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RESUMEN

La Prevencidn de Riesgos Laborales, no se debe considerar una obligacion
para la empresa ni el empleado; sino una necesidad, conocer los riesgos asociados
al trabajo que se desarrolla dentro de las empresas, permitird proteger a los
empleadores y trabajadores.

Dentro de la siguiente tesis se realizara el analisis de cada uno de los factores
que pueden ser causa de una lesion, enfermedad o accidente dentro de la empresa,
y de esta manera tomar medidas preventivas en los niveles de riesgo | y 1l basandose
en la NTP 330.

Por medio de la elaboracion de la guia se orienta a la empresa de muebles
modulares PROVEGEM a la aplicacion de buenas practicas en prevencion de
riesgos laborales y a mejorar la calidad de las acciones preventivas.

La elaboracién de la misma ayudara al empleador y a los trabajadores a
desarrollar el trabajo en condiciones seguras y a modificar ciertos actos laborales

inseguros, que pueden en un futuro afectar la salud de los trabajadores.

PALABRAS CLAVE

Guia de buenas practicas, riesgos laborales, muebles modulares, prevencion.
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ABSTRACT

The Prevention of occupational hazards, should not be considered an
obligation for the company or the employee; but a necessity, to know the risks
associated to the work that develops within the companies, will allow to protect the
employers and workers.

Within the following thesis the analysis of each one of the factors that can
be cause of an injury, illness or accident within the company will be made, and in
this way take preventive measures in the risk levels I and Il based on the NTP 330

Through the elaboration of the guide, the modular furniture company
PROVEGEM is guided to the application of good practices in prevention of
occupational risks and to improve the quality of preventive actions.

The preparation of the same will help the employer and the workers to
develop the work in safe conditions and to modify certain unsafe work acts, which

may in the future affect the health of the workers.

KEY WORDS

Guide to good practices, occupational hazards, modular furniture,

prevention.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1.1 Planteamiento del problema

1.1.1.1 Diagnostico del problema

En Ecuador, las empresas de fabricacion de muebles modulares, son consideradas
como manufactureras, y en su mayoria estan constituidas como microempresas. En base
a la Resolucién 1260 de la Comision de la Comunidad Andina (CAN), emitida en el 2009
(tabla 1), la empresa de muebles modulares PROVEGEM, es considerada como
microempresa ya que cuenta con un numero total de 8 trabajadores y ventas anuales de
menos de $100.000,00.

Tabla 1 Clasificacion de Compafiias

Variables Micro Pequefia Empresa  Mediana Grandes
empresa Empresa Empresas

Personal Ocupado  1-9 10-49 50-199 >200

Valor Bruto de las <100.000  100.001 - 1.000.0010 - >

ventas anuales 1.000.000 5.000.000 5.000.000

Fuente: Resolucion 1260 de la Comunidad Andina, Capitulo V.
Elaborado por: Diana P. Tito V.

En la empresa “PROVEGEM?” objeto de estudio, posterior a las observaciones y
dialogos preliminares realizados al personal de sus procesos productivos, se identificaron
instalaciones eléctricas deterioradas, equipos sin guardas de seguridad, infraestructura en
mal estado, acumulacion de polvo de madera en las instalaciones; lo que ha
desencadenado que en la empresa predominen las condiciones inseguras. Ademas, se ha
observado que los trabajadores tienen desconocimiento de los riesgos laborales a los
cuales estan expuestos, haciendo que las condiciones actuales de trabajo sean normales
para ellos, llevandolos a cometer actos inseguros. Bajo estas condiciones los trabajadores
referencian que han sufrido eventos tales como amputacion de dedos, cortes, afectaciones

respiratorias y gastrointestinales, entre otros.
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Considerando que lo primordial de cada empresa es lo economico, los eventos
antes mencionados han llevado a que los representantes de la empresa realicen gastos no
contemplados, razon por la cual han buscado alternativas para que estas situaciones no
continten. Una de las alternativas es la elaboracion de una guia de buenas practicas en
prevencion de riesgos laborales que pretende generar y difundir en los trabajadores
conocimiento sobre la identificacion y prevencidn de los riesgos en sus puestos de trabajo

y de esta manera evitar eventos no deseados.

1.1.1.2 Prondstico

Al no disponer de esta guia de buenas practicas en prevencion, existe la
posibilidad que los eventos mencionados se conviertan en accidentes y enfermedades
profesionales; las mismas que al ser denunciado o inspeccionado por los entes de control
pueden generar multas o cierre de la empresa por mala practica de las medidas de
prevencion de riesgos laborales, y por mantener un ambiente inseguro para los

trabajadores.

1.1.1.3 Control del prondstico

Es importante realizar la identificacion de los peligros, evaluacion inicial de los
riesgos y establecer la recomendacion de medidas preventivas. Esto debe ser

documentado en la guia de buenas practicas en prevencion de riesgos laborales.

1.1.2 Objetivo General

Disefiar una guia de buenas practicas en prevencion de riesgos laborales para
prevenir la ocurrencia de accidentes y enfermedades laborales en los trabajadores de la

empresa de muebles modulares PROVEGEM.

1.1.3 Objetivos Especificos

e ldentificar peligros y realizar la evaluacion inicial de los riesgos a los cuales estan
expuestos los trabajadores de la empresa PROVEGEM, por medio de la NTP 330
e Recomendar medidas preventivas mediante la guia de buenas préacticas en prevencion

de riesgos laborales.
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e Disefar la guia de buenas practicas en prevencion de riesgos laborales para la empresa
de muebles modulares PROVEGEM.

1.1.4 Justificaciones

Al momento, los entes de control no disponen de datos estadisticos sobre
accidentabilidad y enfermedades laborales producidas por accidentes ocurridos en
empresas de muebles modulares, lo que concibe un desconocimiento del alcance de la

problematica.

Ante la falta de normativa legal para las microempresas, es probable que en el pais
se produzca un incremento de los accidentes y enfermedades laborales, sin embargo; no
se puede concluir ello ya que existe falta de fuentes de informacién.

En la empresa de muebles modulares PROVEGEM, se ha evidenciado que se
omiten los controles de riesgos, dado a la falta de conocimiento por parte de los
empleadores y trabajadores, por ello es que el presente estudio, busca ayudar al empleador
y al trabajador, para que por cuenta propia puedan gestionar las buenas préacticas en
prevencion de riesgos en sus puestos de trabajo, y; espera que los trabajadores conozcan
a que estan expuestos y sepan cémo protegerse de los factores de riesgo existentes; ya
que con ello se logrard prevenir la probabilidad de ocurrencia de los accidentes y
enfermedades producidas en sus funciones diarias laborales.

Como la empresa de muebles modulares PROVEGEM es una microempresa y no
tiene fundamento legal que le exija contratar un técnico de seguridad y salud ocupacional
para que realice la gestion y la buena practica de prevencion, al entregar la guia de buenas
practicas en prevencién de riesgos, los trabajadores tendran con esta un aprendizaje
autonomo; que les ayudara a comprender y aplicar las buenas practicas en prevencion de
riesgos labores.

En vista que el desarrollo de la guia es contribucion universitaria bajo el
cumplimiento técnico legal la empresa no se vera inmersa en gastos no planificados,

haciendo por tanto factible econdmicamente el desarrollo de esta guia.
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1.2MARCO TEORICO

1.2.1 Estado actual del conocimiento sobre el tema

1.2.1.1 Procesos de fabricacion de muebles

En su texto (Edgar Vasquez M., 2004), sefiala que al igual que en otros paises,
Ecuador clasifica a los procesos basado en el grado de transformacion primaria y

secundaria, tal cual se detalla a continuacion:

1.2.1.1.1 Industria de Transformacién Primaria

Por definicion se trata de industrias que utilizan como materia prima, madera
rolliza o en trozas, proveniente de bosques nativos y plantaciones.
e Industria de Chapas y Tableros
La industria de tableros esta representada por 3 segmentos con una clara
diferenciacion de productos: Chapas, tableros contrachapados y listoneados; tableros
aglomerados y tableros de fibras.
e Madera Aserrada
En el Gltimo censo de integral de industrias, aserraderos y depdsitos de madera
(1.982-83) publicado en 1986 se reporta que existian en ese entonces, 566 aserraderos
casi en su totalidad circulares. Se estima que en la actualidad este nimero se ha reducido
amenos del 10 %, dando paso a las motosierras para la produccion de madera escuadrada,
que se halla en el mercado en un porcentaje superior al 85
e Pulpay papel
Este segmento industrial utiliza principalmente pulpa importada de Canada y
Estados Unidos y material de reciclaje (papel y carton usados y trapos) (Edgar Vasquez
M., 2004).

1.2.1.1.2 Industria de Transformacién Secundaria

Se entiende como tal, aquella que utiliza como materia prima, principalmente
madera aserrada y tableros.

e Muebles
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Es el principal segmento de transformacidn secundaria. Se abastece de una madera
aserrada de calidad deficiente, producida principalmente por motosierras. Con excepcion
de pocas empresas, la gran mayoria son medianas y pequefias empresas familiares con
limitaciones en los aspectos de tecnologias y maquinarias modernas, disefio de productos,
control de calidad; falta de operarios y mandos medios, (la mayoria de estos ultimos han
emigrado hacia Espafia, Italia y Estados Unidos) y aun con limitados conocimientos de
gestion empresarial y mecanismos de comercializacion externa.

e Procesadoras de Balsa

Producen principalmente encolados, paneles y madera cepillada de diferentes

dimensiones.
¢ Industria de la Construccion

Se refiere al procesamiento de vigas, columnas, tijerales. Esta produccion se
genera principalmente en los llamados “Depositos”, que adicionalmente son sitios de
compra — venta de madera aserrada.

e Otros segmentos industriales

El segmento de produccion de puertas y ventanas; el segmento de Molduras, el
segmento de paletas y cucharas para helados, bajalenguas y palillos y el segmento de
artesanias.

e Segmento Artesanal

Existen dos Federaciones de artesanos. i.) La Federacién Nacional de Artesanos
Profesionales de la Madera y Conexos, FENARPROME, con sede en la ciudad de Quito,
que estd integrado por Asociaciones de Artesanos de la Madera, Asociaciones de
Mueblistas, Asociaciones de Carpinteros, etc., de caracter cantonal o parroquial. ii) La
Federacion Nacional de Artesanos, FENACA, con sede en Quito, que esta integrada por
gremios de diferentes profesiones, una de las cuales son los artesanos de la madera. Se
estima que en el pais existen alrededor de 50.000 artesanos de la madera (Edgar Vasquez
M., 2004).

