Caida de Lesiones Frecuentemen coincidencia con
MO5 | personas al incapaces 15| te unavezal 6 L 3 (270
mismo nivel permanentes dia una probabilidad de
20%
Lesiones con .
. Es el resultado mas
heridas leves,
Choque contusiones Frecuentemen probable y
M09 | contra objetos olbes o ! 1| teunavezal 6 esperado, sila 10| 60
inmoviles & Np N dia situacion de riesgo
pequeiios dafios .
. tiene lugar
econdémicos
. Seria una rara
Choque Lesiones con Frecuentemen coincidencia con
M10 | contra objetos | incapacidadesno | 5 | te unavezal 6 e 3|90
moviles ermanentes dia una probabilidad de
P 20%
Lesiones con
Manejo de heridas leves,
herramientas contusiones Frecuentemen Es completamente
M21 ’ 1| teunavezal | 6 P . 6 | 36
corto golpes o dia posible
punzantes pequefios dafios
econémicos

3.10.2. Evaluacion de los riesgos mecanicos método william fine GAMBINI

Tabla 28.

Estimacion Gambini

METODO WILLIAM FINE

EVALUACION DE LOS RIESGOS MECANICOS

Favalle
Area Gambini
Peligro Identificado .,
G_rado_de Evalu_acmn Criterio de actuacion
COD| Factor deriesgo | Peligrosidad | del riesgo
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MO02 Atrapamlen_to poro 7.5 Bajo Riesgo Asumible
entre objetos
MO04 Atropello ° golpe 75 Bajo Riesgo Asumible
con vehiculo
MO5 Calda_de personas 270 Requiere Accion correctiva
al mismo nivel urgente
M09 Qhoqu_e co,nt_ra 60 Medio Requiere Accion correctiva
objetos inmaviles (Tres meses)
M10 Choque cgn_tra 90 Alto Requiere Accion correctiva
objetos maviles (Tres meses)
Manejo de . ., .
M21 | herramientas corto 36 Medio ReqU|er(e_zr,r6égcr|r(])ensé:so)rrectlva
punzantes

3.10.3. Valoracion por William Fine TMC

Tabla 29.
Valoracion TMC
Valoraciéon por William Fine
Peligro Identificado
2 T™C
. Exposicion (la Probabilidad (de | G-P
. Grado de severidad de . XP, icién ( . " . (
COD | Factor de riesgo . situacidn de peligro ocurrencia del
las consecuencias .
que presenta) accidente)
Atrapamiento Lesiones con -
P . . Frecuentemente Probabilidad de
MO02 por o entre incapacidadesno | 5 , 6 6180
. una vez al dia un 50%
objetos permanentes
Lesiones con
Choque contra heridas leves, Ocasionalmente ,
. . Seria rara
M09 objetos contusiones, golpes | 1 0 una vez por 3 L . 319
LT o o coincidencia
inmoviles o pequefios dafios semana
econdémicos
D Lesi . . . ,
M14 esplomg esiones incapaces |, ¢ .Sltuaaon.de 10 Sgrlé rara' 31450
derrumbamiento permanentes riesgo continuo coincidencia
Lesiones con
Manejo de heridas levels, Situacion de Seria rara
M21| herramientas | contusiones, golpes | 1 | . . 10 . . 3130
~ ~ riesgo continuo coincidencia
corto punzantes | o pequefios dafios
econdémicos

3.10.4. Evaluacion de los riesgos mecanicos método william fine TMC
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Tabla 30.
Estimacion TMC
EVALUACION DE LOS RIESGOS MECANICOS METODO
WILLIAM FINE
Favalle
Area TMC
Peligro Identificado Grado de | Evaluacién o )
. . . Criterio de actuacion
COD | Factor de riesgo peligrosidad | del riesgo
MO2 Atrapam|en_to por o 180 Alto Requiere Accién correctiva
entre objetos urgente
M09 C_hoqu<.e corl1t.ra 9 Bajo Riesgo Asumible
objetos inmdviles
M14 Desplomg 450 Requiere Accién correctiva
derrumbamiento urgente
Manejo de . . .
M21 | herramientas corto 30 Medio Requiere Accidn correctiva (Tres
meses)
punzantes

