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RESUMEN

El agigantado avance de la tecnologia que conlleva a la incorporacion de mdltiples y
renovados procesos de trabajo, han sido factores determinantes que han dado lugar a analizar
los procesos operativos y evaluar los riesgos de accidentes laborales y proponer medidas de
control ante los peligros mas relevantes en cada estacion de trabajo ubicada en obrador central
de CPP, causantes de enfermedades temporales y/o profesionales a los empleados durante su
jornada laboral concadenado a que el producto o servicio entregado al cliente final debe
Ilevar inherentes requisitos de calidad que eleven su nivel de competitividad y generen valor
agregado a quién lo consume, asi mismo dichos productos, materiales y procesos deben ser
compatibles con la preservacién de los recursos naturales, renovables 0 no, y cada vez mas
seguros.

Actualmente para cumplir este objetivo es imprescindible establecer controles integrados que
estandaricen procesos, establezcan indicadores de desempefio, se instaure la filosofia “lo que
no se mide no se mejora” y se documente la informacion linea base de todo proceso.

El sistema de seguridad y de salud ocupacional son disciplinas intimamente relacionadas con
la productividad y mejora continua de los procesos productivos y administrativos de las
empresas.

DESCRIPTORES:Prevencion, Seguridad en maquinarias y talleres.



Xiv
ABSTRACT

The gigantic advances in technology leading to the incorporation of multiple and renewed
work processes, have been decisive factors that have led to analyze operational processes and
assess the risks of accidents and propose measures to control the most significant hazards
each workstation located in the central workshop of CPP, causing temporary disease and / or
professional employees during working hours concatenated to the product or service delivered
to the end customer must carry inherent quality requirements raise their level of
competitiveness and who generate added value consumes, also such products, materials and
processes must be compatible with the preservation of natural resources, renewable or not,
and increasingly confident.

Currently to meet this objective is essential to establish integrated controls to standardize
processes, establish performance indicators, the philosophy "what is not measured is not
improved" and the basis of all online information is documented process is put in place.

The system of safety and occupational health are disciplines closely related to productivity
and continuous improvement of production and administrative processes of companies.

KEYWORDS: Prevention, Security in machinery and workshops.



CAPITULO I. INTRODUCCION

El problema de investigacion

1.1.1. Planteamiento del problema

La falta de controles operaciones en las maquinas de Obrador Central puedengenerar

accidentes y enfermedades ocupacionales en el personal de la compafiia.

En cada méquina no hay la informacion necesaria para poder saber los riesgos a los que

estan expuestos los trabajadores.
De acuerdo a las estadisticas del 2014 en CPP S.A., se ha tenido lo siguiente:

e 5 Dafios con pérdidas materiales (DPR)

e 7 Primeros auxilios (PAX)

e 1 Lesion personal con tratamiento médico (TME)
e 1 Lesion personal con restriccién médica (RES)

e 13 Incidente (INC)
De acuerdo a las estadisticas del afio 2015 en CPP S.A hasta el mes de Abril se ha tenido:

e 2 Dafios con pérdidas materiales (DPR)
e 3 Primeros auxilios (PAX)

e 1 Incidente (INC)



La informacion de desvios levantados por herramientas preventivas como son:
Observacion Segura de Trabajo (OST), Inspecciones Operativas (IOP), y Actividad

Preventiva de Liderazgo (APL).

Tenemos la siguiente informacion:

Desvios levantados en el afio 2014 en Obrador Central: 305

Desvios levantados en el afio 2015 hasta el mes de Marzo en Obrador Central: 198
Planteamiento del problema:

En las instalaciones de Obrador Central de Construcciones y Prestaciones Petroleras

(CPP) Shushufindi, hay diferentes frentes de trabajo, por el cual existen varias maquinas.
Se puede observar en la figura 1 las areas de Obrador Central CPP:

Gréfico 1: Campamento Obrador Central CPP S.A
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Elaborado por: Diego Pahuanquiza1

! ayout Campamento Obrador Central CPP S.A



1- Lavadero / Mantenimiento 11.- Materiales bodega

2.- Taller de Herreria 12.- Almacen

3.- Taller de Pintura 13.- Acopio de Tuberia

4.- Prefabricado PIPING 14.- Acopio de desechos

5.- Primer 15.- Ingenieria AOC

6.- Granallado 16.- Taller de instrumentacion
7.- Surtidor de combustible 17.- Taller de transporte

8.- Acopio de material
9.- Prefabricado Estructural

10.- Taller de prefabricado civil

Las maquinas existentes en los talleres funcionan con diferentes tipos de energia como

son: eléctrica, neumatica, hidraulica, y los trabajadores estan expuestos a:
v" Laceraciones.
v' Caidas al mismo nivel
v" Golpes
v’ Atrapamientos
v Contusiones.

v" Riesgos eléctricos, etc.



Diagnostico
Gréafico 2 Arbol de problemas
Perdidas de materiales y Incidentes / Dafio de la
materia prima Accidentes maquina
Riesgos en Maquinas
Maquinaria en mal Falta de conocimiento
estado del personal
Falta de Mantenimiento Personal no capacitado
programado

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

1.1.1.1.Pronostico

Desde el principio, los trabajadores juegan un papel muy significativo en todas las
organizaciones, ya que es el principal recurso que permite la operatividad de los procesos de

manera eficiente mediante la aplicacion de sus conocimientos, siendo asi la figura mas


http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE

requerida en toda organizacion. Para realizar sus distintas actividades en el area laboral,
cuentan con manuales de procedimientos o especificaciones documentadas que definen como
ejecutar un proceso; por tanto, se detallan todos los procedimientos a seguir para cumplir con

los trabajos de manera segura.

El personal que trabaja en las instalaciones de Obrador Central de CPP necesita un
lugar de trabajo seguro y saludable. Por esto se van a desarrollar las Practicas de Operacion

Segura (POS).

En la fase de Control de Factores de Riesgo mecanico es necesario conocer que

maquinarias utilizan en el Obrador Central.

Se ha definido el esquema de Medicion para el Obrador Central utilizando el método

de medicién de 3 X 3 reconocido legalmente.

El Método de 3 x 3 permite evaluar subjetivamente los riesgos mecanicos asociados a

cada maquina en el Obrador Central y permite expresarlos en una Matriz de Riesgos. 2

1.1.1.2. Control Prondstico

En la fase de Control del Factor de Riesgo mecanico es necesario conocer el esquema

para controlar los tipos de riesgos detectados.

La implementacién sirve para ayudar a aumentar el conocimiento del personal sobre

los peligros mas comunes que pueden encontrarse en el lugar de trabajo.

“Series de evaluacion en Seguridad y Salud Ocupacional OHSAS 18001-1999, Especificacion — Sistemas
Administrativos de Seguridad y Salud Ocupacionales, Manual OHSAS 1800-
http://www.lacomuna.com.co/archivos/programa_de_salud_ocupacional.doc
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La elaboracion e implementacion deben ser exhibidas en lugares donde puedan ayudar al

personal operativo y al personal de mantenimiento, con las tareas que ellos realizan

habitualmente. La informacion muestra detalladamente lo siguiente:

v

1.1.2.

descripcion del equipo

EPP adecuado

riesgos existentes

dispositivos de bloqueo para la consignacion de energias,
partes del cuerpo en riesgo

procedimiento correcto de la maquina.

Objetivos generales

Elaborar e implementar las practicas de operacion segura (POS) de las maquinas

existentes en el Obrador Central Instalaciones de Construcciones y Prestaciones Petroleras

S.A. (CPP) Shushufindi

1.1.3.

Objetivos especificos

Identificar los riesgos en cada una de las maquinas existentes en el Obrador Central
Instalaciones de CPP.

Priorizar controles mediante la elaboracion de Practicas de Operacion Segura (POS).
Realizar el anélisis técnico econémico

Medir riesgo residual mediante una matriz de riesgo.



1.14.

Facilitar a los operarios una herramienta adecuada para identificacion de los riesgos,
que conlleve a la adopcion acertada de medidas de control y reduccion a nivel

tolerable, desarrollando la observacidn y registro de los peligros.

Justificaciones

La Norma Ecuatoriana a través del Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores 'y mejoramiento  del medio ambiente de  trabajo
Decreto Ejecutivo 2393 en el Art. 6 literal C, dice que toda maquinaria, equipo que
vaya a ser utilizado debera ser acompafiado de una descripcion minuciosa de los
riesgos del trabajo que puedan ocasionar y de las normas de seguridad e higiene

industrial que pueden prevenirlos.

Es de vital importancia que los trabajadores que realizan trabajos utilizando las
maquinas ejecuten su labor estableciendo procesos de trabajo segun indicaciones
técnicas y procedimientos seguros para los trabajos, de esta manera garantizaremos

una excelente seguridad y calidad en el trabajo encomendado.

La elaboracién de las practicas Operativas tiene como finalidad estandarizar las
operaciones en estas areas, a través de una serie de instrucciones que los operadores
deben seguir para realizar las operaciones de una manera mas efectiva, eficiente y
segura, y de esta manera aumentar los indices de seguridad en el trabajo, incrementar

los indices de productividad y facilitar la capacitacion de las nuevas operaciones.

El anélisis de riesgo es importante porque permitira detectar los riesgos presentes en

las diferentes maquinas


http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
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1.2 Marco Tebrico
1.2.1 Estado actual del conocimiento sobre el tema

Existen muchos métodos para la identificacion de riesgos laborales, por ejemplo
métodos que van desde un simple cuestionario de recoleccion de informacion por
observacion, hasta métodos cientificos especificos basados en analisis estadistico que,
dependiendo de la actividad que se desempefie, funcionan de una manera "aceptable” para la

identificacion de riesgos.

La identificacion de un peligro es la parte mas relevante, dentro de cualquier proceso de
valoracion de riesgos. La intencion es verificar todas las posibles fuentes de accidentes, para

tener como resultado, todos los potenciales riesgos involucrados en el area de trabajo.

La evaluacién de riesgos laborales es un proceso destinado a identificar y localizar los
posibles riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores y a realizar una valoracion de los

mismos que permita priorizar su correccion.

La evaluacién de riesgos es el proceso en el cual se obtiene toda la informacion
necesaria, para que la organizacion se encuentre en plena facultad, de tomar las decisiones

sobre las medidas correctivas a ser aplicadas.

Una vez identificado y evaluado el riesgo se procede a implementar medias de control
para disminuir al maximo posible el riesgo y asi valorar la peligrosidad que estaria

involucrado el trabajador.

La identificacion, medicion, evaluacion y control de los factores de riesgo ocupacional.

La gestion técnica, considera a los grupos vulnerables: mujeres, trabajadores en edades

extremas, trabajadores con discapacidad e hipersensibles y sobreexpuestos, entre otros.

Identificacion:


http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
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http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml#ANALIT
http://es.wikipedia.org/wiki/Trabajo_%28Derecho%29

En la fase de Identificacion de Factores de Riesgo Mecanico es necesario conocer que

actividades contempla este factor.

Medicion
En la fase de Control de Factores de Riesgo Mecénico es necesario conocer que

actividades se desarrollan en el Obrador Central.

Propuesta de la Metodologia

Una vez que hemos podido conocer el concepto de accidente, conocidas las causas que
originan los accidentes y aprendido a diferenciar las condiciones peligrosas e inseguras, se
pone en consideracién un método practico elaborado mediante la unificacion de varios

métodos conocidos internacionalmente como lo son:

Se ha definido el esquema de Medicion para la planta de utilizando el método de medicion de

3 X 3 reconocido legalmente.
Tabla 1 Niveles de Riesgo

Niveles de riesgo

Consecuencias
Ligeramente Dariino Extremadamente
Danino Daiiino
LD D ED
Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable
B T TO

Probabilidad Media Riesgo_rtglerable
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El Método de 3 x 3 permite evaluar subjetivamente los riesgos asociados a cada

actividad en la planta y permite expresarlos en una Matriz de Riesgos.®

Tabla 2 Tipo de Riesgo

RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION

Trivial (T) No se requiere accion especifica

No se necesita mejorar la accién preventiva.
Sin embargo se deben considerar soluciones
Tolerable (TO) maés rentables o mejoras que no supongan
una carga econémica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas
para asegurar que se mantiene la eficacia de
las medidas de control.

*www.relacioneslaborales.gob.ec/wp. ../Matriz-Triple-Criterio.xIs-Ministerio de Trabajo
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Control

En la fase de Control del Factor de Riesgo Mecanicoes necesario conocer el esquema

para controlar los tipos de riesgos detectados.

PLANIFICACION

e

FUENTE

"

VIA DE TRANSMISION

o

PERSONA

Planificacion:Aplicando procesos ADMINISTRATIVOS en las &reas, procesos,
maquinas Yy operaciones en donde se considere que existen actividades que puedan generar

accidentes (ESTE ES EL PRINCIPAL OBJETIVO).

Fuente: Controlar los riesgos que existen en equipos, instalaciones, y areas de trabajo
mediante la aplicacién de herramientas, sistemas de seguridad, dispositivos etc. (Solo se

aplica si en la fase de planificacidn no se ha detectado estas condiciones de riesgo).

Via de transmision: Aplicar medidas de control sobre equipos, herramientas,
procesos etc., que por su trabajo y por lo que emiten generen condiciones de riesgo sobre una

0 varias personas dentro de una area de trabajo.

Persona: Es el primero en planificar, aplicar medidas en fuente, en vias de
transmision y es el ultimo en el que se deberia usar controles de seguridad con EPP o con

Herramientas afines.
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1.2.2 Adopcion de una perspectiva tedrica:.
1.2.2.1 Accidente y Analisis

Un accidente de trabajo es el que sucede al trabajador durante su jornada laboral o
bien en el trayecto al trabajo o desde el trabajo a su casa. En este Gltimo caso el accidente

recibe el nombre de in itinere.

El concepto de accidente de trabajo ha ido variando a medida que se producen los

cambios tecnolégicos.

Es asi como Heinrich, en 1959, define accidente de trabajo como “un evento no
planeado ni controlado, en el cual la accién, o reaccién de un objeto sustancia, persona o

radiacion, resulta en lesion o probabilidad de lesion”.*

El accidente de trabajo se produce durante la ejecucion de ordenes del empleador, o
contratante durante la ejecucién de una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas de

trabajo.

llustracion 1 Accidente de trabajo

“*Heinrich, HW. Prevencién de accidentes industriales.


http://es.wikipedia.org/wiki/Trabajador
http://es.wikipedia.org/wiki/Jornada_laboral
http://es.wikipedia.org/wiki/In_itinere
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Segun el instrumento andino de Seguridad y Salud en el trabajo accidente de trabajo es
todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con accion del trabajo, y que produzca en

el trabajador una lesion organica, una perturbacion funcional, una invalidez o la muerte.

1.2.2.2 Causas que Originan los Accidentes

Los accidentes ocurren porque la gente comete actos incorrectos o porque los equipos,
herramientas, maquinarias o lugares de trabajo no se encuentran en condiciones adecuadas. El
principio de la prevencion de los accidentes sefiala que todos los accidentes tienen causas que

los originan y que se pueden evitar al identificar y controlar las causas que los producen.

llustracién 2 Causas de los accidentes

Existen dos tipos de causas que las originan: las causas técnicas y las causas humanas.
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Las Causas Técnicas: condiciones peligrosas o inseguras, es todo factor de riesgo que

depende Unica y exclusivamente de las condiciones existentes en el ambiente de trabajo.

Las causas técnicas pudieron haberse generado desde el disefio, o por
desvalorizaciones naturales que ocurrieron en los equipos o por la incidencia de influencias
medioambientales en el mismo. En esta se incluye todo aquello que sea fuente de energia o

sustancia con posibilidad de pasar al obrero y dafarlo.
Algunas de las situaciones que pueden considerarse causas técnicas son:
o Partes moviles de maquinas y equipos incorrectamente resguardados.

« Falta, desactivacion o mal funcionamiento de dispositivos de bloqueo o limitacion de

movimiento.
« Fallas materiales asociadas al envejecimiento, desgaste, corrosion o sobrecarga.

e Instrumentos, herramientas o superficies cortantes, punzantes o abrasivas

incorrectamente protegidos.

e Objetos o particulas que se desprenden, caen, ruedan deslizan, vuelcan

incontroladamente.

« Insuficiente seguridad de la superficie de trabajo y otros factores que conducen a caida

al mismo o a otro nivel
» Falta o inadecuada proteccién contra el contacto eléctrico.

« Exposicion a objetos, piezas, medios o sustancias 0 medios extremadamente caliente o

frios.
e Sustancias inflamables o que producen explosiones.

e Ingestion, inhalacion o contacto en sustancias venenosas, toxicas, irritantes, corrosivas

o de efectos similares.


http://www.ecured.cu/index.php/Dise%C3%B1o
http://www.ecured.cu/index.php/Energ%C3%ADa
http://www.ecured.cu/index.php/Corrosi%C3%B3n
http://www.ecured.cu/index.php?title=Sobrecarga&action=edit&redlink=1
http://www.ecured.cu/index.php/Objetos
http://www.ecured.cu/index.php/Part%C3%ADculas
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e Exposicion a radiaciones por encima de los niveles establecidos.
o Falta de mantenimiento preventivo a equipos y maquinaria

e Falta de equipos de proteccion personal
e Falta de condiciones en lugares de trabajo
e Falta de sefializacion

e Falta de comunicacion entre empresa y trabajadores

Causas Humanas:actos inseguros, violacion a normas y procedimientos de trabajo,
motivados por précticas incorrectas que ocasionan el accidente es la causa humana, es decir,

lo referido al comportamiento del trabajador.