1.2.1.2 Prevencion de riesgos laborales

Con el fin de estructurar y dar prioridad a las actividades de prevencion de riesgos
laborales, a nivel internacional, la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT) con el
marco promocional para la seguridad y salud en el trabajo, 2006 (N° 187), llama a la
creacion de politicas, sistemas y programas de seguridad y salud, y la Organizacion
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Mundial de la Salud (OMS), ha aprobado su plan de accion mundial sobre la salud de los
trabajadores (2008-2017).

Los estados miembros de la Union Europea, trabajan bajo prioridades y objetivos
definidos, establecidos en la estrategia comunitaria de salud y seguridad en el trabajo, lo
que les obliga a establecer estrategias de prevencion y programas nacionales que
contribuyen a la implementacion de la estrategia comunitaria. Un ejemplo es el Reino
Unido, en donde el Health and Safety Executive ha publicado “La salud y la seguridad
de Gran Bretafia: Sé parte de la solucion.” . El seguro social aleman de accidentes
(Deutshe Gesetzliche Unfallversicherug (DGUV), ha adoptado la estrategia Vision Cero,
que asume que los lugares de trabajo seguros y saludables no son una ilusion, sino un
objetivo realista, siempre que se tomen todos los medios adecuados, y que todos los
accidentes de trabajo mortales y graves o enfermedades profesionales puedan y deban ser
evitadas por medidas objetivas. Concentrando las acciones de prevencidn en casos graves

y mortales elevara el nivel general de seguridad y salud.

A pedido de las autoridades de Ecuador, la OIT (Oficina Subregional para los
Paises Andinos) ha realizado un diagnostico del Sistema Nacional de Seguridad y Salud
en el Trabajo de ese pais, cuyo informe se ha publicado en abril del 2006. EI 1 de
diciembre de 2005 con el apoyo de la OIT se celebr6 en Quito un taller tripartito para la
presentacion y validacion de los principales hallazgos de este diagnostico. Ademas, se
desarroll6 un debate sobre las principales acciones estratégicas que deberian llevarse a
cabo a partir de la investigacion realizada. Alli se consensud por unanimidad que el
Estado debe definir e impulsar una politica nacional en Seguridad y Salud en el Trabajo
y se plantearon ocho retos prioritarios con las actividades a realizar. Como Accién
Estratégica I, se acordo definir la politica nacional de SST y que ésta debe incluir al menos
los siguientes componentes: sustento legal; objetivo basico; directrices estratégicas;
metas y propuestas; definicidn precisa de las atribuciones de las instituciones y 6rganos
gue integran el sistema nacional en SST; instancias y mecanismos de coordinacion
institucional; necesidad de elaborar periédicamente perfiles nacionales en SST y fuentes

de financiamiento que sustenten la ejecucion de las acciones publicas (Rodriguez, 2009).

En la actualidad el Ecuador cuenta con el Reglamento de Seguridad Salud de los
trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, en donde indica en su Art.
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15, Numeral 1: En las empresas permanentes que cuenten con cien 0 mas trabajadores
estables, se debera contar con una Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida por un técnico
en la materia que reportara a la méas alta autoridad de la empresa o entidad (Ab. Antonio
Gangliardo Valarezo, 2008)

En Ecuador, el Seguro de Riesgos del Trabajo es brindado por el Instituto
Ecuatoriano de seguridad social y brinda a los afiliados las prestaciones econémicas y en
especie que son habituales en este tipo de seguros. ElI Departamento de Riesgos del
Trabajo tiene como tareas: brindar asesoramiento, vigilar el cumplimiento de la
legislacion existente en esta materia, el mantenimiento y provision de adecuados
ambientes y condiciones de trabajo, y la implantacion de la gestion preventiva. Para
obtener estos servicios, los empleadores o trabajadores deben solicitarlos por carta.
Dentro del campo de la medicina del trabajo, le corresponde la realizacién de estudios
epidemioldgicos, los examenes médicos de salud ocupacional, el asesoramiento a los
servicios médicos en medicina laboral preventiva; vy, a los trabajadores que han sufrido
accidentes o enfermedades profesionales, les debe efectuar la evaluacion inicial de
incapacidades y brindar rehabilitacion socio-ocupacional. Otras acciones del Instituto
deben ser las de inspeccidn y calificacion de riesgos y el desarrollo de programas
educativos permanentes (que las entidades interesadas pueden solicitar). En este pais, la
Comision interventora del Instituto Ecuatoriano de seguridad social ha preparado un
proyecto de reforma del Reglamento N° 741 con el objetivo de: impulsar las acciones de
prevencion de riesgos y de mejoramiento del medio ambiente laboral; actualizar el
sistema de calificacion, evaluacion inicial e indemnizacién de los accidentes del trabajo
y enfermedades profesionales; y mejorar las prestaciones econdmicas del seguro de
riesgos del trabajo en beneficio de sus afiliados y sus deudos. Otro objetivo es el de
recopilar y ordenar en un documento Unico las normas basicas sobre seguridad y salud,
actualmente dispersas e inconexas. Los objetivos directos que persigue el proyecto de
Reglamento son:

* promover la seguridad y salud de los trabajadores, contribuir con la
productividad y calidad empresarial y precautelar el medio ambiente; definir las acciones
de reparacion de los dafios derivados de los accidentes del trabajo y las enfermedades
profesionales, eso incluye la rehabilitacion fisica, mental y la reinsercion laboral;

« establecer las responsabilidades de las distintas instancias que se vinculan con el
tema: la Subdireccion de riesgos del trabajo, sus dependencias operativas, las de los
empresarios, las de los trabajadores y sus organizaciones representativas y las
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responsabilidades de los servicios de prevencion y reparacion, propios y ajenos
(Rodriguez, 2009).

1.2.1.2.1 Buenas Practicas

Para esta guia se ha tomado un pilar fundamental que son las buenas practicas,
segun la organizacion de las Naciones Unidad para la Alimentacion y la Agricultura; una
guia de buena practica no es tan sélo una practica que se define buena en si misma, sino
que es una practica que se ha demostrado que funciona bien y produce buenos resultados,
y, por lo tanto, se recomienda como modelo. Se trata de una experiencia exitosa, que ha
sido probada y validada, en un sentido amplio, que se ha repetido y que merece ser
compartida con el fin de ser adoptada por el mayor nimero posible de personas (FAO;,
2015)

1.2.1.2.2 Prevencion de accidentes

Segun el articulo cientifico de la revista Archivo de prevencion sefiala lo siguiente:

PREVENCION DE ACCIDENTES, FACTOR HUMANO: PROGRAMA
COMPORTAMENTAL INTEGRAL

Los accidentes se deben en méas de un 90% al factor humano y no a situaciones
fortuitas o a la mala suerte. La ignorancia de normativas, el estado psiquico y las actitudes
influyen de manera decisiva en la causa de los accidentes. La Psicologia de la Seguridad
incide en la disminucion de los accidentes laborales, como instrumento de intervencion
organizacional.

Bajo este marco de intervencion, Sistemas Reid propone la implementacién de un
Programa Comportamental Integral. El objetivo es generar un cambio en el
comportamiento de los trabajadores que los lleve a actuar y decidir de manera mas
cautelosa, con el fin de reducir los accidentes laborales que puedan suscitarse a causa de
la falla humana.

El programa consiste en tres etapas: La primera, Sensibilizacion, esta enfocada a
ensefiar practicas seguras mediante el Autocuidado.

Luego, los trabajadores realizan una Evaluacién inicial de Aptitudes con el
objetivo de identificar los factores predisponentes al accidente y en base a ello generar
una concientizacion individual de las fortalezas y debilidades. Por Gltimo, se realiza un

Taller de Estimulacién Cognitiva con la finalidad de reforzar las habilidades y desarrollar
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habitos seguros. El programa viene implementandose con éxito desde el afio 2005 en
Argentina, Brasil, Uruguay, Chile, Ecuador, Colombia, Venezuela, Costa Rica, Espafia,
Indonesia y Eslovaquia en el ambito Petrolero, Minero, Eléctrico, Industrial y de
Transporte. (MIRITA DEL VALLE, 2014)

1.2.1.2.3 Riesgo

Segun las OHSAS 18001:2007, se define como riesgo a la combinacién de la
probabilidad de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa y la severidad del dafio o
deterioro a la salud que puede causar el suceso o exposicion (AENOR, 2007).

En el caso de la empresa de muebles modulares PROVEGEM, sus actividades
productivas conllevan un peligro inminente por que esta expuesto a riesgos quimicos,
fisicos, psicosociales, bioldgicos, ergonémicos siendo estos que pueden provocar una
enfermedad ocupacional y los mecanicos y accidentes mayores que pueden provocar

desde accidentes de trabajo hasta la muerte del trabajador.

1.2.1.2.4 Peligro

Lo definen como la fuente, situacion o acto con potencial para causar dafio en
términos de dafio humano o deterioro de la salud, o una combinacion de éstos (AENOR,
2007)

1.2.1.2.5 Accidente de trabajo

Al estar en un ambiente donde predomina el riesgo mecanico y por trabajar con
maquinaria y herramientas peligrosas para la vida, se ha identificado la incidencia de los
trabajadores a sufrir un accidente de trabajo es elevada.

