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RESUMEN

El presente estudio se realiz6 en la empresa AMBI Ecuador y esta relacionado con la evaluacion
de riesgos mecanicos en el area de operaciones. El diagndstico inicial de la empresa se logro
mediante visitas de campo las cuales permitieron la identificacion de los procesos operativos y para
tenerlos definidos se utilizo la herramienta hoja de elementos de trabajado JES. Posterior a ello con
la informacion recolectada se procedié a la identificacion de los peligros mecénicos mediante la
guia GTC 45 version 2012; y con el fin de estimar y evaluar los riesgos mecénicos identificados se

empled el Método William Fine.

El tipo de investigacion es un estudio descriptivo de corte trasversal y su poblacion corresponde a
un total de 15 trabajadores del area de operaciones, donde se evalud al macroproceso aglomerados
con sus seis respectivos procesos, prensado, mezclado, llenado, prensado, desmoldado e inspeccion
final, pulido y almacenaje. Las actividades realizadas en la empresa AMBI Ecuador dentro del giro
de negocio utiliza diversos equipos, maquinas y herramientas en su trabajo diario; los trabajadores
en la intervencion manual o aproximacion estan en constante y latente peligro por ello el presente
trabajo tiene como fin conocer los niveles de riesgo mecéanicos presente en el area de operaciones

y proponer medidas de prevencion que tiendan a reducir el nivel de riesgo mecéanico.

Como resultado de la evaluacion de riesgo mecanico se determind mediante la “guia para la
Identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional GTC
457, que doce factores de riesgo mecanico que pueden causar consecuencias catalogadas como
“lesiones o enfermedades graves irreparables (Incapacidad permanente parcial o invalidez)”. Asi
también al aplicar la evaluacion a los riesgos mediante el método William T. Fine se obtuvo que

once tareas tienen grado de peligrosidad y grado repercusion alto.

Palabras claves: Riesgo mecanico, método William Fine, Guia Técnica GTC 45.
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ABSTRACT

This research was made in AMBI Ecuador company and it is about mechanical risk assessment in
operations area. The initial diagnosis of the company was made through field visits, this allowed
identify operational processes and to define them, the JES worksheet utility was used. After then,
with all collected information it could be identify mechanical dangers thought guide GTC 45, 2012
version; in order to estimate and evaluate the mechanical dangers that were identified, the William

Fine method was implemented.

This type of research is a descripted study of cross-section and its population has 15 workers in
operations area, where was it evaluated to macroprocess agglomerates in six respective processes,
pressing, mixed, fill, pressing, unmold and final inspection, polished and stored. The performed
activities in AMBI Ecuador company in business line use diversities equipment like machinery and
tools in daily work; handwork or approach of the workers are in constant and latent danger, because
that this present research aims to know the present mechanical risk levels in operations area and

propose prevention measures that reduce the mechanical dangers.

Like a result of mechanical risk evaluation was determined by “Guide to identify risks and
occupational health and safety risk assessment GTC 45”, that twelve mechanical risk factors can
cause consequences cataloged like “injury or irreparable serious illnesses (permanent disability,
partial, impairment)”. Also, to apply evaluation to the risks through William T. Fine method to

can fine that eleven tasks have a grade of dangerousness and high grade of repercussion.

Keywords: Mechanical risk, Method William Fine, Technical Guide GTC 45.
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1. CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1.Problema de Investigacién

1.1.1. Planteamiento del Problema

AMBI ECUADOR nace de la vision de sus inversionistas por el cuidado del medio
ambiente desde el sector empresarial ecuatoriano; inicio sus actividades en agosto del 2018 y tiene
como objetivo la gestion ecoldgica mediante la adecuacion de espacios recreativos a partir de
caucho de neumaticos reciclados, con el fin de disminuir los neumaéticos, asegurando la
reutilizacion maxima de todos y cada uno de sus componentes en las distintas aplicaciones. AMBI
ECUADOR favorece de forma activa y consciente al mejoramiento nacional y climatico de la
comunidad, espera para el afio 2025 haber retirado del medio ambiente dos millones de neumaticos

fuera de uso transforméandolos en soluciones innovadoras, por un futuro sostenible.

La empresa utiliza diversos equipos, maquinas y herramientas en su trabajo diario; los
trabajadores en la intervencién manual o aproximacion estan en constante y latente peligro de sufrir
cortes, atrapamiento por o entre objetos, caidas de personal al mismo o distinto nivel, choque contra
objetos moviles, golpes entre otros de la misma naturaleza que ponen en peligro la integridad de
los trabajadores. Actualmente AMBI ECUADOR gestiona la seguridad ocupacional
empiricamente por el momento no cuenta con procedimientos, guias e instructivos de produccion
en sus actividades cotidianas y supervision de tareas con equipos de proteccion individual poco

idéneas.
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Las acciones en materia de seguridad industrial y salud ocupacional son minimas por lo
cual la empresa y el personal que labora tienen la probabilidad de sufrir y como consecuencias

ausentismos e incapacidades temporales o permanentes.

1.1.1.1. Diagnostico

Los riesgos laborales en los procesos de fabricacion de productos de cauchos son similares
a los registrados en otras actividades manufactureras. La mayoria de los accidentes de trabajo en
AMBI Ecuador se pueden dar por la forma o contacto en que se causo la lesién son debidos a
atrapamiento, desmembramiento, aplastamiento, quemaduras de primer grado, choque contra
objeto inmovil o en movimiento, y cortes por objetos o herramientas manuales en especial las
cuchillas. Si bien es cierto que cada sector implica diferentes riesgos para sus trabajadores, debido
a que los entornos y materiales que se utilizan cambian drasticamente entre uno y otro, la empresa
debe cumplir con la normativa legal vigente en el pais y hacer hincapié en la normativa asociada a

su giro de negocio

La empresa cuenta con un control bajo sobre los riesgos que ocurren en el area de
operaciones por lo que los trabajadores se exponen a riesgos Y situaciones peligrosas que
conllevan a la generacion de incidentes, accidentes y pérdidas econémicas que provoquen
baja calidad de vida de los trabajadores, incremente el ausentismo y disminucién la
produccién de la empresa como se ha registrado en los accidentes presentados en el afio

2020.



16

La empresa AMBI Ecuador en el afio 2020 tuvo tres accidentes en el area de operaciones,
de los cuales se produjeron dos accidentes en el mes de julio del 2020 en la maquina mezcladora 'y

un accidente en el mes de octubre en la prensa

1.1.1.2. Pronéstico

El giro de negocio de AMBI Ecuador presenta riesgos por el uso de equipos para los
trabajadores los cuales podria generar dafios importantes e irremediables en la salud. Con la
ausencia de la identificacién y evaluacion de los riesgos mecanicos en el area de operaciones; la
empresa no tomara las medidas necesarias para evitar que el riesgo se llegue a materializar y
provoque accidentes, incidentes y la muerte del trabajador. Esto conllevara a tener ausentismo
laboral, mayor costo de la produccion, menor rendimiento y baja productividad. Segun la OIT:
“Cada dia mueren personas a causa de accidentes laborales o enfermedades relacionadas con el
trabajo — mas de 2,78 millones de muertes por afio. Ademas, anualmente ocurren unos 374
millones de lesiones relacionadas con el trabajo no mortales, que resultan en mas de 4 dias de
absentismo laboral. El coste de esta adversidad diaria es enorme y la carga econémica de las
malas practicas de seguridad y salud se estima en un 3,94 por ciento del Producto Interior Bruto
global de cada ario”. Segun la OIT “cada afio se producen 250 millones de accidentes que tienen
como consecuencia la ausencia del trabajo, esto equivale a 685.000 accidentes diarios, 475 por

minuto y 8 por segundo” (OIT, 1999).

1.1.1.3. Control del pronostico
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El presente estudio se enfocard en la identificacion de peligros y estimacion de riesgos
mecanicos mediante la aplicacion de la Guia Técnica GTC 45 con el fin de disminuir incidente y/o
accidentes laborales, mediante la recomendacion de acciones preventivas, capacitacion y
concientizacion a todos los trabajadores involucrados en el area de operaciones logrando un

proceso eficiente y productivo, ademas de seguro para la empresa.

Objetivos

1.1.2. Objetivo general

Evaluar el nivel de riesgo mecanico al que se encuentra expuesto el personal del area de
operaciones de la empresa AMBI Ecuador con el fin de proponer medidas de preventivas y

correctivas mediante el método William T. Fine.

1.1.3. Objetivos especificos

e Identificar los procesos del area de operaciones de AMBI Ecuador mediante la hoja de
elementos de trabajo JES.

o Identificar los peligros mecanicos de los procesos del area operativa por puesto de trabajo
aplicando la guia GTC 45 version 2012.

e Estimar y evaluar los riesgos mecanicos a los que estan expuestos los trabajadores en el

area de operaciones mediante el Método William Fine.
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e Proponer medidas de prevencion que tiendan a reducir el nivel de los factores de riesgo

mecanico en el area operaciones de la empresa AMBI Ecuador.

1.1.4. Justificacion

La Seguridad y Salud Ocupacional en la actualidad es de interés para las empresas,
organizaciones, instituciones privadas y publicas ecuatorianas por el cumplimiento de la normativa
y reglamentacion vigente en tema de seguridad laboral mediante acciones planificadas y
programadas, con el fin de precautelar la integridad fisica, psicologica y familiar de los

trabajadores.

La empresa AMBI Ecuador en cumplimiento a la normativa legal existente en Ecuador, da
paso a la Gestidn de la Seguridad Industrial, apegandose al Reglamento del Seguro General de
Riesgos del Trabajo, en el articulo 55 menciona: “Las empresas deberan implementar mecanismos
de Prevencién de Riesgos del Trabajo, como medio de cumplimiento obligatorio de las normas

legales o reglamentarias, haciendo énfasis en lo referente a la accién técnica que incluye:

e Accion Técnica:

e Identificacién de peligros y factores de riesgo
e Medicion de factores de riesgo

e Evaluacion de factores de riesgo

e Control operativo integral

e Vigilancia ambiental laboral y de la salud

e Evaluaciones periodicas”
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Asi también como consta en la “Decision 584, Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
Trabajo, Articulo 7.- Con el fin de armonizar los principios contenidos en sus legislaciones
nacionales, los Paises Miembros de la Comunidad Andina adoptaran las medidas legislativas y
reglamentarias necesarias, teniendo como base los principios de eficacia, coordinacion y
participacion de los actores involucrados, para que sus respectivas legislaciones sobre seguridad
y salud en el trabajo contengan disposiciones que regulen, por lo menos, los aspectos que se
enuncian a continuacion: e) Establecimiento de normas o procedimientos de evaluacién de los
riesgos para la salud y la seguridad de los trabajadores, mediante sistemas de vigilancia

epidemiologica ocupacional u otros procedimientos similares”.

La gestion de la seguridad y la salud forma parte de la gestion de una empresa por ello AMBI
Ecuador requiere la evaluacién de los riesgos mecanicos con el fin de conocer cuales son los
peligros y los riesgos en sus en el area operativa, y adoptar medidas para controlarlos con eficacia,
asegurando que dichos peligros y riesgos no causen dafios a los trabajadores, con la aplicacion de
los métodos establecidos se obtendra la identificacion y evaluacion de los factores de riesgos
mecanicos a los que esta expuesto el personal en el area de operaciones con lo que se propondran

las acciones que garanticen un ambiente seguro de trabajo y asi disminuir costes por accidentes.

1.2.Marco Tedrico

1.2.1. Estado actual del conocimiento sobre el tema

Actualmente la informacion correspondiente a riesgos mecanicos es extensa tanto a nivel

mundial como en Ecuador; la legislacion existente en temas de seguridad y salud se refiere,
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principalmente en las industrias donde se genera el mayor numero de accidentes laborales. En la
industria dedicada a produccion de productos de caucho esta expuesto a varios factores de riesgo
principalmente mecénicos, como son los cortes, golpes, atrapamientos, lesiones, caidas, por los
diversos procesos que se realizan se recurre a diferentes maquinas, equipos y herramientas las

cuales pueden ocasionar dafios y lesiones.

e Historia Seguridad y Salud Ocupacional

Generalmente el hombre ha familiarizado su tendencia de supervivencia como un escenario
de defensa ante la lesion fisica o riesgos que lo rodean en su ambiente; tal esfuerzo posiblemente
fue en un principio de caracter propio refleja la necesidad de la seguridad industrial, en un simple
esfuerzo individual al verse en peligro. Las viviendas de los hombres cavernarios, las piramides, la
antigua tapiceria china y las antigliedades similares, atestiguan la historia del hombre desde hace
varios milenios. Por el hecho de que su deseo de conservacion y su temor a lesionarse no eran
entonces menos intensos de lo que lo son en la actualidad. La prevencion de accidentes se

practicaba indudablemente en cierto grado, aun en las civilizaciones mas remotas.

En concordancia con (Cavassa, 2005, pag. 23) que en su libro nos menciona “Desde los
albores de la historia, el hombre ha hecho de su instinto de conservacion una plataforma de
defensa ante la lesion corporal; tal esfuerzo probablemente fue en un principio de caracter
personal, instintivo — defensivo. Asi naci6 la seguridad industrial, reflejada en un simple

esfuerzo individual méas que en un sistema organizado”.
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Dentro de las culturas primarias de la humanidad, se desataca especialmente Egipto (4000
A.C.), civilizacion en la cual se daba tratamiento especial a los guerreros, fabricantes y
ensambladores de armas. Para las personas dedicadas a estos Gltimos oficios habia reglamentos
especiales; debidos a IMHOTEP, padre de la medicina egipcia. La ley Mosaica (1250 A.C.),
compuesta basicamente por los diez mandamientos y promulgada por Moisés, enfatiza en el
concepto del mandamiento “No mataras”, y este debe entenderse como la preservacion de la vida
humana. Grecia (1000 A.C.), nos dejo representaciones histdricas de trabajos hechos por guerreros,
zapateros y alfareros, indicAndonos que habia cierta consideracion y respeto por estos oficios.
Hipdcrates, padre de la medicina, analiza en el siglo IX antes de Cristo, por primera vez, la
intoxicacion por plomo como una enfermedad ocupacional. Cabe anotar también que Plinio el
Viejo, en el primer siglo antes de Cristo; en su Enciclopedia de Ciencias Naturales, comenta el uso
de pedazos de lino a manera de respiradores para los refinadores de Minio (sulfuro rojo de
Mercurio). Galeno y Celso incluyen también en sus escritos, breves comentarios sobre
enfermedades debidas a exposiciones de origen ocupacional, especialmente entre los minores y

curtidores.

Ellen Bog en 1473 indica que los vapores de algunos metales pueden ser peligrosos,
describe la sintomatologia de la intoxicacion industrial con plomo y mercurio, y sugiere medidas
preventivas. 1550, el médico Paracelso, quien cambié completamente las teorias sobre salud y
medicina, pasando del periodo empirico a la observacién experimental. EI médico naturista George
Agricola escribe, reconociendo que la aspiracion de algunos polvos producia asma y ulceracion en
los pulmones; las mujeres llegaban a casarse hasta siete veces, por la corta duracion de la vida de

sus maridos, debido a los problemas en los trabajos de mineria de aquella época.
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1413 y 1417 se dictaminan las ‘Ordenanzas de Francia’ que velan por la seguridad de la
clase trabajadora. Con la creacion de la imprenta en 1450, se editan diversos documentos, de modo
que, en Alemania, se publica en 1473, un panfleto elaborado por Ulrich Ellenbaf, que sefala
algunas enfermedades profesionales. Este seria el primer documento impreso que se ocupa de la

seguridad y que fue uno de los primeros textos sobre salud ocupacional.