En el estudio de las causas de los accidentes de trabajo, se contempla siempre al factor

humano como uno de los posibles origenes de los accidentes laborales.

La tension emocional, la angustia, el estrés, el déficit visual, junto con la ingesta de
medicacion, se describen como factores de riesgo, de origen humano, que aumentan la

posibilidad de que ocurran lesiones o accidentes laborales.
Ejemplos:

e Exceso de confianza

e No usar los equipos de proteccion personal

e Imprudencia del trabajador

o Falta de conocimiento de la actividad y operaciones a realizar

e Malos procedimientos y direccion de trabajos

Los accidentes de trabajo se pueden prevenir realizando una inspeccion consciente,
tanto sobre las condiciones inseguras que existan en el ambiente de trabajo como sobre los

actos inseguros de los trabajadores.


http://www.mape.es/
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1.2.2.3 Programas de Seguridad

Los programas de seguridad reflejan beneficios para aquellas compafiias que establecen

programas efectivos de seguridad y salud para proteger a sus empleados:

Reduccion en la intensidad y severidad de lesiones y enfermedades relacionadas con el
trabajo, Mejora la moral de los empleados, Aumenta la productividad y Bajan los costos por

compensacion.

Existen muchas razones para instalar programas de seguridad, sin embrago, todas estas

razones comunmente se clasifican en tres grupos: razones legales, morales y econdémicas.

1.2.2.4 Razones Legales

Cuando ocurre un accidente es la paralizacién de las labores, ya que los compafieros de

trabajo intervienen para ayudar al lesionado por curiosidad y otras razones incidentales.

La produccién sufre un retardo por el efecto Psicolégico que se produce en los demas

trabajadores y se requiere de un tiempo prudencial para alcanzar su ritmo normal.

Regularmente se produce dafio al equipo, herramientas o al material en proceso de
produccién, la reparacion y los desperdicios de material representan un gasto que debe

agregarse al costo del accidente.

En Ecuador, existen leyes, reglamentos de seguridad como el reglamento de seguridad y
salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo. El codigo de trabajo
y el instrumento andino los cuales son plasmados y establecidos a través de los reglamentos

de seguridad que tiene internamente cada empresa.

Por lo tanto si las empresas no han cumplido dichos reglamentos y debido a ello se

producen accidentes, entonces la empresa se encontrara sometida a las graves penalizaciones.
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1.2.2.5 Razones Morales

Las empresas deben adoptar los programas de seguridad por bases puramente humanas,
es decir, evitar el dolor y sufrimiento del trabajador, su familia y compafieros ocasionado por

los accidentes.

Los accidentes, en el peor de los casos, llegan acostar vidas humanas; esto produce dafio
moral y destrozos en la familia del afectado. Dichos dafios se reflejan en la actitud de los

trabajadores, ya que adoptan una actitud defensiva en contra de la empresa.

Cuando se produce un accidente, y la empresa no cuenta con un programa de seguridad,
el trabajador adopta el pensamiento de que el dafio ocurrido por el accidente, es culpa de la

empresa; de esta forma se empiezan a resentir fricciones en las relaciones obrero-patronales.

Si una empresa cuenta con un programa de seguridad adecuado, el trabajador sabe que,

en caso de algun accidente, la empresa se interesara e intervendra a favor de su bienestar.

Mediante estas acciones, el trabajador siente la sensacién de proteccion por parte de la

empresa. Es decir que el trabajador observa que a la empresa le interesa su bienestar.

Como resultado se obtienen actitudes positivas en los trabajadores produciendo una

buena relacion obrero-patronal

Las razones mas importantes para la implementacién de planes, sistemas o manuales de
seguridad es la moral. Las empresas deben adoptar los programas de seguridad por bases
puramente humanas, es decir, evitar el dolor y sufrimiento del trabajador, su familia y

comparieros ocasionado por los accidentes.

Los accidentes, llegan a costar vida humana; esto produce dafio moral y heridas

sentimentales muy profundas en la familia del afectado.
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1.2.2.6 Razones econdémicas

Los motivos econdmicos son también importantes para animar a las empresas a llevar a
cabo acciones en el ambito de la seguridad, y asi mejores las condiciones de trabajo de los

trabajadores.

Los dafios al trabajador producidos por los accidentes en muchas ocasiones deben ser
subsidiados por la empresa; en algunos casos la empresa se ve sometida a demandas por parte

del trabajador o su familia en cuyo caso son costos para la empresa.

Por otra parte en relacion a costos, estos se ven también reflejados en la productividad,

pues los accidentes causan:

e Tiempo perdido por los trabajadores debido a la paralizacion del trabajo al ocurrir el
accidente.

e Tiempo perdido por los trabajadores de la empresa al ayudar al trabajador accidentado.

e La produccion sufre un retardo por el efecto psicologico que se produce en los demas

trabajadores y se requiere de un tiempo prudencial para alcanzar su ritmo normal.

Cuando se produce un accidente y la empresa no cuenta con un programa de seguridad,
el trabajador adopta el pensamiento de que el dafio ocurrido por el accidente, es culpa de la

empresa; de esta forma las relaciones entre obrero y patrono empiezan a tener friccion.

1.2.2.7 Factores que se deben tomar en cuenta para evitar el Riesgo Laboral

Todos los trabajadores, sin excepcion, estan en mayor o menor medida expuestos a los

riesgos. La forma de evitarlos es actuando sobre los mismos.

Existen muchos factores a tomar en cuenta para reducir el riesgo laboral, entre los méas

importantes se encuentran:
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1.2.2.8 Creacion de un Entorno Laboral Adecuado

Se ha visto que la ley exige que las empresas den condiciones laborales adecuadas a sus
empleados. Para lograr este objetivo, la mayoria de las empresas tienen un programa de
seguridad formal y, de manera tipica, el departamento de recursos humanos es responsable de
aplicarlo. Si bien su éxito depende en gran medida de gerentes y supervisores, por lo general
dicho departamento coordina los programas de comunicacion y capacitacion en temas de
seguridad, mantiene los registros de seguridad requeridos por OSHA y trabaja de cerca con

los supervisores y gerentes, en un esfuerzo de cooperacién para lograr un programa exitoso.

El Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo y Mejoramiento Ambiental
recomienda que las empresas den condiciones laborales adecuadas a sus empleados. Para
lograr este objetivo, la mayoria de las empresas tienen un programa de seguridad formal vy, el
departamento de seguridad industrial o el jefe de la unidad de seguridad y salud es
responsable de aplicarlo. Si bien su éxito depende en gran medida de gerentes y supervisores,
por lo general dicho departamento coordina los programas de comunicacién y capacitacion en
temas de seguridad, mantiene los registros de seguridad requeridos por la Administracion de
Seguridad y Salud Ocupacional, en inglés Occupational Safety and Administration (OSHA) y
trabaja de cerca con los supervisores y gerentes, en un esfuerzo de cooperacion para lograr un

programa exitoso.

1.2.2.9 Conocimiento y Motivacion en Seguridad

El Método de TEPS entrega al Experto en seguridad y a las jefaturas, herramientas
practicas de motivacion para el cambio de conducta hacia la seguridad, basadas en el

conocimiento. EI método esta constituido por cinco pasos:

Identificacion de conductas claves en seguridad.


http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/Recursos_Humanos/
http://www.monografias.com/trabajos15/llave-exito/llave-exito.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/fundteo/fundteo.shtml
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1. Medicion y registro de conductas claves.
2. Andlisis funcional de la conducta.
3. Intervencidn para el cambio y promocién de la conducta hacia la seguridad.

4. Evaluacion y seguimiento.

Este método, utilizado en diversas empresas de diferentes paises, muestra incrementos

significativos de los comportamientos seguros de los trabajadores.

Quizéa la funcién méas importante de un programa de seguridad sea motivar a los gerentes,

supervisores y subordinados para que estén conscientes de las cuestiones de seguridad.
Los aspectos que deben conocer se enumeran a continuacion:

1. Analisis de Puesto de Trabajo.

2. Mediciones periddicas de las condiciones del medio ambiente de trabajo.

3. Entrenamiento permanente, tanto en prevencién de accidentes laborales como sobre
las tareas del puesto de trabajo.

4. Notificacion de riesgos laborales y principios de prevencion.

5. Epidemiologia: estudio de los perfiles de salud enfermedad de la poblacién

trabajadora.

Pero no solo los altos directivos deben conocer la importancia de la seguridad, sino
también es responsabilidad del trabajador seguir los procedimientos de la seguridad en el

trabajo.

1.2.3 Hipotesis:

La implementacion de préacticas de operacion segura (POS) ayuda a mitigar el riesgo al
que estan los trabajadores del Obrador Central Instalaciones de Construcciones y Prestaciones

Petroleras S.A. (CPP) Shushufindi.
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La implementacion muestra sugerencias practicas para ejecutar las tareas en forma segura.

1.2.4 ldentificacion y caracterizacion de las variables:

Variable independiente: Variable dependiente:

Variables Independientes:

Précticas de operacidn segura

Variables dependientes:

Accidentalidad



CAPITULO Il METODO

2. ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Con el propdsito de mostrar coherencia entre la fundamentacion Filosofica y el
enfoque de investigacion, una vez seleccionado el paradigma Critico-Propositivo,
corresponde aplicar para la ejecucion del presente trabajo investigativo el enfoque cuali-

cuantitativo, por las siguientes razones:

El enfoque permitird un analisis de los hechos en el lugar donde se producen los
acontecimientos, con una orientacion que contribuya a comprender el problema objeto de
estudio, recopilando datos que permitiran hallar y estudiar con profundidad las causas del
problema objeto de estudio, con el fin de proponer la mejor alternativa de solucion que
contribuya a mejorar la situacién de la empresa, haciéndola mucho méas competitiva
mediante el fortalecimiento de las relaciones con los clientes, orientando de esta manera al
descubrimiento de la hipétesis, poniendo énfasis en el proceso de estudio asumiendo una
posicién dindmica, para obtener informacion del problema dentro del contexto de

acuerdo con los objetivos del proyecto.
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2.1. Nivel de Estudio

Para la ejecucion del presente trabajo se utilizo los siguientes tipos de investigacion:

Investigacion Exploratoria

Esta investigacion tiene como finalidad ayudar al planteamiento del problema de
investigacion “El riesgo en las maquinas de operaciéon por la carencia de practicas de
operacion segura (POS) en el Obrador Central Instalaciones de Construcciones y Prestaciones

Petroleras S.A. (CPP) Shushufindi.

Investigacion Descriptiva

Se utilizé la investigacion descriptiva porque a través de ella se podra conocer y
detallar las caracteristicas mas sobresalientes acerca de la carencia de practicas de operacion
segura (POS) en el Obrador Central Instalaciones de Construcciones y Prestaciones Petroleras

S.A. (CPP) Shushufindi.

Investigacion Explicativa

Investigando el problema se trata de dar solucion a este a través de mecanismos claves
para que la organizacion y sus trabajadores se encuentren protegidos y seguros al operar las

maquinas para sus labores diarias.

2.2. Modalidad de la Investigacion

Para la ejecucion de la presente investigacion se utilizé las siguientes modalidades:
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Investigacion Bibliografica o Documental

Consiste en analizar la informacién documentada sobre el problema: el riesgo en las
maquinas de operacion por la carencia de practicas de operacion segura (POS) en el Obrador
Central Instalaciones de Construcciones y Prestaciones Petroleras S.A. (CPP) Shushufindi,
con el propdsito de conocer las contribuciones cientificas de investigaciones anteriores y
establecer relaciones, diferencias o estado actual del conocimiento respecto al problema en
estudio, analizando la informacion precisa y efectiva sobre el problema objeto de estudio,
mediante la utilizacion de la lectura cientifica, la recopilaciéon y organizacion en diferentes
documentos como libros, revistas, monografias, tesis de grado e internet lo que contribuira a

aclarar la naturaleza del problema y relacionar lo paso con la realidad actual del mismo.

Investigacion de Campo

Es el estudio sistematico de los hechos en el lugar en el que se producen, a través del

contacto directo del investigador con la realidad.

Al utilizar esta modalidad de la presente investigacidn se obtendra mayor conocimiento
del problema, porgue el investigador al formar parte del campo laboral de la organizacion esta
en contacto directo con la realidad. Para lo cual el sujeto cognoscente, se involucra para
recolectar y registrar la informacion veridica referente al problema, con la ayuda de la
observacion directa y la encuesta las cual estara orientada a clientes internos, quienes
aportaran informacion primaria constituyendose en la base para proponer alternativas de

solucion para el problema en estudio.
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2.3. Meétodo

Se utilizara el metodo Hipotético — Deductivo partiendo de una hipotesis inicial la cual

sera sometida a una verificacion,para el analisis las variables de estudio de la poblacion.

2.4. Poblacion y Muestra
2.4.1. Poblacion

Obrador Central Instalaciones de Construcciones y Prestaciones Petroleras S.A. (CPP)
Shushufindi en la actualidad cuenta con 25trabajadores, a nivel de supervisores y lideres de
equipo, quiénes son las personas que conocen las falencias suscitadas en sus areas de trabajo

al no contar con buenas practicas de operacion segura (POS).

2.4.2. Muestra

Para la recoleccién de la informacidn se tomard una muestra de 25 trabajadores para

calcular el tamafio de la muestra se aplicara la siguiente férmula:

Z °PQN

Z’Pg+ Ne?
Donde:
n= Tamafo necesario de la muestra.

Z= Numero de unidades de desviacion estandar en la distribucion normal que producira

el nivel deseado de confianza.
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95% = 0.95/2= 0.4750= Z=1.96
P= Probabilidad de ocurrencia 0.5
Q= Probabilidad de no ocurrencia 1-05=0.5
N= Poblacion 25

e = Error de muestreo 0.05= (5%)

Para obtener el valor de Z, tomamos un nivel de confiabilidad del 95%. Y se obtuvo el
valor en la tabla estadistica (T de Student) de 1.96. Para determinar la

desviacidnestandar, realizamos el siguiente procedimiento.

(1.96)%(0.5)(0.5) 25

n=
(1.96)%(0.5)(0.5) + 25 (0.05)?
24,01
n=
1,0229

n: 23 encuestados.

La encuesta se aplicard a 23 empleados con perfil de supervisores y lideres de equipo.
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Para la ejecucion de la presente investigacion se utilizard las siguientes técnicas e

instrumentos de recoleccion de informacion.

Tabla 3 Plan de Recoleccion de Informacion

Tipos de informacion

Técnicas de investigacion

Instrumento de recoleccién

de informacioén

1. Informacion

secundaria

2. Informacion

primaria

1.1 Lectura Cientifica

1.2 Analisis de documentos

2.1 Observacién

2.2 Encuesta

1.1.1  Tesis de
Monografias,

grado,
Proyectos,
Articulos cientificos.

1.2.1 Libros relacionados al

titulo del proyecto.

1.2.2 P4ginas de internet

2.1.1 Ficha de Observacion

2.2.1 Cuestionario

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

2.5.1. Procesamiento y Analisis de la Informacion

Para analizar y procesar la informacion de la presente investigacion procederemos a de

la siguiente manera:
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Revision, clasificacion y codificacion de la informacion

Luego de realizar la encuesta a los trabajadores se procedera a la revision cuidadosa y
minuciosa de la informacion recogida, para verificar que todas las encuestas estén

correctamente llenadas o detectar errores y eliminar respuestas contradictorias.

Categorizacion y tabulacion de la informacion

Las preguntas seran clasificadas de acuerdo a las diferentes valores que se los asigne y
se realiza la tabulacion computarizada mediante el programa Microsoft Excel, debido a que la
poblacién a investigar es significativa, para presentar los resultados obtenidos utilizaremos la

estadistica descriptiva, para lo que empleamos el estadigrafo de porcentajes.

2.5.2. Andlisis de los datos

La presentacion grafica se realiza a través de graficos de pastel, para expresar los
resultados obtenidos, por ultimo se interpretan los resultados y base a estos se estableceran
parametros para la propuesta de solucién al problema y ayudard a tomar cualquier tipo de

decision.
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El presente proyecto esta orientado a evaluar los riesgos intrinsecos en la maquinaria
de operaciones, para el efecto se identificara el peligro y se evaluara el riesgo que conlleve a
obtener un mapeo de riesgos criticos de cada maquina. Por otra parte se procede a aplicar la
encuesta a la poblacion objeto de estudio del area operativa de CPP, para esto se debe
constatar que las preguntas de encuesta estén completamente llenas, de igual forma se debe
revisar que el nimero de encuestas aplicadas coincidan con la muestra obtenida y de esta

manera facilite su tabulacién.