Por esta razon el accidente de trabajo se define como todo suceso imprevisto y
repentino que sobrevenga por causa, consecuencia o con ocasion del trabajo originado
por la actividad laboral relacionada con el puesto de trabajo, que ocasione en el afiliado
lesion corporal o perturbacion funcional, una incapacidad, o la muerte inmediata o

posterior (Consejo Directivo, 2016).
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1.2.1.2.6 Enfermedades Profesionales

Dentro de las funciones de los trabajadores, se identificd que, estan expuestos a
varios riesgos que pueden producir enfermedades, como son los riesgos biologicos,
ergonémicos, psicosociales, quimicos y fisicos.

Dado esto a la enfermedad profesional u ocupacional se la denomina como
afecciones cronicas, causadas de una manera directa por el ejercicio de la profesion u
ocupacion que realiza el trabajador y como resultado de la exposicién a factores de riesgo,

que producen o no incapacidad laboral (Consejo Directivo, 2016).

1.2.1.2.7 Salud Ocupacional

Rama de la Salud Pdblica que tiene como finalidad promover y mantener el mayor
grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones;
prevenir todo dafio a la salud causado por las condiciones de trabajo y por los factores de
riesgo; y adecuar el trabajo al trabajador, atendiendo a sus aptitudes y Capacidades
(Consejo Andino, 2010).

1.2.1.2.8 Medidas de Prevencion

Las acciones que se adoptan con el fin de evitar o disminuir los riesgos derivados
del trabajo, dirigidas a proteger la salud de los trabajadores contra aquellas condiciones
de trabajo que generan dafios que sean consecuencia, guarden relacion o sobrevengan
durante el cumplimiento de sus labores, medidas cuya implementacion constituye una

obligacion y deber de parte de los empleadores (Consejo Andino, 2010).

1.2.1.2.9 Factores de Riesgo

e Riesgo Mecanico

Producidos por la maquinaria, herramientas, aparatos de izar, instalaciones,

superficies de trabajo, orden y aseo (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2007).

e Riesgo Fisico

Originados por iluminacion, ruido, vibraciones, temperatura, humedad,

radiaciones, electricidad y fuego (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2007).
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e Riesgo Quimico

Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales, polvos y humos
metalicos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y liquidos utilizados en los procesos

laborales (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2007).

e Riesgo Biologico

Ocasionados por el contacto con virus, bacterias, hongos, parasitos, venenos y
sustancias sensibilizantes producidas por plantas y animales. Se suman también
microorganismos trasmitidos por vectores como insectos y roedores (Ministerio de
Trabajo y Empleo, 2007).

e Riesgo Ergondémico

Originados en posiciones incorrectas, sobreesfuerzo fisico, levantamiento
inseguro, uso de herramientas, maquinaria e instalaciones que no se adaptan a quien las

usa (Ministerio de Trabajo y Empleo, 2007).

e Riesgo Psicosocial

Los que tienen relacion con la forma de organizacién y. control del proceso de
trabajo. Pueden acompafiar a la automatizacion, monotonia, repetitividad, parcelacion del
trabajo, inestabilidad laboral, extension de la jornada, turnos rotativos y trabajo nocturno,
nivel de remuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones interpersonales (Ministerio
de Trabajo y Empleo, 2007).

1.2.1.2.10 Causas Inmediatas

Las causas mas proximas al accidente, que son las que lo materializan, las
denominamos Causas Inmediatas. Son las relacionadas con las condiciones materiales y
ambientales del puesto de trabajo (condiciones inseguras) y las relacionadas con las
acciones personales del o de los trabajadores que han intervenido en el accidente (actos
inseguros).

Se trata de las causas que se encuentran en el proceso secuencial proximas al
suceso que desencadena el accidente. Lo fundamental es descubrir en esta etapa las causas

inmediatas, de manera que una vez eliminadas, el accidente no se puede materializar o es
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muy dificil que se materialice. Las causas inmediatas se clasifican en dos grupos, de las
que hay que sefialar una 0 mas de una de cada grupo.

Estas causas, utilizando un simil derivado de los reconocimientos médicos, se
suelen denominar sintomas porque su presencia avisa de la naturaleza del peligro al que
nos enfrentamos en el trabajo (Azkoaga Bengoetxea, Olaciregui Garbizu, & Silva Casal
, 2005).

1.2.1.2.11 Causa Basica

Las causas del nivel intermedio, que se corresponden fundamentalmente con
fallos en la aplicacion del sistema de prevencién, pueden ser de caracter personal
(Factores personales) y de organizacion del trabajo (Factores del trabajo) y las
denominamos Causas Bésicas.

Las causas basicas son las que subyacen a los sintomas; son las razones que dan
explicacion a que existan los actos y condiciones inseguras y son las que permiten un
control méas profundo, mas extenso y mas exhaustivo de las condiciones de trabajo que
pueden dar lugar a accidentes de trabajo.

Se les suele denominar causas origenes, causas reales, causas indirectas, causas
subyacentes o0 causas contribuyentes. Esto se debe a que las causas inmediatas aparecen
generalmente como bastante evidentes, pero para llegar a las causas basicas y ser capaces
de controlarlas, se requiere llevar la investigacion a un nivel mas profundo de las
condiciones de trabajo y de todos los factores que intervienen en el mismo.

Las causas basicas ayudan a explicar por qué las personas realizan actos inseguros.
Un trabajador no podré ejecutar un procedimiento adecuado de trabajo si no se le ha
ensefiado ese procedimiento. La formacion e informacion estan en el fondo de la manera
de realizar nuestros actos.

De forma similar, un trabajador que maneje un equipo de trabajo que requiere un
manejo preciso y especializado no podra hacer uso del mismo con eficiencia y con
seguridad, si no ha sido debidamente adiestrado en su manejo. El adiestramiento y las
practicas periodicas estan en el fondo del modo de realizar nuestros actos (Azkoaga

Bengoetxea, Olaciregui Garbizu, & Silva Casal , 2005).
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1.2.1.3 La Guia

Como hay mdltiples guias didacticas y todas tienen objetivos distintos es
necesario conocer algunos requisitos béasicos que deberiamos tener presentes al
confeccionar una guia.

e Objetivo

e Estructura

¢ Nivel del alumno
e Contextualizacion
e Duracion

e Evaluacion inicial

1. Objetivo:

Se hace necesario focalizar muy bien y concretamente lo que pretendemos. Por
ejemplo, si queremos conseguir mejorar el aprendizaje individual, haremos una guia de
refuerzo y aplicacion; si queremos ayudar a alumnos a conseguir autonomia,
produciremos guias de autoaprendizaje, si vamos a asistir a un museo, elaboraremos una
guia de visita, etc.

En la guia debe estar escrito el objetivo, para que el alumno tenga claro lo que se
espera de él. Ademas, el profesor debe verbalizar este proposito varias veces para asi
conducir mejor el desarrollo y fijar instrucciones en los alumnos.

2. Estructura:

Una guia en cuanto a la forma, debe estar bien disefiada para estimular la memoria
visual del alumno y la concentracion por eso se sugiere que deben tener: espacio para los
datos del alumno, denominacion de la guia y su objetivo, tipo de evaluacion inicial,
instrucciones claras y precisas, poca informacion y bien destacada, con espacios para que
el alumno responda. Ademas, debe tener reactivos o items diversos que favorezcan tener
al alumno en alerta.

Se propone que el docente al confeccionar una guia debe tener presente lo
siguiente:

- Decidir el tipo de guia que usara.

- Especificar en qué subsector

- Determinar en qué nivel la aplicara.

- Seleccionar el Objetivo Fundamental en el cual se inserta.
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- Establecer en qué contexto de la unidad.

En la edicion para el alumno se aconseja el siguiente formato:

- Nombre de la Guia

- Subsector y Nivel

- Sefialar el objetivo de la guia.

- Identificacion del alumno: Nombre, Curso, Fecha

- Instrucciones generales: Forma de trabajo, Tiempo, Sugerencia de materiales
que puede usar.

- Actividades con instrucciones especificas de los pasos a seguir

3. Nivel del alumno

Es importante que la guia sea acorde con las condiciones del alumno, es decir
dirigida al momento en que esta en su aprendizaje y adaptada a su realidad.

Por ejemplo, si queremos aplicar operatoria con multiplicaciones y no hemos
llegado al paso de la aplicacion y, ademas, sefialamos ejemplos con vocabulario
descontextualizado; el alumno se confundird y finalmente en vez de avanzar en logros
retrocederemos.

4. Contextualizacion

En algunas ocasiones, nos damos cuenta que al usar las actividades de los textos
de estudio los alumnos no comprenden bien o se desmotivan. Se debe a que encuentran
los ejemplos o situaciones muy alejados de su realidad. Seréa dificil motivar a un alumno
de Arica cuando le hablan del frio de la zona central o de la Antartida.

Por eso, si las guias son confeccionadas, por los profesores que conocen la
realidad de sus alumnos, deberian nombrar situaciones locales o regionales o incluso
particulares del curso. Es increible lo que refuerza la motivacion y compromiso del
alumno por desarrollarla. Esto no quiere decir, que en algunas ocasiones también es
positivo que el alumno conozca otras realidades, ya que le permiten tener puntos de
referencia para comparar y elementos que le ayudaran a formar su nivel critico.

Recordemos que el equilibrio en los estimulos va formando el pensamiento critico
de los alumnos.

5. Duracion

Una guia individual debe durar alrededor de 25 minutos en su lectura y ejecucion;

ya que la experiencia nos indica que mas alla de este tiempo, el alumno se desconcentra

y pierde interés. En el caso de guias grupales es distinto ya que la interaccion va regulando
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los niveles de concentracion. Incluso hay guias que pueden tener etapas de avance y
desarrollarse en més de una clase.
6. Evaluacion inicial:

Dentro del proceso ensefianza aprendizaje, evaluar es sondear la situacion para
seguir adelante; por lo tanto, es vital que el alumno- en conjunto con su profesor- revise
y compruebe sus logros o analice sus errores, para asi reafirmar lo aprendido y ademés al
autoevaluarse se desarrolla su autoestima.

Una guia, también puede significar una ponderacion en la calificacion de alguna
unidad.

Otro aspecto importante de la evaluacion inicial, hace referencia con que al
profesor le facilita el conocimiento de sus alumnos, ver cémo ellos aprenden a aprender,

observar las interrelaciones, etc. (Fundar, 2001).