3.10.5. Valoracién por William Fine ICM

Tabla 31.
Valoracion ICM
. o Valoracion por William Fine
Peligro Identificado P
ICM
i G.P
. Grado de severidad de las Exposicion (la situacion de Probabllld?d (g8
coD Factor de riesgo consecuencias B —— ocurrencia del
peflgroquep accidente)
. Lesiones con -
Atrapamiento por | . . Frecuentemente Probabilidad de
MO02 . incapacidades no 5 . 6 6 | 180
0 entre objetos una vez al dia un 50%
permanentes
Atropello o golpe | Lesiones incapaces Ocasionalmente o Seriarara
MO04 petio © goTp P 15 3 erlarara - g1 135
con vehiculo permanentes una vez por semana coincidencia
Lesiones con
Choque contra heridas leves, Ocasionalmente o .
. . Seriarara
M09 objetos contusiones, 1 una vez por 3 . . 319
. . o coincidencia
inmoviles golpes o pequefios semana
dafos econdmicos
Desplome
. Lesiones incapaces Situacién de Seria rara
M14 | derrumbamient P 15 . . 10 - . 3 (450
o permanentes riesgo continuo coincidencia
Lesiones con
Manejo de heridas leves, Situacion de Seria rara
M21| herramientas contusiones, 1 . . 10 .. . 3] 30
o riesgo continuo coincidencia
corto punzantes | golpes o pequefios
dafios econdmicos

3.10.6. Evaluacion de los riesgos mecanicos método william fine ICM
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Tabla 32.
Estimaciéon ICM
EVALUACION DE LOS RIESGOS MECANICOS METODO
WILLIAM FINE
Favalle
Area ICM
Peligro Identificado
: Grado de | Evaluacion o .,
. . . Criterio de actuacidn
coD Factor de riesgo peligrosidad | del riesgo
MO2 AtrapamienFo por o 180 Alto Requiere accién correctiva
entre objetos urgente
M04 Atropello 9 golpe pon 135 Alto Requiere accidn correctiva
vehiculo urgente
h .
M09 ¢ oqu? °°’,‘t.ra objetos 9 Bajo Riesgo Asumible
inmoviles
Desplome Requiere accién correctiva
M14 . 450
derrumbamiento urgente
Manejo de Requiere accidn correctiva
M21 herramientas corto 30 Medio q
(tres meses)
punzantes

3.10.7. Valoracion por William Fine HUDSON

Tabla 33.
Valoracién Hudson

Peligro Identificado

Valoraciéon por William Fine

Hudson
. Exposicién (la situacién | Probabilidad (de | G-P
Factor de Grado de severidad de o .( . (
COoD . . de peligro que ocurrencia del
riesgo las consecuencias .
presenta) accidente)
Atrapamiento Lesiones incapaces La situacion de Seria unarara
MO02 | por o entre P 15 riesgo ocurre 10 - . 3 | 450
. permanentes . coincidencia
objetos continuamente
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Atropello o Lesiones incapaces La situacién de Nunca ha
MO04 | golpe con P 15 riesgo ocurre 10 | sucedidoen [0.5| 75
. permanentes h o
vehiculo continuamente muchos afios
Caida de Lesiones incapaces Ocasionalmente Seria una rara
MOQO5 persona 15 una vez por 3 . . 3 135
s . permanentes coincidencia
distinto nivel semana
Lesiones con heridas
Superficies leves, contusiones Remotamente Nunca ha
M15 irregulares golpes: y/o pequeﬁc;s 1 posible 0.5| sucedidoen 0.5)0.25
o L muchos afios
dafio econémicos
Manejo de | Lesiones con heridas .
. . Ocasionalmente .
herramientas | leves, contusiones, Seria una rara
M21 N 1 una vez por 3 . . 3 9
corto golpes y/o pequefios semana coincidencia
punzantes dafio econédmicos

3.10.8. Evaluacion de los riesgos mecanicos método william fine HUDSON

Tabla 34.
Estimacion Hudson

EVALUACION DE LOS RIESGOS MECANICOS METODO WILLIAM

FINE
Favalle
Area HUDSON
Peligro Identificado
& Grado de Evaluacién L .,
. . . Criterio de actuacion
coD peligrosidad | del riesgo