El siguiente paso consistio en analizar los datos contemplados en las encuestas por
medio de un instrumento estadistico, que presentara los datos en forma gréfica, y que otorgue

un amplio criterio para interpretar los resultados.

Posterior en la interpretacion de los resultados se elaborard una sintesis de los datos

obtenidos para poder orientar a una solucién méas adecuada al problema objeto de estudio.

3.1. Presentacion y analisis de resultados.
3.1.1. Evaluacién de riesgos de las maquinas

Para la evaluacion de los riesgos previamente se identifica las maquinas existentes,
con una descripcion basica de sus componentes y funcionamiento cumple con los requisitos
dictaminados por el Decreto 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y

Mejoramiento del medio Ambiente de Trabajo.
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En el Obrador Central de CPP SA, dispone de varias maquinas las cuales vamos a

detallar los siguientes:

Tabla 4 Ficha de Maquina Rocadora/ Cortadora de tubos

Nombre del | Roscadora / Cortadora de tubos
equipo
Marca /| RIDGID /1224
Modelo
Datos de | V: 120V
Placa: - 15 A
RPM: 12/36
Potencia: 1 %2 HP
Hz: 60
La Maquina Roscadora ha sido
Descripcion disefiada para roscar y cortar

tubos o pernos y para propulsar
equipos de ranurado.

Certificacion

CSA: Es el equivalente
canadiense de la organizacion
de certificacion
UnderwritersLaboratories

Dispositivos de seguridad

Normativa 2393

Dispone de un selector FOR/OFF/REV
(adelante / apagado / reversa)
Seguridad del interruptor de pie (On/Off)

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas  estardn  disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su
accionamiento involuntario.

Art. 89. PEDALES.-
1. Tendran dimensiones
apropiadas al ancho del pie.

2. Estaran dotados de una cubierta
protectora que impida los
accionamientos involuntarios.

3. Exigiran una presion moderada
del pie, sin causar fatiga.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza
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Tabla 5 Ficha de Maquina Sierra de Cinta

Marcha/Paro modo automatico
Paro de emergencia

Leds indicadores de encendico
(verde)/indicador de alarma (rojo)
e Led (naranja) indicativo de error de
tensado de la sierra de corte

Nombre  del | Sierra de Cinta
equipo
Marca / | Tronzadoras MG/ HU-440/600-
Modelo SA
Datos de | V: 220V
Placa: I 14 A
RPM: 1500
Potencia Motor Principal: 3 KW
Potencia grupo hidraulico: 0,5
KW
Hz: 60
Sierra de cinta de gran
. capacidad fabricada con la
Descripcion |\ ixima robustez y fiabilidad.
Corte exacto mediante guias de
metal duro. Corte a Derecha e
Izquierda hasta 60°. Pantalla
digital de grados Refrigeracion
mediante micro pulverizacién
de aire-aceite.
Certificacion | CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Unién
Europea
Dispositivos de seguridad Normativa 2393
Dispone de un selector On/ Off Art. 88. PULSADORES DE
Selector Automatico/Manual PARADA.- Los pulsadores de

parada seran facilmente accesibles
desde cualquier punto del puesto de
trabajo, sobresaliendo de la
superficie en la que estén instalados.

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas estaran disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su accionamiento
involuntario.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




Tabla 6 Ficha de Maquina Torno
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Nombre del | Torno
equipo
Marca / | DMTG/CDS6256C
Modelo
Datos de | V: 220V trifasico
Placa: I 20 A
Protection Grade: 11KVA
Hz: 60
Los tornos operan haciendo
Descripcion girar la pieza a mecanizar

(sujeta en el cabezal o fijada
entre los puntos de centrado)
mientras una 0  varias
herramientas de corte son
empujadas en un movimiento
regulado de avance contra la

superficie de la pieza,
removiendo viruta de acuerdo
con las condiciones

tecnoldgicas de mecanizado
adecuadas.

Certificacion

CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la
Unién Europea

8400x1000

Dos Paro de emergencia
Leds indicadores de encendico
(verde)/indicador de alarma (rojo)

Dispositivos de seguridad Normativa 2393
Dispone de un selector On/ Off Art. 88. PULSADORES DE
Marcha/Paro modo automatico PARADA.- Los pulsadores de

parada seran facilmente accesibles
desde cualquier punto del puesto de

trabajo, sobresaliendo de Ila
superficie en la que estén
instalados.

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los

interruptores de los mandos de las
maquinas  estaran disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su accionamiento
involuntario.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza



Tabla 7 Ficha de Maquina Compresor de aire
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Nombre del
equipo

Compresor de aire

Marca /| Atlas Copco / XAS 400 JD 7
Modelo
Datos de | Max. Find Pressure, PSIG 173
Placa: Cold Infl Press

Press de Gofl a froid

PSI/LPC KPA

65 240

El compresor es una maquina o

Descripcion dispositivo que toma aire con

unas determinadas condiciones
y lo impulsa a una presion
superior a la de entrada. Este
equipo es utilizado para el area
de pintura y acabados.

Certificacion

CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Unién
Europea.

Dispositivos de seguridad

Normativa 2393

e Dispone de un selector On/ Off
e Paro de emergencia

Art. 88. PULSADORES DE
PARADA.- Los pulsadores de
parada seran facilmente accesibles
desde cualquier punto del puesto
de trabajo, sobresaliendo de la
superficie en la que estén
instalados.

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas  estaran  disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su
accionamiento involuntario.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza



Tabla 8 Ficha de Maquina Prensa Hidraulica
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Nombre  del

Prensa Hidraulica

Equipo

Marca /| MEGA /50TON

Modelo

Datos de | Bomba  manual de dos
Placa: velocidades, en funcion de la

velocidad requerida.
- maxima luz horizontal: 500
"mm
- maxima luz vertical: 660
"mm
- recorrido del cilindro: 120
"mm
- recorrido husillo: 75 "mm"
- recorrido total: 195 "mm"
-dimensiones: alto 1895 "mm"
ancho 710 "mm"

Descripcion

Las utilidades de la prensa
hidraulica pueden ser mdltiples,
desde prensar chapa para
hacerle  adquirir  diferentes
formas, como para encasillar
objetos en lugares muy
estrechos o sacarlos de alli.
Por poner un ejemplo, para
poner y/o sacar cojinetes dentro
de los bujes, o quitar los pernos
de las rotulas de su enclave.

Certificacion

CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Union
Europea.

Dispositivos de seguridad

Normativa 2393

alturas.

e Valvula de seguridad contra sobrecargas.
e Mesa de trabajo ajustable en distintas

Elaborado por: Diego Pahuanquiza



Tabla 9 Ficha de Maquina Sierra Circular de Mesa
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Nombre  del
equipo

Sierra Circular de mesa

MEGA /50TON

Marca /
Modelo

Datos de
Placa:

Potencia: 1800W

V: 120V

nivel de intensidad acustica
103 dB(A)

RPM: 3650

Descripcion

Es una maquina para aserrar
longitudinal o transversalmente
madera. Esta dotada de un
motor eléctrico que hace girar a
gran velocidad una hoja
circular. Empleando una hoja
adecuada (En cuanto a su
dureza y a la forma de sus
dientes), una sierra circular
portéatil puede cortar una amplia
variedad de materiales.

Certificacion

CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Union
Europea

Dispositivos de seguridad

Normativa 2393

e Bloqueo del husillo para cambiar
facilmente la hoja de sierra

e Limitador de la corriente de iniciopara un
arranque seguro.

e Selector On/Off

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas  estardn  disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su
accionamiento involuntario.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza


http://es.wikipedia.org/wiki/Madera

Tabla 10 Ficha de Maquina Electrosoldadora
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Nombre  del | Electrosoldadora
equipo
Marca / | LINCOLN / VANTAGE 300
Modelo
Datos de | « Potencia del generador de
Placa: CA
— pico de 125 kW (11 kw
continuos)
trifasico 240V CA
— pico de 11.5 kW (10 kW
continuos)
monofasico 120/240 CA
Motor de diesel de 1800 RPM
de 4 cilindros
Procesos
Descripcion Revestimiento
Con ndcleo de fundente
TIG
MIG
Corte
Cuenta con 5 modos de
procesos que incluyen,
electrodo con corriente
constante (4.8 mm / 3/16 pulg),
Tuberia  descendente  (para
electrodo), Touch- Start TIG de
CD, FCAW, modo CD vy
ranurado por arco (carbono
hasta 10 mm/ 1/4 pulg.)
Certificacion | CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Union
Europea

Dispositivos de seguridad

Normativa 2393

Luz de indicacion de advertencia de Baja Presion
de Aceite y/o Exceso de Temperatura del
Anticongelante.

Interruptor de  FUNCIONAMIENTO/PARO
(RUNSTOP) en FUNCIONAMIENTO (“RUN”).

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas  estaran  disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su
accionamiento involuntario.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza
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Tabla 11 Ficha de Maquina Dobladoras de varillas

Nombre del | Dobladoras de varillas
equipo
Marca /| SIMA S.A/DEL 35
Modelo
Datos de | V: 220V
Placa: I: 20 A
Potencia: 3Kw
Hz: 60
Esta disefiada y fabricada para
Descripcion doblar barras de acero liso y

corrugado de construccién en
armaduras pasivas de acero para

hormigon estructural. El
procedimiento de doblado se
realiza en frio mediante

mandriles que garantizan unos
didmetros interiores de doblado.

Certificacion

CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Unién

Europea
Dispositivos de seguridad Normativa 2393
Dispone de un selector de giro 2/0/1 Art.  88. PULSADORES DE

(adelante / apagado / reversa)

Led Indicadores Verde (encendido), Rojo
(apagado),

Pulsador Amarillo: Cuando queremos que
el plato vuelva al punto de origen.

Parada de emergencia, se utiliza para
detener la maniobra en caso de emergencia
0 maniobras incorrectas, esta dotada de
dos paros de emergencia ambos lados de
la maquina.

Dispone de un pedal para confirmar y
ejecutar la maniobra, evitando asi que los
miembros superiores queden atrapados
con la maquina en funcionamiento

La zona de trabajo esta protegida mediante
un resguardo superior que limita posibles
accidentes.

PARADA .- Los pulsadores de parada
seran facilmente accesibles desde
cualquier punto del puesto de trabajo,
sobresaliendo de la superficie en la
que estén instalados.

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas estaran disefiados, colocados
e identificados de forma que resulte
dificil su accionamiento involuntario.

Art. 89. PEDALES.-
1. Tendran dimensiones apropiadas al
ancho del pie.

2. Estardn dotados de una cubierta
protectora que impida los
accionamientos involuntarios.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza



Tabla 12 Ficha de Maquina Cizalla Eléctrica
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Nombre del | Cizalla Eléctrica
equipo
Marca /| SIMA S.A/CEL 35
Modelo
Datos de | V: 220V
Placa: I 20 A
Potencia: 2.2 KW
RPM: 3000
Hz: 60
Esta méaquina esta disefiada y
Descripcion fabricadas para cortar a pie de

obra barras corrugadas y lisas
de construccion, mediante
cuchillas intercambiables
montadas en las mandibulas.

Certificacion

CE: Cumple las normas de
calidad y seguridad de la Unién
Europea.

Dispositivos de seguridad

Normativa 2393

y pedal.

e Dispone de un selector ON/OFF
e Accionamiento del corte mediante palanca

e Los modelos CEL dispones de un sistema
de seguridad, que de no estar bajado el
resguardo de las cuchillas no podra
realizar el corte del material

Art. 86. INTERRUPTORES.- Los
interruptores de los mandos de las
maquinas  estardn  disefiados,
colocados e identificados de forma
que resulte dificil su
accionamiento involuntario.

Art. 89. PEDALES.-

1. Tendran dimensiones
apropiadas al ancho del pie.

2. Estaran dotados de una cubierta
protectora que impida los
accionamientos involuntarios.

3. Exigiran una presion moderada
del pie, sin causar fatiga.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza
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IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y

DETERMINACION DE CONTROLES

El método para el analisis y la evaluacion del Riesgo es el método 3x3 reconocido

legalmente.

El Método de 3 x 3 permite evaluar subjetivamente los riesgos asociados a cada

actividad en la planta y permite expresarlos en una Matriz de Riesgos.

Modelo de formato para la evaluacion general de riesgos

Una matriz de riesgo es una herramienta de control y de gestién que es utilizada para

identificar procesos, tipo y nivel de riesgos inherentes de estos.

Es por esto que una matriz de riesgo permite evaluar la efectividad de una adecuada

gestion en temas de prevencion de riesgos.

MATRIZ DE IDENTIFICACION, EVALUACION, CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LOS

PELIGROS EN CONDICIONES RUTINARIAS Y NO RUTINARIAS.

Condiciones rutinarias: cuando la maquina esta en funcionamiento.

Condiciones no rutinarias: cuando la maquina este en mantenimiento o cuando se

realice la calibracion.

Para el analisis de riesgo se tomo en consideracion la NTP 325 Cuestionario de chequeo

para el control de riesgo de atrapamiento en maquinas.

Una vez evaluados, todo aquel riesgo cuyo resultado desprenda de Tolerable,
Moderado, Importante e Intolerable, se requiere un plan de accion para cerrar aquellas

falencias:
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Tabla 13 Anélisis de Riesgo maquina: Roscadora y cortadora de tubo

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=8

Tolerables =8

Ve —
CONSTRUGCIONES ',‘ ‘ E D U
‘ P P .rohestaciones ANALISIS DE RIESGO R il e
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
. Estimacion
Probabilidad |Consecuencia .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B [M | A |LD|D|ED| T |TO .Il
N Contactos eléctricos directos ( partes Eisi
energizadas, sico X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico X x x 1
3 |Los cables y conductores no adecuados Fisico x X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
2 |(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X 1
. Accionamientos involuntarios Eisico
(botonera/pedal) X X 1
s |La puesta en marcha involuntaria Fisico 1
X
z  |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico N 1
8 |Ruido Fisico . X 1
e |Vibracién Fisico X X 1
Quemaduras por contactos con elementos a | _. .
0 8 Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacion no ionizante Fisico
2 |Radiacion ionizante Fisico
= Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecani
falta de orden y limpieza) ecanico X X 1
u |Caidas a distinto nivel Mecénico
s |Aplastamiento Mecénico
s |Cizallamiento Mecénico
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura .
z pes (p ) ! q Mecanico
de mangueras) X X 1
& |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecéanico
X X 1
» |Atrapamiento Mecéanico
X X 1
Proyeccion de particulas (polvos, virutas .
20 . .
metalicas,astillas, etc.) Mecanico M 1
22 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecénico . x 1
Contacto o inhalacion de fluidos, gases, L
22 8 o Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales X X 1
22 |Incendio Explosiones Quimico 1
X X
TOTAL 8| 8 ol 0o o




Tabla 14 Anélisis de Riesgo maquina: Cinta de sierra
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e sz ANALISIS DE RIESGO |
P ¥ PFRESTACIOMES
PETROMLERAS 5 A
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
. Estimacion
Probabilidad |Consecuencial R
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo | Rutinario No rutinario | B [M | A |LD|D|ED| T |TO .II
Contactos eléctricos directos ( partes i
1 ) Fisico
energizadas, X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico M M X 1
2 |Los cables y conductores no adecuados Fisico X X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
4 |(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X 1]
Accionamientos involuntarios .
5 Fisico
(botonera/pedal) X X 1]
& |La puesta en marcha involuntaria Fisico 1
X
z  |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico 1
X X
& |Ruido Fisico
X X 1
2 [Vibracion Fisico X 1
Quemaduras por contactos con elementos a | . .
0 . Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacién no ionizante Fisico
2z |Radiacién ionizante Fisico
N Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecani
falta de orden y limpieza) ecanico M X 1
u |Caidas a distinto nivel Mecénico
5 |Aplastamiento Mecanico M X 1
s |Cizallamiento Mecéanico X X 1
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura -
“ ae r?wan (zeras; : ‘ Mecanico
g X X 1
= |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecanico
X X 1
»  |Atrapamiento Mecénico
X X 1
Proyeccion de particulas (polvos, virutas -
20 . .
metalicas,astillas, etc.) Mecanico « 1
21 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecanico " X 1
Contacto o inhalacién de fluidos, gases, L
2 8 R Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales X 1
TOTAL, 8 8 2l ol 0

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=8

Tolerables =8

Moderados =2




Tabla 15 Anélisis de Riesgo maquina: Torno
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- ! —
& vsy ANALISIS DE RIESGO = ok
PE TROL NS 5 A
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
. Estimacion
Probabilidad |Consecuencia .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B |M | A [LD|D|ED| T |TO .Il
Contactos eléctricos directos ( partes .
3 N Fisico
energizadas, X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico x X x 1
2 |Los cables y conductores no adecuados Fisico x X x 1
Dispositivos de seguridad deficientes
4 (selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X 1
s Accionamientos involuntarios Fisico
(botonera/pedal) X X 1
s |La puesta en marcha involuntaria Fisico < 1
z  |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico « M 1
g8 |Ruido Fisico
X X 1
2 |Vibracion Fisico x 1
Quemaduras por contactos con elementos a | _. .
0 . Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacién no ionizante Fisico
2 |Radiacién ionizante Fisico
2 Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecanico
falta de orden y limpieza) X X 1
» |Caidas a distinto nivel Mecénico
s |Aplastamiento Mecénico X x 1
x |Cizallamiento Mecanico X X 1
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura L.
z g pes (p ) ) a Mecéanico
e mangueras) X x 1
1 |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecéanico
X X 1
» |Atrapamiento Mecénico
X X 1
Proyeccién de particulas (polvos, virutas .
20 " -
metalicas,astillas, etc.) Mecanico X 1
21 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecéanico X 1
Contacto o inhalacién de fluidos, gases, P
22 g S Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales X 1
TOTAL 9| 8 1| o] o