1.2.1.4 PROVEGEM

PROVEGEM, es una empresa fabricante de muebles modulares de: Cocinas,
closets, bafios, puertas de paso y paneles 3D, optimizando tiempos de fabricacion, lo que
le permite la entrega de un producto terminado de muy alta calidad en periodos cortos y
en las fechas previstas con nuestros clientes.

PROVEGEM, inici6 sus funciones desde el afio 1992 en la ciudad de Sangolqui,
cantén Rumifiahui, provincia de Pichincha, recorriendo por diferentes lugares, hasta
alcanzar a construir su planta industrial en sus instalaciones propias en el Valle de los
Chillos en el sector de la nueva via Colibri aeropuerto de la ciudad de Quito, donde estan
funcionando actualmente. La experiencia adquirida durante todo el tiempo de su
funcionamiento hasta la presente fecha, nos ha permitido prestar nuestros servicios a
constructores, urbanizadores y personas particulares importantes de nuestro pais, tanto en
la provincia de Pichincha, Esmeraldas sector Tonsupa y la provincia de Imbabura,

extendiéndonos posteriormente a la ciudad de Manta.

1.2.1.4.1 Proceso Productivo

La empresa de muebles modulares PROVEGEM, dentro de sus procesos

productivos cuenta con dos areas: la administrativa y la operativa.
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lustracion 1 Organigrama PROVEGEM

Directora

Arquitecta

Asistente
Administrativa

Jefe de planta y3

Elabora por: Diana P. Tito V.

g Operarios

La empresa de muebles modulares PROVEGEM, cuenta con las siguientes

actividades por puesto de trabajo, que se describen a continuacion:

lHustracion 2 Flujograma del proceso de fabricacion de muebles modulares

FABRICACION MUEBLES MODULARES PROVEGEM

Directora A§|§tente_ Jefe de planta Operarios
administrativa

Reunion Emitir orden Recibe orden de L,
. P ) > . —» Laminacion
con clientes de trabajo trabajo
y A y A 4
Concreta la Control de Corte de Armado de
venta stock tableros muebles
L
y Y.
Posformacion Instalacion

Elaborado por: Diana P. Tito V.
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1.2.1.4.2 Maquinas y herramientas

La empresa de muebles modulares PROVEGEM utiliza las siguientes maquinas
y herramientas, dentro de sus actividades diarias de trabajo:

llustracién 3 Sierra de mesa

Fuente: PROVEGEM

llustracion 4 Compresor

Fuente: PROVEGEM



llustracion 5 Ingletadora

L3S

Fuente: PROVEGEM

llustracién 6 Posformadora

Fuente: PROVEGEM

lustracion 7 Compresor portétil

DOrtgn

Fuente: PROVEGEM
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llustracion 8 Caladora

Fuente: PROVEGEM

llustracion 9 Laminadora

Fuente: PROVEGEM

llustracion 10 Escuadradora

Fuente: PROVEGEM
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lHustracion 11 Tupi Manual

Fuente: PROVEGEM

llustracion 12 Destornillador

Fuente: PROVEGEM

llustracién 13 Sacabocados

Fuente: PROVEGEM
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llustracion 14 Area pegado cemento de contacto spray

Fuente: PROVEGEM

llustracion 15 Esmeril

Fuente: PROVEGEM

llustracién 16 Perforadora Automatica

Fuente: PROVEGEM
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lustracion 17 Taladro Multiple

Fuente: PROVEGEM

llustracién 18 Pistola de Calor

Fuente: PROVEGEM

llustracion 19 Taladro

Fuente: PROVEGEM
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llustracién 20 Pistola de clavos

1.2.2 Adopcion de una perspectiva tedrica

1221 Metodologia de Evaluacion inicial de Riesgos NTP 330

El sistema simplificado de evaluacion inicial de riesgos de accidente NTP 330 es
una metodologia que permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y, en
consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. En esta metodologia
se considera que el nivel de probabilidad es funcién del nivel de deficiencia y de la
frecuencia o nivel de exposicién a la misma. El nivel de riesgo (NR) sera por su parte
funcién del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de consecuencias (NC) y puede
expresarse como:

NR =NP x NC

1.2.2.1.1 Nivel de deficiencia

El nivel de deficiencia (ND) es la magnitud de la vinculacion esperable entre el
conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa con el posible
accidente. Los valores numéricos empleados en esta metodologia y el significado de los

mismos se indican en el cuadro.
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Tabla 2 Nivel de deficiencia

NIVEL DE ND SIGNIFICADO
DEFICIENCIA

Muy deficiente (MD) | 10 Se han detectado factores de riesgo significativos que
determinan como muy posible la generacion de fallos.
El conjunto de medidas preventivas existentes respecto

al riesgo resulta ineficaz

[op}

Deficiente (D) Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que
precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes se ve reducida de forma

apreciable

Mejorable (M) 2 Se han detectado factores de riesgo de menor
importancia. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo no se ve

reducida de forma apreciable

Aceptable (B) 0 No se ha detectado anomalia destacable alguna. EL

riesgo esta controlado. No se valora.

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacion inicial de riesgos de
accidente

Elabora por: Diana P. Tito V.

1.2.2.1.2 Nivel de exposicion

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede estimar en

funcidn de los tiempos de permanencia en areas de trabajo.
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Tabla 3 Nivel de exposicion

NIVEL DE ND SIGNIFICADO
EXPOSICION
Continuada (EC) 4 | Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con

tiempo prolongado

Frecuente (EF) 3 | Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con
tiempos cortos

Ocasional (EO) 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto
de tiempo
Esporéadica (EE) 1 | Irregularmente

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacién inicial de riesgos de
accidente

Elabora por: Diana P. Tito V.

1.2.2.1.3 Nivel de probabilidad

En funcién del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se puede
expresar como el producto de ambos términos:

NP = ND x NE

Tabla 4 Nivel de Probabilidad

NIVEL DE EXPOSICION
4 3 2 1
10 MA- MA-
40 30
NIVEL
DE 6 N MA-
DEFICIENCIA
2

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacién inicial de riesgos de
accidente

Elabora por: Diana P. Tito V.
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Tabla 5 Significado de los diferentes niveles de probabilidad

NIVEL DE ND SIGNIFICADO
PROBABILIDAD
Muy alta (MA) Entre 40 y | Situacion deficiente con exposicién continuada, o muy
24 deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la

materializacidn del riesgo ocurre con frecuencia

Alta (A) Entre 20 y | Situacion deficiente con exposicion esporddica. La
10 materializacion del riesgo es posible que suceda varias
veces en el ciclo de vida laboral

Media (M) Entre 8y 6 | Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien
situacion mejorable con exposicion continuada o frecuente.
Es posible que suceda varias vece en el ciclo de vida laboral

Baja (B) Entre4y 2 | Situacion mejorable con exposicion ocasional o
esporadica. No es esperable que se materialice el riesgo,
aunque puede ser concebible.

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacion inicial de riesgos de
accidente

Elabora por: Diana P. Tito V.

1.2.2.1.4 Nivel de consecuencia

Se consideran cuatro niveles para la clasificacion de las consecuencias (NC). Se
ha establecido un doble significado; por un lado, se han categorizado los dafios fisicos v,
por otro, los dafios materiales. Se ha evitado establecer una traduccion monetaria de éstos
ultimos, dado que su importancia sera relativa en funcion del tipo de empresa y de su
tamario.

Ambos significados deben ser considerados independientemente, teniendo méas
peso los dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son
importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a establecer

prioridades con un mismo nivel de consecuencias establecido para personas.
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NIVEL DE NC SIGNIFICADO
CONSECUENCIA DANOS DANOS
PERSONALES MATERIALES
Mortal o 100 Imuerto o mas Destruccion total del

Catastréfico (M) sistema (dificil

renovarlo)

Muy Grave (MG) 60 Lesiones graves que | Destruccion parcial
pueden ser | del sistema
irreparables (compleja y costosa

la reparacion)

Grave (G) 25 Lesiones con | Se requiere paro de
incapacidad laboral | proceso para
transitoria (1.L.T) efectuar la

preparacion

Leve (L) 10 Pequefias lesiones | Reparable sin
que no requieren | necesidad de paro
hospitalizacion del proceso

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacién inicial de riesgos de

accidente

Elabora por: Diana P. Tito V.

1.2.2.1.5 Nivel de riesgo y nivel de intervencion

El siguiente cuadro permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacion

de los diferentes valores obtenidos, establecer bloques de priorizacion de las

intervenciones, a través del establecimiento también de cuatro niveles (indicados en el

cuadro con cifras romanas).

lHustracion 21 Nivel de riesgo

HR. = HP & HC

Hivel de probabilidad {(HF)

| 40-24 20-10

|
— B ! '
)
= |
k- i
= Rl I |
E | 2400-1440  1200-600
8 i
[}
N - [ I
[T}
- 1000600 | 500-250 20-::-15-:|i
=
E - M
= 10 1] 200

002400

100]

-1

|
[ | i I
| A0 2400 | 2000-1 200 | S00-5600 § 400-200

]
430-360

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacién inicial de riesgos de

accidente
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Tabla 7 Significado nivel de riesgo

NIVEL DE NR SIGNIFICADO
INTERVENCION

I 4000-600 | Situacion critica. Correccién urgente

I 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control

i 120-40 | Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar
la intervencion y su rentabilidad

v 20 No intervenir, salvo que un andlisis mas preciso
lo justifique

Fuente: NTP 330 Sistema simplificado de evaluacion inicial de riesgos de
accidente
Elabora por: Diana P. Tito V.