Factor de riesgo
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Atrapamiento Requiere acciones correctivas
MO02 por o entre 450 q
. urgentes
objetos
Atropello o Requiere acciones correctivas (tres
MO04 golpe con 75 Medio g
, meses)
vehiculo
Caida de Requiere acciones correctivas
MO5 | persona distinto 135 Alto q
. urgentes
nivel
Superficies . . .
M15 . dpertid 0,25 Bajo Riesgo Asumible
irregulares
Manejo de
M21 | herramientas 9 Bajo Riesgo Asumible
corto punzantes

3.9.9. Valoracion por William Fine Italiana

Tabla 35.
Valoracion Italiana
. - Valoracion por William Fine
Peligro Identificado : .
Italiana
. Exposicion (la Probabilidad (de | G-P
Factor de Grado de severidad de las . p ( . . (
COoD . . situacion de peligro ocurrencia del
riesgo consecuencias .
que presenta) accidente)
Atrapamiento Lesiones incapaces Frecuentemente Seria una rara
MO02 | por o entre P 15 , 6 - . 270
. permanentes una vez al dia coincidencia
objetos
Lesiones con heridas
Chogue leves, contusiones Frecuentemente Seria una rara
MO9 | contra objetos ! . 1 , 6 - . 18
S golpes y pequefios una vez al dia coincidencia
inmoviles o .
dafios econémicos
Choque Lesiones con Completamente
M10 | contra objetos incapacidades no 5 | Ocasionalmente |3 posible 90
méviles permanentes P

3.10.10. Evaluacion de los riesgos mecanicos metodo william fine ICM

Tabla 36.

Estimacion Italiana

EVALUACION DE LOS RIESGOS MECANICOS METODO
WILLIAM FINE

Area

ITALIANA

Peligro Identificado

Grado de

cob

Factor de riesgo

peligrosidad

Evaluacion
del riesgo

Criterio de actuacion




Atrapamiento por o
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Requiere accion correctiva

mo2 entre objetos 270 urgente
h
M09 C_ oqufe °°',‘t'fa 18 Bajo Riesgo Asumible
objetos inmdviles
M10 Choque contra 90 Alto Requiere accidn correctiva

objetos méviles

urgente




Informe de valoracion de riesgo mecanico N° 1

Actividad: Empacadora / Servilletera

104

Area: TMC/ICM

Desplome y/o
derrumbamiento

Delimitar el area de
almacenamiento de pacas

Verificar la ubicacién y el
posicionamiento de las
pacas

la realizacion de un
embalaje adecuado para
las pacas

FACTOR DE DESCRIPCION DEL )
ACTIVIDAD PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | EXPOSICION GP
RIESGO FACTOR DE RIESGO
El embalaje de las
pacas en algunas
Empacadora / Desplome y/o | ocasiones es deficiente,
) ) _ 3 15 450
Servilletera derrumbamiento | por lo cual las mismas
se inclinan ejerciendo
fuerza a un extremo.
GESTION PREVENTIVA
FACTOR DE RIESGO FUENTE MEDIO TRABAJADOR COMPLEMENTO
: . - Sefializacion de riego de
Supervisar al trabajador en
desplome

- Investigar si el
almacenamiento limita la
tarea del trabajador




Actividad: Rebobinadora de papel

Informe de valoracion de riesgo mecanico N° 2

Area: Italiana / Hudson

105

FACTOR DE
RIESGO

ACTIVIDAD

DESCRIPCION DEL
FACTOR DE RIESGO

PROBABILIDAD

CONSECUENCIA EXPOSICION GP

_ Atrapamiento
Rebobinadora

Las maquinas tiene
6rganos moviles que

exteriorizan al

por o entre trabajador; el operador 3 15 6 270
de papel ) )
objetos expone sus miembros
superiores hacia las
bobinas de papel
GESTION PREVENTIVA

FACTOR DE RIESGO FUENTE MEDIO TRABAJADOR COMPLEMENTO
- Utilizar el equipo de
proteccion adecuada - Sefializacion de riesgo del