En la revolucion Industrial, la invencion de la maquina a vapor no fue un hecho abrupto,
las consecuencias sociales si tuvieron resultados inesperados. Miles de personas migraron del
campo a las ciudades, donde se asentaron las industrias, pero este éxodo trajo consigo serios
problemas sociales, ya que las urbes no estaban adaptadas para albergar la cantidad de personas
que dejaron sus cultivos para trabajar en las industrias con la esperanza de brindar mejores
condiciones de vida a sus familias. Las condiciones de salud y seguridad eran minimas, en parte
por la cantidad de trabajadores, pero principalmente por la carencia de una cultura de seguridad

eficiente, tanto de parte de los trabajadores y obreros, como de los empleadores.

La organizacion de la salud pablica comenz6 en 1822 en Paris. En tanto que los primeros
andlisis de mortalidad ocupacional fueron realizados en Inglaterra en 1861 y en 1867 la ley del
trabajo se modifica para incluir méas enfermedades ocupacionales. En Paris se establece una

empresa que brindaba asesoramiento a los industriales en 1883

Segun: (Cavassa, 2005, pag. 24) “En 1883 se pone la primera piedra de la seguridad

industrial moderna cuando en Paris se establece una empresa que asesora a los industriales.
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Pero es hasta este siglo que el tema de la seguridad en el trabajo alcanza su maxima
expresion al crearse la Asociacion Internacional de Proteccion de los Trabajadores. En la
actualidad la OIT, Oficina Internacional del Trabajo, constituye el organismo rector y
guardian de los principios e inquietudes referentes a la seguridad del trabajo en todos los

aspectos y niveles”.

Taylor y Fayol, las teorias de la administracion se renovaron durante el periodo final del
siglo XIX, de la mano de Taylor, Fayol y Weber. Frederick Winslow Taylor (1856-1915) aplico
los principios de la ingenieria al disefio del trabajo. Su obra apuntaba a redisefiar el trabajo para
obtener el maximo provecho de las capacidades de los obreros. Propuso que el trabajo deberia ser
planificado cientificamente por expertos. También sugirié que los obreros deberian de recibir
incentivos. En ese sentido, Taylor fue pionero en reconocer la importancia del factor humano sin

mermar la productividad.

Henry Fayol (1841-1925) trabaj6 con el mismo fin de Taylor, pero sigui6 el sentido opuesto.
Es decir, que mientras Taylor se centr6 en el trabajo de los obreros, Fayol se focaliz6 en los
directivos. Por ello, partié identificando 5 funciones de los directivos: planificar, organizar,

mandar, coordinar y controlar. Ademaés, su modelo de industria se basaba en la organizacion.

e Laseguridad Industrial en Ecuador
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En 1954 se implementa dentro del Codigo de Trabajo la Seccion “El Seguro de Riesgos del
Trabajo”; y en 1964 nace un decreto sobre “El Seguro de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales”. Asi también Ecuador forma parte de la Comunidad Andina de Naciones El 26 de
mayo de 1969, cinco paises sudamericanos (Bolivia, Colombia, Chile, Ecuador y Peru) firmaron
el Acuerdo de Cartagena, con el proposito de mejorar, juntos, el nivel de vida de sus habitantes
mediante la integracion y la cooperacion econémica y social. Los siguientes: “Decision No 584
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo” propuesto el ano 200 y “Resolucion No
957 Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo” propuesto en afio
2015, el cual promueve la puesta en funcionamiento de programas preventivos que garanticen la

integridad del personal de la Region Andina.

La Seguridad Industrial y salud Ocupacional en Ecuador tiene un realce significativo en el
Caodigo de Trabajo en el afio 1983 en el cual se respalda la responsabilidad patronal, asi como
definiciones de la seguridad industrial. En 1986 en la presidencia del presidente Ledn Febres
Cordero se emite el “Reglamento de Seguridad y Salud en de los Trabajadores y Mejoramiento del

Medio Ambiente del Trabajo.

Ademas, con la “Estrategia Iberoamericana de Seguridad y Salud en el Trabajo”, en sus
objetivos planteados en los afios 2015-2020, promueven a los paises latinoamericanos para que
implementen programas preventivos para el bienestar de la salud y la seguridad laboral, y que
averiglien otras maneras de accidentes posibles y sus soluciones aplicando métodos preventivos

para que estos escenarios no sucedan a largo plazo.
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Asi también Ecuador forma parte de la Organizacion Mundial de la Salud en sus siglas
OMS, la cual cuenta con varias técnicas de accion, entre ellos el “Plan de Accion Internacional
sobre la Salud de los Trabajadores 2015-2025” (Ph.D Gémez Garcia, 2017). El cual promueve a
los miembros a la formacion de politicas sobre salud, siendo este un requerimiento principal hacia

la productividad y el desarrollo econémico.

Ecuador mediante su Carta Magna o Constitucion abarca el comienzo en el cuadro legal en
asuntos sobre bienestar en el lugar de trabajo, estableciendo el derecho para que toda persona pueda
a cumplir sus tareas laborales en un medio apropiado y favorable, garantizando su integridad, su
bienestar y salud (Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008), de este modo se promueve el

método para la minimizar los peligros laborales en cada tipo de empresas.

Los riesgos en Ecuador van en aumento y se producen mayormente en los centros o lugares
de trabajo habituales es decir dentro de la empresa, organizacion, institucion publica o privada,
segun el Instituto de Seguridad Social Ecuatoriano reporta los siguientes datos en lo que va del afio

2021.

Tabla 1: Accidente de trabajo por lugar 2021

ACCIDENTE DE TRABAJO POR LUGAR PORCENTAJE
En el centro o lugar de trabajo habitual 50,5%
Al ir o volver del trabajo (IN ITINERER) 30,5%
En desplazamiento en su jornada laboral 9,4%
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En otro centro o lugar de trabajo 7,8%

En comision de servicios 1,8

TOTAL 100%
Fuente: IESS

Elaboracién por: Autor

En Ecuador existen varios estudios de evaluacion del riesgo mecanico o laboral en general
con el fin de disminuir los accidentes de trabajo que acontecen y surgen cada dia con mayor

periodicidad, los factores de riesgo que los originan estan presentes en cada lugar de trabajo.

EN AMBI Ecuador se pudo observar que los factores de riesgo mecanicos pueden ser el
origen para la prevencién de riesgos laborales. Por tanto, con la identificacion, evaluacion y la
recomendacion de medidas de control de riesgos mecanicos, favorecemos con el cumplimiento de
objetivos de la empresa, asi como con la normativa legal aplicable y las exigencias.

e Marco legal en Ecuador

A continuacidn, se presentan los principales documentos legales vigentes en Ecuador que
obligan a cumplir con las medidas de seguridad y salud en el trabajo en todas las actividades
que se lleven a cabo. La Piramide de Kelsen se maneja como la jerarquia de las leyes, en el
Ecuador en materia de seguridad y salud en trabajo o prevencion de riesgos laborales, se
define de acuerdo al “Art. 425.- “El orden jerarquico de aplicacion de las normas sera el
siguiente: La Constitucion; los tratados y convenios internacionales; las leyes organicas; las
leyes ordinarias; las normas regionales y las ordenanzas distritales; los decretos y
reglamentos; las ordenanzas; los acuerdos y las resoluciones; y los demas actos y decisiones

de los poderes publicos”. (Asamblea Constituyente, 2008)”
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Figura 1: Piramide de KELSEN

Tratados y
Convenios
Internacionales

/ Leyes Organicas \
/ Leyes Ordinarias \
/ Normas Regionales y Ordenanzas Distritales \
/ Decretos y Reglamentos \
/ Ordenanzas \
/ Acuerdos y Resoluciones \
/ Los demas actos y decisiones de los poderes publicos \

Fuente: (Asamblea Constituyente, 2008)
Elaboracion: Autor

La Constitucion del Ecuador es el documento legal mas transcendental que tiene un pais
para cumplir los deberes y derechos de los ciudadanos, con el fin de regular las acciones de
convivencia para alcanzar una vida en armonia. En este documento se establecen los lineamientos
principales para que el trabajo, cualquiera que éste sea, cuente con todos los aspectos necesarios

que garanticen la integridad fisica, psicologica y social de las personas.

“Art. 33.- “El trabajo es un derecho y un deber social, y un derecho econdémico, fuente de
realizacion personal y base de la economia. El estado garantizara a las personas trabajadoras

el pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa, remuneraciones y retribuciones justas y
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el desempefio de un trabajo saludable y libremente escogido o aceptado”. (Asamblea

Constituyente, 2008)”

“Art. 326.- “El derecho al trabajo se sustenta en los siguientes principios: 5. Toda persona
tendré derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice

su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar”. (Asamblea Constituyente, 2008)”

En el Instrumento Andino de Naciones, Decision 584, tiene por objeto promover y regir las
gestiones para empresas, instituciones u organizaciones de los Paises Miembros con el fin de
reducir o eliminar dafios a la salud de los trabajadores, minimizacién de perdida de f y econémica

mediante el desarrollo de la prevencion.

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

responsabilidad social y empresarial” (IESS, 2004).

El Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo rige en tema de legislacion en Ecuador en cuanto a Seguridad y Salud en el
Trabajo, fue firmado en el afio 1986 en la presidencia de Ledn Febres Cordero y desde entonces se
encuentra en vigencia, establece los parametros técnicos con los cuales se tiene que administrar la
seguridad y salud en el trabajo, asigna obligaciones y responsabilidades para todos los involucrados

en las diferentes actividades laborales.

“Art. 15.- DE LA UNIDAD DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO. 1.En las

empresas permanentes que cuenten con cien 0 mas trabajadores estables, se debera contar
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con una Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida por un técnico en la materia que reportara
a la mas alta autoridad de la empresa o entidad. En las empresas o Centros de Trabajo
calificados de alto riesgo por el Comité Interinstitucional, que tengan un namero inferior a
cien trabajadores, pero mayor de cincuenta, se deberé contar con un técnico en seguridad e
higiene del trabajo. De acuerdo al grado de peligrosidad de la empresa, el Comité podra
exigir la conformacion de un Departamento de Seguridad e Higiene” 2. Son funciones de
la Unidad de Seguridad e Higiene, entre otras, las siguientes: a.-Reconocimiento y
evaluacion de riesgos; b.-Control de Riesgos profesionales; c.-Promocién y adiestramiento
de los trabajadores; d.-Registro de la accidentalidad, ausentismo y evaluacién estadistica de
los resultados; e.-Asesoramiento técnico, en materias de control de incendios,
almacenamientos adecuados, proteccién de maquinaria, instalaciones eléctricas, primeros
auxilios, control y educacién sanitaria, ventilacién, proteccion personal y demés materias
contenidas en el presente Reglamento; f.-Sera obligacion de la Unidad de Seguridad e
Higiene del Trabajo colaborar en la prevencion de riesgos; que efectlen los organismos del
sector publico y comunicar los accidentes y enfermedades profesionales que se produzcan,
al Comité Interinstitucional y al Comité de Seguridad e Higiene Industrial; g.-(Reformado
por el Art. 12 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-V111-88) Debera determinarse las funciones en
los siguientes puntos: confeccionar y mantener actualizado un archivo con documentos
técnicos de Higiene y Seguridad que, firmado por el Jefe de la Unidad, sea presentado a los

Organismos de control cada vez que ello sea requerido” (IESS, 1986).

La Resolucion C.D. 513, Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo, tiene como fin

el resguardar al afiliado y al empleador fomentando la prevencion de los riesgos laborales
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originarios el lugar de trabajo, medidas después de un accidente del trabajo y directrices sobre

enfermedades ocupacionales, incluyendo la recuperacion fisica, mental y la reinsercion laboral.

“Art. 19.-Efectos de los Siniestros. - Los accidentes de trabajo o enfermedades

profesionales u ocupacionales pueden producir los siguientes efectos en los asegurados:

a.

Incapacidad Temporal,

Incapacidad Permanente Parcial,
Incapacidad Permanente Total,
Incapacidad Permanente Absoluta; v,

Muerte” (IESS, 2016)

“Art. 53.- “En materia de riesgos del trabajo la accion preventiva se fundamenta en los

siguientes principios:

“Control de riesgos en su origen, en el medio o finalmente en el receptor.
Planificacion para la prevencion, integrando a ella la técnica, la organizacion
del trabajo, las condiciones

de trabajo, las relaciones sociales y la influencia de los factores ambientales;
Identificacion de peligros, medicion, evaluacion y control de los riesgos en
los ambientes laborales;

Adopcién de medidas de control, que prioricen la proteccion colectiva a la
individual;

Informacion, formacion, capacitacion y adiestramiento a los trabajadores en
el desarrollo seguro de sus

actividades;
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h. Asignacion de las tareas en funcién de las capacidades de los trabajadores;
i. Deteccion de las enfermedades profesionales u ocupacionales; v,
- Vigilancia de la salud de los trabajadores en relacion a los factores de riesgo

identificados” (IESS, 2016)

El Codigo de trabajo ecuatoriano es un documento juridico que establece las obligaciones
y los derechos de los patronos o empleadores y los trabajadores, con ocasion del trabajo. Tiene

muchos beneficios para los trabajadores, como por ejemplo la no se puede renunciar a sus derechos.

El Codigo de trabajo contiene ocho titulos, de los cuales a continuaciéon en el titulo 1V, se refiere a

los Riesgos del trabajo.

e Conceptos basicos

o Empleador: “Toda persona fisica o juridica que emplea a uno o varios trabajadores”.
(Decision 584 Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004)

o Trabajador: “Toda persona que desempefia una actividad laboral por cuenta ajena
remunerada, incluidos los trabajadores independientes o por cuenta propia y los
trabajadores de las instituciones publicas”. (Decision 584 Instrumento Andino de
Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004)

o Seguridad industrial: segin (Cavassa, 2005, pag. 11) “La seguridad Industrial en el
concepto moderno significa mas que una simple situacion de seguridad fisica, una situacion

de bienestar personal, un ambiente de trabajo idoneo, una economia de costos importantes
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y una imagen de modernizacién y filosofia de vida humana en el marco de la actividad
laboral contemporénea”.

Lugar de trabajo: “Todo sitio o area donde los trabajadores permanecen y desarrollan su
trabajo o a donde tienen que acudir por razon del mismo”. (Decisién 584 Instrumento
Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004)

Riesgo: “El riesgo de una actividad puede tener dos componentes: la posibilidad o
probabilidad de que un resultado negativo ocurra y el tamafo de ese resultado. Por lo tanto,
mientras mayor sea la probabilidad y la pérdida potencial, mayor sera el riesgo”. (MSc.
Belkis Echemendia Tocabens, 2010)

Peligro: “Amenaza de accidente o de dafio para la salud”. (Decisién 584 Instrumento
Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004)

Salud: “Es un derecho fundamental que significa no solamente la ausencia de afecciones o
de enfermedad, sino también de los elementos y factores que afectan negativamente el
estado fisico o mental del trabajador y estan directamente relacionados con los componentes
del ambiente del trabajo”. (Decision 584 Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
Trabajo, 2004)

Enfermedad profesional: “Una enfermedad contraida como resultado de la exposicion a
factores de riesgo inherentes a la actividad laboral”. (Decision 584 Instrumento Andino de
Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004)

Accidente de trabajo: “Es accidente de trabajo todo suceso repentino que sobrevenga por
causa o con ocasion del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesion organica, una
perturbacién funcional, una invalidez o la muerte. Es también accidente de trabajo aquel

gue se produce durante la ejecucion de 6rdenes del empleador, o durante la ejecucion de
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una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo”. (Decisién 584
Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004)

o Incidente laboral: “Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion con el trabajo, en
el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en el que éstas sélo requieren
cuidados de primeros auxilios”. (Decision 584 Instrumento Andino de Seguridad y Salud

en el Trabajo, 2004)

1.2.2. Adopcidn de una perspectiva tedrica

En el presente trabajo se identificaran y evaluara el riesgo mecanico presente del area de
operaciones de la empresa AMBI Ecuador, ubicada en la ciudad de Quito, con el fin de proponer
de manera adecuada y eficaz las medidas de control méas probables para disminuir, eliminar y
prevenir los accidentes laborales y al mismo tiempo mejorar el medio ambiente laboral donde se

desarrollan.