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=9

Tolerables = 8

Moderados =1




Tabla 16 Anélisis de Riesgo maquina: Compresor

e
CONSTRUCCIN [ gl u N
‘ P P Lriesiicons ANALISIS DE RIESGO - ES S
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
. Estimacion
Probabilidad |Consecuencia .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B (M | A |LD|D | ED| T |TO .Il
Contactos eléctricos directos ( partes .
1 X Fisico
energizadas, X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico X X X 1
2 |Los cables y conductores no adecuados Fisico x X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
4 [(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores etc) X X X 1
s Accionamientos involuntarios Fisi
(botonera/pedal) sico X X X 1
& |La puesta en marcha involuntaria Fisico 1
X X X
z  |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico 1
X X
& |Ruido Fisico o « X 1
2 |Vibracién Fisico X % X 1
Quemaduras por contactos con elementos a | _. .
0 . Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas . < « 1
1 |Radiacion no ionizante Fisico
= |Radiacion ionizante Fisico
= Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecani
falta de orden y limpieza) ecanico X X x 1
u |Caidas a distinto nivel Mecénico
s |Aplastamiento Mecéanico
s |Cizallamiento Mecénico
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura L.
z pes (p ) ) a Mecanico
de mangueras) X % % 1
& |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecéanico
» |Atrapamiento Mecéanico
X X X 1
Proyeccién de particulas (polvos, virutas -
20 . .
metalicas,astillas, etc.) Mecanico X X 1
22 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecéanico 1
X X
Contacto o inhalacién de fluidos, gases, .
22 8 N Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales X X 1
22 |Incendio / explosiones Quimico
X X 1
TOTAL 9 s 2| o] o

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=9

Tolerables =5

Moderados =2
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Tabla 17 Analisis de Riesgo maquina:Prensa Hidraulica

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:
Trivial=5

Tolerables =1

e —
- o
ANALISIS DE RIESGO HEEE
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
Estimacion
Pr C .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B |M | A [LD|D |ED| T [TO .Il
N Contactos eléctricos directos ( partes Eisico
energizadas, St
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico
3 |Los cables y conductores no adecuados Fisico
Dispositivos de seguridad deficientes
4 |(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X 1
5 Accionamientos involuntarios Eisico
(botonera/pedal) X 1
s |La puesta en marcha involuntaria Fisico
z  |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico
s |Ruido Fisico
a2 |Vibracién Fisico
Quemaduras por contactos con elementos a | _. .
0 . Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacién no ionizante Fisico
2 |Radiacion ionizante Fisico
= Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecanico
falta de orden y limpieza) I . )
u |Caidas a distinto nivel Mecanico
s |Aplastamiento Mecénico
s |Cizallamiento Mecanico
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura L.
z pes (p ) ) d Mecénico
de mangueras) X 1
& |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecénico
» |Atrapamiento Mecénico
X 1
Proyeccioén de particulas (polvos, virutas -
20 . N
metalicas,astillas, etc.) Mecanico
21 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecéanico « 1
2 Contacto o inhalacién de fluidos, gases, Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales
23 |Incendio Explosiones Quimico
TOTAL 5| 1 o o] o
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Tabla 18 Andlisis de Riesgo maquina:Sierra Circular

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=5

Tolerables

Moderado

I
\l

I
N

Ve -
oy sunms ANALISIS DE RIESGO | = | =
PETROLERAS 8 A "
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
) Estimacion
Probabilidad |Consecuencia .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B |M | A |ILD|D|ED | T [TO .Il
Contactos eléctricos directos ( partes .
1 R Fisico
energizadas, X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico X x 1
3 |Los cables y conductores no adecuados Fisico X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
42 |(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X 1
. Accionamientos involuntarios Fisico
(botonera/pedal) X X 1
& |La puesta en marcha involuntaria Fisico < N 1
z  |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico
s |Ruido Fisico
X X 1
2 |Vibracion Fisico
o |Quemaduras por contactos con elementos a Eisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacién no ionizante Fisico
2 |Radiacién ionizante Fisico
Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, L
= A Mecanico
falta de orden y limpieza) X N 1
1 |Caidas a distinto nivel Mecénico
s |Aplastamiento Mecéanico
% |Cizallamiento Mecénico
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura L.
z |y pes (p ) ) q Mecanico
e mangueras) x X 1
z [Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecéanico
X X 1
1 |Atrapamiento Mecanico
X X 1
Proyeccién de particulas (polvos, virutas L
20 . "
metalicas,astillas, etc.) Mecanico
X X 1
21 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecénico X x 1
Contacto o inhalacién de fluidos, gases, .
22 8 o Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales X X 1
23 |Incendio Explosiones Quimico
TOTAL 5 7 2| of o




Tabla 19 Anélisis de Riesgo maquina:Electrosoldadora

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=5

Tolerables

Moderado

I
w

I
N

- -
GoneTRCEIONES HECEs
P s ANALISIS DE RIESGO L S
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
“ Maquina: Estimacién
EVALUACION GENERAL DE RIESGOS Electrosoldadora | © c del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B |M | A|LD|D|ED| T (TO .Il
Contactos eléctricos directos ( partes .
3 . Fisico
energizadas, X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico x x x 1
2 |Los cables y conductores no adecuados Fisico x x x 1
Dispositivos de seguridad deficientes
4 (selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X 1
s Accionamientos involuntarios Eisico
(botonera/pedal)
s |La puesta en marcha involuntaria Fisico
z Espacio fisico reducido inadecuado Fisico
& |Ruido Fisico « x 1
2 |Vibracion Fisico x X 1
o |Quemaduras por contactos con elementos a Eisico
temperaturas extremadamente altas o bajas < N 1
1 |Radiacién no ionizante Fisico X X 1
2 |Radiacion ionizante Fisico
a Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecanico
falta de orden y limpieza) X X 1
1 |Caidas a distinto nivel Mecanico
5 |Aplastamiento Mecanico
5 |Cizallamiento Mecéanico
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura -
= |de mangueras) Mecanico
1 |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecéanico
2 |Atrapamiento Mecéanico
Proyeccion de particulas (polvos, virutas -
20 . "
metalicas,astillas, etc.) Mecanico X X 1
212 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecanico % 1
2 Contacto o inhalacién de fluidos, gases, .
niebla, humos y polvos perjudiciales Quimico X X X 1
22 |Incendio Explosiones Quimico 1
X X X
TOTAL 5| 3 4 ol o
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Tabla 20 Anélisis de Riesgo maquina:Dobladora de Hierro

47

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=6

Tolerable =4

Moderado = 1

Importante = 1

CONSTRUCCIONES (l U
‘ P P Lhesiacionts ANALISIS DE RIESGO | = |®l=
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
. Estimacion
Probabilidad |Consecuencia .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B | M | A |LD| D | ED TO .Il
Contactos eléctricos directos ( partes .
1 X Fisico
energizadas, X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico X x x 1
3 |Los cables y conductores no adecuados Fisico X X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
4 (selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores ,etc) X X X 1
s Accionamientos involuntarios Eisico
(botonera/pedal) X X
s |La puesta en marcha involuntaria Fisico
z Espacio fisico reducido inadecuado Fisico
& |Ruido Fisico
X X
2 |Vibraciéon Fisico x X
» |Quemaduras por contactos con elementos a Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacién no ionizante Fisico
2 |Radiacion ionizante Fisico
Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, -
B A Mecéanico
falta de orden y limpieza) X X
» |Caidas a distinto nivel Mecéanico
= |Aplastamiento Mecénico x
& |Cizallamiento Mecanico
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura -
z pes (p ) ) 4 Mecanico
de mangueras) X
& |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecéanico
» |Atrapamiento Mecéanico
X X X 1
Proyeccion de particulas (polvos, virutas -
20 ve ¢ P @ Mecanico
metalicas,astillas, etc.)
212 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecanico X 1
Contacto o inhalacién de fluidos, gases, -
22 s M Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales
22 |Incendio Explosiones Quimico
TOTAL 4 il 1| o




Tabla 21 Anélisis de Riesgo maquina: Cortadora de Hierro

ol i > T
@k ANALISIS DE RIESGO | = | P
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
. Estimacién
Probabilidad |Consecuencia .
del Riesgo
ITEM PELIGROS Factor de Riesgo Rutinario No rutinario | B |M | A |[LD|D|ED| T |TO .Il
Contactos eléctricos directos ( partes .
1 Fisico
energizadas, X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico x x x 1
3 Los cables y conductores no adecuados Fisico X X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
a2 |(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X X 1
s Accionamientos involuntarios Fisi
(botonera/pedal) isico X X 1
& La puesta en marcha involuntaria Fisico 1
X
z Espacio fisico reducido inadecuado Fisico X 1
8 |Ruido Fisico
X X 1
a2 |Vibracion Fisico
Quemaduras por contactos con elementos a | _. .
0 . Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
2 |Radiacién no ionizante Fisico
2 |Radiacion ionizante Fisico
o Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, Mecani
falta de orden y limpieza) ecanico X X 1
1 |Caidas a distinto nivel Mecénico
5 |Aplastamiento Mecanico x 1)
18 |Cizallamiento Mecanico x X 1
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura -
= |de r’T)lan(F:Jeras; ' A Mecanico
¢} X X 1
& |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecénico
X X 1
= |Atrapamiento Mecanico
X 1
Proyeccién de particulas (polvos, virutas -
20
metalicas,astillas, etc.) Mecanico
22 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecanico X X 1
» Contacto o inhalacién de fluidos, gases, P
niebla, humos y polvos perjudiciales Quimico
23 |Incendio Explosiones Quimico
TOTAL 10| 4 1] o] o

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo:

Trivial=10

Tolerable =4

Moderado =1
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3.1.2 Grado de conocimiento del trabajador frente a condiciones de seguridad:

Mediante una POS el operador conocera los componentes de la maquina asi como las
normas y procedimientos para operarla en forma segura, desarrollando la capacidad para

identificar los riesgos de trabajo y prevenir accidentes, evitando dafios al equipo.

Para conocer el grado de conocimiento de los operadores de las maquinas se aplica una
encuesta la cual contiene preguntas basicas para conocer la situacion actual tanto del estado

como del mecanismo de operar las maquinas y sus falencias en la seguridad.

Esta encuesta fue aplicada al personal de Supervision y Capataces de CPP Obrador Central

Campo Shushufindi.

Este estudio ha permitido conocer y analizar porcentualmente los datos con mayor
profundidad respecto a la realidad de la operatividad de las maquinas existentes en CPP, el
cual va a servir para poder realizar una propuesta de solucién al problema, basado en la

realidad de la empresa.

A continuacion se presenta el analisis de resultados correspondiente a cada pregunta.
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Pregunta 1.;Considera Ud. que las maquinas que se encuentran en las diferentes areas de

trabajo son seguras?

Tabla 22 Calificacion de las maquinas

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Siempre 8 35%
Casi Siempre 12 52%
Casi Nunca 3 13%
Nunca 0 0%
No Sabe 0 0%
Total 23 100

Grafico 3 Calificacion de las maquinas

sConsidera Ud. que las maquinas que se encuentran
en las diferentes areas de trabajo son seguras?

0% 0%

W Siempre

m Casi Siempre
® Casi Nunca
® Nunca

W NoSabe

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza
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Pregunta 2.;A su criterio, se deben inspeccionar todas las maquinas en su funcionamiento

normal?

Tabla 23 Necesidad de inspeccion de las maquinas en su funcionamiento normal

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Siempre 18 78%
Casi Siempre 5 22%
Casi Nunca 0 0%
Nunca 0 0%
No Sabe 0 0%
Total 23 100

Gréfico 4 Necesidad de inspeccion de las maquinas en su funcionamiento normal

A su criterio, se deben inspeccionar todas las
maquinas en su funcionamiento normal?

g% 0%

W Siempre

| Casi Siempre
= Casi Munca
H Munca

m Mo Sabe

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza
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Pregunta 3.;Ha comprobado Ud. que se ha realizado un analisis de riesgos en las maquinas

gue se encuentran en su estacion de trabajo?

Tabla 24 Anélisis de riesgos de las maquinas

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Siempre 11 48%
Casi Siempre 2 8%
Casi Nunca 8 35%
Nunca 2 9%
No Sabe 0 0
Total 23 100

Grafico 5 Andlisis de riesgos de las maquinas

ZHa comprobado Ud. que se ha realizado un analisis
de riesgos en las maquinas que se encuentran en su
estacion de trabajo?

0%

W Siempre

m Casi Siempre
® Casi Nunca
® Nunca

M NoSabe

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza
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Pregunta 4. .Considera Ud. importante identificar y evaluar los riesgos existentes en las

maquinas de operaciones?

Tabla 25 Importancia de la evaluacion de riesgos

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Siempre 21 91%
Casi Siempre 2 9%
Casi Nunca 0 0%
Nunca 0 0%
No Sabe 0 0%
Total 23 100

Gréfico 6 Importancia de la evaluacion de riesgos

2Considera Ud. importante identificar y evaluar los
riesgos existentes en las maquinas de operaciones?

g% 0%

W Siempre

| Casi Siempre
= Casi Munca
H Munca

m Mo Sabe

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza




54

Pregunta 5.;Considera Ud. que los operadores de la organizacién estan capacitados para una

correcta utilizacion de las maquinas de operaciones?

Tabla 26 Operadores capacitados

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Siempre 7 31%
Casi Siempre 15 65%
Casi Nunca 1 4%
Nunca 0 0%
No Sabe 0 0%
Total 23 100

Gréfico 7 Operadores capacitados

.Considera Ud. que los operadores de la organizacion
estan capacitados para una correcta utilizacion de las
maquinas de operaciones?

a% 0% 0%

W Siempre

m Casi Siempre
m Casi Nunca
m Nunca

m NoSabe

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza
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Pregunta 6.;A su criterio se realiza mantenimiento preventivo programado de las maquinas

de operaciones?

Tabla 27 Mantenimiento preventivo

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Siempre 7 30%
Casi Siempre 13 57%
Casi Nunca 3 13%
Nunca 0 0%
No Sabe 0 0%
Total 23 100

Grafico 8 Mantenimiento preventivo

A su criterio se realiza mantenimiento preventivo
programado de las maquinas de operaciones?

0% 0%

W Siempre

m Casi Siempre
® Casi Nunca
® Nunca

W NoSabe

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza
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Pregunta 7.;Considera que a través de una POS (Practicas de operacion segura) se puede

mitigar los riesgos a los que esta expuesto el trabajador en sus estaciones de trabajo?

Tabla 28 Mitigacion del riesgo a través de la POS

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Totalmente de acuerdo 12 52%
De acuerdo 11 48%
En desacuerdo 0 0%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
Total 23 100

Gréfico 9 Mitigacion del riesgo a traveés de la POS

0% 0

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza

sConsidera que a traveés de una POS (Pricticas de
operacion segura) se puede mitigar los riesgos a los que
esta expuesto el trabajador en sus estaciones de trabajo?

m Totalmente de acuerdo
B De acuerdo
B En desacuerdo

| Totalmente en desacuerdo
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Pregunta 8. ;Considera Ud. que a través de la implementacion de practicas de operacion

segura se podra realizar un cierre de todos los desvios existentes en las maquinas y reducir los

riesgos laborales?

Tabla 29 Cierre de desvios a través de la implementacion de las POS

OPCIONES ENCUESTADO PORCENTAJE
Totalmente de acuerdo 9 39%
De acuerdo 14 61%
En desacuerdo 0 0%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
Total 23 100

Gréfico 10 Cierre de desvios a través de la implementacion de las POS

Fuente: Encuestas.

Elaborado:Diego Pahuanquiza

sConsidera Ud. que a través de Ia implementacion de
pricticas de operacion segura se podra realizar un cierre
de todos los desvios existentes en las maquinas y reducir
losriesgos laborales?

0% 0%

m Totalmente de acuerdo
B De acuerdo
® En desacuerdo

m Totalmente en desacuerdo
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3.1.1 Andlisis de resultados

Una vez aplicada la encuesta se pueden analizar e interpretar los datos que reflejan las

respuestas a la encuesta planteada:

P1. ;Considera Ud. que las maquinas que se encuentran en las diferentes areas de trabajo

son seguras?

Un 35% de los encuestados afirma que las maquinas ubicadas en su area de trabajo se

encuentran seguras, un 52% afirma que casi siempre, es decir 12 “personas.