La empresa de muebles modulares PROVEGEM, basa sus procesos de fabricacion
en los de transformacion secundaria, ya que a la empresa llegan tableros listos para
procesar el producto final. Para el desarrollo del estudio se utiliza la metodologia de
evaluacion inicial NTP 330, en la cual se identifica los niveles de riesgo | (Situacion
critica. Correccion Urgente) y Il (Corregir y adoptar medidas de control), en base a ello;
se disefia la guia de buenas préacticas en prevencion de riesgos laborales, definiendo
medidas preventivas para los niveles criticos y brindando informacion a la empresa

fundamental para gestionar las buenas practicas.
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CAPITULO Il. METODO

2.1 TIPO DE ESTUDIO

El presente proyecto se desarrollara por medio del estudio de tipo descriptivo en
donde se analizaran las actividades administrativas y operativas, se identificaran los
peligros y evaluaran inicialmente los factores de riesgo a los cuales estan expuestos los
trabajadores de la empresa de muebles modulares “PROVEGEM?”, para con ello conocer
a quién va dirigida la guia de buenas practicas en prevencion de riesgos laborales y poder
tomar medidas preventivas especificas en los puestos de trabajo que tengan niveles de

intervencion 1y Il

2.2 MODALIDAD DE INVESTIGACION

Para el presente estudio se ha realizado en primera instancia una fase de campo en
la que se ha revisado todos los procesos de “PROVEGEM”, esto como parte de la
recogida de datos del objeto de estudio, posterior a ello, se realiza la identificacion y
evaluacion inicial de riesgos a los que estan expuestos los trabajadores. A continuacion,
se realizara con lo identificado la guia de prevencion en riesgos laborales en la empresa
de muebles modulares “PROVEGEM.

2.3 METODO

El presente objeto de estudio se desarrollara a través del método inductivo ya que
fue del conocimiento particular de eventos no deseados nombrados por los trabajadores,
hacia cuales son las condiciones en las que realizan su labor los trabajadores. Ademas, se
utilizara el método deductivo, el mismo que va del conocimiento general de los riesgos a
los que estan expuestos los trabajadores de la empresa de muebles modulares
“PROVEGEM?”, hacia el conocimiento especifico, que es conocer cual es la poblacion
mayormente expuesta, y esto se lo ha realizado mediante la metodologia de evaluacion
inicial de riesgos NTP 330, por la cual se ha priorizado la intervencion en el nivel de
riesgo 1 y Il.

2.4 POBLACION Y MUESTRA

El numero total de personas que trabajan en la empresa “PROVEGEM” es de 8,

divididas en fabricacion, instalacion y administrativo. La mayoria de ellas labora en la
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fabrica ubicada en San Francisco de Alpahuma, sin embargo, otras, por las actividades de
instalacion, deben trasladarse a los diferentes lugares, la muestra incluird al 100% del
personal.

Tabla 8 Poblacion de Muestra PROVEGEM

Cargo Total trabajadores “PROVEGEM”
Administrativo 2
Operaciones 6

Fuente: PROVEGEM
Elabora por: Diana P. Tito V.

2.5 SELECCION INSTRUMENTOS INVESTIGACION

Observacion: Para el presente proyecto “Guia de Buenas Prdcticas en
Prevencion de Riesgos Laborales para la empresa de muebles modulares PROVEGEM™
se ha utilizado la observacién en campo, por medio de la identificacion de peligros y
evaluacidn inicial de riegos basada en la metodologia del Instituto Nacional de Seguridad

e Higiene en el Trabajo de Espana; “NTP 330. Evaluacion Inicial de Riesgos”.
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CAPITULO I1l. RESULTADOS

3.1 Presentacion y analisis de resultados

3.1.1 Informacién General

Para el presente estudio, se ha utilizado la evaluacion inicial del riesgo que se basa
en la metodologia dada en la Nota Técnica Preventiva NTP 330, donde se cuantifica la
magnitud de los riesgos existentes, y, por consiguiente, se los jerarquiza segin su
prioridad de correccion. En ese sentido, se iniciara por la deteccién de las deficiencias
presentes en los puestos de trabajo, para posterior, poder estimar la probabilidad de que
ocurra el accidente, y determinar sus consecuencias. A continuacion, se detalla los datos
resultantes de la identificacion y evaluacién inicial, cabe recalcar, que se ha tomado para
este estudio los niveles de intervencion mas altos, como son el nivel | (Situacién critica.

Correccion Urgente) y Il (Corregir y adoptar medidas de control).

lustracion 22 Nivel de riesgo e intervencion

NIVEL DE RIESGO OPERATIVOS 240/

= | OPERATIVO Situacién
critica. Correccion urgente

I OPERATIVO Corregir
y adoptar medidas de

76%

Elabora por: Diana P. Tito V.

En la figura 22 se puede determinar que el 24% de la poblacion trabajadora

operativa, esta expuesta a una situacion critica, que precisa correccion urgente; mientras
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que el 76% debe corregir su situacion y adoptar medidas de control, en ese sentido y
dados los resultados arrojados por la evaluacién de riesgos NTP 330, la guia de buenas

précticas en prevencion de riesgos laborales estara dirigida al proceso operativo.

Ahora, conociendo el proceso operativo expuesto, se detallan los riesgos presentes
en cada actividad.

llustracion 23 Riesgos Presentes en el Corte de tableros

PROCESO: Operativo
SUBPROCESO: Jefe de planta
ACTIVIDAD: Corte de tableras

1440

1080 1080

2)  levantamiento manual 4)  Posicion forzada (de 3)sistema eléctrico 6)depésito y acumulacién 5) ruido; 18) proyeccién de 6)manejo de herramienta 1) polvo argdnico:
de objetos; pie, semtada, cuclillas, defectuoso; de polvo; particulas coftante y'o punzante;
rodillas, encorvada,
acostada);

Ergondmico FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES Fisico Mecinico Quimico
MAYORES (incendio, explosién, escape o derrame de
sustancias)

Elabora por: Diana P. Tito V.

De la figura 23 podemos observar que en la actividad de corte de tableros tenemos
como riesgo | de Situacion Critica, el manejo de herramienta cortante y/o punzante,
indicando que la probabilidad de accidentabilidad es muy elevada, esto es dado por el uso
de la escuadradora al realizar el proceso de corte, aunque la maquinaria cuente con
guardas, el jefe de planta al realizar esta actividad, no practica actos seguros, por lo que
esto, se puede traducir en amputaciones o cortes, y ademas, existe probabilidad de
accidentes por las condiciones inherentes a la escuadradora, ya que los discos de la misma

se encuentran muy afilados y se manejan a velocidades muy altas.
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llustracion 24 Riesgos Presentes en Posformacion

Il
PROCESO: Operative

SUBPROCESO: Operario
ACTIVIDAD: Posformacion

600 600
P
500
s
0
240
I
. 180
-
0
19) superficies o materiales calientes; 28) quemaduras 1) polvo orginico 5)  vapores de thinner, masilla, silicona y cemento de
contacto en spray
Mecdnico

Quimico

Elabora por: Diana P. Tito V.

En el caso de la figura 24 se puede analizar que el operario al realizar la actividad
de Posformar, se exponen en mayor nivel de riesgo a contactos con superficies o
materiales calientes, esto es dado en el momento que se manipula la posformadora, puesto
que, al no utilizar equipos de proteccion individual especificos para la actividad, tienen

la probabilidad de sufrir quemaduras en manos.

llustracion 25 Riesgos Presentes en el armado de muebles y ensamblaje de cajones

PROCESO: Operativo
SUBPROCESQ: Operarios
ACTIVIDAD: Armado de muebles y ensamble de cajones

1080 1080
1000
80
600 600 600
&
450
o 360
200 200 200
20
a
3) movimiento 4) Posicion forzada  3)sistema eléctrico 6)depasito y 5) ruido; &) vibracion; 18) proyeecion de Gmangjode 1) polvoorginico;  5)  vaporesde
corporal repetitivo:  (de pie, sentada, defectuoso; acumulacion de particulas herramienta cortante thinner, masilla,
cuello, troneo,  cuclillas, rodillas, polva; yio punzante; silicona y cemento de
extremidades  encorvada, acostada); conlacto en spray
superiores,
extremidades
inferiores
Ergondmico FACTORES DE RIESGO DE Fisico Mecinico Quiniico

ACCIDENTES MAYORES (incendio,
explosion, escape o derrame de sustancias)

Elabora por: Diana P. Tito V.

En la figura 25 podemos deducir que los operarios en la actividad de armado y

ensamblaje de muebles, realizan sus funciones en un ambiente laboral bajo condiciones
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de riesgo de accidentes mayores muy elevadas, dentro de estos estd el depdsito y
acumulacion de polvo, y esto es producido a consecuencia de las actividades diarias en
sus puestos de trabajo que han generado una acumulacién de polvo observada en paredes,
techos, puestos de trabajo, ropa de trabajo y maquinaria. Ademas, que, se ha identificado
que existe un sistema eléctrico defectuoso, el mismo que de mantenerse en las mismas
malas condiciones puede originar un incendio, pudiendo provocar pérdidas humanas y

materiales.

llustracion 26 Riesgos Presentes en la instalacion

Il
PROCESO: Operative

SUBPROCESQ: Operario
ACTIVIDAD: Instalacion

. 480
450 450

200 200 200 200 200

5) ruido: 6) vibracion; 18) prayeccion de 6)manejo de herramienta 1) polvoorgdnico;  5)  vapores de thinner,
particulas cortante y/o punzante; masilla, silicona y cemento
de contacto en spray

acostada);

Ergonémico Fisico Mecanico Quimico

Elabora por: Diana P. Tito V.

Dentro de la figura 26 se ha podido analizar que el operario de instalacion esta
mayormente expuesto al manejo de herramienta cortante y punzante, ya que al ir a realizar
la instalacion, muchas de las veces debe realizar modificaciones a los muebles modulares,
y es cuando utiliza la sierra de brazo y caladoras, otro de los riesgos a los que se exponen
es a los vapores organicos como; Thinner, silicona y masilla que es un quimico que al
utilizarlo se convierte en vapor, siendo este perjudicial para la salud de los trabajadores..
Se ha podido definir que el hecho no esta en la exposicion, sino mas bien en los controles
que no se han realizado.