“El procedimiento de W. Fine, estd previsto para el control de los riesgos, los conceptos

empleados son:

a. Consecuencias. Se definen como el dafio, debido al riesgo que se considera mas grave

posible, incluyendo desgracias personales y dafios a la propiedad.

b. Exposicién. Es la frecuencia con que se presenta la situacién de riesgo. Siendo tal, que el

primer acontecimiento indeseado iniciara la secuencia del accidente.

c. Probabilidad. La posibilidad que, una vez presentada la situacion de riesgo, se origine el

accidente.
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Habr& que tener en cuenta la secuencia completa de acontecimientos que desencadenan el
accidente. Para el desarrollo del método, se utiliza unos cuadros de cuantificacion, los cuales
resultan luego de una serie de pruebas; hechas por el autor. Estas permiten, en primer lugar,
hallar un valor de riesgo, para en seguida calcular la justificacion o no de la inversion

propuesta.”. (Gonzales B. & Inche M., 2004)

“Guia Técnica Colombiana GTC 45 “es la guia para la identificacion de peligros y la
valoracion de riesgos en seguridad y salud de los trabajadores, que establece las directrices
para identificar peligros y valorar los riesgos de seguridad y salud ocupacional; esta
identificacion, se hace a partir del Panorama de Factores de Riesgo, donde se debe hacer un
reconocimiento de los factores de riesgo a los que estan expuestos los trabajadores en una
empresa, determinando los efectos que pueden ocasionar a la salud de los trabajadores y la
estructura organizacional y productiva de la empresa. El propoésito de la identificacion de
peligros y la valoracion de riesgos es entender los peligros asociados a la actividad laboral
para establecer los controles necesarios y lograr que el riesgo sea aceptable. Esta valoracién
permite determinar las medidas de control.” (Olga Lucia Diaz & Carlos Mario Mufioz Maya,

2013)

Una vez aplicados los dos métodos y con la obtencion de la valoracion del riesgo se
recomendaran medidas preventivas las cuales comprenderan cambios en la empresa y metodologia
de trabajo en el area de operativa, que tendran una influencia positiva en el compromiso y

desempefio del trabajo, ya que se crea un ambiente de seguridad confiable en el que los trabajadores
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pueden apoyarse. El control de factores de riesgo sera recomendado a partir del nivel de control de

riesgos en 1SO 45001.

1.3.Seleccion de Instrumentos de Evaluacion

1.3.1. Hoja de elementos de trabajo (JES)

Para la recopilacion de la informacion se utilizara la herramienta “HOJA DE ELEMENTOS
DE TRABAJO (JES)”, para cada proceso. La herramienta tiene como concepto recopilar
informacidn detallada de alguna operacion es especifico; como propoésito de brindar una guia de

trabajo. Los componentes de esta herramienta son:

1. Nombre del elemento: proceso a identificar
2. Grafico o figura: colocar imagenes del proceso identificado
3. Paso: coloca el nimero para la secuencia que se deba cumplir para la JES
4. Paso principal (¢Qué?): se coloca de una forma frecuente el paso que se debe elaborar dentro
de la operacion.
5. Simbolo: se coloca el simbolo de la siguiente manera
o Operacion O
o Caracteristica de Calidad Q
o Caracteristica Significativa <>
o Caracteristica Critica V
6. Punto clave (;Cdémo?): en esta columna se describe de una forma detallada, de cémo se debe

realizar el paso principal.

1.3.2. Guia técnica GTC 45 version 2012
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“Este método proporciona las directrices para identificar los peligros y valorar los riesgos

en seguridad y salud ocupacional”. (ICONTEC, ICONTEC, 2012)

La Guia Tecnica Colombiana GTC 45 es una metodologia disefiada para identificar los
peligros y valorar los riesgos de seguridad y de salud en el trabajo. La primera version de este
documento aparecié en 1997 y era una herramienta destinada, basicamente, a elaborar un
diagnostico de las condiciones laborales. Su propdsito era construir un panorama global de los

factores de riesgo.
Las actualizaciones de esta normativa son:

e Primera actualizacion, fue ratificada por el Consejo Directivo de 2010-12-15. (ICONTEC,
2010)
e Segunda actualizacion, fue ratificada por el Consejo Directivo de 2012-06-20. (ICONTEC,

2012)

2.5.2.1.  Definir el instrumento para recolectar informacion

En este caso se aplicara como herramienta de recoleccion de informacion, “hoja de

elementos de trabajo (JES), detallada con anterioridad.

2.5.2.2. Clasificar los procesos, actividades y las tareas

Se clasificaran en la matriz de la Guia Técnica GTC 45

2.5.2.3. Determinar los efectos posibles

Se debe tener en cuenta que los efectos descritos reflejen las consecuencias de cada peligro

identificado, es decir, que se tengan en cuenta consecuencias a corto plazo como los de seguridad
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(accidente de trabajo), y los de largo plazo como las enfermedades laborales. También se debe

tener en cuenta el nivel de dafio que puede generar en las personas.

Tabla 2: Descripcion de niveles de dafio

DESCRIPCION DE NIVELES DE DANO

del ojo por material
particulado.

fracturas de huesos cortos.

Categoria del Dafio leve Dafio moderado Dafo extremo

dafio

Salud Molestias e irritacion Enfermedades que causan | Enfermedades agudas o
(ejemplo: Dolor de incapacidad temporal. | cronicas; que  generan
cabeza); Enfermedad Ejemplo: pérdida parcial de | incapacidad  permanente
temporal que produce la audicion; dermatitis; | parcial, invalidez o0 muerte.
malestar (Ejemplo: asma; desordenes de las
Diarrea) extremidades superiores.

Seguridad | Lesiones superficiales; | Laceraciones; heridas | Lesiones que  generen
heridas de poca | profundas; quemaduras de | amputaciones; fracturas de
profundidad, primer grado; conmocion | huesos  largos;  trauma
contusiones; irritaciones | cerebral; esguinces graves; | craneo encefalico;

quemaduras de segundo y
tercer grado; alteraciones
severas de mano, de
columna vertebral con
compromiso de la medula
espinal,  oculares  que
comprometan el campo
visual;  disminuyan la
capacidad auditiva.

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracion: Autor

2.5.2.4.

Para determinar el Nivel de Deficiencia;

Tabla 3: Determinacion del nivel de deficiencia

Determinar el nivel de deficiencia (ND)




38

DETERMINACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA

Nivel de deficiencia

Valor
de ND

Significado

Muy Alto (MA)

10

Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como posible
la generacion de incidentes 0 consecuencias muy
significativas, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo es nula o no existe, o
ambos

Alto (A)

Se ha(n) detectado algun(os) peligro(s) que pueden dar lugar
a consecuencias significativa(s), o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes es baja, 0 ambos.

Medio (M)

Se han detectado peligros que pueden dar lugar a
consecuencias poco significativas (s) 0 de menor importancia,
o la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es
moderada, 0 ambos.

Bajo (B)

No se
Asigna
Valor

No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del
conjunto de medidas preventivas existentes es alta, 0 ambos.
El riesgo estd controlado. Estos peligros se clasifican
directamente en el nivel de riesgo y de intervencion cuatro
(IV) Véase tabla VII.

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracion: Autor

2.5.2.5. Determinar el nivel exposicion (NE)

Para determinar el nivel de exposicion (NE):

Tabla 4: Determinacion del nivel de exposicion

DETERMINACION DEL NIVEL DE EXPOSICION

Nivel de deficiencia Valor Significado
de ND
La situacion de exposicion se presenta sin interrupcion o
Continua (EC) 4 varias veces con tiempo prolongado durante la jornada
laboral.
Frecuente (EF) 3 La situacion de exposicion se presenta varias veces durante
la jornada laboral por tiempos cortos.
Ocasional (EO) 2 La situacion de exposicion se presenta alguna vez durante la
jornada laboral y por un periodo de tiempo corto.
Esporadica (EE) 1 La situacion de exposicion se presenta de manera eventual.




Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracién: Autor
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2.5.2.6. Determinar el nivel de probabilidad (NP)

El nivel de probabilidad (NP) es el producto del nivel de deficiencia (ND) por el nivel de

exposicion (NE), es decir, para determinar el NP se combinan los resultados de las tablas 5 y 6.

Tabla 5: Determinacidn del nivel de probabilidad

Niveles de Probabilidad Nivel de Exposicion (NE)

Nivel de deficiencia (ND)

MA-40  MA-30

3

MA-24 ST
M-6

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracién: Autor

De esta manera, el resultado de la Tabla 7, se interpreta de acuerdo con lo descrito en la Tabla 8.

Tabla 6: Significado de los diferentes niveles de probabilidad

SIGNIFICADO DE LOS DIFERENTES NIVELES DE PROBABILIDAD

Nivel de Valor de ND
deficiencia

Significado

Muy Alto (MA) | Entre 40y 24

Situacion deficiente con exposicion continua, 0 muy
deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la
materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.

Alto (A) Entre 20y 10

Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, 0
bien situacion muy deficiente con exposicion ocasional o
esporadica. La materializacion del Riesgo es posible que
suceda varias veces en la vida laboral.
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Medio (M) Entre 8y 6 | Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien
situacion mejorable con exposicion continuada o frecuente.
Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Bajo (B) Entre 4y 2 | Situacion mejorable con exposicion ocasional o esporadica,
0 situacion sin anomalia destacable con cualquier nivel de
exposicion. No es esperable que se materialice el riesgo,
aunque puede ser concebible

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracién: Autor

2.5.2.7. Determinar el nivel de consecuencia (NC)

Tabla 7: Determinacién del nivel de consecuencias

DETERMINACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIAS

Nivel de NC Significado
Consecuencias Dafos personales

Mortal o Catastrofico (M) 100 | Muerte (s)

Muy grave (MG) 60 | Lesiones o enfermedades graves irreparables
(Incapacidad permanente parcial o invalidez).

Grave (G) 25 | Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral
temporal (ILT).

Leve (L) 10 | Lesiones o enfermedades que no requieren
incapacidad

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracion: Autor

Los resultados de las tablas 8 y 9 se combinan en la tabla 10 para obtener el nivel de riesgo, el cual

se interpreta de acuerdo con los criterios de la tabla 11.

2.5.2.8. Determinar el nivel de riesgo (NR)

El nivel de riesgo (NR) se obtiene del producto del nivel de probabilidad (NP) por el nivel
de consecuencia (NC), es decir, para determinar el NR se combinan los resultados de las tablas 7

y 9. Ver Tabla 10.
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Tabla 8: Determinacidn del nivel de riesgo

Niveles de Riesgo Nivel de Probabilidad (NP)

NR: NP x NC 4-2
Nivel de consecuencia | 100 [l
(NC) 400-200
[l [ 200
480-360 111120
[l [l 11
500-250 200-150 100-50
[ 200 11 [l 40
400-240 [11 100 80-60 IV 20

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracion: Autor

De esta manera, El resultado de la tabla 10, se interpreta de acuerdo con lo descrito en la Tabla 11.

Tabla 9: Significado del nivel de riesgo

SIGNIFICADO DEL NIVEL DE RIESGO

Nivel de Riesgoy | Valorde Significado
de intervencion NR
I 4000 — 600 | Situacion critica. Suspender actividades hasta que el riesgo
esté bajo control. Intervencién urgente.
I 5000 — 150 | Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.

v 120 - 40 | Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencion y su rentabilidad.
\/ 20 Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian

considerar soluciones o mejoras y se deben hacer
comprobaciones periddicas para asegurar que el riesgo ain
es aceptable.

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracion: Autor

2.5.2.9. Decidir si el riesgo es aceptable o0 no

Una vez determinado el nivel de riesgo, se deberad decidir que riesgos son aceptables y

cuéles no conforme a los criterios de aceptabilidad, como se muestra en la Tabla 12.
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Tabla 10: Criterios de aceptabilidad del riesgo

CRITERIOS DE ACEPTABILIDAD DEL RIESGO

Nivel de Riesgo Aceptabilidad del Riesgo Significado

I No Aceptable No Aceptable

] No Aceptable o Aceptable

con control especifico Corregir 0 adoptar medidas de control
i Mejorable Mejorar el control existente
v Aceptable No intervenir, salvo que un analisis mas
preciso lo justifique

Fuente: (ICONTEC, 2012)
Elaboracién: Autor

2.5.2.10. Elaborar el plan de accion para el control de los riesgos

Los niveles de riesgo, como se muestra en la Tabla 11, forman la base para decidir si se
requiere mejorar los controles y el plazo para la accion. Igualmente muestra el tipo de control y la
urgencia que se deberia proporcionar al control del riesgo. El resultado de una valoracion de los
riesgos deberia incluir un inventario de acciones, en orden de prioridad, para crear, mantener o

mejorar los controles.

2.5.2.11. Criterios para establecer controles
Los criterios seran los siguientes:

a. Numero de trabajadores expuestos: Importante tenerlo en cuenta para identificar el alcance
del control a implementar.
b. Peor consecuencia: Aunque se han identificado los efectos posibles, se debe tener en cuenta

que el control a implementar evite siempre la peor consecuencia al estar expuesto al riesgo.
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c. Existencia requisito legal asociado: se podra establecer si existe 0 no un requisito legal
especifico a la tarea que se estd evaluando para tener pardmetros de priorizacion en la

implementacién de las medidas de intervencion.

1.3.3. Método de William Fine

El método William T. Fine, fue publicado por William T. Fine en 1971, el cual es un
procedimiento conocido para el control de los riesgos cuyas medidas usadas para la reduccién de
los mismos eran de alto coste. Este método probabilistico, permite calcular el grado de peligrosidad
de cada riesgo identificado, a través de una formula matematica que vincula la probabilidad de
ocurrencia, las consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia del evento y la

exposicion a dicho riesgo.

2.5.3.1. Grado de Peligrosidad

En forma de expresion de calculo de la Grado de peligrosidad es la siguiente:

o Accidentes esperados
Probabilidad:

Situacion de riesgos

Dafio esperado

Consecuencias: -
Accidente esperado

Situacion del riesgo

Exposicién: -
P Tiempo
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Por lo tanto, la magnitud de riesgo queda como el producto de los factores anteriores

GP:PxCxE
Accidentes esperados Dafio esperado Situacién de riesgo
" Situacién de riesgos = Accidente esperado Tiempo

2.5.3.1.1. Consecuencia (C)

Se define como el dafio debido al riesgo que se considera, incluyendo desgracias personales
y dafios materiales. Los valores numéricos asignados para las consecuencias mas probables de un

accidente se pueden ver en el cuadro siguiente:

Tabla 11: Valoracién de las consecuencias

VALOR |[CONSECUENCIAS

10 Muerte y/o dafios mayores a 6000 ddlares

6 Lesiones incapaces permanentes y/o

dafios entre 2000 y 6000 ddlares

4 Lesiones con incapacidades no permanentes y/o

dafios entre 600 y 2000 dolares

1-5 |Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o pequefios dafios
economicos.