P2.;A su criterio, se deben inspeccionar todas las maquinas en su funcionamiento

normal?

Un 78% insiste en que las maquinas deben ser inspeccionadas en su funcionamiento normal

como un factor importante de prevencion y control a las maquinas.

P3. ¢Ha comprobado Ud. que se ha realizado un anélisis de riesgos en las maquinas que

se encuentran en su estacién de trabajo?

Tan solo un 48% es decir 11 encuestados afirman conocer que en su estacion de trabajo si se
han realizado controles y evaluaciones a las maquinas de trabajo, lo que representa una

realidad muy escaza en cuanto a la prevencion de riesgos.

P4.Considera Ud. importante identificar y evaluar los riesgos existentes en la maquinas

de operaciones?

Para el 91% de los encuestados es muy importante la identificacion y evaluacion de riesgos,

por tanto la propuesta planteada es muy importante.

P5.Considera Ud. que los operadores de la organizacion estan capacitados para una

correcta utilizacion de las maquinas de operaciones?
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Un 31% es decir 7 personas afirman que los operadores no estan totalmente capacitados para
manejar las maquinas del area de produccion, un 65% es decir 15 personas afirma que casi

siempre es decir medianamente los operadores se encuentran capacitados.

P6. A su criterio se realiza mantenimiento preventivo programado de las maquinas de

operaciones?

Un 30% afirma que si se realiza una programacion de mantenimiento preventivo, un 57% es
decir 13 encuestados afirman que casi siempre se realiza mantenimiento preventivo y tan solo

un 13% afirma que nunca se preveén mantenimientos.

P7.Considera que a través de una POS (Practicas de operacion segura) se puede mitigar

los riesgos a los que esta expuesto el trabajador en sus estaciones de trabajo?

Un 52% es decir 12 encuestados afirman que al implantar practicas de operacion segura
favoreceria la prevencion de riesgos en el area operacional, un 48% afirma estar de acuerdo

de igual manera.

P8. Considera Ud. que a través de la implementacidn de practicas de operacion segura se
podra realizar un cierre de todos los desvios existentes en las maquinas y reducir los

riesgos laborales?

Un 39% afirma estar totalmente de acuerdo en que las practicas de operacidn segura ayudan al
cierre de desvios en las maquinas y reduccién de riesgos laborales, un 61% afirma estar de

acuerdo en el beneficio.



3.2 Aplicacién Practica

3.2.1 Propuesta de control:En la tabla de gestion preventiva se detalla los riesgos y los controles de todas las maquinas.

Tabla 30 Matriz de gestion preventiva Maquina: Roscadora y Cortadora de Tubo
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Fecha de elaboracién: 01-05-2015
Realizado por: Diego Pahuanquiza

ROSCADORA Y CORTADORA DE TUBO

GESTION PREVENTIVA

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

P q a a ESTRATEGIA - TIPO DE PLAZO DE EN
ITEM Maquina Peligro/Riesgo Normativa DE CONTROL. CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR ACCION RESPONSABLE EJECUCION Costos EJECUTADO EJECUCION | N IECUTARO CCONGELADO CANCELADO OBSERVACIONES
En los tableros eléctricos no hay
— PP | S, o Norma Ecuatoriana de '”‘et""“t'"f’"es d‘fe"et"c‘a'es t_“”medge Ie' Se instala interruptores Jofe de Mt
oscadora y cortadora de|Contactos eléctricos| - : ) efe de Mtto
1vz Y Construccion NEC10: 9.1- Fuente contacto con partes activas de 13| - giferenciales en todos los | Preventiva oo 15/07/2015 | $ 150,00 x
tubo directos / indirectos instalacién (contacto directo) o con L Eléctrico
9.2 : : : tableros de alimentacién
elementos sometidos a potencial debido,
indirecto)).
Colocacion de tomas
industriales ya que son
dispositivos eléctricos que
Roscadora y cortadora de|Cables y conductores nol Se generaliza para que todos los tomas| o °PO% v icos qu ) Jefe de Mtto )
3 Fuente . ) permiten la conexion y Preventiva Inmediato $ 20,00 x
tubo adecuados sean industriales - Electrico
desconexion de cargas
eléctricas con y sin energfa
con seguridad y facilidad.
Caidas a mismo nivel: ' - X -
Roscadora y cortadora de Los cables de alimentacién no estan| Sesolicita rutear de forma : Jefe de Mtto :
13 cables mal ruteados, falta] No Cumple 2393 Art. 92 Fuente Correctiva ool Inmediato o. x
tubo M ruteados de forma correcta adecuada los cables Eléctrico
de orden y limpieza)
) ) ) Solo puede operar personal
; Existen partes de la maquina que tiene| >0 ° ° -
Roscad tadora e Cortes (por cuchillas de Ia o e \ o] catificado, adicional utitizar el
r r i rtes giratori
18y19 oscadoray cortadora €| quina)  Atrapamiento| No Cumple 2393 Art. 164 Trabajador ~ |CUCN'es ¥ partes giratorias 1as cuales| oo o ocario para evitar | Preventiva | JefedeTaller | 30/07/2015 0. x
tubo ) pueden ocasionar algn tipo de lesion al . ;
por o entre objetos accidentes, colocacién de
trabajador oen -
sefialeticas de precaucién.
Proyeccién de particulas
Roscadora y cortadora de| " partt v Al momento de realizar el roscado existe] Aparte del EPP bésico se le ) )
20 (polvos, virutas| Trabajador > ! € sico se Preventiva | JefedeTaller | Inmediato | $ 15,00 x
tubo > ’ una proyeccién de particulas metalicas dotara de proteccion facial
metalicas,astillas, etc.)
Roscadora y cortadora de|Perdida de estabilidad Las bases de la maquina no se encuentran| Se coloca pernos para sujetar
21 v ° /| No cumple 2393 Art. 73 Fuente g > (RS Correctiva | Jefe de Mtto Inmediato | $ 5,00 x
tubo vuelco de la maquina ancladas. ala base de la maquina
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: S| s 190,00
Costo total




Tabla 31 Matriz de gestion preventiva Maquina: Cinta de Sierra
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~ —
== BN ] ==

Fecha de elaboracion: 01-05-2015
Realizado por: Diego Pahuanquiza

CINTA DE SIERRA

GESTION PREVENTIVA

" " " - ESTRATEGIA TIPO DE PLAZO DE EN
ITEM Maquina Peligro/Riesgo Normativa 2393 et CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR JREOIDE RESPONSABLE IEEAZolEs Costos eecurave | o BN | noesecuraco [ conseace cancetavo | OBSERVACIONES
E"t "’S‘ ‘ah'e;‘_’: e'?cl'”c"s ne '“VI Se instala interruptores
I eléctricos|  Norma Ecuatoriana de RS AREEHS (s 8¢+l diferenciales en todos los
1v2 Cinta de sierra < . Construccion NEC10 : 9.1- Fuente contacto con partes activas de 13l . 6105 de alimentacion. Preventiva | Jefe de Mtto Eléctrico | 15/07/2015 | $ 150,00 x
directos / indirectos instalacion (contacto directo) o con o
9.2 t > ‘ Realizacién de
elementos sometidos a potencial debido,
> Mantenimientos preventivos
indirecto)).
Colocacion de tomas
industriales ya que son
Cables y conductores no e gencraliza para que todos los tomas| disPOsitivos eléctricos que
E Cinta de sierra adecuados, base sin PAT Fuente G I G permiten la conexién y Preventiva | Jefe de Mtto Electrico | Inmediato | $ 20,00 x
. sean industriales X
(puesta a tierra) desconexisn de cargas
eléctricas con y sin energia
con seguridad y facilidad.
Se coordina con el Supervisor
del drea para que se amplié el
lugar y se coloque bases
Espacio fisico reducido Medio de 1 espacio no es ol adecuado ya que all | JERCE S ORIE P Ingenierfa/Supervisor
7 Cinta de sierra [ No cumple 2393 Art. 73 o c realizar la actividad se genera material de| > & De mejora E B 05/06/2015 | $  1.000,00 x
inadecuado trasmision  [r% "9 que el material que se genera del drea
Y sea desplazado sin ningdn
inconveniente hacia el drea de
acopio.
Se dota al personal que opera,
. aparte del uso de tapsn
El ruido que genera la maquina sobrepasa Dpto. Seguridad
s Cinta de sierra Ruido No cumple 2393 Art. 55 Trabajador s s a auditivo de cordén el uso | Preventiva (AEbEL Inmediato | $ 50,00 x
los 85dBA L Industrial
también del protector
auditivo tipo copa.
Capacitar al personal de los
riesgos existentes en la
N maquina, solo debe operar
) CX ’ Al momento que empieza la maniobra de| personal autorizado, : Jefe de Taller/ Dpto. de '
1 Cinta de sierra movimiento automatizado, Trabajador ' ) > ! o Correctiva ! > Inmediato | $ 15,00 x
© ° corte, caidas de piezas despliegue de informacién de Seguridad Industrial
caidas de piezas
paso a paso como programar
y operar la maquina, check list
diario de la maquina
Capacitar al personal, solo
Al momento de manipular materiales,| personal autorizado, uso Jefe de Taller/ Dpto. de
18 Cinta de sierra Cortes por filos cortantes Trabajador L& LS Correctiva 408 Inmediato | $ 15,00 x
cambio de cinta exclusivo de guantes de Seguridad Industrial
baqueta
Solo personal autorizado,
! . personal capacitado,
Atrapamiento con 6rganos Jefe de Taller/ Dpto. de
19 Cinta de sierra 2 e Trabajador  |Al momento de manipular la maquina sefalizacién de precaucién. El | Preventiva / D! Inmediato | $ 15,00 x
de accionamiento Seguridad Industrial
operador no debe estar con la
ropa suelta o holgada.
N § ‘Aparte del EPP basico al
Proyeccién de particulas
operador se le dotara de
(polvos, virutas . Al momento de realizar el cortar perfiles| . Jefe de Taller/ Dpto. de|
20 Cinta de sierra > ; Trabajador e proteccién facial, realizacién | Preventiva : > Inmediato | $ 15,00 x
metalicas,astillas, etc.) / metalicos. o Seguridad Industrial
> : de un check list diario del
proyeccion de la cinta
equipo
Perdida de estabilidad Las bases de la maquina no se encuentran| Se coloca pernos para sujetar
21 Cinta de sierra , /| No cumple 2393 Art. 73 Fuente 5l B (PRI 1) Correctiva Jefe de Mtto Inmediato | $ 5,00 x
Vuelco de la maquina ancladas. ala base de la maquina
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI Costo total: $ 1.285.00

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




Tabla 32 Matriz de gestion preventiva Maquina: Torno
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= l<®l=

TORNO

Fecha de elaboracién: 01-05-2015

Realizado por: Diego Pahuanquiza

GESTION PREVENTIVA

ITEM Maquina Peligro/Riesgo Normativa 2393 SSTCFE;'\J_FSO'? CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR RS RESPONSABLE e Costos mecumavo | o SN | nosscurave | conseLao canceLao | OBSERVACIONES
En los tableros eléctricos no hayl
) f I | ) .
s eléctricos|  Norma Ecuatoriana de '"‘et"”t”w'es di e'et"c'a e t,(’m"edge |e Se instala interruptores
1v2 Torno Construccion NEC10: 9.1- Fuente contacto con partes  activas de [al = yierenciales en todos los Preventiva | Jefe de Mtto Eléctrico | 15/07/2015 150,00 x
directos / indirectos instalacién (contacto directo) o con| - o
9.2 t ¢ tableros de alimentacion
elementos sometidos a potencial debido,
indirecto)).
Colocacion de tomas
industriales ya que son
0 dispositivos eléctricos que
Cables y conductores no Se generaliza para que todos los tomas ) ) )
3 Torno Fuente i 6 Preventiva | Jefe de Mtto Electrico |  Inmediato 20,00 x
adecuados sean industriales permiten la conexién y
desconexién de cargas
eléctricas con y sin energia
ddad o facilidad
Se coordina con el Supervisor
Espacio fisico  reducido| Mediode  |A menos de 80 cm del torno se encuentra| del area para que readecue la ) ) ) )
7 Torno ; No cumple 2393 Art. 73 o " N De mejora Supervisor del drea Inmediato = x
inadecuado trasmision  |una maquina. maquina que esta cerca del
torno.
Se dota al operador el Dpto. Seguridad
8 Torno Ruido No cumple 2393 Art. 55 Trabajador  |El ruido que genera la maquina R Preventiva (e = Inmediato 25,00 x
protector auditivo tipo copa Industrial
Golpes durante el Al momento que empieza la maniobra de| Capacitar al personal, solo
u Torno [EBCD ) Trabajador que emplez ! . [EEEL Preventiva Jefe de Taller Inmediato B x
movimiento automatizado torneado personal autorizado
Capacitar al personal, solo
ersonal autorizado, uso | sefe de Taller/ Dpto. de )
18 Torno Cortes por filos cortantes T Al de manipular materiales, person: u Correctiva Taller/ Dpto. Inmediato 10,00 x
exclusivo de guantes de Seguridad Industrial
baqueta
Solo personal autorizado,
personal capacitado,
sefalizacién de precaucion. La
& Jefe de Taller/ Dpto. de|
: ) ropa no debe estar suelta o . °
Atrapamientos por medio o It Seguridad Industrial/
) Accionamiento  durante labores de| holgada no se debe utilizar ) )
19 Torno de arrastre en cabezales de Trabajador " ) ! °  s¢ debe u Preventiva Dpto. de Inmediato - x
) \ de pieza o anillos, reloj. Dispositivos de >
pre paro de emergencia deben Mantenimiento
P de MTTO,
funcionar de forma adecuada, Goemalds )
realizacién de check list diario
antes de iniciar las actividades
) ) Aparte del EPP bisico al
Proyeccién de particulas| Al momento de realizar el torneado de op: : es : d:;'“::e
rador se le dotar
20 Torno (polvos, virutas Trabajador  |alguna pieza va existir proyeccion de| OPST290 s ‘ Preventiva Jefe de Taller Inmediato 50,00 X
> ) ' proteccién facial y mandil de
metalicas,astillas, etc.) particulas
cuero
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI
COSTO TOTAL 255,00

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




Tabla 33 Matriz de gestion preventiva Maquina: Compresor de aire
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]| Z |

COMPRESOR DE AIRE

Crr

Fecha de elaboracion: 01-05-2015 GESTION PREVENTIVA
Realizado por: Diego Pahuanquiza
" " " i ESTRATEGIA TIPO DE PLAZO DE
ITEM Méagquina Peligro/Riesgo Normativa 2393 DE CONTROL CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR ACCION RESPONSABLE EJECUCION Costos. EJECUTADO EN EJECUCION NO EJECUTADO CCONGELADO cancetapo | OBSERVACIONES
Contactos eléctricos
) - ) Se cambia de cable y se coloca
iiceen/lulien@hily MDD El cable y la varilla puesta a tierra esta en| una nueva varilla puesta a
1.2y3 Compresor y conductores no|Construccion NEC10: 9.1- Fuente v . e . . p Correctiva Jefe de Mtto Eléctrico 15/07/2015 | $ 50,00 X
. malas condiciones, el cable tierra Mantenimientos
adecuados, base sin PAT] 9.2 )
N preventivos
(puesta a tierra)
El compresor se encuentra cerca de los| Se coloca a la maquina fuera
8 Compresor Ruido No cumple 2393 Art. 55 Fuente 4 CaI) ) U RIS Correctiva Jefe de Taller Inmediato | $ - x
sitios de trabajo de los sitios de trabajo
Capacitacion  al  personal
Quemaduras por contactos X
con elementos a Hay elementos de la maquina donde estal > . [ O Jefe de Taller/ Dpto. de|
10 Compresor No cumple 2393 Art. 164 Trabajador v 9 existentes en la maquina. Correctiva . 2 N Inmediato $ 5,00 X
temperaturas a temperaturas altas P Seguridad Industrial
Se coloca sefialetica de|
extremadamente altas 2
precaucion.
Por el momento se rutea las
(LD O LD (] g Las mangueras utilizadas se encuentran en| i i i
13 Compresor cables mal ruteados, faltal No cumple 2393 Art. 92 Fuente 1o B " i 4 Se solicita que se ca'"b'ei" 1as | correctiva Dpto. de Ingenieria 2 meses $  3.000,00 X
ey Moos) el piso sin sefializacién y mal ruteadas mangueras por tuberias
centralizadas para cada lugar
de trabai
. . Se solicita cambiar de forma
. - Una de las mangueras de salida de aire se| . N
Golpes (por objetos fijos ’ ; inmediata la manguera,
c encuentra fisurada, ademéds no se| 3 i
17 Compresor de maquina, rotura de Fuente colocar los pasadores de Correctiva Dpto. de Mtto Inmediato S 300,00 X
encuentra con los pasadores de se ) .
mangueras) . . seguridad y colocacién de
seguridad y los respectivos estrobos
estrobos
El | funci bustible| S I tintor Buck
2 Compresor Incendio / explosiones No cumple 2393 Art. 159 Medio compresor alfuncionar con combustible] 5 coloca un extintor BUckeye | o o o i Jefe de Taller Inmediato | $ 120,00 x
esta expuesto a conatos de incendio de PQS 20Libras
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI Costo total: $ 3.475,00