Atrapamiento por o entre Delimitacion de la Implementar dispositivos (Guantes, orejeras, atrapamiento

objetos maquina de bloqueo mascarilla) - Evitar llevar prendas
- Adiestramiento para la anchas o sueltas.
operacion correcta
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Informe de valoracion de riesgo mecanico N° 3

Actividad: Elaboracién de bastones Area: Gambini

FACTOR DE DESCRIPCION DEL 5
ACTIVIDAD PROBABILIDAD CONSECUENCIA EXPOSICION GP
RIESGO FACTOR DE RIESGO

El acceso al quimico y el

Elaboracion d Caida de uso del mismo provoca
aboracion de
bast personas al un derrame, provocando 3 15 6 270
astones
mismo nivel que la superficie se
vuelva deslizante.
GESTION PREVENTIVA
FACTOR DE RIESGO FUENTE MEDIO TRABAJADOR COMPLEMENTO
- Utilizar el equipo de - Sefializacion de
Caida de personas al C_ambiar de recipient_e Delimitar el area donde se proteccign adecu_ada . “Quimicqs" .
. . (cisterna), para el fécil . (Guantes, mascarilla) - Sistema de limpieza
mismo nivel . almacena los quimicos . . )
acceso sin derrame - Adiestramiento para el enseguida en caso de
uso correcto del quimico derrame




Informe de valoracion de riesgo mecanico N° 4

Actividad: Elaboracion de servilletas

Area: ICM

107

FACTOR DE | DESCRIPCION DEL )
ACTIVIDAD PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | EXPOSICION GP
RIESGO FACTOR DE RIESGO
El almacenamiento de
_, Atropello o pacas es inminente, por
Elaboracion de
_ golpe por lo cual los montacargas 3 15 3 135 Alto
servilletas . ]
vehiculo ingresan al area para el
despacho.
GESTION PREVENTIVA
FACTOR DE RIESGO FUENTE MEDIO TRABAJADOR COMPLEMENTO

Atropello o golpe por
vehiculo

sefializacion visual y/o

Implementar una

sonora para alertar

Crear una delimitacion
para la circulacion de

personal

- Utilizar el equipo de
proteccion adecuada
(calzado punta de acero)
- Adiestramiento para el
manejo de montacargas

- Seflalizacion con conos de
seguridad




Informe de valoracion de riesgo mecanico N° 5

Actividad: Elaboracién de bastones

Area: Hudson

108

FACTOR DE DESCRIPCION DEL 5
ACTIVIDAD PROBABILIDAD CONSECUENCIA EXPOSICION GP
RIESGO FACTOR DE RIESGO
El trabajo comprende
una altura de 95.5 cm
., Caida de sobre el piso
Elaboracion de
personas a La plataforma 3 15 3 135 Alto
bastones .. . .
distinto nivel comprende de filos que
puede ocasionar
tropiezos
GESTION PREVENTIVA
FACTOR DE RIESGO FUENTE MEDIO TRABAJADOR COMPLEMENTO

Caida de personas a
distinto nivel

Colocar barandales en la
plataforma

Crear una delimitacion
para la circulacion de

personal

- Utilizar el equipo de
proteccién adecuada
(calzado antideslizante y
punta de acero)

Los anclajes y
caracteristicas resistentes de
estos elementos se
comprobaran
periédicamente para
asegurar asi que cumplen su
funcion correctamente.
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3.11. Delimitacion o demarcacion de las areas de trabajo y almacenamiento de
bobinas
Se entiende por &reas de trabajo todas las instalaciones comprendidas en el

espacio utilizado por una empresa para el desarrollo de una actividad especifica. La
eficacia y seguridad en las operaciones industriales mejoran notablemente con una
planificacion cuidadosa de la ubicacion y distribucion de los diferentes sitios como
bodegas, maquinaria, almacenamiento, circulacién, entre otros. Los factores
principales que determinan las dimensiones, forma y tipo de las estructuras son la
naturaleza de los procesos y materiales, el equipo de manipulacion y las condiciones

de trabajo.