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracion: Autor
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2.5.3.1.2. Exposicion (E)

Se define como la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo, siendo tal el primer
acontecimiento indeseado que iniciaria la secuencia del accidente. Mientras mas grande sea la

exposicidn a una situacion potencialmente peligrosa, mayor es el riesgo asociado a dicha situacion.
El cuadro siguiente se presenta una graduacion de la frecuencia de exposicion:

Tabla 12: Valoracion de la exposicién

VALOR [EXPOSICION

10 La situacion de riesgo ocurre continuamente o

muchas veces al dia

6 Frecuentemente una vez al dia

2 Ocasionalmente o una vez por semana

1 Remotamente posible.

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracidn: Autor

2.5.3.1.3. Probabilidad (P)

Este factor se refiere a la probabilidad de que, una vez presentada la situacion de riesgo, los
acontecimientos de la secuencia completa del accidente se sucedan en el tiempo, originando

accidente y consecuencias.

Tabla 13: Valoracion de probabilidad

VALOR |PROBABILIDAD

10 Es el resultado més probable y esperado;

si la situacion de riesgo tiene lugar
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7 Es completamente posible, nada extrafio.

Tiene una probabilidad de ocurrencia del 50%

4 Seria una rara coincidencia.

Tiene una probabilidad del 20%

1 Nunca ha sucedido en muchos afios de exposicidn el riesgo, pero es
concebible.

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracidon: Autor

Calculada la magnitud del grado de peligrosidad de cada riesgo (GP), utilizando un mismo
juicio y criterio, se procede a ordenar segun la gravedad relativa de sus consecuencias o pérdidas.
El siguiente cuadro presenta una ordenaciéon posible que puede ser variable en funcion de la
valoracion de cada factor, de criterios econémicos de la empresa y al nimero de tipos de actuacion

frente al riesgo establecido.

Figura 2: Grado de peligrosidad

G.P. BAJO MEDIO ALTO

1 300 600 1000

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracién: Autor

ALTO: Intervencién inmediata de terminacion o tratamiento del riesgo.

MEDIO: Intervencion a corto plazo.
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BAJO: Intervencidn a largo plazo o riesgo tolerable.

Una vez obtenidos las distintas magnitudes de riesgo, se hace una lista ordenandolos segln su

gravedad.

2.5.3.2. Grado de Repercusion (GR)

El calculo del grado de repercusion esta dado por el factor de peligrosidad, multiplicado por un
factor de ponderacion que se lo obtiene de una tabla de acuerdo con el porcentaje de personas

expuestas a dicho peligro.

GR=GPxFP

El porcentaje de trabajadores expuestos se lo calcula de la siguiente forma:

n° de trabajadores expuestos
% Expuestos: - X 100%
n° total de tranajadores

Donde:

e El nimero de trabajadores expuestos, se refiere a los trabajadores que se encuentran cercanos
a la fuente del peligro.

e EIl numero total de trabajadores, se refiere al niUmero de trabajadores que se encuentran
laborando en el &rea donde se esta realizando la identificacion de riesgos.

e Una vez calculado el porcentaje de expuestos, se procede a designar el factor de ponderacion,

cuyo valor se lo encuentra en la siguiente tabla:

2.5.3.3.  Factor de ponderacion

Tabla 14: Factor de ponderacion
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WEXPUESTO | o bERACION
1-20 % 1
21-40% 2
41 - 60 % 3
61 - 80 % 4
81 -100 % 5

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracion: Autor

Una vez obtenido el valor del grado de repercusion para cada uno de los riesgos

identificados se los procede a ordenar de acuerdo con la siguiente escala:

Figura 3: Grado de repercusion

G.R. BAJO MEDIO ALTO

1 1500 3000 5000

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracion: Autor

2.5.3.4. Orden de priorizacion de riesgos

El principal objetivo de toda evaluacion de riesgos es priorizar los mismos para empezar a

atacar a los de mayor peligrosidad. Para esto se toma en cuenta el siguiente cuadro de prioridades:

Tabla 15: Orden de priorizacion



ORDEN DE PRIORIZACION
Peligrosidad Repercusion
ALTO ALTO
ALTO MEDIO
ALTO BAJO
MEDIO ALTO
MEDIO MEDIO
MEDIO BAJO
BAJO ALTO
BAJO MEDIO
BAJO BAJO

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)

Elaboracién: Autor

La aplicacion directa de la evaluacion de riesgos sera:

49

e Establecer prioridades para las actuaciones preventivas, ya que los riesgos estan listados en

orden de importancia. Se empezara desde el grado de peligrosidad ALTO con repercusion

ALTO.

e Se consideraran riesgos significativos aquellos que su grado de priorizacion sean alto y

medio con repercusion sea alta, media o baja en ese orden respectivamente.

e El nivel de gravedad puede reducirse si se aplican medidas correctoras que reduzcan

cualquiera de los factores consecuencias, exposicion, probabilidad, por lo que variara el

orden de importancia.
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e Esun criterio muy aceptado para evaluar programas de seguridad o para comparar resultados

de programas de situaciones parecidas.

2.5.3.5. Justificacion

e Con la lista de priorizacion obtenida y determinando los riesgos que se procederan a atacar
como prioridad, se procedera a realizar una justificacion de las acciones correctivas.

e Para justificar una accion correctora propuesta para reducir una situacion de riesgo, se
compara el coste estimado de la accion correctora con el grado de peligrosidad. Para la

justificacion se afiaden dos factores: Coste y Correccion.

Definiremos la justificacion como la siguiente relacion:

G.P.
J: C.CxG.C.

Donde:

G.P.= Grado de Peligrosidad
C.C.= Costo de Correccién

G.C.= Grado de Correccion

2.5.3.5.1. Factor de Coste



51

Es una medida estimada del coste de la accion correctora propuesta en dolares (Se interpola

para obtener valores intermedios):

Tabla 16: Valoracion del factor de coste

FACTOR DE COSTE PUNTUACION
Si cuesta mas de $ 5.000 10

Si cuesta entre $ 3.000 y $ 5.000 6

Si cuesta entre $ 2000 Y $ 3000 4

Si cuesta entre $ 1.000 y $ 2.000 3

Si cuesta entre $ 500 y $ 1.000 2

Si cuesta entre $ 100 y $500 1

Si cuesta menos de $ 100 0,5

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracion: Autor

2.5.35.2. Grado de Correccion

Una estimacidon de la disminucién del grado de peligrosidad (GP) que se conseguiria de

aplicar la accion correctora propuesta (Se interpola para obtener valores intermedios):

Tabla 17: Valoracion del grado de correccion

GRADO DE CORRECCION PUNTUACION

Si laeficacia de la correccién es del 100% 1

Correccién al 75%

Correccion entre el 50% y el 75%

Correccion entre el 25% y el 50%

gl B~ Wl DN

Correccion de menos del 25%

Fuente: Elaboracion a partir de FINE (Fine, 1971)
Elaboracién: Autor
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e Para determinar si un gasto propuesto esta justificado, se sustituyen los valores en la
formula y se obtiene el resultado.

e Una vez efectuada la operacion el Valor de Justificacion Critico se fija en 20.

e Para cualquier valor por encima de 20, el gasto se considera justificado.

e Para resultados por debajo de 20, el coste de la accidén correctora propuesta no esta

justificado.

1.3.4. Procesos

AMBI Ecuador tiene los siguientes procesos:

Figura 4: Procesos area de operaciones

1. Pesado

6. Inspeccion
final, pulido y
almacenaje

2. Mezclado

AGLOMERADO

5.
Desmoldado

3. Llenado

4. Prensado

Fuente: AMBI Ecuador
Elaboracién: Autor
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2. CAPITULO Il. METODO.

2.1.Tipo de estudio

Este trabajo es un estudio descriptivo de corte trasversal. Es descriptivo porque se levantara las
actividades realizadas en el area de operaciones con el fin de identificar los peligros y poder estimar

los riesgos mecanicos

Es trasversal ya que se estimaran los riegos laborales existentes en el afio 2021, es decir se

realiza en un momento dado y no existe continuidad en el tiempo

2.2.Modalidad de Investigacién

Es un estudio de campo, se realizara visitas de inspeccion directa en la empresa con el fin de
recolectar informacién e identificar los peligros en el area de operaciones, utilizando la Guia

Técnica GTC 45 y el método de William T. Fine.

2.3.Método

Se emplea el método inductivo — deductivo, se estudiaran las caracteristicas esenciales dentro
del area de operaciones con el fin de identificar y evaluar los riegos mecanicos presentes, y el

resultado se obtendran conclusiones para proponer las medidas de control.
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2.4. Poblacion y muestra

Poblacion

El presente estudio se realizd en la empresa AMBI Ecuador domiciliada en la ciudad de
Quito, su horario laboral es de lunes a sdbado de 08H00 a 17HO00, con una hora de almuerzo,

actualmente posee 21 trabajadores administrativos y operativos distribuidos de la siguiente manera:

Tabla 18: Poblacion y muestra

DEPARTAMENTO CANTIDAD
GERENCIAL 1
FINANZAS 1
ADMINISTRATIVO 1
VENTAS 3
OPERACIONES 15

Fuente: Empresa AMBI Ecuador
Elaboracion por: Autor

Muestra

Se tomard la muestra total del area de operaciones de AMBI Ecuador (15 trabajadores).

3. CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1 Resultados

3.1.1. Presentacion y analisis de resultados

El area operativa de la empresa AMBI Ecuador, estd ubicada en el sector de Cochabamba

norte, en la Calle La Industrial 264 y Leonor Stacey.
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Figura 5: Ubicacion AMBI Ecuador
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Fuente: (Google Maps, 2021)
Elaboracién: Autor

Figura 6: Organigrama

GERENTE
GENERAL

SUBGERENTE DE JEFE DE
OPERACIONES MERCADEO B IS VTS
M onrapoR I— VENDERO/A

ASISTENTE
— RECURSOS
HUMANOS

OPERARIO DE
= MAQUINA
INDUSTRIAL

Fuente: AMBI Ecuador
Elaboracion: Autor

Para la identificacion de los factores de riesgos mecanicos se utilizé la Guia técnica GTC
45 versiones 2012 de la legislacion colombiana. Identificados los riesgos, se observa cada uno de

los factores de riesgo mecanico y se obtienen los siguientes valores:

Tabla 19: Factores de riesgo mecénicos identificados
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(maquinas)

FACTOR DE
< # DE RIESGO
FACTOR DE RIESGO MECANICO REPETICION | MECANICO
%

Atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos 3 8%

Atrapamiento por uno 0 mas objetos en movimiento 2 6%

Caida de objetos o piezas en manipulacién 6 17%

Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 2 6%

Caida de personas al mismo nivel 10 28%

Contacto con superficies calientes 4 11%

Golpes o Cortes al manejar herramientas 4 11%

Peligro de enganche 2 6%

Prqyec_cién de fluidos a alta presion y alta temperatura 1 30
(maquinas)

Proyeccidn de particulas a alta presion y alta temperatura 5 6%

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Luego de la evaluacién de riesgos mecanicos, conocemos de una manera exacta la

prevalencia del riesgo mecéanico existente en el area de operaciones de AMBI Ecuador. Podemos

decir que del 100% de las tereas evaluadas entorno al riesgo mecanico el 28% representa al factor

de riesgo de atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos, esto se debe a las dos mezcladoras

que se tiene en el aérea operativa; el 17% representa al factor de riesgo mecanico caida de objetos

en manipulacion y el 11% representa al factor de riesgo mecanico golpes o cortes al manejar

herramientas siendo estos tres los factores de riesgo con mayor representacion en la evaluacion,

sumando el 56% en estos tres factores de riesgo mecanico.



3.11.1.1.

Proceso de Pesado

Tabla 20: Hoja de elementos proceso de pesado
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HOJA DE ELEMENTOS - JES

Nombre del Elemento

Simbolo

PROCESO: PESADO ‘ Operacion opceia Q Gpeereea > canacteristicacriica\/  |Realizado por: ZAIRA MELIZA ALCIVAR DIAZ
GRAFICO O FIGURA Paso Paso Principal (Qué?) Simbolo Punto clave  (C6mo?) Razén (Por qué?)
1.-Tomar sacos de granulo de caucho
. de 25 kg. -
Seleccionar granulo ) ) . Verificar que la
<> |2.-Abrir el saco con estilete y/o tijera y f
1 |de caucho de 0,8mm ; . granulometria sea la
visualizan el granulo
a25mm correcta.
1.-Cargar el saco de granulo de caucho Verificar que el
Limpieza de granulo hasta la mezcladora ranulo dqe caucho
2 de caucho de limallas, O 2.-Vaciar el saco en mezcladora gste libre de
nylon y separacion de 3.-Encender la mezcladora y dejar imourezas
producto mezclar por 3 minutos y vaciar la P y
separado.
mezcladora
Pesar el granulo de . Para que el producto
9 , 1.-Revisar que la balanza este en q P
caucho segun la funcionalidad tenga las
especificacion del O caracteristicas y
3 1.1 Tomar el granulo de caucho e
producto detallado en - . especificaciones
. 1.2 Pesar en la balanza digital segun el |,
el BOM. (built of técnicas del producto
. BOM del producto
material) a elaborar.
Pesar el poliuretano - Para que el producto
. P 1. Abrir la tapa del tanque de q P
segun la poliuretano tenga las
especificacion del O - - caracteristicas y
4 1.1 Colocar en el recipiente plastico e
producto detallado en L . especificaciones
. 1.2 pesar en la balanza digital segin el | "
el BOM. (built of técnicas del producto
. BOM del producto.
material) a elaborar.

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor




Tabla 21: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de pesado
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GUIA TECNICA GTC 45
NIVEL
TAREA FACTOR DE RIESGO DE SIGNIFICADO FRE(;’XENC
RIESGO

TAREA 5 | Atrapamiento (o arrastre) por I No Aceptable o 1

elementos rotativos Aceptable

con control especifico

TAREA | Caida de objetos o piezas en i Mejorable 3
13y4 manipulacion
TAREA 2 | Golpes o Cortes al manejar i Mejorable 1

herramientas
TAREA 6 | Caida de objetos o piezas en v Aceptable 2
y7 manipulacion
TAREA 8 | Golpes o Cortes al manejar v Aceptable 1

herramientas

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor

Figura 7: Nivel de riesgo proceso de pesado

4,5

3,5

2,5

1,5

0,5

No Aceptable (I) No Aceptable o

NIVEL DE RIESGO

Aceptable
con control
especifico (I1)

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Mejorable (III)

Aceptable (IV)

B No Aceptable (1)

B No Aceptable o Aceptable
con control especifico (I1)

Mejorable (I11)

H Aceptable (IV)
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Se denota en la evaluacion realizada utilizando la Guia técnica GTC 45, que el factor de
riesgo de “atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos” presente en la tarea 5 tiene nivel de
riesgo 11, el cual es no aceptable o aceptable con control especifico y por ello se debe corregir o

adoptar medidas de control.

Asi también el factor de riesgo ““caida de objetos o piezas en manipulacion” en la tarea 1, 3
y 4, y el factor de riesgo “golpes o cortes al manejar herramientas”, presente en la tarea 2 tienen el

nivel de riesgo 111 en el cual se debe mejorar el control existente.

Para finalizar tenemos que el factor de riesgo de “caida de objetos o piezas en
manipulacion” presente en la tarea 6 y 7 y el factor de riesgo “golpes o cortes al manejar
herramientas” en la tarea 8, tienen nivel de riesgo 11 el cual es aceptable y como buena préctica los
mismos deben ser revisados periddicamente y de ser requerido proponer medidas de control que

tiendan a minimizar el riesgo.