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




Tabla 34 Matriz de gestion preventiva Maquina: Prensa Hidraulica
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vt = |k PRENSA HIDRAU

LICA

Fecha de elaboraci6n: 01-05-2015 | GESTION PREVENTIVA

Realizado por: Diego Pahuanquiza

Cri

q q q a ESTRATEGIA TIPO DE PLAZO DE
ITEM Maquina Peligro/Riesgo Normativa 2393 DE CONTROL. CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR ACCION RESPONSABLE | ordiay Costos. EJECUTADO EJECUCION | NOE¥ESUTADD CONGELADO cancetapo | OBSERVACIONES
Se coloca una guarda
o el op e b et o | SibpEnaged
19 Prensa hidréulica  |Atrapamiento No Cumple 2393 Art. 77 Fuente B e operador coloque lapieza | Demejora | JefedeMtto | 30/06/2015 | $ 30,00 x
momento de bajar la prensa hidraulica
luego cologue la guarda
respectiva
Proyeccién de particulas| " q ac
Al momento de realizar el roscado existe| Aparte del EPP basico se le
20 Prensa hidraulica  |(polvos, virutas| Trabajador 9 ’ h P oo Preventiva Jefe de Taller Inmediato | $ 15,00 X
) . una proyeccion de particulas metalicas dotara de proteccion facial
metalicas,astillas, etc.)
Perdi ili L I i | j
21 Prensa hidraulica eileh de el 4| o Cumple 2393 Art. 73 Fuente 5 (EEE0 6l (2 (TERMER WD 62 CRETEEN] | SR CER RS (IR sl | Wcorreetive) Jefe de Mtto Inmediato | $ 5,00 x
vuelco de la maquina ancladas. a la base de la maquina
$ 50,00

APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Costo total
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Tabla 35 Matriz de gestion preventiva Maquina: Sierra Circular

I

-4 43

SIERRA CIRCULAR

¥ FRES TA
PE TROLEFRM
Fecha de elaboracion: 01-05-2015 GESTION PREVENTIVA
Realizado por: Diego Pahuanquiza
A " : " ESTRATEGIA <. TIPO DE PLAZO DE EN
ITEM Maquina Peligro/Riesgo Normativa DE CONTROL CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR ACCION RESPONSABLE | oy cicion Costos. EJECUTADO EJECUCION | NOEIECUTADO CONGELADO cancetao | OBSERVACIONES
En los tableros eléctricos no hay|
interruptores diferenciales (protege el Se instala interruptores
Contacton eléctricos| Norma Ecuatoriana de contacto con partes activas de la| diferenciales en todos los Jefe de Mtto
1y2 Sierra Circular . Lo Construccion NEC10: 9.1- Fuente instalacion  (contacto directo) o con| tableros de alimentaciony se [ Correctiva L 15/07/2015 s 150,00 X
directos / indirectos . 5 ) ) Eléctrico
9.2 elementos sometidos a potencial debido, cambia el tablero de
(contacto indirecto). Ademas el tablero del distribucion
i i6n esta en malas ct
Colocacién de tomas
industriales ya que son
i dispositivos eléctricos que
A " Cables y conductores no Se generaliza para que todos los tomas| P a . Jefe de Mtto .
3 Sierra Circular i Fuente e permiten la conexién y Preventiva . Inmediato | $ 20,00 x
desconexion de cargas
eléctricas con y sin energia
L facilidad
EEDo GBI { Falta orden limpieza en el sitio de| Se coloca cerca del area un
13 Sierra Circular cables mal ruteados, falta| No Cumple 2393 Art. 92 Fuente . v P . ) Correctiva Jefe de Taller Inmediato 0. x
S trabajo acopio de material
de orden y limpieza)
Existen partes de la maquina que tiene| Realizar un check list diario Para la seleccion del
A . Cortes (por cuchillas de la . disco giratorio las cuales pueden| del estado de la maquina. . ersonal se realizara
1 Sierra Circular 5@ Trabajador > giratorto i aco @ a Correctiva | JefedeTaller | 30/07/2015 0. x P
maquina) ocasionar algin tipo de lesion al| Uso obligatorio de guantes de una prueba del
trabajador baqueta manejo del equipo
Proyeccién de particulas| Dpto. de
. . ) B . . Al momento de realizar la actividad existe| Aparte del EPP basico se le . B ) .
20 Sierra Circular (polvos, virutas| Trabajador . . >0 Preventiva Seguridad Inmediato | $ 15,00 X
2 . una proyeccion de particulas de polvo dotara de proteccion facial N
metalicas,astillas, etc.) Industrial
. - La maquina esta colocada sobre una base| Se solicita cambiar por una
. . Perdida de estabilidad /| A 2 i
21 Sierra Circular . No Cumple 2393 Art. 73 Fuente de madera la cual se encuentra en mal| mesa metilica y con las bases [ Correctiva Jefe de Taller Inmediato $ 300,00 x
vuelco de la maquina
estado ancladas
Contacto o inhalacién de SocbdpEEmmEleh Dpto. de
fluidos, ases, niebla, . Los trabajadores estdn expuestos a la| proteccién respiratoria para 3 N "
22 Sierra Circular 8 No Cumple 2393 Art. 164 Trabajador ) . J P! P! _p ) P Correctiva Seguridad Inmediato S 10,00 x
humos y polvos| inhalacion de polvos polvo y sefialetica de industrial
perjudiciales precaucién
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI O
Costo total

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




Tabla 36 Matriz de gestion preventiva Maquina:

Electrosoldadora

HENEIE

Fecha de elaboracion: 01-05-2015
Realizado por: Diego Pahuanquiza

ELECTROSOLDADORA

GESTION PREVENTIVA

L €3

ESTRATEGIA DE

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Costo total

. . ; . TIPO DE PLAZO DE EN
ITEM Magquina Peligro/Riesgo Normativa S h, CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR oo | reseonsasLe | PLAZODE Costos oo | BN | nomecumaoo | conceao | cmceiaco | OBSERVACIONES
A la salida de la acometida 110 / 220V de
) o Se arma dos tableros
Contactos eléctricos|  NNorm Ecuatoriana de 2 maquina no hay tableros eléctricos| g0\ icos con interruptores Jefe de Mtto
1y2 Electrosoldadora . Construccion NEC10: 9.1- Fuente donde se puedan distribuir las demas| N ,D N Preventiva o 15/07/2015 $ 250,00 x
directos / indirectos ! | diferenciales de distribucion Eléctrico
9.2 cargas por lo tanto si sucede algin
o N tanto a 110 V como a 220
cortocircuito se dafaria la maquina
Colocacién de tomas
industriales ya que son
dispositivos eléctricos que
Cables y conductores nol Se generaliza para que todos los tomas| PO =B X Jefe de Mtto X
Electrosoldadora Fuente N N permiten la conexién y Preventiva . Inmediato s 20,00 x
adecuados sean industriales - Eléctrico
desconexion de cargas
eléctricas con y sin energia
con seguridad y facilidad.
Por contacto de todo o parte del cuerpo
Quemaduras por contactos| sl POl Colocar pantallas, delimitar el
con  elementos  a con objetos, piezas, etc, que drea de trabajo
10 Electrosoldadora Medio / Trabajador |encuentran a temperatura elevada como Correctiva | JefedelTaller | Inmediato | $ 250,00 x
temperaturas N . |El personal debe utilizar el EPP|
son piezas calientes o gotas de materiall <
extremadamente altas L adecuado para esta actividad
fundido.
‘Aislar el puesto de trabajo
mediante pantallas fijas o
moviles, si es posible, para
Pueden producirse posibles lesiones en| eyitar riesgos a terceros.
R ojos v piel por exposicién a radiaciones| )
u Electrosoldadora  [Radiacién no ionizante No cumple 2393 Art. 61 | Medio / Trabajador |2/% Y PI€! Por exposic fact Los ayudantesen estos | correctiva | Jefe del Taller | Inmediato x
visibles, infrarrojas y ultravioletas que se|  trabajos usaran pantalla
producen durante estos procesos. et st 92 e
trabajara de forma
coordinada.
Controlar las chispas y
particulas en origen,
o . Particulas incandescentes desprendidas | utilizando pantallas, lonas o
Proyeccién de particulas > 5 2 " .
20 Electrosoldadora N Medio/Trabajador |durante la operacién de corte o cubiertas ignifugas para aislar | Correctiva Jefe de Taller Inmediato x
soldadura. el puesto de trabajo y
proteger a terceras personas.
frente a este riesgo.
Uso de EPP adecuado
Contacto o inhalacién de| Estas operaciones se
"’ y Los gases producidos durante estas| "
fluidos, gases, niebla,| e realizaran en lugares bien X X
2 Electrosoldadora Fuente operaciones pueden producir lesiones of Correctiva | Jefe de Taller Inmediato | $ 250,00 x
humos y polvos| 3 ventilados.
. afecciones a las personas expuestas.
perjudiciales
Todo trabajo en caliente con lleva a que| > C°10€3"2 un extintor Badger
2 Electrosoldadora [Incendio No Cumple Art. 159 Medio d il ABC 20libras en cada Preventiva | JefedeTaller | Inmediato |$ 120,00 x
haya incendios
motosoldadora
5 . $ 890,00
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI




Tabla 37 Matriz de gestion preventiva Maquina: Dobladora de Hierro

Ll =o)L
3

Fecha de elaboracién: 01-05-2015
Realizado por: Diego Pahuanquiza

DOBLADORA DE HIERRO

GESTION PREVENTIVA

CONS

W PRES
PETROL

L €

" . ESTRATEGIA DE P TIPO DE PLAZO DE EN
ITEM Magquina ] ] CONTROL CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR ACCION RESPONSABLE | 2\ an Costos EJECUTADO EJECUCION | NOEsECUTADe CONGELADO canceLapo | OBSERVACIONES
En los tableros eléctricos no hay
interruptores _diferenciales (protege el
— atéetricos]  Norma Ecuatoriana de contacto con partes activas de la|  Seinstala interruptores Jefe de Mito
i
1v2 Dobladora de hierro | - Construccion NEC 10 : 9.1- Fuente instalacion (contacto directo) o con| diferenciales en el tablero de | Preventiva del 15/07/2015 [ $ 150,00 X
directos / indirectos _ ¢ " ) Eléctrico
9.2 elementos sometidos a potencial debido, alimentacion
(contacto indirecto). Adems el tablero de|
alimentacion esta en malas condiciones
Colocacion de tomas
industriales ya que son
dispositivos eléctricos que
Cables y conductores no| Se generaliza para que todos los tomas| Jefe de Mtto
3 Dobladora de hierro v Fuente G =0 d permiten la conexion y Preventiva Inmediato [ $ 20,00 x
adecuados sean industriales 2 Electrico
desconexién de cargas
eléctricas con y sin energia
con seguridad y facilidad.
Se solicita cambiar de paro de
Dispositivos de seguridad Un paro de emergencia se encuentra S Jefe de Mtto
i
4 Dobladora de hierro  [deficientes  paros  de| No cumple 2393 Art. 85 | Fuente / Trabajador | " » 8 ) genda Correctiva | Eléctrico /Jefe | Inmediato | $ 20,00 x
dafiado Realizar un check list diario
emergencia ° de Taller
del equipo
Verificar que la guarda de
seguridad funcione
20 Dobladora de hierro ~ [Atrapamiento Fuente/Trabajador |Atrapamiento en los mandriles ECHREREMIRMEETRW|| oo || ety || tametes x
check list diario
£l no debe utilizar ropa floja,
i anillos ni reloj
Perdida de estabilidad La maquina no se encuentra asegurada al|  Se debe asegurar que la
2 Dobladora de hierro ' No cumple 2393 Art. 73 Fuente cl E Gt Correctiva | JefedeTaller | Inmediato |$ 15,00 x
Vuelco de la maquina piso maquina se encuentre fija
5 . 205,00
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI S

Elaborado por: Diego Pahuanquiza

Costo total




Tabla 38 Matriz de gestion preventiva Maquina: Cortadora de Hierro

i = |2

Fecha de elaboracion: 01-05-2015
Realizado por: Diego Pahuanquiza

CORTADORA DE HIERRO

GESTION PREVENTIVA

L €

P 8 q o ESTRATEGIA B TIPO DE PLAZO DE EN
ITEM Maguina Peligro/Riesgo Normativa DE CONTROL CAUSA RAIZ ACCION A TOMAR ACCION RESPONSABLE | oy cion Costos EJECUTADO EJECUCION | NOEECUTARO CONGELADO canceLaco [ OBSERVACIONES
En los tableros eléctricos no hayl
interruptores _diferenciales (protege el
Contactos eléctricos| NoTma Ecuatoriana de contactpo con I artes actu:s :e jo| ~Seinstalainterruptores Jefe de Mtto
i
1v2 Cortadora de hierro | : Construccion NEC10: 9.1- Fuente G . P : diferenciales en todos los | Preventiva P 15/07/2015 | $ 150,00 x
directos / indirectos instalacién (contacto directo) o con| N . Eléctrico
9.2 : ; ) tableros de alimentacién
elementos sometidos a potencial debido,
(contacto indirecto)).
Colocacion de tomas
industriales ya que son
' dispositivos eléctricos que
Cables y conductores no Se generaliza para que todos los tomas Jefe de Mtto
3 Cortadora de hierro v Fuente GImaE (D g permitenla conexiony | Preventiva ) Inmediato [$ 2000 x
adecuados sean industriales @ Electrico
desconexion de cargas
eléctricas con y sin energia
con seguridad y facilidad.
Dispositivos de seguridad| o
Cambiar de f diat Jefe de Mtt
4 Cortadora de hierro ~ |deficientes (selectores on /| No Cumple 2393 Art. 85 Fuente El selector On/ Off esta dafiado amblar de forma Inmeciata | ¢ o tiva ete de Mtto Inmediato | $ 150,00 x
. el selector Eléctrico
off en malas condiciones
Se solicita que delimiten el
Caidas a mismo nivel £l material cortado se encuentra SSP2CI0 dondese encuentra a
13 Cortadora de hierro > Y No cumple 2393 Art. 92 Medio : maquina, ademds coloquen | Correctiva | JefedeTaller | 30/06/2015 0. x
falta de orden y limpieza) desordenado y regado en el piso
todo el material cortado en un
sitio de acopio
APLICA PRACTICA DE OPERACION SEGURA POS: SI 9 &
Costo total

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




3.2.2 POS

69

La causa raiz de nivel elevado de riesgos en las maquinas operacionales se refiere a la

inexistencia de Practicas de Operacion Seguras de las maquinas por lo que se determina como

propuesta solucion a esta falencia el establecimiento de POS a cada méaquina existente en la

planta operadora, de la siguiente manera:

Grafico 11 POS Roscadoray Cortadora de Tubo

(141

A5T

lub ricacion

_ WS PRACTICA DE OPERACION SEGURA
rrlaleps

ROSCADORA Y CORTADORA DE TUBO
Bescripeidn del Bquipo
Bquipo a 11 AC

Realiza mosecas v corte de tuberia desde 17
hasta <47,

Fuentes de Energla* Eléctrica

Equipo de Proteccidn Personal

PROCEDIMIENTO CORRECTD
wintes de o operacidn:

f4oopera en caso de sentirse en perfectas

cord iciones de salud

wZolo operar personal con aredencid hab i iFante

i ger otentamente lo Froct ica de Operaciin Segura
dlerificar cond iciones de riesgoy confeccionar el

dlerificar el niel de recipients de fluido de

shodo de Cperacidn

*olocar el d syuntor del tablero principal en OM
= iencuertra novedades en el equipo mo operar 4
avisar g su Supery Ear.

w2 olozocion de tuberia pora el roscade, de corte,
fresadode varios dametros de tuberias que van
desde 142"0 4"pulgadas

€l pie del pedal permite al operador cont rolar

fociimente las revoluciones por m nuto y operar de :::“ LCLL

manera segura la maguina my= Oz Emm fuslium
Fara Hantenimiznto: Eueln CHs Emm Resprmbrs
wolocar el disyuntor del tablero principal en OFF i Oz emm Gzem
colocar candada v tar jeta de bloqueo OMerm s e M o
Wesconectar el enchufe Ooedms fot T T —
=Jtizar las herramient as odecuadas pararealiza el R =riml

fFCt:UjD L. ) OPE e OHxemuCromnin
wejar orderado ylimpio el lugar de frabaja OFke N

*etrar dispositive, candado v tarjeta de blogquea
sCanectar 2l enchufe
woloezar el disyuntor del fablero principal en OM

lRvau:ll zar prucbas de funcionam ienta del equipo Realizado por: b lﬂgﬂ FﬂhLI'.'Iﬂql.liZd

RS TR Rl &

RIESGOS

L. contacta eléctricos, directa o indirecto

2. Carte por la cuchila d2l equips

3. &trapamiento con los engramajes de la maquing
4. Proyeccion de par tioulas de polve y virutas
metal kcas.