Segun el decreto 2393, art. 74. Separacion de las maquinas nos menciona que: la
separacion de las maquinas sera la suficiente para que los operarios desarrollen su
trabajo holgadamente y sin riesgo; ademas de que la distancia minima entre las partes
fijas 0 mdviles mas salientes de la maquina independiente, nunca sera inferior a 800

milimetros.

Por esta razon se ha llevado a cabo la delimitacion de las areas de trabajo para
ejecutarla en el campo, de esta manera los trabajadores ejecutaran su trabajo de una
forma maés eficiente. Y el almacenamiento de bobinas serd demarcado para evitar
choque, golpes, limite de espacio o algun inconveniente con el montacargas al
transitar por las areas de la fabrica FAVALLE. (Anexo F), (Anexo G)

3.12. Plan de Accion
A continuacién en el siguiente cuadro se detalla el plan de accion para
sensibilizar, ejecutar y evaluar la propuesta realizada, tomando en cuenta aspectos

como metas, actividades, recurso responsable y tiempo de ejecucion.



Tabla 37

Plan de accion para sensibilizar, ejecutar y evaluar la propuesta
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Etapas Metas Actividades Recursos Presupuesto Responsable Tiempo
- Reuniones con el personal
= administrativo Tecnoloaicos
N Desde octubre - Capacitacion e induccién a financiergos : - carpa para 3-4
i) 2018 a Enero 2019 | los trabajadores de la planta L pa pa Jefe en SST
o ! humanos, espacio | capacitaciones meses
S 100% y Sus puestos de trabajo. fisico
n - Reunion con el propietario '
de la fabrica.
- Charla a los trabajadores Compra de:
I Desde febrero ;aE[J)Ie;rl:t?r(I{ZIE)IStHbUCIon de Tecnologicos, - Materiales para la (632:1%?;
§ 2019 a Abril 2019 | - Realizar la sefializacion de Lmanmeros, correcta delimitacion de Jefe de 4-5
2, 0 P umanos, pisos. y Meses
L 65 % maquinaria. - materiales - Equipos de proteccion produccion
- Adquirir equipo de ersonal Jefe de SST
proteccidn personal. P '
- Revision del plan desde su
origen _— Gerente
S Desde Mayo 2019 | - Adquirir elementos T_ecno!og|cos, General
= . . ) ., financieros, 3-4
S aJulio 2019 necesarios para la ejecucion - Jefe de
> - humanos, g meses
m 100% del plan de accion materiales produccion
- Verificacion del Jefe de SST
cumplimiento




3.13. Administracion de la Propuesta

Para llevar a cabo la propuesta se estable el siguiente cronograma de actividades.

Tabla 38

Cronograma de actividades

Actividades Responsable Pgrlodo_ ,de Costo
ejecucion
Capacitar a los
trabajadores acerca
. Enero 2019 —

de_ los riesgos ] Jefe SST Diciembre 2019 $ 1500
existentes en la area
de produccién
e

P " Castafneda Jefe Febrero 2019
tareas del comité .

o de produccion
paritario
Existen cambios
Actualizar la matriz de procesos,
g6 ri Jefe de SST actividades y $ 200
e riesgos
personal de
trabajo.
o Gerente General
g)rlzg;blsjglounnollg las Ing. Jaime Marzo 2019 — $4000
>€g Castafieda jefe Abril 2019
requerido .
de produccion
Mantca_nlmlento de Ing. J:iume Mayo 2019 $ 6000
maquinaria Castafieda
Adquisicion de
equipos de Jefe SST Julio 2019 $ 3000
5 Jefe de compras
proteccién personal
Valor Total | $ 14700
Tabla 39
Plan y Monitores de la Propuesta
Preguntas Béasicas Explicacion
1. ¢Quiénes solicita evaluar? | Gerente General
Cumplimento de normas de seguridad

2. ¢Por qué evaluar?

Ecuatoriana

3. ¢Para qué evaluar?

Para

determinar el

programa de seguridad.

cumplimiento  de

implementacion de las recomendaciones del
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Implementacion de las recomendaciones del

¢Qué evaluar? _
programa de seguridad.