Tabla 22: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de pesado
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METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO FRECUENCIA

TAREA5 Atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos 1
TAREA 1,3,4,6 y 7 | Caida de objetos o piezas en manipulacion 5
TAREA 2y 8 Golpes o Cortes al manejar herramientas 2

Fuente: Autor

Elaboracidon: Autor

Tabla 23: Grado de Peligrosidad y Repercusion proceso de pesado

METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO GRADO DE GRADO DE
PELIGROSIDAD | REPERCUSION

TAREA 1 |Caida de objetos o piezas en manipulacién BAJO BAJO
TAREA 2 | Golpes o Cortes al manejar herramientas BAJO BAJO
TAREA 3 | Caida de objetos o piezas en manipulacion BAJO BAJO
TAREA 4 | Caida de objetos o piezas en manipulacion BAJO BAJO
TAREA 5 | Atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos MEDIO MEDIO
TAREA 6 |Caida de objetos o piezas en manipulacién BAJO BAJO
TAREA 7 |Caida de objetos o piezas en manipulacion BAJO BAJO
TAREA 8 | Golpes o Cortes al manejar herramientas BAJO BAJO

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor

Utilizando el Método William T. Fine se evallan ocho tareas realizadas en el proceso de

pesado, se puede observar que no existe ningun factor de riesgo en grado de peligrosidad y grado

de repercusion ALTO. Por consiguiente, en la tarea 5 con el factor de riesgo de “atrapamiento (o

arrastre) por elementos rotativos” se tiene un grado de peligrosidad y Grado de repercusion

MEDIO y conforme al grado de peligrosidad las medidas de control se deben ejecutar a corto

plazo.




Tabla 24: Medidas correctivas proceso de pesado
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METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
PESADO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

MEDIDAS CORRECTIVAS

amasl

JUSTIFICACION

COSTO DE GRADO DE FORMULA -
CORRECCION | CORRECCION FINAL (elEh SN
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO JUSTIFICACIO
N DE HA‘CER
GESTION P " "
cc GC 3 Eliminacion Sustitucion Controles de ingenieria Cg::;';f]':;:ﬁ":;‘z‘::‘r'ﬁ: Eg:‘:;iﬁg:f;i’;gfﬂfe
Caida de objetos o Capacitacion en
1.-Tomar sacos de granulo de caucho| " Comprar una mesa ——
piezas en 2 2 54,00 Si - - movilizacién de -
de 25 kg. - » regulable de altura
manipulacién cargas
Capacitacion, apertura
. de costal
1.-Seleccionar granulo de k i . d manualmente
e verificara el cosido 4
caucho de 0,8mm a 2,5 mm fijandose en la costura
. . . Golpes o Cortes al del costal y se - Overol de con alto
2.-Abrir el saco con estilete y/o tijera . . Capacitacién uso . -
. . manejar 2 2 4,50 NO N solicitara al proveedor N gramaje de algodon
y visualizan el granulo . q - correcto de 5
herramientas un cosido de fécil 3 que evite cortaduras
herramientas
apertura
cortopunzantes, en el
caso que la costura se
enrede o genere nudos
Caida de objetos o Capacitacion en
1.-Cargar el saco de granulo de p Comprar una mesa ——
piezas en 2 2 63,00 Sl - - movilizacién de -
caucho hasta la mezcladora - » regulable de altura
manipulacién cargas
2.-Limpieza de granulo de Caida de objetos o
- . A Comprar una mesa
caucho de limallas, nylon y |2.-Vaciar el saco en mezcladora piezas en 2 2 63,00 Sl - - - -
s - » regulable de altura
separacion de producto manipulacion
3.-Encender la mezcladora, dejar Atrapamiento (o Colocar guarda con
mezclar por tres minutos y Vaciar la |arrastre) por 2 2 105,00 Sl - - sensor de seguridad en - -
mezcladora elementos rotativos la mezcladora.
1.-Revisar que la balanza este en Caida de objetos o Asegurar la balanza 'y
c ol n funcionalidad, Tomar el granulo de  [piezas en 2 3 42,00 SI - - la mesa donde se - -
3.-Pe§ar G PRI €3 CENEN ey i manipulacion trabaja
segun la especificacion del
producto detallado en el ST Jas Eial
p : i . aida de objetos o egurar la balanza
BOM. (built of material) |2.-pesar en la balanza digital segtin el |~ d 9 y
piezas en 2 3 42,00 Sl N N la mesa donde se N N
BOM del producto - » 5
manipulacion trabaja
4.-Pesar el poliuretano segtn |1.-Abrir la tapa del tanque de Capacitacion uso
e P iy 9 q P a . Golpes o Cortes al Colocar llave y bomba D
la especificacion del producto|poliuretano, colocar en el recipiente q i S— correcto y o
. P o manejar 4 1 63,00 Sl de dosificacién en el - - i Guantes de nitrilo
detallado en el BOM. (built |plastico y pesar en la balanza digital - o mantenimiento de
. P’ herramientas tanque de poliuretano
of material) seguin el BOM del producto. EPP

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor




3.11.1.2.

Proceso de Mezclado

Tabla 25: Hoja de elementos proceso de mezclado

62

HOJA DE ELEMENTOS - JES

Nombre del Elemento

Simbolo

PROCESO: MEZCLADO

‘ Operacion

Caracteristica Caracteristica <> - - v
de Calidad Q Significativa Caracteristica Critica

Realizado por:

ZAIRA MELIZA ALCIVAR DIAZ

GRAFICO O FIGURA

Paso Paso Principal (Qué?) Simbolo

Punto clave

(Cémo?)

Razén (Por qué?)

Colocar el material
pesado (granulo de
1 |caucho y poliuretano) O
en el recipientes de la
mezcladora

1.-Poner en granulo de caucho en
recipiente de la mezcladora

2.-Encender la mezcladora (Presionar el
interruptor de encendido "ON"y 2.1

verter el poliuretano

Para que la mezcla de
los componentes del
producto sean
homogéneos y
cumplan
especificaciones
técnicas

Apagar la mezcladora
y retirar el recipiente O
con la mezcla del
material

1.-Presionar el interruptor de apagado
"OFF" y 1.1 retirar el recipiente de la

maquina mezcladora

Para proceder a pesar
el producto
homogenizado para el
llenado de moldes

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor
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Tabla 26: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de mezclado

GUIA TECNICA GTC 45
TAREA FACTOR DE RIESGO ACEPTQEISLG%AD DE FRECUENCIA

Atrapamiento (o arrastre) por No Aceptable o Aceptable

TAREA 1 |elementos rotativos con control especifico 1
Atrapamiento (o arrastre) por No Aceptable o Aceptable

TAREA 2 |elementos rotativos con control especifico 1
Atrapamiento (o arrastre) por

TAREA 3 |elementos rotativos Aceptable 1

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Figura 8: Nivel de riesgo proceso de mezclado

NIVEL DE RIESGO

2,5
2 B No Aceptable (I)

1,5
B No Aceptable o Aceptable

1
con control especifico (I1)
0,5
0 Mejorable (Il1)

No Aceptable No Aceptable o Mejorable (Ill) Aceptable (IV)

] Aceptable M Aceptable (IV)
con control
especifico (II)

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Se denota en la evaluacion realizada utilizando la Guia técnica GTC 45, que el factor de
riesgo de “atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos” presente en la tarea 1 y 2, tiene nivel
de riesgo I, el cual es no aceptable o aceptable con control especifico y por ello se deben corregir

0 adoptar medidas de control.

Asi también el factor de riesgo “atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos”, presente

en la tarea 3 tiene nivel de riesgo 111 en el cual se debe mejorar el control existente.



Tabla 27: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de mezclado
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METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO FRECUENCIA

TAREA1ly3 Caida de objetos o piezas en manipulacion 2
TAREA 2 Golpes o Cortes al manejar herramientas 1

Fuente: Autor

Elaboracién: Autor

Tabla 28: Grado de peligrosidad y repercusion proceso de mezclado

METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO GRADO DE GRADO DE
PELIGROSIDAD | REPERCUSION

TAREA 1 Caida de objetos o piezas en manipulacién BAJO BAJO
TAREA 2 Golpes o Cortes al manejar herramientas MEDIO MEDIO
TAREA 3 Caida de objetos o piezas en manipulacién BAJO BAJO

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Utilizando el Método William T. Fine se evalUan tres tareas realizadas en el proceso de

mezclado, se puede observar que no existe ningun factor de riesgo en grado de peligrosidad y

grado de repercusiéon ALTO. Por consiguiente, en la tarea 2 con el factor de riesgo de

“atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos” se tiene un grado de peligrosidad y Grado de

repercusion MEDIO y conforme al grado de peligrosidad las medidas de control se deben ejecutar

a corto plazo.




Tabla 29: Medidas correctivas proceso de mezclado

65

METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
MEZCLADO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

MEDIDAS CORRECTIVAS

amsl

JUSTIFICACION

COSTO DE GRADO DE FORMULA .
CORRECCION | CORRECCION FINAL ACCION CORRECTIVA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO JUSTIFICACIO
N DE HACER
GESTION P .
cc Gc J Eliminacion Sustitucion Controles de ingenieria Controles administrativos, Equipos  elementos de
sefializacion, advertencia proteccion personal
. Capacitacion uso
Atrapamiento (0 Colocar guarda con
1.-Poner en granulo de caucho en o correcto y
L arrastre) por 4 2 31,50 Sl P P sensor de seguridad en i Monogafas
i recipiente de la mezcladora . mantenimiento de
1.-Colocar el material pesado elementos rotativos la mezcladora. EPP
(granulo de caucho y
poliuretano) en el recipientes Cambiar el
de la mezcladora 2.-Encender la mezcladora (Presionar [Atrapamiento (0 procedimiento, Colocar guarda de
el interruptor de encendido "ON™) y |arrastre) por 2 15 210,00 Sl P colocar todo el seguridad en la B B
verter el poliuretano elementos rotativos material y encender la mezcladora
méquina
. . . Colocacion de cilindro
2.-Apagar la mezcladoray |1.-Presionar el interruptor de apagado|Atrapamiento por -
: - I ; e — neumatico para
retirar el recipiente con la  ["OFF" y Retirar el recipiente de la  [uno o més objetos 3 3 28,00 Sl - - ] ————— - -
mezcla del material méaquina mezcladora en movimiento
base de la mezcladora

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor




3.1.1.13.

Proceso de Llenado

Tabla 30: Hoja de elementos proceso de llenado
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HOJA DE ELEMENTOS - JES

Nombre del Elemento

‘ Simbolo:

PROCESO: LLENADO | Operacin Qopceiia Q Goeereea > canceristicacriica\/  |Realizado por: ZAIRA MELIZA ALCIVAR DIAZ
GRAFICO O FIGURA Paso Paso Principal (Qué?) Simbolo Punto clave  (Cémo?) Razén (Por qué?)
Para que el producto
Pesar el material 1.-Revisar que la balanza este en tenga las
1 homogenizado segin O funcionalidad, 1.2 tomary 1.3 pesar en |caracteristicas y
la especificacion del O la balanza digital segin el BOM del especificaciones
producto. producto técnicas del producto
a elaborar.
1.Subir la escale y ubicarse frente al impurezas
nivel de la prensa a trabajar.
2.-Con ayuda de la pistola de aire
2 |Limpiar los moldes O comprimido, limpiar el molde hasta
eliminar los residuos.
3.-Rosear un capa de emulsion de Facilitar el retiro del
silicona mediante un atomizador. producto
1.-Colocar el material homogenizado y
Para que el producto
pesado en el molde.
@) . al ser prensado
2.-Extender el material por toda la
3 |Llenar el molde : mantenga sus
cavidad del molde especificaciones
3.- Extender el material sobrante conel | =
s técnicas
codal metalico.
Para que el producto
. 1.-Escoger el disefio segun el tipo de tenga un excelente
Colocar tela teflon
. O producto y colocar sobre el molde. desmoldado y
4 |sobre el material . . .
: 2.-Revisar que el teflon este extendido |mantenga sus
extendido o
en rodo el molde. especificaciones
técnicas

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor




Tabla 31: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de llenado
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GUIA TECNICA GTC 45
ACEPTABILIDA | FRECUENCI

TAREA FACTOR DE RIESGO D DE RIESGO A
TAREA

2,5,6,7,8

Y 9 Caida de personas al mismo nivel No Aceptable 6
TAREA 3 | Proyeccion de particulas a alta presion y
y4 alta temperatura (maquinas) Mejorable 2
TAREA 1 | Golpes o Cortes al manejar herramientas Aceptable 1

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Figura 9: Nivel de riesgo proceso de llenado

No Aceptable (1)

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

NIVEL DE RIESGO

No Aceptable o Mejorable (l11)

Aceptable
con control
especifico (I1)

B No Aceptable (1)

B No Aceptable o Aceptable
con control especifico (Il)

Mejorable (I11)

B Aceptable (1V)

Aceptable (IV)
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Se denota en la evaluacion realizada utilizando la Guia técnica GTC 45, que el factor de
riesgo de “caida de personas al mismo nivel” presente en la tarea 2, 5, 6, 7, 8 y 9 tiene nivel de
riesgo I, el cual es no aceptable, mostrando que es una situacion critica y es necesario correccion

urgente, con el fin de evitar incidentes y accidentes que se pueden producir.

Asi también el factor de riesgo “proyeccion de particulas a alta presién y alta temperatura
(méquinas)” en la tarea 3 y 4, tienen el nivel de riesgo 111 y en el cual se debe mejorar el control

existente.

Para finalizar tenemos que el factor de riesgo de “golpes o cortes al manejar herramientas”
presente en la tarea 1 tiene nivel de riesgo 11, el cual es aceptable y como buena practica los mismos
deben ser revisados periédicamente y de ser requerido proponer medidas de control que tiendan a

minimizar el riesgo



Tabla 32: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de llenado
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METODO WILLIAM T. FINE

TAREA FACTOR DE RIESGO FRECUENCIA
TAREA 2,5,6,78Y
9 Caida de personas al mismo nivel
Proyeccion de particulas a alta presion y alta
TAREA3y4 temperatura (maquinas)
TAREA 1 Golpes o Cortes al manejar herramientas

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Tabla 33: Grado de peligrosidad y repercusion proceso de llenado

METODO WILLIAM T. FINE

TAREA FACTOR DE RIESGO CRADOIDE GRADO DE
PELIGROSIDAD | REPERCUSION

TAREA1 Golpes o Cortes al manejar herramientas BAJO BAJO

TAREA 2 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO

TAREA 3 Proyeccion de partigula_s a alta presion y BAJO BAJO
alta temperatura (maquinas)

TAREA 4 Proyeccion de f,Iuio!os a alta presion y alta BAJO BAJO
temperatura (maquinas)

TAREAS Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO

TAREA 6 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO

TAREA 7 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO

TAREA 8 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO

TAREA 9 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Utilizando el Método William T. Fine se evallan nueve tareas realizadas en el proceso de

Ilenado, donde se puede observar el factor de riesgo “caida de personas al mismo nivel” presente

en la actividad 2, 5, 6, 7, 8 y 9 tiene un grado de peligrosidad y grado de repercusion ALTO por

lo cual es un riesgo significativo y la intervencion debe ser inmediata o se debe detener dicha

actividad hasta tratar el riesgo.