Y, por ultimo, tenemos el polvo organico, por la presencia de particulas de madera
la misma que contiene carbono, y al exponerse sin utilizar el equipo de proteccién

especifico puede provocar graves dafios a la salud de los trabajadores.
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llustracion 27 Riesgos Presentes en la laminacion

PROCESO: Operativo
SUBPROCESOQ: Operario
ACTIVIDAD: Laminacién

oo 2400 2400

2000

- 1440
1080
1000
600 600
50
200 200
0

4)  Posicién forzada (de 2)recipientes o elementosa  3)sistemaceléctrico  6)depésito y acumulacian 19) superficies o 6)manejo de herramienta 1) polvoorgdnico;  3)  vapores de thinner,
pie, sentada, cuclillas, presion; defectuoso; de polvo; materiales calientes; coriante y/o punzanie; masilla, silicona y cemento
rodillas, encorvada, de contacto en spray
acostada);

Ergonomico FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES MAYORES (incendio, explosion, Mecinico Quimico
escape o derrame de sustancias)

Elabora por: Diana P. Tito V.

En la figura 27 se puede determinar que existe varios riesgos de situacion critica,
sin embargo; el que nos llama la atencién es el riesgo de manejo de recipientes o
elementos a presion, y esto es porque dentro de las actividades de laminar, se utiliza un
compresor que alimenta a la laminadora , la mismas que se encuentran ubicadas dentro
de las instalaciones, lo que por carga electrostatica podria generar una explosion o ya sea

por la excesiva temperatura del aire comprimido ocasionar un incendio.

Después de analizar los riesgos por puesto de trabajo en la empresa de muebles
modulares PROVEGEM, se determina que la guia de buenas practicas en prevencion de
riesgos laborales, va dirigida a los operarios, para que puedan llevar a cabo de una manera

objetiva las buenas practicas de prevencion.

3.2 Aplicacion Practica

En base a los resultados obtenidos de la identificacion y evaluacion inicial de
riesgos, realizada mediante la NTP 330 a cada actividad laboral presente en la empresa
de muebles modulares PROVEGEM, se ha enfocado el estudio en los niveles de riesgo |

y |l para actuar directamente sobre ellos.

Por ello, es que se propusieron medidas preventivas que han sido descritas en la
guia de buenas practicas en prevencion de riesgos laborales para la empresa de muebles
modulares PROVEGEM
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En ese sentido, se ha disefiado la guia en base a los riesgos asociados a las
actividades de la empresa, al uso de méquinas y al uso de herramientas; ademas se han
dado pautas para la actuacion en caso de una emergencia, como poder brindar los
primeros auxilios y como prevenir incendios. Cabe sefialar que la guia de buenas préacticas
en prevencion de riesgos laborales esta direccionada a prevenir la ocurrencia de
accidentes y enfermedades en los trabajadores ya que son ellos quienes se encuentran
expuestos la mayor parte del tiempo a los riesgos.
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CAPITULO IV. DISCUSION

4.1Conclusiones

e Mediante la identificacion de peligros y evaluacién inicial de riesgos en la
empresa de muebles modulares PROVEGEM, se ha evidenciado que el grupo
con riesgo critico, son los operarios, y entre los factores de riesgos prevalentes
estd el de accidentes mayores que es el mas alarmante identificado en la
actividad de laminado, puntuandolo como nivel de riesgo | y amerita una
correccion urgente.

e Es muy probable que ocurran accidentes y enfermedades laborales que se
generen al pasar de los afos, debido a la ausencia de buenas précticas de
prevencion de riesgos por parte de los empleadores y trabajadores.

e En funcidn a los resultados por actividad laboral, se han definido las medidas
preventivas, para poder minimizar los riesgos a los que esta expuesto
especialmente el personal operativo ya que segun los hallazgos por medio de
la NTP 330, la prevencion es dirigida a ellos.

e Se ha disefiado la guia de buenas practicas en prevencién de riesgos laborales
para la empresa de muebles modulares PROVEGEM, en base a los riesgos
nivel 1y 11, describiendo las medidas preventivas para los riesgos asociados a
las actividades de la empresa, asi como los asociados al uso de las maquinas y

herramientas.

4.2Recomendaciones

1. Informar a los trabajadores sobre los riesgos a los cuales estan expuestos para
que sean conscientes del peligro que corren y sepan como evitarlo o reducirlo.

2. Dotar a los trabajadores de la guia de buenas préacticas en prevencion de
riesgos laborales.

3. Integrar la prevencion de riesgos laborales en los procesos internos de la
empresa.

4. Acatar las medidas preventivas descritas en la guia de buenas préacticas en

prevencion de riesgos laborales
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Sensibilizar, informar y formar adecuadamente al trabajador en base a los
riesgos a los que estan expuestos.

Mejorar el control del cumplimiento de la normativa legal referente a
prevencion de riesgos.
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Riesgos

IDENTIFICACION Y EVALUACION INICIAL DE RIESGOS

Codigo: SSO-GT-R.