5. Golpes con partes delamoquira

6. Ex¢pis icion a producto quim ioo

EQUIPO DE BLOGQUEO

E=md E=Ta
Er D ACTR
DPLRATI FLSCERAR !

f Parte del Cuerpo en Riesgo \

\ 4




Grafico 12 POS Cinta de sierra

(__P P LYY PRACTICA DE OPERACION SEGURA
K K35
CINTA DE SIERRA

Bescripeidn del Bquipo
Bquipo a 220WAL.

Fuentes de Enzrgla: ELECTRICA.
HIDRALLTCA, MEUMATICA

= - o - =

Equlpo de Protecclén Parsonal

1. Contacta eléctr icos, directo o indirecta
2. Carte por la cinta de sierra, fios cortantes
3. Atrgpamientos conla partes moviles

4 Proyeccion de particilas de polvo w wirutas
metdl icas. Proyeccion de la cinta de corte par

MOCEDIMIENTD CORRECTO . rotura, proyeccion de lquido refr igerante .

=Antes de la operacidn: 5. olpes con partes de la maquing, Caidade

piezas de peso considerdble.
#-lo operar en caso de no sentirse en perfectas 6. Ruido generad o por 1o acti idad

condicionss d= sdud

»zolo operar persond oon credencial habilitante
o_zer atentamentes lo Practica de Operocidn Sequra EQUIPDO DE BELOQUED
*verificar condiciones de r iesgo v confeccionar el

ALT

*Red izar el ched: list previaa la opzracian L

=fodo de Operacidn

ol ocar el d kyuntor del tablero principal en OF =
*Siencuentra novedades en el equipo no aperar i
Qv d 5U Supery kor.

=Sequir lasecuencia de encendido la aual se

encuentra desplegada enel sitio de trabajo.

“werificar el material férreo hocer cortada para Parte del Cuerpo en Rlesgo
programa para los diferentes perfiles. Emhezn mTmoEe

[Exrm
Fara Mantenimienta: i ::m. :‘:ﬂ:.H
=tolocar el d Eyuntor del tablero principal en OFF y FELelln me AEERrREE
desconectar el enchufe O Dk e B =
*Colocar condod oy tarjeta de blogueo E‘:'.' s L=
sUtiizar las herram ient s odecuad s para realizar el i Cs Emm Nenddma
trabajo e=niel
*De jar orderada v limpi el lugar de trabajo OFerres Ik e B nouim i
®etrar dispositive, candads v tar jetade bloques O emm Esce b

=Canectar gl enchufe
wolocar el d Eyuntor del tablero prncipal en OR
& *ed izar prusbas de funcionam iento del equipo

Realizade por: Diego Pahuanquiza
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Grafico 13 POS Torno

G 2 b R
P rnestaciones
PETROLEFAS 5. A
- =
|1-r‘ E m R

Descripoidn del Equipo
Equipo a 220WAL.
Fuentes de

HIDRALLICA

Energla: B ECTRICA.

Equipo de Proteccion Personal

PROCEDIMIENTO CORRECTO

wntes de la opzracidn:

#lo operar en caso de no sentirse en perfectas
condicionss de salud

wsola operar persoral concredencial habilitante

i zer atentamente lo Practica de Operacion Segura
sfer ificar condiciones de rigsgo v confeccionar el
AST

FRealizar el check list previo o la aperacian

shodo de Operacidn
wolocar el d swntor del tablero principal en OM
w:i encuentra novedades en el equipd no operar
@ iar asu Supervisor.

e quir o secquenciade encend do.

=i encuentra novedades en el equipo no operar ¥
X Ear asu Supervisar.

w.| fnalizar la jornada de trabajo la maguing se
deberd apogor v desconectar [oalimentocian.

Para Mantenimiznto:
wolacar el diswintor del tablers principal en GOFF 3
colocar candada  tarjeta de bloqueo

wesconectar el enchufe

=Utilizar |3 herram ientas adecuadas para real zar el
trabajo

=iegjar ordenada v limpio el lugar de trabajo

®etirar d Epositvo, candado v tarjetade blogueo
=Conectar el enchufe

wolocar el d swntor del tablero principal en OM

e Fealizar pruebas de funcionamienta del equipo

PRACTICA DE OPERACION SEGURA

RIESGOS

L. Contacto eléctrices, directo o ndirecto
&.Cortes por manipulacin de las pigzas

3. Atrapamiertos de la mana por los cabezales en
giro.

4. Proveccion de particulas de polvo iy v rufos
me talicos, proveccion de liquido refrigerante .
b, Contacto con liquido refrigerante .

6. Golpes conpartes de la maquing, ¢ dida ds
piezas de peso considerable.

7. Ruido generado por la act v idad

EQUIPO DE BELOQUED

™

i

Parte del Cuerpo en Riesgo
[Emkezm hTooee
=am
P CHix emm Ausiilum
Eurln CEixemm Aesprmbrs
T OHxemuBsen
OMerm I s e mm M s
OOedmx Ol emm Benl e
OT e
eniml
O Pk s CHls eme Er o minns
(=S Ol emm Emor lmr

Realizado por: Diego Pahuanquiza
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Gréfico 14POS Compresor de aire

Compresor de Aire

Bescripeidn del Bquipo
E wn dipositive que foma aire con unas
determinodas condiciores v lo impulsa a una
presion  swperior a4 la de entrada
Fuentes de Energlar Meumdtica

Equipo de Proteccion Personal

PROCEDIMIENTO CORRECTO

wntes de la operacidn:

o opera en caso de sentirse en perfectas
cord iciones de salud

wzola operar personal con o edencid hab i it anit e

i ger atentamente la Fract ica de Operacion Segura
dlerificar cond icienes de riesgo vy confecciorar el
85T

dferificar que no haya fugas de combustile oaceite

whodo de Cperacidn:
wolocar lavardla puestaa tierra v luzgo encender la
maquing

oS iencueritra novedades enel equipo no aparar i
avisar g su Supery Eor.

#ferificar que no haya fugas de aire vel acoplede
mangueras cuente conlos pasador es de sequridad
sus respect wos estrobos.

Para Hantenimiznte ¥ carga de combust ble:

#.pagar la maquina por completo
wolocar larespectiva sefal macion y el candada y
tarjeta de bloquea

L Altapresion de are

2. &olpes por roturas demangueras
3.Proveocion de particuas.

4. Buida
5. Superficie caliente

6. Incend o por excesiva tem peratura del are

comprim ida

-y

g |

|
|

m 1] ]
[Emm

= -] ]
[Eucln

m]:1, -1
OMerw

Ofedmx
OTrerem

OPE s

=tizar las herramientas adecwadas pararedliza el
trabajo

=iejar ordenado ylimpio el lugar de trabagjo

et rar dispositivo, candado v tarjeta de bloqueo
Encender 2l equipo

pheal mar pruebas de funcionam ienta del equipa

OPe

\ Ofedns

7 .Explosiones por fdta de resistencia del
material o por exceso de prssi-f-n.

EQUIPO DE ELOQUEQ

[ Parte del Cuerpo en Riesgo A

i
|

iy

| b
I

i1
CHEis Emm Auslllum
s Emm AEsprmiers
[Hs emmBzen
O emm Mol
Ol Emm Renies

=niml

Ol emu EroJminris
OEls Emm Emcre lmr

4

Realizado por: Diego Pahuanquiza
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Grafico 15 POS Prensa Hidraulica

LICCa0r §

GJ e PRACI'ICA DE OPERA(:IGN SEC

RIES GOS

Descripeidn del Equipo
Fuentes de Emergir HIDRAULTCA

Equipo de Proteccidn Personal

1. Eoidas de piezas
2. Atrapamientas enla zona de troguel

PROCEDIMIENTD CORRECTO

| wntes de lo operacidn® 3. Resbalores por charcos de aceite

#o operar en caso de no sentirse en perfectas
condicionas de salud

wSolo operar personal con credencial habilitante
Leer atentamente la Proctica de Operacian Segura
dler if icar condiciones de riesgo v confeccionar el
AST

Realizar el check list previa alaaperacion

EQUIPO DE ELOQUED

wodo de Operacidn

*5i encuentra navedades en el equipd no operar ¥
MiEar asu Suparvisor .

sfer if icar su funcionam knto

wJperar de forma adecuada

Parte del Cuerpo en Riesgo

Para Mantenimiento:
[Emkezn EToooe
2o Oz emm Al llum

(= -1] .3
[EuEln OHseme Aesprars

sitilizar las herram kntas adecuadas para real zar el
trabajo
=ejar ordenado v limpio 2l lugar de trabajo

Fealizar prugbas de funcionam iento del equipo Jal:l T CElz Emm Bsen
OMem OIS e M o
OOedms CHEix emm Nendlees
OTteres
eriml
OPle s HsemeEroummin
OFke

OEs Emm Exoe e

Realizade por: Diege Pahuanquiza
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Grafico 16 POS Sierra Circular

Descripoidn del Equipo
Equipo a 110WAE.
Fuentes de Energlr ELBCT RICA

Equipoe de Proteccion Personal

1. Contacto electricos, directo o ndrecto

2. Cortes o anputaciores por contacte dentoda
del disco

3. Atrapamientos con las partes maviles

FROCEDIMIENTD CORRECTO

4. Proteccion de particulas de polvo yu rutas
B Galpes por objetos durant e su operacian.
6. Buido generodo por laactividad

wntes de o opezracidn:

#lo operar en caso de no sentirse en perfectas
condiciones de salud

wola operar personal concredencial habilitante

L zer atentamente lo Practica de Operacion Segura
sfer if icar condiciones de rigsgo v confeccionar el
AST

FRealizar el check list previo ola aperacian

EQUIPO DE BELOQUED

whodo de Operacidn:

walocar el selector de lamaquing en O'M
=5 encuentra novedades en el equipo no operar v
X Ear asuSupervisar.

d'er ff icar que el drea se encuentre limpia v

or denada

Parte del Cuerpoe en Riesgo

Fara #antenimiento: Emheza mToooE

. .. 2410 Oz emm Auslilum
wesconectar el enchufe de dm entacion principd v [am e F
colocor candaodo y tarjeta de bloquen EED crmt
=tilizar | herram ientas odecuadas para real izar &l OB CERzEmaSzen
trabajo OMerm O3S b i
®Dzjr ordenado y limpio &l lugar de trabajo g:::; bt il
etirar d Epositvo, candado v tarjetade blogueo =niml
=Conectar el enchufe OFk mas OHiz Eme Croumbrin
Fealizar pruebas de funcionam ienta del equipa (Bt CHiz emm Bz lar

\

Realizado por: Diego Pahuanquiza
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Grafico 17 POS Motosoldadora

MOTOSOLDADORA
Beseripeidn del Bquipo

Bquipn a 11 0WAC £ 2200 AC

Lso:

Lt ilizade para soldadura o unidn de piezas
metdl icas

Fuentes de Energlar Eléctrica

Equipo de Proteccion Personal

L Contacto eléctrices, directo o ind recto
2. Radiacion no ionizant e

Z. 5uperfice calente por la salidadel tubo de escape
4. Praveccidn de particulas incandescentes y
presencia de gases

5. Incendio por real Tacion de frabajos en cd iente

6. Quemadur as por m onipuacion de piezes cd ient es

PROCEDIMI ENTO CORRECTO 7 Fuio

wintes de la operacidn

o opera en caso de sentirse en perfectas
cord iciones de salud

w5 ala operar personal con aedencid hab i itante

i eer atentamente la Fract ica de Operacion Segura
derificar cond iciones de riesgo y confeccionar el
A5T

Healar &l check| it previaa la utilizozidn

EQUIPO DE ELOQUEQ

e
[Cparmar|
H WO HALY R
LEt et

-
= OPERATE
E', i
f Parte del Cuerpo en Riesgo \

whodo de Cperacidn:

Encender la magqiinag

i encuent ra novedades en el equipo ma operar v
avisdr 4 su Supery sor.

'erif ioacion del estado de los cables y acom et idas

feal ackn de trabajos de soldodura en T eas 2ol WTEIEH
S2gUr 05 g].: OHs kme Ausilim
Eueln OHiz Eemm AExsprmbrs

fara tantenimiente ¥ carga de combust ble oy — Oz mm Bzem
OMerm s Emm Moo

% pagar el equipo Ooedms O Emm Renima

"It iar las herramientas adecuad s pararealizae el EUio—=] =il

+rd::-:u-:- o ) O PE s CHs Eme Crouminrn

=ejar ordemado yvlimpio el lugar de trabaja OFe ]y

€ncender el equipo
Feal zar pruebas de funcionam iento del equipo

\ 4

Realizado por: Diego Pahuanquiza
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Gréafico 18 POS Dobladora de Hierro

FORREE T RMCCHORNL S
¥ PALSTACEIMNDS

(BE, ‘H TROLEMAS 5.A PRACTICA DE OPERACIGN SEGURA
5 BN ] =5

DOBLADORA DE HIERRO

RIESGOS
bescripcidn del Equipa
Equipo a 220VAC - H .
Uso-Estd diseada y fabricoda para doblar & AN

barras de acero o corrugada
Fuentes de Energla: Eléctrica

Eguipo de Proteccion Personal

L Cantacto eléctricas, directo o indirecto
£. Atrapamiento enire el plata dobladar v el
mandril.

2. Ruids

4. 5alpes al maripular el hierrg

PROCEDIMIENTO CORRECTO
vAntes de la operacifn-

vMo aperar encasy de senfirse en perfecias
cordicianes de salud

+Sala operar persaral con credercial habilitante
'Leer atertamente la Practica de Operacién Segura
vWeriticar condiciones de riesgo v confeccionarel
AST

EQUIPO DE ELOQUEQ

M m e a-‘
| & L] W HACER!

- HOT

ﬁ GPFERATE !

'Mado de Operacifin:
Calocarel selector del tablero principal en ON

+Si encuenira rovedades enel equipa no operar vy
avisara su Supervisor.

*Colacacién del hierra hacer doblada verificands que
la guarda de proteccidn este Tuncionanda
carrectamente.

vEl pie del pedal permite al aperadar corirglar
facilmente los revoluciones par minuto y operar de

"

. DiZazazs EToo0s
manera segund o magquing gg‘: e A

‘Para Mantenimiento®
vColocarel selector en OFF

==t L] OSistema Respimiodo
DEistema e

DEmzos
1Diesconectar el enchute T DEisteme Mus ol
*Colacar candada y farjeta de bloquen DiDedos DEmmea Manosn
vUtilizar las herramientas adecuadas para realizar el 2T —
trabajo ==iama DISisteme Cimolatsds

'Dejarordenads v limpia el lugarde frabajo
*Retirar dispositive, cardads y farjeta de bloguea
» Conectar el enchutfe

vColocarel selector en OM

*Realizar pruebas de Tuncioramiento del equipn

OSistema Excw/

Realizado por: Diego Pahuanquiza
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Grafico 19 POS Dobladora de Hierro

@Fp “EEE PRACTICA DE OPERACION SEGURA

DOELADORA DE HIERRO

Les cripeidn del Bquipo
Bquipo a 220w AC
5o estd diseffada v fabricadas para cortar a
pie de obra barras corrugadas vy lisas

Fuentes de Emergla' Eléctrica

RIESGOS

1. Contacto eléctr icos, directo o indirecto

2. Corte por las cuchillas delam oquing
3.Atrapamienta d momento de colacar el hierra
enla maquira.

4. Ruida

4. Golpes d manipular el higrro

PROCEDIMIENTO CORRECTO

wntes de la operacidn:
fooper @ en casode sentirse en perfectas

cord iciones de salud

wSalo operar personal con aredencid habd it ant 2

o eer atentamente lo Fract ica de Oper acion Sequra
%ferificar condiciones de riesgoy confeccionar el
AST

EQUIPO DE ELOQUEQ

wodo de Cperacidn:

wCaolocar el selector del tablero principal en OM
=i encuent ra novedades en el equipo o operar
avisar d su Supery Ear.

walozacin del higrra hacer cortadae yoolocar la
quarda de proteocian,

€l pie del pedal o palanca perm it e al operador

[ Parte del Cuerpo en Riesgo A

controlar el cartada del hierra. [Emiczm ETEoEE
gl.: Ol emm Ausllium
Para Mantenimiento: [Eueln CHix kmm AEsprmbrs

olocar el selector en OFF e OHls kmm Bxem
Tesconectar el enchufe OMerm OHs e My
wColocar cardada y tarjeta de bloques Ofedms CEz kmm Renies
®Jti@ar [as herramient as adecuwad s pararealiza el EUio—=] emial

trabajo O Pk s OHis kmm Ernuminis
ejar ordemado wlimpio el lugar de trabgjo OFE Eralr E

Retrar dispositivo, candada v tar jeta de bloquen
=Comecta el enchufe

\_ =] [TTH _//
Colocar el selector en QM

el mar prueba de furcionam iento del equipa | Realizado por: Dilgﬂ Pahuunquiza

3.2.3 Equipo de proteccion personal:

En la siguiente tabla se va a detallar el EPP que se va a utilizar para la utilizaciéon de las

diferentes maquinas.
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Tabla 39 Matriz de Uso de Equipo de Proteccion Personal

Realizado por: Diego Pahuanqu [~
CONSTRUCCIONES
o s Homologacion del EPP a utlizarse para las dife.c...cwE.aqu!m
EPP Tipo Marca Modelo Norma Roscador?l:b%zrtadora de Sierra de Cinta Compresor de aire Prensa Hidraulica Sierra Circular Electrosoldadora | Dobladora de varillas Cizalla eléctrica
ANSI Z89.1 NTE INEN
Casco TIPO 1 CLASEE ARSEG (PIGE) SGS 10095 146:2013
Gafas JACKSOECSAFETY ) NEMESIS ANSI Z87-2010 ANSI Z87-2010
Guante de baqueta TIPOA Produccion Pufio corto NTE INEN 876
nacional
Gaunte de soldador Descarne Prod\.mmén Pufio largo
nacional
EN 388-(4342)
Guante anticorte Corte abracion JACKSON G60 Nivel 3 EN 420 (DESTREZA
SAFETY -KC N=5)
ASTM - F2413 -05
. ANSI 41
Bota de seguridad Cuero Westland Texana DIN 12568
NTE INEN-ISO 20345
. 14 ONZ (100%
Ropa de Trabajo Jean TRACK (PIGE) ALGODON) ANSI ISEA 107
NIOSH 42CFR84
Proteccion Respiratoria N 95 3M 8511 (TC-84A-1299)
NTE INEN 2348
Mascara protectora de . . EN 140:1998
gases y vapores Media cara 3M Serie 6000 NTE INEN 2423
Proteccion Facial PARA CASCO 3M H24Mm ANSI Z87.1-2003
Proteccion auditiva tipo " . AS 1270
tapon NRR 27 MOLDEX Glide Trio ANSI S3.19-1974
. " . ANSI S12.42 S3.19
Protector auditivo tipo copa NRR 23 TRACK Frecuencia 68 INEN 4869-3
. ANSI
Mascarilla para soldar Cara completa 3M Modelo 04 2491
Manga para soldar Descarne Track
Mandil de cuero Descarne TRACK (PIGE)

Elaborado por: Diego Pahuanquiza
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3.2.4 Medidas de Control:
Colocacidn de Interruptores diferenciales en cada tablero eléctrico de distribucion.