Tabla 34: Medidas correctivas proceso de llenado

MEDIDAS CORRECTIVAS

METODO WILLIAM T. FINE
EMPRESA: AMBI ECUADOR amaBi
PROCESO: LLENADO
PUESTO DE TRABAJO: OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL
JUSTIFICACION
o
CORRECCION|coRRECCION| | FINAL ACCION CORREGTIVA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO JUSTIFICACIO
N DE HACER
GESTION " .
cc ac 3 Eliminacion Sustitucion Controles de ingenieria Emi e Ee AT =TS G
sefializacion, advertencia proteccion personal
1.-Pesar el material 1.-ngsaf G (IR S Golpes o Cortes al Colocar llave y bomba Capacitacion.uso
) . funcionalidad, tomar y pesar en la . o St correcto y .
homogenizado segin la I . manejar 4 2 31,50 SI de dosificacion en el - - r~ Guantes de nitrilo
P balanza digital segin el BOM del 9 n mantenimiento de
especificacion del producto. herramientas tanque de poliuretano
producto EPP
Pavimentacion de piso Cagacitacioniuso
1,S|._lb|r la escalera y ublcars_e frente szuda de_personas al 6 P 58,33 si _ Y aclaie de escalera al ~ corr_ec‘to y Zapatos de seguridad
al nivel de la prensa a trabajar. mismo nivel -~ mantenimiento de
RISO. EPP
Proyeccion de -
2.-Con ayuda de la pistola de aire particulas a alta Capca;’l::ggn uso Monogafas/ buzo
2.-Limpiar los moldes comprimido, limpiar el molde hasta |presion y alta 4 3 23:33] Sl - - - i Y 9
P 0 mantenimiento de cuello alto
eliminar los residuos. temperatura EPP
(maquinas)
Proyeccion de Capacitacion uso
3.-Rosear un capa de emulsién de  |fluidos a alta presion 3 3 3111 si _ _ _ correcto y Monogafas
silicona mediante un atomizador. y alta temperatura i mantenimiento de
(maquinas) EPP
. . : Capacitacion uso
1.-Colocar el material homogenizado |Caida de personas al oy imentacion de piso correcto y
. . . 6 2 58,33 Si - y anclaje de escalera al - = Zapatos de seguridad
y pesado en el molde. mismo nivel - mantenimiento de
Riae- EPP
Pavimentacion de piso Cagacitacioniuso
3.-Llenar el molde 2.-E'xtender Sl e s CE_’“da de_personas 2l 6 2 58,33 SI - y anclaje de escalera al - corr_ecFo Y Zapatos de seguridad
cavidad del molde mismo nivel -~ mantenimiento de
Ris. EPP
Pavimentacion de piso Cagacitacionuso
3.- Extender e_l material sobrante con Ce.uda de_personas al 6 > 58.33 si _ y anclaje de escalera al _ corr_ec‘to y Zapatos de seguridad
el codal metalico. mismo nivel e mantenimiento de
Riso: EPP
. i . Capacitacion uso
1.-Escoger el disefio segln el tipo de [Caida de personas al fpavimentacion dg piso correcto
; 9 9 P - i 6 2 58,33 SI = y anclaje de escalera al r EC0.Y, Zapatos de seguridad
producto y colocar sobre el molde. mismo nivel piso, mantenimiento de
d EPP
4.-Colocar tela teflén sobre el
material extendido .
. - ) Capacitacion uso
2.-Revisar que el teflon este Caida de personas al jpoimentacion de,piso correcto y
y A - . 6 2 58,33 Si 2 y anclaje de escalera al = . Zapatos de seguridad
extendido en rodo el molde. mismo nivel e mantenimiento de
; EPP

Fuente: Autor

Elaboracion: Autor
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3.1.1.1.4. Proceso de Prensado

Tabla 35: Hoja de elementos proceso de prensado

HOJA DE ELEMENTOS - JES

Nombre del Elemento

Simbolo:

Caracteristica

PROCESO: PRENSADO | operacin Sromersiea Q Greereten (> caracterisicacriiea)/  |Realizado por: ZAIRA MELIZA ALCIVAR DIAZ
GRAFICO O FIGURA Paso Paso Principal (Qué?) Simbolo Punto clave  (Cémo?) Razéon (Por qué?)
1.-Subir a la escalera y desplazar los
& moldes llenos de material hacia el Para que el material
1 Ingreso de moldes interior de la prensa hidraulica sea aglomerado a una
2.-Verificar que el molde este ubicado |determinada presion.
correctamente
1.-Presionar el interruptor de encendido
"ON"
L L 2.-Verificar que la presién de la prensa |Para que el producto
Inicio de operacién de O
2 sea la adecuada (5 MPA) cumpla con las

prensado

3.-Verificar que la temperatura de la
prensa este dentro de las parametros
(140°C - 150 °C)

especificaciones.

Setear

4 Paro de maquina

despegar los moldes

. O 1.-Setear el temporizador con el tiempo Para que el producto
3 | Tiempo de prensado : , cumpla con las
requerido segun el producto prensado e
especificaciones.
1.-Halar la palanca de despresurizaciéon
O de la prensay 1.1 con la barra metélica |Para proceder con el

proceso de desmolde

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor
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Tabla 36: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de prensado

GUIA TECNICA GTC 45
ACEPTABILIDAD
TAREA FACTOR DE RIESGO DE RIESGO FRECUENCIA

TAREA 1

y2 Caida de personas al mismo nivel No Aceptable 2

Atrapamiento por uno o mas objetos en

TAREA 3 | movimiento Mejorable 1
TAREA 4 | Contacto con superficies calientes Mejorable 1
TAREA5 | Golpes o Cortes al manejar herramientas Mejorable 1

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Figura 10: Nivel de riesgo proceso de prensado

NIVEL DE RIESGO

2,5
2
1,5 B No Aceptable (1)
B No Aceptable o Aceptable
. con control especifico (I1)
Mejorable (I1I)
B Aceptable (IV
0,5 p (V)
0
No Aceptable (l) No Aceptable o Mejorable (I11) Aceptable (1V)
Aceptable

con control especifico

(1

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor
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Se denota en la evaluacion realizada utilizando la Guia técnica GTC 45, que el factor de
riesgo de “caida de personas al mismo nivel” presente en la tarea 1 y 2 tiene nivel de riesgo I, el
cual es no aceptable y mostrando que es una situacion critica y es necesario correccion urgente,

con el fin de evitar incidentes y accidentes que se pueden producir.

Asi también el factor de riesgo “atrapamiento por uno 0 mas objetos en movimiento”
presente en la tarea 3, el factor de riesgo “contacto con superficies calientes” presente en la terea 4
y el factor de riesgo “golpes o cortes al manejar herramientas” presente en la tarea 5, tiene el nivel

de riesgo 111y en el cual se debe mejorar el control existente.



Tabla 37: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de prensado
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METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO FRECUENCIA
TAREA1ly?2 Caida de personas al mismo nivel 2
Atrapamiento por uno 0 mas objetos en

TAREA 3 movimiento 1
TAREA 4 Contacto con superficies calientes 1
TAREA5 Golpes o Cortes al manejar herramientas 1

Fuente: Autor

Elaboracién: Autor

Tabla 38: Grado de peligrosidad y repercusion proceso de prensado

METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO GRADO DE GRADO DE
PELIGROSIDAD | REPERCUSION
TAREA 1 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO
TAREA 2 Caida de personas al mismo nivel ALTO ALTO
Atrapamiento por uno o mas objetos en

TAREA3 movliomiento i J MEDIO MEDIO
TAREA 4 Contacto con superficies calientes MEDIO MEDIO
TAREA5 Golpes o Cortes al manejar herramientas MEDIO MEDIO

Fuente: Autor

Elaboracion: Autor

Utilizando el Método William T. Fine se evallan cinco tareas realizadas en el proceso de

prensado, se puede observar el factor de riesgo “caida de personas al mismo nivel” presente en la

tarea 1 y 2 tiene un grado de peligrosidad y grado de repercusion ALTO por lo cual es un riesgo

significativo y la intervencion debe ser inmediata o se debe detener dicha actividad hasta tratar el

riesgo.




Tabla 39: Medidas correctivas proceso de prensado
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METODO

EMPRESA:

PROCESO

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
PRENSADO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

MEDIDAS CORRECTIVAS

amsl

JUSTIFICACION

COSTO DE GRADO DE FORMULA "
CORRECCION | CORRECCION FINAL ACCICHIECRRECHIVA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO JUSTIFICACIO
N DE HACER
GESTION L N .
cc GC J Eliminacion Sustitucion Controles de ingenieria Csz;;imz::izgr:;‘\z:tae[r:z?: Eg:;?;];/ig:‘e;err;g:afe
. » . Capacitacion uso
1.-Desplazar los moldes llenos de . Pavimentacion de piso
. T Caida de personas al = correcto y .
material hacia el interior de la prensa | . i 6 2 58,33 Sl - y anclaje de escalera al - et Zapatos de seguridad
hidraulica mismo nivel - mantenimiento de
RS EPP
1.-Ingreso de moldes
. ” . Capacitacion uso
s . Pavimentacion de piso
2.-Verificar que el molde este Caida de personas al . correcto y .
. 1 A 6 2 58,33 Sl P y anclaje de escalera al N g Zapatos de seguridad
ubicado correctamente mismo nivel . mantenimiento de
PLO- EPP
1.-Presionar el interruptor de .
i i Atrapamiento por
encendido "ON" y Verificar que la f Colocar guardas
e uno o més objetos 1 2 200,00 SI - - - -
presion de la prensa sea la adecuada L laterales.
en movimiento
- » (5 MPA)
2.-Inicio de operacion de
prensado Cambiar |
s ambiar los
3.-Verificar que la temperatura de la § ,
. Contacto con medidores analogos
prensa este dentro de las parametros - . 2 1 200,00 Sl - - h - -
. o superficies calientes por medidores
(140°C - 150 °C) -
digitales.
1.-Setear el temporizador con el
tiempo requerido segln el producto Colocacion de Capacitacion nuevo
. prensado una vez terminado el Golpes o Cortes al expulsores, con el fin . procedimiento
3.-Tiempo de prensadoy | A o Cambiar el .
tiempo de prensado halar la palanca  |manejar 3 2 66,67 Sl de evitar que se Capacitacion uso y -

paro de maquina

de despresurizacion de la prensa y
con la barra metalica despegar los
moldes

herramientas

ingrese la palanca para
abrir los moldes

procedimiento

mantenimiento
correcto de EPP

Fuente: Autor

Elaboracion: Autor




3.1.1.1.5.

Tabla 40: Hoja de elementos proceso de desmoldado

Proceso de Desmoldado
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HOJA DE ELEMENTOS - JES

Nombre del Elemento

Simbolo:

PROCESO: DESMOLDADO

‘ Operacién

Caracteristica Q

de Calidad Significativa

Caracteristica <> Caracten’sllcacrillcav

Realizado por:

ZAIRA MELIZA ALCIVAR DIAZ

GRAFICO O FIGURA Paso Paso Principal (Qué?) Simbolo Punto clave  (Cémo?) Razén (Por qué?)
1.-Subir a la escalera y ubicarse en el
O nivel a trabajar
1 Retirar recubrimiento 2.-Mediante un punzén, alzar la desde Para retirar el material

de tela tefléon

la esquina del molde la tela teflon hasta
despegarla totalmente del caucho
aglomerado.

aglomerado del molde

Tomar el producto
prensado

1.-Una vez el cilindro de la prensa se
encuentre en el punto muerto inferior,
halar los moldes de la prensa
2.-Con una espatula se mueve las
puntas del piso
3.-Retirar el piso del molde
4.-Colocar el material aglomerado en la
mesa de inspeccion final y pulido

Para realizar la verificacion del
producto aglomerado

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor
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Tabla 41: Factores de riesgo mecéanicos identificados del proceso de desmoldado

GUIA TECNICA GTC 45
ACEPTABILIDAD
TAREA FACTOR DE RIESGO DE RIESGO FRECUENCIA
TAREA1y6 Caida de personas al mismo nivel No Aceptable 2
Caida de objetos o piezas en
TAREA3 manipulacion No Aceptable 1
TAREA 2y 4 Peligro de enganche Mejorable 2
TAREA5 Contacto con superficies calientes Mejorable 1

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Figura 11: Nivel de riesgo proceso de desmoldado

3,5

2,5

1,5

0,5

No Aceptable (I)

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

NIVEL DE RIESGO

No Aceptable o Mejorable (ll1)
Aceptable
con control

especifico (I1)

H No Aceptable (I)
B No Aceptable o Aceptable
con control especifico (I1)

Mejorable (I11)

M Aceptable (1V)

Aceptable (IV)
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Se denota en la evaluacion realizada utilizando la Guia técnica GTC 45, que el factor de
riesgo de “caida de personas al mismo nivel” presente en la tarea 1 y 6, el factor de riesgo “caida
de objetos o piezas en manipulacidén” presente en la actividad 3 tienen nivel de riesgo I, el cual es
no aceptable, mostrando que es una situacion critica y es necesario correccion urgente, con el fin

de evitar incidentes y accidentes que se pueden producir.

Asi también el factor de riesgo “peligro de enganche” presente en la tarea 2 y 4, el factor
de riesgo “contacto con superficies calientes” presente en la terea 5, tienen el nivel de riesgo 11 en

el cual se debe mejorar el control existente.



Tabla 42: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso desmoldado
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METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO FRECUENCIA

TAREA1y6 Caida de personas al mismo nivel 2
TAREA2y4 Peligro de enganche 2
TAREA 3 Caida de objetos o piezas en manipulacion 1
TAREA5 Contacto con superficies calientes 1

Fuente: Autor

Elaboracién: Autor

Tabla 43: Grado de peligrosidad y repercusion proceso de desmoldado

METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO GRADO DE GRADO DE
PELIGROSIDAD | REPERCUSION

TAREA 1 Caida de personas al mismo nivel BAJO BAJO
TAREA 2 Peligro de enganche ALTO ALTO
TAREA 3 Caida de objetos o piezas en manipulacién ALTO ALTO
TAREA 4 Peligro de enganche BAJO BAJO
TAREA5 Contacto con superficies calientes MEDIO MEDIO
TAREA 6 Caida de personas al mismo nivel BAJO BAJO

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Utilizando el Método William T. Fine se evallan seis tareas realizadas en el proceso de

desmoldado se puede observar el factor de riesgo “peligro de enganche” presente en la tarea 2 y el

factor de “caida de objetos o piezas en manipulacién” presente en la tarea 3 tienen un grado de

peligrosidad y grado de repercusién ALTO por los cual es un riesgo significativo y la intervencion

debe ser inmediata, es decir deteniendo dicha actividad o se debe detener dicha actividad hasta

tratar el riesgo.




Tabla 44: Medidas correctivas proceso de desmoldado
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METODO
EMPRESA:
PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
DESMOLDADO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

MEDIDAS CORRECTIVAS

amsl

JUSTIFICACION

de desmolde

COSTO DE GRADO DE FORMULA A
CORRECCION | CORRECCION FINAL A=CICHERRRECTIVA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO JUSTIFICACIO
N DE HACER
GESTION L . N
cc Gc 3 Eliminacion Sustitucion Controles de ingenieria Controles administrativos, Equipos / elementos de
sefializacion, advertencia proteccion personal
. » . Capacitacion uso
. . . Pavimentacion de piso
1.-Subir a la escalera y ubicarse en el [Caida de personas al - correcto y .
. . a i 6 2 2,00 NO P y anclaje de escalera al P = Zapatos de seguridad
nivel a trabajar mismo nivel 4 mantenimiento de
piso.
i fi EPP
1.-Retirar recubrimiento de
tela teflon . ; L
2.-Mediante un punzén, alzar el Capacitacion uso
roducto desde la esquina del molde . correcto
P . ) q Peligro de enganche 3 3 77,78 Sl - - - ) y Guantes de Kevlar
y retirar la tela teflén hasta despegarla| mantenimiento de
totalmente del caucho aglomerado. EPP
Tapaciacion ue
- . . Colocar guias en las movimientos de
1.-Una vez el cilindro de la prensa se [Caida de objetos o . del?nolde o -
encuentre en el punto muerto piezas en 3 2 116,67 Sl - - . ) p i g. i Guantes de Kevlar
- = » evitar descarrilamiento|  Capacitacion uso
inferior, halar los moldes de la prensa [manipulacion
del molde correcto y
imi da
Capacitacion uso
2.-Con una espétula se mueve las . correcto
5 P Peligro de enganche 3 3 28,00 Sl - - - 19 Y Guantes de Kevlar
puntas del piso mantenimiento de
EPP
2.-Tomar el producto
prensado S
Capacitacion uso
. . Contacto con correcto
3.-Retirar el piso del molde o 3 3 3 46,67 Sl - - - ) y Guantes de Kevlar
superficies calientes mantenimiento de
EPP
Redisefio de area de —"
H . » . Capacitacion uso
A . trabajo, colocar la  |Pavimentacion de piso
4.-Colocar el material aglomerado en |Caida de personas al X ¥, 4 correcto y .
. - . L d 6 2 2,00 NO mesa de inspeccién |y anclaje de escalera al - M- Zapatos de seguridad
la mesa de inspeccion final y pulido  fmismo nivel 4 mantenimiento de
mas cercano al punto piso. EPP

Fuente: Autor

Elaboracion: Autor




3.11.1.1.