1

Fecha de Elaboracion: 20/11/2017

PROVEGEM Ultima aprobacién: 18/01/2018
|Revisién: 25/12/2017
Elaborado por: Diana P. Tito V. Revisado por: Ing. Henry Cérdenas Aprobado por: Ing. Henry Cardenas
i i EVALUACION i
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO CUALITATIVA EVALUACION CUANTITATIVA
NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
proceso | SUB- |NHIN® DEFICIENCIA | EXPOSICION |PROBABILIDAD | CONSECUENCIA [  RIESGO
PROCESOS [ H [ M =
ACTIVIDAD FACTOR DE RIESGO RIESGO D#| Nivel D |E#| Nivel E 1# Nivel1 |N2# Nivel2 [#NR |NIVEL NIVEL DE INTERVENCION
A B Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 [Mejorable 4 [Continuada | 8 | Muy Alta | 10 Leve 80 Il [Mejorar si es posible. Seria
Gestion de trabajo, | .
L P cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); conveniente justificar la intervencion
logistica organizacional y su rentabilided
a B Ergonémico 5)  uso inadecuado de pantallas de 2 |Mejorable [3 |Frecuente 6 Medio |10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
Gestion de trabajo, A L - :
P a visualizacion; PVDs conveniente justificar la intervencion
logistica organizacional I
y su rentabilidad
Gestion de trabajo, Ergonomico 6) Fatiga por carga visual 2 [Mejorable |2 |Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
logistica organizacional més preciso lo justifique.
" " Psicosocial 4) alta responsabilidad; 2 |Mejorable [3 |Frecuente 6 Bajo 25 Grave 150 Il |Mejorar si es posible. Seria
Gestion de trabajo, .
P P conveniente justificar la intervencién
logistica organizacional |y su rentabilidad
Gestion de trabajo, Psicosocial 5)  sobrecarga mental; 2 |Mejorable |2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
logistica organizacional més preciso lo justifique.
Control Stock, Rotacion Ergonomico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 |Mejorable [3  [Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 HI |Mejorar si es posible. Seria
de productos, emitir y cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); conveniente justificar la intervencion
cobrar facturas Yy su
Control Stock, Rotacion Ergonémico 5)  uso inadecuado de pantallas de 2 [Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |10 Leve 80 Il |Mejorar si es posible. Seria
< de productos, emitiry visualizacion; PVDs conveniente justificar la intervencién
o cobrar facturas y su rentabilidad
O Control Stock, Rotacion Psicosocial 4) alta responsabilidad; 2 [Mejorable (2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un andlisis
- de productos, emitir y més preciso lo justifique.
O 1 |cobrar facturas
w Control Stock, Rotacion Psicosocial 15) trato con clientes y usuarios; 2 [Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
E de productos, emitiry conveniente justificar la intervencion
[a) cobrar facturas y su rentabilidad
Visita a clientes, Psicosocial 4)  alta responsabilidad; 2 [Mejorable |2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
proveedores, reuniones més preciso o j e.
Visita a clientes, Psicosocial 6)  minuciosidad de la tarea; 2 |Mejorable |2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
proveedores, reuniones més preciso lo justifique.
con personal,
movilizacion vehiculary
peatonal.
Visita a clientes, Psicosocial 15) trato con clientes y usuarios; 2 |Mejorable [3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il |Mejorar si es posible. Seria
proveedores, reuniones conveniente justificar la intervencién
O con personal, y su rentabilidad
> movilizacion vehicular y
|: peatonal.
Visita a clientes, Mecénico 31) Atropello con vehiculos 2 |Mejorable |1 |Esporédica | 2 Bajo 60 Muy Grave | 120 [ HI [Mejorar si es posible. Seria
< proveedores, reuniones conveniente justificar la intervencién
Df con personal, y su rentabilidad
|_ movilizacion vehiculary
n
= , envio de Ergondmico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 6 |Deficiente (2 [Ocacional 12 Alto 10 Leve 120 Il |Mejorar si es posible. Seria
Z facturas verdes cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); justificar la intervencion
=] Facturacion, envio de Ergonémico 5)  uso inadecuado de pantallas de 2 [Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il |Mejorar si es posible. Seria
2 facturas verdes visualizacion; PVDs conveniente justificar la intervencién
(a) semanales, envio del y su rentabilidad
< diario de ventas
mensuales, informe de
facturas anuladas
Facturacion, envio de Ergonémico 6) Fatiga por carga visual 2 |Mejorable 2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV [No intervenir, salvo que un analisis
facturas verdes més preciso lo justifique.
< semanales, envio del
> diario de ventas
': mensuales, informe de
< facturas anuladas
x Facturacion, envio de Mecénico 22) caida de personas al mismo nivel, | 2 |Mejorable |2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
= facturas verdes més preciso lo justifique.
@ envio del
Z diario de ventas
E mensuales, informe de
o 1 |facturas anuladas
< Facturacion, envio de Psicosocial 4) altaresponsabilidad; 2 |Mejorable |2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
facturas verdes més preciso lo justifique.
L'I_J semanales, envio del
zZ diario de ventas
] mensuales, informe de
[ facturas anuladas
Q Rotacion de productos Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 6 |Deficiente (2 [Ocacional 12 Alto 10 Leve 120 | NI |Mejorar si es posible. Seria
()] v logistica cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); iente justificar la intervencion
< . Ergondmico 5)  uso inadecuado de pantallas de 2 [Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
Rotacion de productos . )
e visualizacion; PVDs conveniente justificar la intervencién
Yootk y su rentabilidad
Rotacion de productos Ergonémico 6) Fatiga por carga visual 2 |Mejorable 2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV [No intervenir, salvo que un analisis
|y logistica més preciso lo justifique.
mn Psicosocial 6) minuciosidad de la tarea; 2 [Mejorable |3 |Ocasional 6 Bajo 10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
Rotacion de productos P . i
y |Ogi$[iCa conveniente just ificar la intervencion
y su
. Psicosocial 4)  alta responsabilidad; 2 [Mejorable (2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV [No intervenir, salvo que un analisis
Control de Inventario . A
més preciso lo justifique.
et e Ergonémico 6) Fatiga por carga visual 2 |Mejorable 2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 v x:s int’eergsgilréﬁalvo quz un anélisis
p ique.
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. . EVALUACION .
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO CUALITATIVA EVALUACION CUANTITATIVA
NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
PROCESO | SUB- |Ne|N® DEFICIENCIA | EXPOSICION |PROBABILIDAD | CONSECUENCIA |  RIESGO
FROCESOS | | ACTIVIDAD | FACTOR DE RIESGO | RIESGO D#[ NivelD |E#[ NivelE |N1#] Nivel1 |N2# Nivel2 [#NR |NIVEL|  NIVEL DE INTERVENCION
Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 [Mejorable [3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 111" [Mejorar si es posible. Seria
Supervision cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); conveniente justificar la intervencion
 su rentabilidad
o Fisico 5) ruido; 2 |Mejorable 2 |Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 | IV |Nointervenir, salvo que un andlisis
Supervision . -
més preciso lo justifique.
Mecénico 3)obstéculos en el piso; 2 |Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 111" [Mejorar si es posible. Seria
p conveniente justificar la intervencion
s I
Mecénico 4)  desorden, falta de limpieza; 2 [Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il | Mejorar si es posible. Seria
p conveniente justificar la intervencion
y su
Psicosocial 4)alta responsabilidad; 2 |Mejorable |2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
" més preciso lo justifique.
FACTORESDE  |6)depdsito y acumulacion de polvo; 6 |Deficiente 1 |Esporédica | 6 Bajo 25 Grave 150 [ HI [Mejorar sies posible. Seria
RIESGO DE conveniente justificar la intervencion
Supervision ACCIDENTES y su rentabilidad
MAYORES (incendio,
explosion, escape 0
derrame de sustancias)
lGiicipiilms Bioldgico 4)presencia de vectores (roedores, 2 [Mejorable |2 |Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 v N([) inter\{enir, s‘alw.) gue un andlisis
moscas, cucarachas); més preciso lo justifique.
Corte de tableros Ergonémico 2)  levantamiento manual de objetos; | 2 (Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 Il |Corregir y adoptar medidas de control
Ergondmico 3)  movimiento corporal repetitivo: | 2 [Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 25|  Grave 150 | Ml [Mejorar si es posible. Serfa
Corte de tableros cuello, tronco, extremidades superiores, conveniente justificar la intervencion
extremidades inferiores y su rentabilidad
Ergonémico 4)  Posicin forzada (de pie, sentada, | 2 [Mejorable |4 |Continuada | 8 | Medio |25|  Grave 200 | 11 [Corregir y adoptar medidas de control
Corte de tableros N " |
cuclillas, rodillas, encorvada, acostada);
FACTORESDE  |6)depdsito y acumulacién de polvo; 6 |Deficiente |3 |Frecuente 18 Alto 60| Muy Grave | 1080 Situacion critica. Correccion urgente
RIESGO DE
ACCIDENTES
Cortedetzblercs MAYORES (incendio,
explosion, escape 0
derrame de sustancias)
FACTORESDE  |3)sistema eléctrico defectuoso; 6 |Deficiente |3 |Frecuente |18 Alto 60| Muy Grave | 1080 Situacion critica. Correccion urgente
RIESGO DE
ACCIDENTES
[eni Bzl MAYORES (incendio,
explosion, escape 0
O '<_( derrame de sustancias)
> 5 Corte de tableros Fisico 5) ruido; 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 Il |Corregir y adoptar medidas de control
|: 5 Mecénico 18) proyeccion de sélidos o liquidos; 2 [Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 25 Grave 150 | I |Mejorar sies posible. Seria
o Corte de tableros conveniente justificar la intervencion
< 1 y su
0: LéJ Fisico 10) ventilacion insuficiente (fallasen la | 2 |Mejorable |4 [Continuada | 8 Medio |10 Leve 80 11| Mejorar si es posible. Seria
|_|J Corte de tableros renovacion de aire); conveniente justificar la intervencion
a w = I
O ] Mecénico 3)obstéculos en el piso; 2 |Mejorable [3 |Frecuente 6 Bajo 25 Grave 150 [ HI [Mejorar sies posible. Seria
) Corte de tableros conveniente justificar la intervencion
|y su I
Mecénico 4)desorden, falta de limpieza; 2 |Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 I | Mejorar si es posible. Seria
Corte de tableros conveniente justificar la intervencion
s I
Corte de tableros Mecénico 6)manejo de herramienta cortante y/o 6 [Deficiente |4 |Continuada |24 Alto 60| Muy Grave | 1440 Situacion critica. Correccion urgente
punzante;
Mecénico 22) caida de personas al mismo nivel, | 2 |Mejorable |2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
Corte de tableros s
més preciso lo justifique.
Corte de tableros Mecénico 18) proyeccion de particulas 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 1l |Corregir y adoptar medidas de control
Psicosocial 6) minuciosidad de la tarea; 2 |Mejorable |2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
Corte de tableros P,
més preciso lo justifique.
Psicosocial 7) trabajo mondtono; 2 |Mejorable {3 |Ocasional 6 Bajo 10 Leve 60 | I |Mejorarsies posible. Seria
Corte de tableros conveniente justificar la intervencion
y su
Corte de tableros Quimico 1) polvo orgnico; 2 [Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 11 [Corregir y adoptar medidas de control
Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 [Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |10 Leve 80 11 | Mejorar si es posible. Seria
Posformar cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); conveniente justificar la intervencion
y su
Ergonémico 3)  movimiento corporal repetitivo: 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |10 Leve 80 111 | Mejorar si es posible. Seria
Posformar cuello, tronco, extremidades superiores, conveniente justificar la intervencion
extremidades inferiores y su rentabilidad
AT Quimico 1) polvo orgénico; 6 |Deficiente |3 |Frecuente |18 Alto 10 Leve 180 1l |Corregir y adoptar medidas de control
Mecénico 4)desorden, falta de limpieza; 2 |Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 111" [Mejorar si es posible. Seria