¢Quién evalta? Gerente general

¢Cuando evaluar? Afo 2018-2019

Segun el cronograma establecido y

¢Como evaluar? o
cumplimiento de normas
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CAPITULO IV

4.1. Conclusiones

Al aplicar la matriz de riesgos mecanicos, se identificd los peligros y se
estimd los riesgos, permitiendo establecer el grado de peligrosidad segun
el indice de valor, la prioridad de actuacion sobre los riesgos mecanicos
detectados es priorizar el riesgo entre alto y critico de acuerdo a su nivel
de evaluacion, que presenta los mismos, entre los cuales se encuentran las
maquinas, la proyeccion de particulas que requiere medidas de control,
uso de herramientas cortantes etc.

En la empresa Favalle Cia. Ltda, se ha observado notablemente la mejora
de un 30% en la delimitaciéon del area en la maquina rebobinadora de
papel (HUDSON), puesto que se distingue el desarrollo de las actividades
de forma holgada y sin riesgo, ademas de la separacion adecuada en el
almacenamiento de bobinas.

Se ha obtenido el programa de prevencién de riesgos mecanicos en la
fabrica FAVALLE CIA. LTDA. mediante la elaboracion de informes con
sus valoracién correspondiente de cada area y la delimitacion de las

espacios requeridos.

4.2. Recomendaciones

Se recomienda realizar la identificacion de peligros y estimacion de
riesgos siempre que se ejecute cambios en el proceso, maquinas, personal,
0 cuando la situacion lo amerite, ya que de esta manera se realiza el
proceso de control de la fuente, medio y receptor, es importante capacitar
sobre los riesgos presentes dentro de la fabrica de los trabajadores y
visitantes de la empresa. .

Se recomienda continuar con las evaluaciones del riesgos, no solo en las
areas mencionadas en este trabajo sino en toda la planta y proseguir con la
delimitacion de las areas de almacenamiento de bobinas y maquinaria,
esperando asi alcanzar un % aceptable en la disminucion del riesgo.

Se recomienda perpetuar con las inducciones a los trabajadores dando el
conocimiento de los procesos seguros de su trabajo, minimizar ain mas el

riesgo de accidentabilidad, es importante también motivar a los
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trabajadores para que se desenvuelvan en sus tareas de manera eficaz y
eficiente formando asi una empresa de alta calidad que vela por el

bienestar de todos.
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4.5. Presupuesto

4.5.1. Costos primarios

Tabla 40.
Costos primarios
Descripcion
] CANT. P/U VALOR TOTAL
(material)
Implementos de
y - - 30.00
enmarcacion
Delimitacion de las
) 5 - 100
areas
REPRODUCCION DE
EJEMPLARES
Impresiones 100 0.15 15.00
Copias 18 0.10 1.80
COSTOS
6 meses 50.00 300.00
PERSONALES
VALOR TOTAL 446.80
Fuente: Investigacién de campo
4.5.2. Costos secundarios
Tabla 41.
Costos secundarios
Descripcion (material) | CANT. P/U VALOR TOTAL
Flash Memory 1 9.00 9.00
Transporte 6 meses 45.00 270.00
Trasporte
o 5 2.00 10.00
Interprovincial
Anillado 3 1.00 3.00
Empastado 3 20.00 60.00
Impresiones A4 a color 130 0.25 3.00
Papel bond 100 0.03 3.00
Imprevistos - - 134.04
VALOR TOTAL 492.04




4.5.3. Costo total primario y secundario

Tabla 42.
Costo total primario y secundario

Descripcion (material) VALOR TOTAL
VALOR TOTAL COSTO PRIMARIO 446.80
VALOR TOTAL COSTO SECUNDARIO 492.04
VALOR TOTAL 938.84

Fuente: Investigacion de campo
Costo total de $938.84 dblares americanos

4.6. Costo Beneficio

En caso de accidentabilidad

Trauma por aplastamiento de la mano derecha

Datos 394=30 dfaS

; X=1 mes
Area: Hudson
Caélculo

Salario: 394% mensuales

Reposo: 30 dias CT=1970%

CT= (394) + 4 (394)

Costo de accidentabilidad — Costo de inversion

1970$ - 938.84%

CB=1031.16