Proceso de Inspeccion final, pulido y almacenaje

Tabla 45: Hoja de elementos proceso de inspeccidn final, pulido y almacenaje
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HOJA DE ELEMENTOS - JES

Nombre del Elemento

‘mmnu\n

PROCESO: INSPECCION FINAL, PULIDO Y ALMACENAJE

‘ Operacién

Caracteristica
de Calidad

Caracteristica . o
Q Significativa <> Caraclensucacrlllcav

Realizado por:

ZAIRA MELIZA ALCIVAR DIAZ

GRAFICO O FIGURA Paso Paso Principal (Qué?) Simbolo Punto clave  (C6mo?) Razén (Por qué?)
O 1.-Revirar de forma visual que el producto este
completamente aglomerado (que no exista
desgranamiento
) e g \V4 gra .) . Este se hace para
Realizar la verificacion 2.-Revisar las dimensiones del producto con un ) .
1 ; . ) o que el cliente reciba
del producto flexémetro, segun las fichas técnicas del producto ) )
; un material de calidad
3.-Si el producto aglomerado no cumple
cualquiera de las puntos anteriores, se procede a
colocar en el area de producto no conforme
1
O 1.-Mediante una amoladora y un disco de pulir se
. . Para que el producto
Pulir productos procede a quitar la rebaba del producto )
2 ; . tenga un acabado fino
aglomerados inspeccionado que se encuentre dentro de las .
e s y sin rebabas
especificaciones técnicas
O . Para llevar un
1.-Colocar el producto pulido en el pallet de . }
3 | Almacenar producto . L inventario adecuado
producto terminado en la bodega principal.
y proceder a la venta

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor
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Tabla 46: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de desmoldado

GUIA TECNICA GTC 45
ACEPTABILIDAD
TAREA FACTOR DE RIESGO DE RIESGO FRECUENCIA
TAREA 1y 2 |Contacto con superficies calientes | Mejorable 2
Caida de objetos por desplome o
TAREA 3 derrumbamiento Mejorable 1

Proyeccion de particulas a alta
presion y alta temperatura

TAREA 4 (méaquinas) Mejorable 1
Caida de objetos por desplome o
TAREAS derrumbamiento Aceptable 1

Fuente: Autor
Elaboracion: Autor

Figura 12: Nivel de riesgo proceso de inspeccion final, pulido y almacenaje

NIVEL DE RIESGO

4,5
4
3,5
3
H No Aceptable (I)
2,5
B No Aceptable o Aceptable
2 con control especifico (Il)
1,5 Mejorable (I11)
1 W Aceptable (IV)
0,5
0
No Aceptable (1) No Aceptable o Mejorable (I11) Aceptable (1V)
Aceptable
con control
especifico (II)

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor
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Se denota en la evaluacion realizada utilizando la Guia técnica GTC 45, que el factor de
riesgo de “contacto con superficies calientes” presente en la tarea 1 y 2, asi también el factor de
riesgo “caida de objetos por desplome o derrumbamiento” en la tarea 3 y el factor de riesgo
“proyeccion de particulas a alta presion y alta temperatura (maquinas)” en la tarea 4 tienen nivel
de riesgo 11, el cual es no aceptable o aceptable con control especifico y por ello se debe corregir

0 adoptar medidas de control.

Asi también el factor de riesgo “caida de objetos por desplome o derrumbamiento” en la

tarea 5 tiene el nivel de riesgo 111y en el cual se debe mejorar el control existente.



84

Tabla 47: Factores de riesgo mecanicos identificados del proceso de inspeccidn final, pulido y almacenaje

METODO WILLIAM T. FINE
TAREA FACTOR DE RIESGO FRECUENCIA
TAREA1ly?2 Contacto con superficies calientes 2
TAREA 3 Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1
Proyeccidn de particulas a alta presion y alta
TAREA 4 temperatura (maquinas) 1
TAREAS Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor

Tabla 48: Grado de peligrosidad y repercusion proceso de inspeccién final, pulido y almacenaje

METODO WILLIAM T. FINE

GRADO DE GRADO DE
TAREA FACTOR DE RIESGO PELIGROSIDAD | REPERCUSION
TAREA1 Contacto con superficies calientes MEDIO MEDIO
TAREA 2 Contacto con superficies calientes ALTO ALTO
Caida de objetos por desplome o
TAREA3 derrumbamiento MEDIO MEDIO
Proyeccion de particulas a alta presion y alta
TAREA 4 temperatura (maquinas) MEDIO MEDIO
Caida de objetos por desplome o
TAREAS derrumbamiento MEDIO MEDIO

Fuente: Autor
Elaboracién: Autor

Utilizando el Método William T. Fine se evaltan cinco tareas realizadas en el proceso de

inspeccion final, pulido y almacenaje, se puede observar el factor de riesgo “contacto con

superficies calientes” tiene un grado de peligrosidad y grado de repercusion ALTO por los cual

es un riesgo significativo y la intervencion debe ser inmediata, es decir deteniendo dicha actividad

o tratar el riesgo inmediatamente.




Tabla 49: Medidas correctivas proceso de inspeccion final, pulido y almacenaje

METODO
EMPRESA:
PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR

INSPECCION FINAL, PULIDO Y ALMACENAJE
OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

MEDIDAS CORRECTIVAS

amsl

JUSTIFICACION

COSTO DE

GRADO DE

FORMULA

CORRECCION | CORRECCION FINAL ACCION CORRECTIVA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO JUSTIFICACIO
N DE HACER
GESTION . " .
cc GC 4 Eliminacion Sustitucion Controles de ingenieria CoTtrgles_a'dmlnlstratlv?s‘ Equlposl_lelementos @3
sefializacion, advertencia proteccion personal
1.-Revisar de forma visual que el Capacitacion uso
roducto este completamente Contacto con correcto
P pletar g ] 3 3 44,44 S| - - - Ece Y Guantes de Kevlar
aglomerado (que no exista superficies calientes mantenimiento de
desgranamiento) EPP
. . . Capacitacion uso
’ o 2.-Revisar las dimensiones del
1.-Realizar la verificacion del , ., |Contacto con correcto y
producto con un flexémetro, segiin - d 3 3 71,78 Sl - - - " Guantes de Kevlar
producto . - superficies calientes mantenimiento de
las fichas técnicas del producto
EBQ
3.-Si el producto aglomerado no . ) Capacitacion uso
cumple r;ual uieragde las puntos  2ia . obigios ngy Comprar de mesa pcorrecto
P a P desplome o 3 3 44,44 Sl 2 2 : Eclo Y Guante de nitrilo
anteriores, se procede a colocar en el ' regulable de altura | mantenimiento de
A derrumbamiento
area de producto no conforme EPP
1.-Mediante una amoladora y un Proyeccion de I
. ’ . : Capacitacion uso
. disco de pulir se procede a quitar la |particulas a alta Colocar guarda y
2.-Pulir productos : . - o correcto y
rebaba del producto inspeccionado  |presion y alta 3 2 66,67 Sl - - mango auxiliar en la - Monogafas
aglomerados mantenimiento de
que se encuentre dentro de las temperatura amoladora EPP
especificaciones técnicas (maquinas)
1.-Colocar el producto pulido en el  |Caida de objetos por Pavimentacién. de piso Capacitacion. uso de
3.-Almacenar producto pallet de producto terminado en la  |desplome o 6 2 33,33 Sl 3 P a R i Zapatos de seguridad

bodega principal.

derrumbamiento

e igual al mismo nivel

escaleras

Fuente: Autor

Elaboracién: Autor
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4. CAPITULO IV. DISCUSION

4.1. Conclusiones

Una vez realizado este trabajo de investigacion se concluye lo siguiente:

Medite la utilizacion de la herramienta hoja de elementos de trabajo JES se logrd determinar
que existen seis procesos en el area de operaciones, los cuales se detallan a continuacion, pesado,
mezclado, llenado, prensado, desmolado e inspeccién final, pulido y almacenaje, estos procesos
conforman el macroproceso de aglomerados de esta area. La herramienta también tuvo como fin
recopilar informacion detallada de los procesos; como prop6sito de brindar una guia de trabajo en

la empresa.

En el area de operaciones de la empresa AMBI Ecuador mediante la “GUIA PARA LA
IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS Y LA VALORACION DE LOS RIESGOS EN
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL GTC 45”, se identificaron diez factores de riesgo
mecanico detallados a continuacion, atrapamiento (o arrastre) por elementos rotativos,
atrapamiento por uno o mas objetos en movimiento, caida de objetos o piezas en manipulacion,
caida de objetos por desplome o derrumbamiento, caida de personas al mismo nivel, contacto con
superficies calientes, golpes o cortes al manejar herramientas, peligro de enganche, proyeccion de
fluidos a alta presion y alta temperatura (méaquinas), proyeccion de particulas a alta presion y alta

temperatura (méaquinas).

Asi también se puede llegar a la conclusion que los factores de riesgo mecanicos detallados con

anterioridad pueden causar consecuencias catalogadas como “lesiones o enfermedades graves
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irreparables (Incapacidad permanente parcial o invalidez)” conforme a la “GUIA PARA LA
IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS Y LA VALORACION DE LOS RIESGOS EN

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL GTC 45”.

Los resultados de la “GUIA PARA LA IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS Y LA
VALORACION DE LOS RIESGOS EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL GTC 45” se
puede apreciar que once tareas de las treinta y seis tareas evaluadas presentan que el riesgo
mecanico es no aceptable, entre ellos son seis tareas en el proceso de llenado, dos tareas en el
proceso de prensado Yy tres tareas en el proceso de desmoldado, ademas de la presencia del riesgos
mecanico que es no aceptable o aceptable con control en tres tareas, una en el proceso de pesado y
dos en el proceso de mezclado. Asi también en dieciséis tareas se presenta el riesgo mejorable,
distribuidos en todos los procesos, y seis tareas representas a un riesgo mecanico aceptable,

distribuidas en proceso de mezclado, llenado e inspeccidn final, pulido y almacenaje.

Al aplicar la evaluacion a los riesgos mediante el método William T. Fine se obtuvo que once
tareas tienen grado de peligrosidad y grado repercusiéon “ALTO” por lo cual para las medidas de
control se exhorta a una correccion inmediata y estas tareas debe ser detenida hasta que el riesgo
haya sido eliminado disminuido. En 10 tareas se presenta un grado de peligrosidad y grado
repercusion “MEDIO” por lo cual para las medidas de control se deben implementar a corto plazo.
Asi también en quince tareas se presenta un grado de peligrosidad y grado repercusion “BAJO”

por lo cual para las medidas de control se pueden implementar a largo plazo.
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Asi también podemos decir que mediante el método William T. Fine se puede apreciar que
once tareas de las treinta y seis tareas evaluadas tienen un grado de peligrosidad “ALTO”, entre
ellas son seis tareas en el proceso de llenado, dos tareas en el proceso de prensado, dos tareas en el
proceso de desmoldado, y una tarea en el proceso de inspeccién final, pulido y almacenaje ademas
de la presencia del riesgos mecéanico en un grado de peligrosidad “MEDIO” en tres tareas, una en
el proceso de pesado y dos en el proceso de mezclado. Asi también en dieciséis tareas se presenta
el riesgo mejorable, distribuidos en todos los procesos, y seis tareas representas a un riesgo
mecénico aceptable, distribuidas en proceso de mezclado, llenado e inspeccién final, pulido y

almacenaje.

Asi también en referencia a las medidas correctivas podemos concluir que el nivel de control
de eliminacion contempla el redisefio de un &rea de trabajo y la implementacién de dispositivos
con el fin de eliminar el riesgo, en el nivel de control de sustitucion, se propone colocar guardas de
seguridad, repavimentar el piso y anclaje de las escaleras, asi también en el control de ingenieria
se propone la compra de una mesa regulable con el fin de facilitar el trabajo, en los controles
administrativos, sefializacion, advertencia se propone capacitar al personal en temas de seguridad
y salud ocupacional con el fin de concientizar a los trabajadores y por Gltimo la dotacion de algunos

equipos y/o elementos de proteccién personal.

4.2. Recomendaciones

e Se recomienda en cuanto a los riesgos mecanicos encasillados en riesgo ALTO una
correccion inmediata tanto para la ejecucion en el puesto trabajo y el trabajador caso

contrario la actividad debe ser detenida hasta que el riesgo haya sido disminuido.
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Se recomienda que cada afio se efectle la gestion de los riesgos laborales utilizando los
métodos nacionales e internacionales, en lo posible aplicar los mismos métodos y asi poder
comprobar si existe mejora y poder tener control los riesgos existentes.

Se sugiere emplear procedimientos en el area de operaciones con la finalidad de documentar
y ofrecer informacién de seguridad.

Realizar las gestiones necesarias para prever que los recursos sean otorgados en el tiempo
adecuado para que se pueda viabilizar e implementar las medidas de control establecidos
para los riesgos mecanicos propuestos.