El interruptor diferencial es un dispositivo eléctrico, generalmente instaladoen el
cuadro general de electricidad, cuya funcion es desconectar la instalacion eléctrica de forma
rapida cuando existan fugas de corriente. Si funciona correctamente, en caso de que haya una
derivacion en el interior de un equipo, y como consecuencia de la misma haya una fuga de
corriente, interrumpira el suministro. Si dicha derivacion no implica fuga de corriente, dicho
equipo quedara en tension, es decir, que si alguien lo toca, la corriente pasara a travéde su
cuerpo hacia tierra. Cuando alguien toque el equipo en cuestion, el diferencial desconectara la
instalacién en un tiempo lo suficientemente corto como para que el paso de corriente a traves
delcuerpo no suponga dafios graves. Ademas, si el diferencial es de alta sensibilidad, igual o

inferior a 30 mA, puede suponer proteccion adicional contra contactos eléctricos directos.
Los diferenciales poseen dos elementos maviles, una pestafia y un pulsador de Test.

Grafico 20 Interruptores diferenciales

.:iéulsador de Test/

C Pestafia

http://profex.educarex.es/profex/Ficheros/RiesqosLaborales/Inter Diferencial.pdf



http://profex.educarex.es/profex/Ficheros/RiesgosLaborales/Inter_Diferencial.pdf
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Porque utilizar de fichas industriales:

La norma prevé una clasificacion basada sobre el grado de proteccion contra la

penetracion de cuerpos solidos y liquidos (CEI 70-1):

IP44
- toma de corriente protegida contra las salpicaduras de agua, la base esta provista de

tapa con muelle.

IP67

- toma de corriente estanca a la inmersion, equipada de tapa con cierre a bayoneta

Tabla 40 Modelo de Ficha Industrial

2° CIFRA - Proteccion contra la entrada perjudicial de agua

IP_0 IP_1 IP_2 | IP_3 IP_4 IP_5 IP_6 IP_7 IP_8
i - ": i S
1 E | '
12 CIFRA - Proteccion No Goteo | Goteo |Rociado Rociado en|Lanzamiento| Golpes |Protegido| Protegido
contra cuerpos solidos |Protegido | vertical| hasta | hasta todas entodas |de mar | contra contra
de diametro mayor a: de | 15%de | 60°de direcciones| direcciones | (olas) |inmersién submersion
agua la la (360°) (360%)
vertical | vertical
IPO_ Sin
Proteccion [l
e £ 0
IP1_ 0! 50mm IP 10 P11 | IP12
IP2_| M,
o™ | 12mm IP 20 IP21 | IP22 | IP23
[ —
IP3_| i

IO.F:- 2.5mm IP 30 IP31 | IP32 | IP33 IP 34

o @‘-"— 1,0mm IP 40 IP41 | IP42 | IP43 IP 45 IP 46

IP5_| i#=%: | Protegido
E contra el IP 50 IP 54 IP 55 IP 56
— polvo
IP6_| i Libre
Ej contrael | IP 60 P65 | IP66 IP 68
o polvo

http://www.phercab.com/pdf/proteccion_ip.pdf


http://www.scame.com/es/infotec/norme/cei701.asp
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Gréafico 21 Medidas de Control

Para aplicaciones donde
se requiera un nivel de
proteccion total contra el
polvoy chorros de agua en
ambientes como cocinas
industriales, restaurantes
de comida rapida,
instalaciones maviles, etc.

Tapa ergondmica
para la proteccion
contra el agua
y el polvo
Pines que permiten
una buena A
conductividad S
eléctrs bloqueo a la
éctrica desconexion
Entrada lista
para cablear
con prensacable — g
- 3
l , b

Cuerpo de plastico resistente

http://www.legrand.com.mx/inter/liblocal/Tomas%20y%20Clavijas%20IEC.pdf

Con la implementacion de estos controles se estima que el nivel de riesgo es el mostrado

en la siguiente tabla:

Para el analisis de riesgo final vamos a tomar como ejemplo la maquina Cinta de sierra.
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Tabla 41 Analisis de Riesgo maquina: Cinta de Sierra

- —
e i ANALISIS DE RIESGO B
PETROLERAS S A,
Autor: Diego Pahuanquiza FECHA: Mayo 2015
’ Estimacién
Probabilidad |Consecuencia| .
del Riesgo
ITEM PELIGROS/RIESGOS Factor de Riesgo | Rutinario | No rutinario | B [M | A|LD|D|ED| T |TO .II
Contactos eléctricos directos ( partes .
1 X Fisico
energizadas, X X X X 1
2 |Contactos eléctricos indirectos Fisico X X % X 1
2 |Los cables y conductores no adecuados Fisico X X X X 1
Dispositivos de seguridad deficientes
4 |(selectores / paros de emergencia Fisico
/pulsadores,etc) X X X X 1
Accionamientos involuntarios .
5 Fisico
(botonera/pedal) X X X X 1
& |La puesta en marcha involuntaria Fisico 1
X X X
7 |Espacio fisico reducido inadecuado Fisico X X M 1
& |Ruido Fisico
X X X X 1
2 |Vibracion Fisico X X X 1
o Quemaduras por contactos con elementos a Fisico
temperaturas extremadamente altas o bajas
1 |Radiacion no ionizante Fisico
2z |Radiacién ionizante Fisico
Caidas a mismo nivel :( cables mal ruteados, -
B A Mecanico
falta de orden y limpieza) X M X X 1
u |Caidas a distinto nivel Mecanico
5 |Aplastamiento Mecanico X M X X 1
8 |Cizallamiento Mecénico X X X X 1
Golpes (por objetos fijos de maquina, rotura -
z pes (p ! ! q Mecanico
de mangueras) M X X X 1
s |Cortes (por cuchillas de la maquina) Mecanico
X X X X 1
1n  |Atrapamiento Mecénico
X X X X 1
Proyeccion de particulas (polvos, virutas -
20 Y " - P ® Mecanico
metalicas,astillas, etc.)
X X X 1
21 |Perdida de estabilidad / vuelco de la maquina | Mecéanico N M M 1
Contacto o inhalacién de fluidos, gases, L
22 ; S Quimico
niebla, humos y polvos perjudiciales X X X 1
TOTAL 13] 5| of o 0

Elaborado por Diego Pahuanquiza

Resultados de la estimacion del riesgo ya con las medidas de control por

implementarse son las siguientes:



Trivial: 13

Tolerables: 5
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Mediante la evaluacion de riesgo inicial de esta maquina se tenia los siguientes

resultados (Tabla 14):
Trivial: 8
Tolerables: 8

Moderados: 2

Considerando los resultados con la evaluaciéon de riesgo final concluimos que la

estimacion del riesgo que teniamos como moderado la bajamos a trivial, algunos tolerables las

bajamos a trivial y en algunos casos se van a mantener en tolerables.

3.2.5. Andlisis de Costo

A continuacién detallamos el costo que va ha tener la implementacion de la gestion

preventiva en todas las maquinas:

Tabla 42 Anélisis de Costo

POS

plastificado de las POS

Programa Que se realizo Costo $ Cuando
Se dota al personal del
EPP adecuado para el
EPP uso de las diferentes 1000 Inmediata
maquinas
Impresion y 200 Implementada




Gestioén
Preventiva

Instalacion de
interruptores
diferenciales, fichas
industriales, colocacion
de pernos para anclar
las bases de las
maquinas, ampliacion
del érea.

6000

Marzo 2016

Costo total $ 7200

Elaborado por Diego Pahuanquiza
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Este valor se detall6 a Gerencia para ver la aprobacion del mismo por lo cual hay el

consentimiento para poder implementar la gestion preventiva, todo quedara implementado

hasta Marzo del 2016.

3.2.6. Personas

En virtud de que el personal también tiene falencias al no tener el conocimiento

necesario para operar las maquinas bajo normas de seguridad y prevencién de accidentes

laborales se propone establecer un plan anual de capacitacion y formacién.

3.2.7. Control sobre maquinas

Una vez que se obtiene la evaluacion de riesgos y sabiendo a cual de ellos debemos

intervenir se establece mantenimientos preventivos a las maquinarias:
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Tabla 43 Plan Anual de Mantenimiento Preventivo de Maquinas

PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINAS VERSION o1

REVISION: 01/04/2013

ESPECIFICACION 2015 2016
-4 -4
COoDIGO TIPO DEMAQUINARIA DETALLE DEMTTO HAHHEIEEHEEEHEEHEHEBEEEEEEE

Chequeo,funcionamiento del ventilador, bobinado

2660 Roscadora Cortadora
Limpieza general, cambio del mango porta electrodo y ventilador, verificacion de salida de Amp. Y Volt.

Elaborado por: Diego Pahuanquiza




Tabla 44 Modelo de Ficha de Maquinaria

FICHA DE MAQUINARIA

|SECCI6N :

NOMBRE DEL EQUIPO HOJA N2 1
cODIGO MARCA MODELO Ne SERIE
AMP. Hz. COLOR EXTERIOR RESPONSABLE

VERIFICACION DEL MANTENIMIENTO DE RUTINA REALIZADO POR EL RESPONSABLE DE MAQUINA

DIARIAS

LUN | MAR | MIER | JUE | VIE |SAB | |LUN|MAR | MIER | JUE | VIE |SAB |

SEMANAL

1011

12

13

14115([16

17

18

19

20 22

24

MENSUAL

FIRMA

VERIFICACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO POR ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMESTRAL

FECHA HORA DE INICIO HORA FINAL EMPRESA ENCARGADO FIRMA
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL
FECHA HORA DE INICIO HORA FINAL EMPRESA ENCARGADO FIRMA
MANTENIMIENTO EMERGENTE
FECHA HORA DE INICIO HORA FINAL EMPRESA ENCARGADO FIRMA
PERIORICIDAD RUTINA DE MANTENIMIENTO
Diario
Semanal
Mensual
Anual

NOTA : "LA UTILIZACION DE LAS MAQUINAS SE MANTENDRAN COMO SIEMPRE, CADA RESPONSABLE DE LA
MAQUINAY EQUIPO TIENE EL DEBER DE PRECAUTELAR POR EL BUEN ESTADO DE LA MISMA, ESTO NO QUIERE
DECIR QUE LA MAQUINA ES PARA EL USO EXCLUSIVO DEL RESPONSABLE."

Elaborado por: Diego Pahuanquiza
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CAPITULO IV DISCUSION

4.1. Conclusiones

e Con la implementacién de controles operacionales se puede estimar que el nivel de
riesgo baja a un nivel de riesgo tolerable, con lo cual se muestra la relacién entre el
riesgo y control operacional quedando demostrado la hipétesis.

¢ Mediante el analisis de riesgos realizado a cada maquina se evidencio que los riesgos
mas importantes son los fisicos y mecénicos.

e Mediante la encuesta realizada al personal se pudo concluir que las personas no
conocian de todos los riesgos a los que estaban expuestos al utilizar las maquinas.

e Al momento que se realizo una comparacion con el Decreto Ejecutivo 2393 se verifico
que no se cumplian los siguientes articulos 73, 85, 92, 164, las cuales son: falta orden
y limpieza, la falta de sefialética, sistemas de paro de emergencia en mal estado, el no

aseguraramiento de la estabilidad de las maquinas.

e Mediante la implementacion de Practicas de operacion segura (POS) los operarios
involucrados en tareas de mantenimiento de maquinas van a tener una informacién
técnica adecuada para identificar los riesgos, las mediadas de control que deben

adoptar, asi también para el bloqueo de las energias peligrosas.
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e Finalmente para un correcto y efectivo control de las actividades operacionales en las
estaciones de trabajo es necesario el compromiso a todo nivel, la gestién de la

seguridad y salud es tarea de todos.
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4.2. Recomendaciones

e Serecomienda la implementacion y fiel cumplimiento de lo estipulado en lo propuesto
por el investigador en virtud de que al mantener mejores practicas de operacion se
obtine un cambio cultural dentro de la organizacion orientado al control y calidad del
producto y un mejorado ambiente de trabajo.

e Capacitar continuamente al personal en el buen uso de sus equipos de trabajo,
prevencion de accidentes, y aplicacién habitual de las practicas de operacidn segura.

e Realizar continuas auditorias que demuestre la conformidad del buen uso y aplicacion
de las précticas de operacién seguras y correcto manejo de formatos de apoyo para el
control.

e Establecer responsables de area que ayuden al monitoreo y mejora continua de los
procesos.

e El involucramiento total de la Alta Direccion es un aporte fundamental para el éxito de

la correcta implementacion de la presente propuesta.
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ANEXOS

ANEXO 1CUESTIONARIO
UNIVERSIDAD INTERNACIONAL SEK
FACULTAD DE CIENCIAS DEL TRABAJO Y COMPORTAMIENTO HUMANO

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL OPERATIVO OBRADOR CENTRAL
INSTALACIONES DE CONSTRUCCIONES Y PRESTACIONES PETROLERAS S.A. (CPP)

SHUSHUFINDI

OBJETIVO: La presente encuesta esta realizada con el objetivo de conocer y la opinién y perspectiva

de Ud. sobre la correcta operacion de las maquinas de trabajo y la prevencion de riesgos laborales.

INSTRUCCIONES: Lea detenidamente cada una de las preguntas y marque con una X la respuesta

correcta.

Pregunta 1. ;Considera Ud. que las maquinas que se encuentran en las diferentes areas de

trabajo son seguras?
Siempre

Casi Siempre

Casi Nunca

Nunca

No Sabe
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Pregunta 2. ;A su criterio, se deben inspeccionar todas las maquinas en su funcionamiento

normal?
Siempre

Casi Siempre
Casi Nunca
Nunca

No sabe

Pregunta 3. ;Ha comprobado Ud. que se ha realizado un analisis de riesgos en las maquinas

gue se encuentran en su estacion de trabajo?
Siempre

Casi Siempre

Casi Nunca

Nunca

No sabe

Pregunta 4. ;Considera Ud. importante identificar y evaluar los riesgos existentes en las

maquinas de operaciones?
Siempre

Casi Siempre

Casi Nunca

Nunca

No sabe
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Pregunta 5. ¢Considera Ud. que los operadores de la organizacion estan capacitados para una

correcta utilizacion de las maquinas de operaciones?
Siempre

Casi Siempre

Casi Nunca

Nunca

No sabe

Pregunta 6. (A su criterio se realiza mantenimiento preventivo programado de las maquinas

de operaciones?
Siempre

Casi Siempre
Casi Nunca
Nunca

No sabe

Pregunta 7. ¢Considera que a través de una POS (Précticas de operacidn segura) se puede

mitigar los riesgos a los que esta expuesto el trabajador en sus estaciones de trabajo?
Totalmente de acuerdo

De acuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo
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Pregunta 8. ¢Considera Ud. que a través de la implementacion de practicas de operacion
segura se podra realizar un cierre de todos los desvios existentes en las maquinas y reducir los

riesgos laborales?
Totalmente de acuerdo
De acuerdo

En desacuerdo
Totalmente en desacuerdo

iGracias por su colaboracion!