Posformar conveniente justificar la intervencion
y su
P Mecénico 28) quemaduras 6 [Deficiente |4 |Continuada |24 Alto 25 Grave 600 11 [Corregir y adoptar medidas de control
P Quimico 5)  vapores de thinner, masilla, silicona| 6 |Deficiente |4 [Continuada |24 Alto 10 Leve 240 1l |Corregir y adoptar medidas de control
y cemento de contacto en spray
P Mecénico 19) superficies o materiales calientes; | 6 [Deficiente |4 |Continuada |24 Alto 25 Grave 600 1l |Corregir y adoptar medidas de control
AT Psicosocial 6) minuciosidad de la tarea; 2 |Mejorable |2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un analisis
més preciso lo justifique.
Quimico 4)  gasesde........ (especificar); 2 |Mejorable [4 |Continuada | 8 Medio |10 Leve 80 111" [Mejorar si es posible. Seria
Posformar conveniente justificar la intervencion
y su
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. N EVALUACION .
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO CUALITATIVA EVALUACION CUANTITATIVA
NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
PROCESO mng";os ':: N2 DEFICIENCIA | EXPOSICION |PROBABILIDAD | CONSECUENCIA |  RIESGO
ACTIVIDAD [ FACTOR DE RIESGO | RIESGO D#[ NivelD [E#] NivelE |N1#] Nivell |N2#{ Nivel2 |#NR [NIVEL| NIVEL DE INTERVENCION
Armado de muebles y Bioldgico 4)presencia de vectores (roedores, 2 |Mejorable |1 |Esporddica | 2 Bajo 10 Leve 20 IV [No intervenir, salvo que un ar
ensamble de cajones moscas, cucarachas); més preciso lo justifique.
Armado de muebles y Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 |Mejorable |3 [Frecuente 6 Bajo 60| Muy Grave | 360 I |Corregir y adoptar medidas de control
ensamble de cajones cuclillas, rodillas, encorvada, acostada);
Ergonémico 3)  movimiento corporal repetitivo: 2 |Mejorable |2 Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV [No intervenir, salvo que un analisis
Armado de muebles y )
By cuello, tronco, extremidades superiores, més preciso lo justifique.
ensamble de cajones " L
extremidades inferiores
Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 [Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 I [Mejorar si es posible. Seria
Armado de muebles y " . PR . "
cuclillas, rodillas, encorvada, acostada); conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones s I
FACTORESDE  [3)sistema eléctrico defectuoso; 6 |Deficiente |3 |Frecuente 18 Alto 60| Muy Grave | 1080 Situacion critica. Correccion urgente
RIESGO DE
Armado de muebles y ACCIDENTES
ensamble de cajones MAYORES (incendio,
explosion, escape o
derrame de sustancias)
FACTORESDE  |6)depdsito y acumulacion de polvo; 6 [Deficiente [3 [Frecuente 18 Alto 60| Muy Grave | 1080 Situacion critica. Correccion urgente
RIESGO DE
Armado de muebles y ACCIDENTES
ensamble de cajones MAYORES (incendio,
explosion, escape o
derrame de sustancias)
Armado de muebles y Fisico 5) ruido; 2 |Mejorable |4 [Continuada | 8 [ Medio |25 Grave 200 [ I Corregiry adoptar medidas de control
ensamble de cajones
Armado de muebles y Fisico 6) vibracion; 2 [Mejorable [4 [Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 I |Corregir y adoptar medidas de control
ensamble de cajones
Fisico 11) manejo eléctrico inadecuado. 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio | 10 Leve 80 Il |Mejorar si es posible. Serfa
Armado de muebles y L . "
B conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones I
y su rentabilidad
Armado de muebles y Ergondmico 3) movimiento corgoral repellllyo: 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio | 25 Grave 200 11 |Corregir y adoptar medidas de control
3 cuello, tronco, extremidades superiores,
ensamble de cajones L
inferiores
Mecénico 3)obstaculos en el piso; 2 |Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 25 Grave 150 Il [Mejorar si es posible. Seria
Armado de muebles y .
mble de caj conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones su rentabilidad
Mecénico 4)desorden, falta de limpieza; 2 [Mejorable (3 [Frecuente 6 Bajo 25 Grave 150 Il |Mejorar si es posible. Serfa
Armado de muebles y L . "
B conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones ) su I~
Armado de muebles y Mecénico 6)manejo de herramienta cortante y/o 6 [Deficiente [3 [Frecuente 18 Alto 25 Grave 450 11 [Corregir y adoptar medidas de control
ensamble de cajones punzante;
Mecénico 17) caida de objetos en manipulacion; | 2 [Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il |Mejorar si es posible. Seria
Armado de muebles y IR : "
By conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones y su
Armado de muebles y Mecénico 18) proyeccion de particulas 6 |Deficiente |4 [Continuada | 24 Alto 25 Grave 600 [ Il |Corregiry adoptar medidas de control
ensamble de cajones
Armado de muebles y Mecénico 26) golpes: con objetos moviles, con 2 [Mejorable [2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV [No intervenir, salvo que un analisis
ensamble de cajones objetos inméviles, por més preciso lo justifique.
Mecénico 29) perforaciones 2 |Mejorable (2 |Ocasional 4 Bajo 25 Grave 100 Il [Mejorar si es posible. Seria
Armado de muebles y .
mble de caj conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones su rentabilidad
Psicosocial 7) trabajo mondtono; 2 [Mejorable [3 [Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il |Mejorar si es posible. Seria
Armado de muebles y PR . ”
f conveniente justificar la intervencion
ensamble de cajones s I~
Armado de muebles y Quimico 1) polvo organico; 6 |Deficiente |4 [Continuada | 24 Alto 25 Grave 600 [ I Corregiry adoptar medidas de control
ensamble de cajones
Armado de muebles y Quimico 5) vapores de thinner, masilla, silicona| 6 |Deficiente |4 |Continuada | 24 Alto 25 Grave 600 11 [Corregir y adoptar medidas de control
ensamble de cajones y cemento de contacto en spray
Fisico 15) Exposicion a electricidad estatica 2 |Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
Armado de muebles y IR - ”
3 conveniente justificar la intervencién
ensamble de cajones y su
m Bioldgico 2) animales peligrosos (salvajes o 2 [Mejorable [1 |Esporadica | 2 Bajo 10 Leve 20 IV |No intervenir, salvo que un analisis
Instalacion . !
domésticos); més preciso lo justifique.
Ergonomico 2)  levantamiento manual de objetos; | 2 |Mejorable |3 |Frecuente 6 Bajo 25 Grave 150 | Ml |Mejorar si es posible. Serfa
Instalacién conveniente justificar la intervencion
y su
Instalacion Ergondmico 2)  levantamiento manual de objetos; | 2 [Mejorable |4 [Continuada | 8 Medio | 25 Grave 200 11" |Corregir y adoptar medidas de control
O m Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 [Mejorable |4 [Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 I |Corregir y adoptar medidas de control
> %] Instalacion . .
= o) cuclillas, rodillas, encorvada, acostada);
|_ E Fisico 5) ruido; 2 [Mejorable [4 [Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 I |Corregir y adoptar medidas de control
< < 411 " Fisico 6) vibracion; 2 [Mejorable [4 [Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 11 [Corregir y adoptar medidas de control
04 4 Instalacion
L E Mecénico 3)obstéculos en el piso; 2 |Mejorable |3 [Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 I | Mejorar si es posible. Seria
o 0 Instalacion conveniente justificar la intervencion
y su
O Instalacion Mecénico 6)manejo de herramienta cortante y/o 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio | 60| Muy Grave | 480 I |Corregir y adoptar medidas de control
punzante;
Instalacion Mecénico 18) proyeccion de particulas 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 I |Corregir y adoptar medidas de control
Instalacion Mecénico 26) golpes: con objetos moviles, con 2 [Mejorable [2 [Ocasional 4 Bajo 10 Leve 40 IV |No intervenir, salvo que un anlisis
objetos inmdviles, por i més preciso lo justifique.
Mecénico 29) perforaciones 2 [Mejorable [2 [Ocasional 4 Bajo 25 Grave 100 Il |Mejorar si es posible. Seria
Instalacion conveniente justificar la intervencion
su i
Instalacion Psicosocial 15) trato con clientes y usuarios; 2 |Mejorable (2 |Ocacional 4 Bajo 10 Leve 40 IV [No intervenir, salvo que un analisis
més preciso lo justifique.
Instalacion Quimico 1) polvo organico; 6 [Deficiente [3 [Frecuente 18 Alto 25 Grave 450 I |Corregir y adoptar medidas de control
Instalacién Quimico 5)  vapores de thinner, masilla, silicona| 6 |Deficiente |3 [Frecuente 18 Alto 25 Grave 450 11" |Corregir y adoptar medidas de control
y cemento de contacto en spray
Fisico 15) Exposicion a electricidad estatica 2 |Mejorable (3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
Instalacion conveniente justificar la intervencion
su rentabilidad
(i Bioldgico 4)presencia de vectores (roedores, 2 [Mejorable [1 [Esporadica | 2 Bajo 10 Leve 20 IV |No intervenir, salvo que un anlisis
|moscas, cucarachas); més preciso lo justifique.
e Ergonémico 4)  Posicion forzada (de pie, sentada, | 2 |Mejorable |4 [Continuada | 8 Medio |25 Grave 200 Il |Corregir y adoptar medidas de control
cuclillas, rodillas, encorvada, acostada);
Ergondmico 7) Disconfort Térmico 2 |Mejorable [3 |Frecuente 6 Bajo 10 Leve 60 Il [Mejorar si es posible. Seria
Laminar conveniente justificar la intervencion
w i
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IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO CUALITATIVA EVALUACION CUANTITATIVA
NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE
PROCESO mng";os ':: N2 DEFICIENCIA | EXPOSICION |PROBABILIDAD | CONSECUENCIA |  RIESGO
ACTIVIDAD | FACTOR DE RIESGO | RIESGO D#[ NivelD |E#[ NivelE |N1#] Nivel1 |N2# Nivel2 [#NR |NIVEL|  NIVEL DE INTERVENCION
FACTORESDE |2)recipientes o elementos a presion; 6 |Deficiente 4 [Continuada | 24|  Alto  [100prtal o Catastréq 2400 Situaci6n critica. Correccién urgente
RIESGO DE
| aminar ACCIDENTES
MAYORES (incendio,
explosion, escape 0
derrame de sustancias)
FACTORESDE |3)sistema eléctrico defectuoso; 6 |Deficiente [3 |Frecuente | 18| Alto |60 | Muy Grave | 1080 Situaci6n critica. Correccién urgente
RIESGO DE
| aminar ACCIDENTES
MAYORES (incendio,
explosion, escape o
derrame de sustancias)
FACTORESDE |6)deposito y acumulacion de polvo; 6 |Deficiente [4 |Continuada | 24|  Alto  |100prtal o Catastréf 2400 Situaci6n critica. Correccién urgente
RIESGO DE
| aminar ACCIDENTES
MAYORES (incendio,
explosion, escape 0
derrame de sustancias)
Fisico 5) ruido; 2 [Mejorable |3 |Frecuente | 6 Bajo |25| Grave 150 | Il [Mejorar sies posible. Seria
Laminar justificar la
y su
Mecanico 3)obstaculos en el piso; 2 [Mejorable [3 |Frecuente | 6 Bajo |10 Leve 60 | NI [Mejorar sies posible. Seria
Laminar conveniente justificar la intervencion
y su
Mecanico 4)desorden, falta de limpieza; 2 [Mejorable |3 |Frecuente | 6 Bajo |25| Grave 150 | Il [Mejorar sies posible. Seria
Laminar conveniente justificar la intervencion
Y su rentabilidad
| arminar Mecanico 6)manejo de herramienta cortantey/o | 2 |Mejorable |4 |Continuada | 8 | Medio |25| Grave 200 | I |[Corregiry adoptar medidas de control
punzante;
Mecanico 17) caida de objetos en manipulacion; | 2 |Mejorable [3 |Frecuente | 6 Bajo |10 Leve 60 | NI [Mejorar sies posible. Seria
Laminar conveniente justificar la intervencién
Y su rentabilidad
Laminar Mecanico 19) superficies 0 materiales calientes; | 6 |Deficiente 4 |Continuada | 24| Alto 25| Grave 600 | I |[Corregiry adoptar medidas de control
Mecanico 26) golpes: con objetos moviles, con | 2 |Mejorable |3 |Frecuente | 6 Bajo |10 Leve 60 | NI |Mejorar sies posible. Seria
Laminar objetos inméviles, por herramientas conveniente justificar la intervencion
su rentabilidad
Laminar Psicosocial 6) minuciosidad de la tarea; 2 |[Mejorable |2 |Ocacional | 4 Bajo |10 Leve 40 | IV |Nointervenir, salvo que un analisis
més preciso lo justifique.
Laminar Quimico 1) polvo organico; 6 |Deficiente [4 |Continuada | 24| Alto  |25| Grave 600 | 1l |Corregiry adoptar medidas de control
Laminar Quimico 5)  vapores de thinner, masilla, silicona| 6 |Deficiente |4 |Continuada | 24|  Alto |60 | Muy Grave Situacion critica. Correccion Urgente
cemento de contacto en spray

6 Guia de Buenas Précticas en Prevencion de Riesgos Laborales para

la empresa de muebles modulares PROVEGEM
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