Se recomienda capacitar al personal con la documentacion sobre los riesgos a los cuales
estan expuestos esto se puede realizar internamente con la informacion levantada en la

presente tesis.
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ARBOL DE PROBLEMAS

Efecto 1: Efecto 2: Efecto 3: Efecto 4:
Aumento de la Ausentismos Falta de controles para Multas y sanciones de
probabilidad y minimizar los riesgos MDT e IESS
consecuencia de accidentes mecanicos
de trabajo

I 1 i)

y accidentes registrados en el area de produccion

Ausencia de identificacion, analisis y evaluacion de los riegos mecénicos y su influencia en los incidentes

Causa 3.a: Ausencia de valoracion e
identificacion de riesgos mecanicos

! | Causa 2.a: Ausencia de
Causa 1.a: Causa 1.b: personal competente en SSO
Sefalizacion Falta de supervision
inadecuada trabajo

Causa 3.b: Desconocimiento de la
importancia de la identificacion

§
-

Causa 3.c: Falta de identificacion de
laborales
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EVALUACION INICTAL

METODO GUIA GTC 45 VERSION 2012
EMPRESA: AMBIECUADOR a I I I BI
PROCESO: PESADO
PUESTO DE TRABATO: OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL
Tdentificacion Evaluacidn del riesgo Valoracion de riesgo
Brotahilidad
. NIVEL DE P NIVEL DE NIVEL DE -
NIVEL DE MNIVEL DE Int: et;
Actividad Tarea Factor de Riesgo DEFICIENGE |ExPosICIcny |PROBABILID[ PPt consECUEN | RIESGO Mﬁ;‘;{m Aceptabilidad del riesgo Significado
AND) NE) AD(NE) probabilidad CIAMNC) | (NR=NPzNC)
(ND=NE)
Mejorar si es posible.
Seria conveniente
e e Zae GO peida dg obgins 0. 2 2 4 BATO 10 40 m Mejorable justificarta
caucho de 25 k. |piczas en manipulacién . e
miervencion ¥su
1.-Seleccionar granulo de caucho de rentahilidad,
0.8mma25 mm Mejorar si es posible.
. , Seria conveniente
e gL o Colpes o Cortes al 2 2 4 BATO 10 40 m Mejorable justificarla
fijera y visualizan el granulo manejar herramientas . T
miervencon ¥su
rentahilidad
Mejorar si es posible.
. . Seria conveniente
1 -Cargar el saco de granulo dz  |Caida de objetos o y y . S
caucho hasta la mezdador |piezas en manipulacion 2 2 4 BAJD, 10 4@ L BECbY . ]u?nﬁt.:z.rla_
intervencidn v su
rentahilidad
Mejorar si es posible.
2.-Limpieza de granulo de caucho da . . Seria conveniente
5 - . (Caida de objetos o y . 5 -
limallas, nvlon v separacion de 2.-Vaciar el sac en mezcladora |~ = . p p 4 BAJO 10 40 oI Mejorable justificarla
|piczas en manipulacicn . ST
producto intervencion v su
3.-Encender la mezcladora, A trapamiento (o Corregiry adoptar
dejar mezclar por res minutos v [amrastre) por elementos 2 2 4 BAJO 60 240 o medidas de control de
Vadarla mezdadora rotativos inmediato
Mantener las medidas de
1 -Revisar que 1a balanza este en - L confrol existentes, pero
e p adgabiginso,  (Nosgasena 2 2 BAIO 10 20 w s
|piczas en manipulacién valor . .
3 .-Pesarel granulo de caucho segin la de caucho deberian cons cler:ir_
especificacidn del producto detallado amneso megasy e
en €l BOM. (built of material) ;
2 Pesar enlabalanza digital  |Caida de objetos o No se asigna . . — 0 . - control existentes, pero
segin el B OM del producto |piczas en manipulacién valor =
T-Abrir [ tapa el mnque & Mantener las medidas de
4 Pesar el poliuretano seginla  |poliuretano, colocar en &l - - L - confrol existentes, pero
especificacion del producto detallado |recipiente plastico v pesar en 1a de"’.;r"hcmc“;w_ Mo :"’ af;gm 2 2 BAIO 10 20 w s
en el BOM. (built of material) balanza digital segin el B OM ) e deberian considerar
del producto. soluciones o mejorasv se
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METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
PESADO

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

GRADO DE PELIGROSIDAD GP: C*E*P

== [=}
: | &8 | 8
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO § % E
2 § g GP
3 = =
(o3 = P
1.-Tomar sacos de granulo de caucho alda dg chbigios o
dé 25 Kk g piezas en 6 6 7 252 BAJO 100% 1260 BAJO
) 9 manipulacion
1.-Seleccionar granulo de
caucho de 0,8mm a 2,5 mm Gol Cort |
. . . olpes o Cortes a
2. ;_Abrlr'el saco con estilete y/o tijera manejar 1 6 4 24 BAJO 100% 120 BAJO
y visualizan el granulo herramientas
1.-Cargar el saco de granulo de j-aida dg obietos o
~-arg 9 piezas en 6 6 7 252 | BAJO | 100% 1260 BAJO
caucho hasta la mezcladora o ..
manipulacion
2.-Limpieza de granulo de Caida de objetos o
caucho de limallas, nylon 2.-Vaciar el saco en mezcladora iezas en 6 6 % 252 BAJO 100% 1260 BAJO
ylon'y p
separacion de producto manipulacion
3.-Encender la mezcladora, dejar Atrapamiento (o
mezclar por tres minutos y VVaciar la |arrastre) por 10 6 7 420 MEDIO | 100% 2100 MEDIO
mezcladora elementos rotativos
1.-Revisar que la balanza este en Caida de objetos o
funcionalidad, Tomar el granulo de [piezas en 6 6 i’ 252 BAJO 100% 1260 BAJO
3.-Pesar el granulo de caucho GEUENE manipulacion
segun la especificacion del
producto detallado en el Lo de obiet
BOM. (built of material 4 o Y 3102, A8 QUISLOS O
( ) |2.-Pesar en la balanza digital segtin el [ 6 6 - p— P po— —
BOM del producto o L.
manipulacion
l cepesificacion del producto| pofiuretano, colocar en ol recipiente [COIPSS 0 Cortes l
P procucto) pofiul 2 plente | onejar 6 6 v 252 | BAJO | 100% 1260 BAJO
detallado en el BOM. (built |plastico y pesar en la balanza digital Y 1.
of material) segln el BOM del producto.
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METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

GUIA GTC 45 VERSION 2012

AMBI ECUADOR

MEZCLADO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

EVALUACION INICIAL

amsl

Identificacion

Evaluacion del riesgo

Valoracion de riesgo

Probabilidad
NIVEL DE :« | NIVELDE | NIVEL DE »
. . NIVEL DE NIVEL DE Interpretacion Interpretacion - A S
Actividad Tarea Factor de Riesgo DEFICIENCI |EXPOSICION PRgg?Sy;lD . —_ CooTiE(ﬁlé;EN (Nglisgsgc) del NR Aceptabilidad del riesgo Significado
- =NPX
A (ND) (NE) (NDXNE) probabilidad
Atrapamiento (0 Corregir y adoptar
1.-Poner en granulo de caucho .
- g arrastre) por elementos 2 % 4 BAJO 60 240 1 medidas de control de
en recipiente de la mezcladora q N y
rotativos inmediato
1.-Colocar el material pesado (granulo
de caucho y poliuretano) en el
recipientes de la mezcladora
2.-Encender la mezcladora . .
(Presionar el interruptor de Atrapamiento (0 Corregir y adoptar
o P arrastre) por elementos 2 2 4 BAJO 60 240 I} medidas de control de
encendido "ON") y verter el ; . )
A rotativos inmediato
poliuretano
antener Tas medidas de
control existentes, pero
. . se
1.-Presionar el interruptor de . B .
. e~ 3 /Atrapamiento por uno o . deberfan considerar
2.-Apagar la mezcladora y retirar el |apagado "OFF" y Retirar el S No se asigna . .
- q P e mas objetos en 2 2 BAJO 10 20 v soluciones 0 mejoras y se
recipiente con la mezcla del material |recipiente de la maquina o valor
movimiento deben
mezcladora i
hacer comprobaciones
periddicas para asegurar
aie el
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METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
MEZCLADO

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

GRADO DE PELIGROSIDAD GP: C*E*P

2 z <
z s} 8
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO 8 % 5,
8 . £
© E P
Atrapamiento (0
1.-Poner en granul ho en
Poner en granulo de cauchoen |, o oo 6 6 7 252 | BAJO | 100% 1260 BAJO
. recipiente de la mezcladora .
1.-Colocar el material pesado elementos rotativos
(granulo de caucho y
poliuretano) en el recipientes
de la mezcladora 2.-Encender la mezcladora (Presionar|Atrapamiento (0
el interruptor de encendido "ON") y |arrastre) por 10 6 y/ 420 | MEDIO | 100% 2100 MEDIO
verter el poliuretano elementos rotativos
2.-Apagar la mezcladoray |1.-Presionar el interruptor de apagado|Atrapamiento por
retirar el recipiente con la |"OFF" y Retirar el recipiente de la  juno o mas objetos 6 6 7 252 BAJO | 100% 1260 BAJO
mezcla del material maquina mezcladora en movimiento




Tabla 55: Evaluacién inicial proceso de llenado

EVALUACION INICIAL

METODO ‘GUIA GTC 45 VERSION 2012
EMPRESA: AMBIECUADOR a I I I BI
PROCESO: LLENADO
PUESTO DE TRABATO: OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL
Identificacion Evaluacion del riesgo Valoracion de riesgo
Proanilicad
- NIVEL DE P NIVEL DE MNIVEL DE -
Actividad Tarea Factor de Riesgo DNE?'.I}E:;% E%&g\l PROBARIL ID mﬂ;’;:m CONSECUEN| RIESGO I"t?:l‘;':m Aceptabilidad del riesgo
AQD) OF) ADMNE) | o ohabikidad | CTAQC) | OR-NPING)
(ND=NE)
1.-Revisar que 1a balanza este en N;?ﬂ:gi};ﬁ;;‘fda;ia
1 -Pesar el matenal homogenizado |(fincionalidad, tomar v pesaren  |Golpes o Cortesal o se asigna 2 2 BATO 10 20 ™ ;e 5P
segiin la especificacion del producto. (la balanza digital segin €l BOM |manejar herramientas valor deberian considerar
del producto . . e
Simacion critica.
1_Subir la escalera v ubicarse . R Suspender actividades
e P [ e |22, dc, persgnas al 6 4 24 MUY ALTO 25 600 1 hasta que el
- Imismo nivel . L
trabajar. fiesgo esté bajo contral.
. . Mejorars
i.:m c:n? 3 .g: lfﬁg;;:fe [Proyveccidn de particulas No sc asigna Seria conveniente
2 Limpiar los moldes molde ha}sla eliminar los a alta presién valm - 4 4 BAJO 10 40 uis Ju%'nﬁczrlar
iduos. temperafura (magquinas) intervencion y su
== rentahilidad
Mejorar si es posible.
3_-Rosear un capa de emulsion  [Proyeccidn de fluidos a No s asi Seria convenients
de silicona mediante un alta presion yalta pas alurgm 1 4 BAJO 10 40 m justificaria
atomizador. temperatura (magquinas) mtervencion v su
Si critica.
1.-Colocar el material Caida d cal Suspender actividades
homogenizado v pesado en el mjlsm ;ﬂ:sma‘ 6 4 24 MUY ALTO 60 1440 1 hasta que el
molde. fiesgo esté bajo contral.
nureg 3
N . B Suspender actividades
3 -Lienar d molde i eag g aida,ds pemonas al 6 4 24 |MUY ALTO| 25 600 1 hasta que el
1a cavidad del molde imismo nivel fiesgo esté bajo coniral
L 40 . cnizaas ) 6 4 24 |MUYALTO| 25 600 I hasta que el
con ¢ memieo. o nive fiesgo esté bajo contral.
1.-E scoger el disefio segin el . - Suspender actividades
e s o) B <Ll nemonas al 6 4 24 MUY ALTO| 25 600 1 hasta que el
imismo nivel
el molde. nesgo esté bajo contral.
4 _-Colocar tela teflon sobre el material -
extendido acton catica.
5 . Suspender actividades
2 Revisar que el teflon este ICaida de personas al g 2 - -
extendido en rodo el molde. imismo mvel § 4 e BT ALTO, E 600 ¥ neﬂgnh:&‘it:li:]ls 210[“1 a
Intervencion urgente.

97



Tabla 56: Evaluacién de riesgo mecanico proceso de llenado

METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
LLENADO

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

GRADO DE PELIGROSIDAD GP: C*E*P

< [=1
=] < ES
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO 5 g g’
g g 2 o
8 ° £
c E
1.-Pesar el material :‘u;]r\;?gf:;: d!:\t;e tlc?r:::anzzsas:?;r}a Golpes o Cortes al
homogenizado segun la P ~ y P manejar 6 6 ¥’ 252 BAJO 100% 1260 BAJO
e N balanza digital segiin el BOM del =
especificacion del producto. herramientas
producto
1.S|f|b|r la escalera y ublcarﬁe frente Caiuda de_personas al 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO
al nivel de la prensa a trabajar. mismo nivel
Proyeccién de
2.-Con ayuda de la pistola de aire particulas a alta
2.-Limpiar los moldes comprimido, limpiar el molde hasta |presion y alta 4 10 7 280 BAJO 100% 1400 BAJO
eliminar los residuos. temperatura
(maquinas)
Proyecciéon de
3_.—_Rosear un capa de emu}lsuﬁn de fluidos a alta presion a 10 7 280 BAJO 100% 1400 BAJO
silicona mediante un atomizador. y alta temperatura
(méaquinas)
1.-Colocar el material homogenizado Ca_uda de_personas al 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO
Yy pesado en el molde. mismo nivel
3.-Llenar el molde 2.—E_xtender el material por toda la Ca_lda de_personas al 10 10 7 200 ALTO 100% 3500 ALTO
cavidad del molde mismo nivel
3.- Extender’e_l material sobrante con Ce_uda de_personas al 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO
el codal metalico. mismo nivel
1.-Escoger el disefio seguin el tipo de Ca_lda de_personas al 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO
producto y colocar sobre el molde. mismo nivel
4.-Colocar tela tefléon sobre el
material extendido
2.-Revisar que el teflon este Caida de personas al 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO

extendido en rodo el molde.

mismo nivel
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EVALUACION INICIAL

METODO GUIA GTC 45 VERSION 2012
EMPRESA: AVBI ECUADOR ampsl
PROCESO: INSPECCION FINAL, PULIDO Y ALMACENAJE
PUESTO DE TRABAJO: OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL
Identificacion Ceroles Evaluacion del riesgo Valoracion de riesgo
Rutinaria Probabilidad
@ NIVEL DE .. | NIVELDE | NIVELDE
. . Efectos s e ‘a NIVEL DE NIVEL DE Interpretacion Interpretacion - . o
Actividad Tarea SIINO Factor de Riesgo s g g % DEFICIENCI | EXPOSICION PRgg/?SLI)JD ialds cc::rxljiiﬁg;EN (Nilﬁfﬁc) dSI NR Aceptabilidad del riesgo Significado
2 - =NPx
A (ND) (NE) (NDXNE) probabilidad
Situacion critica.
1.-Desplazar los moldes llenos Caida de personas al FR. Accide Suspender actividades
de material hacia el interior de la | Si 1 .p Mecé X X|« 6 4 24 MUY ALTO 25 600 hasta que el
- mismo nivel ; ntes . P
prensa hidraulica nico riesgo esté bajo control.
1.-Ingreso de moldes Situacion critica.
- . FR. . Suspender actividades
2. Yerlflcar que el molde este C§|da de_personas al Mecé Accide %l 5%|¢ 6 4 2 MUY ALTO 2% 600 hesta que l
ubicado correctamente mismo nivel . ntes . "
nico riesgo esté bajo control.
Intervencion uraente.
1.-Presionar el interruptor de . Mejo’rar SIS pgmhle,
encendido "ON" y Verificar que Alrapamiento por uno 0 [ER. Accide No se asigna Seria conveniente
” Y QU si  |més objetos en Mech %% 9 4 4 BAJO 10 40 i Mejorable justificar la
la presion de la prensa sea la . ; ntes valor . -
movimiento nico intervencion y su
» . adecuada (5 MPA) rentabilidad
2.-Inicio de operacion de prensado Mejorar si €5 posible.
3.-Verificar que la temperatura Contacto con sunerficies No se asigna Serfa conveniente
de la prensa este dentro de las Si AT P X X |« vanrg 4 4 BAJO 10 40 1] Mejorable justificar la
parametros (140°C - 150 °C) intervencion y su
. _rentapilidad
1.-Setear el temporizador con el Mejorar si es posible.
. tiempo requerido segtn el FR. . Serfa conveniente
~Tiem) ren: I . I rtes al A . .
- Tiempo de p e _sado yparo de producto prensado una vez Si % s 0 C9 tes_a Mecé o X K|« 2 2 4 BAJO 10 40 1] Mejorable justificar la
maquina . ) manejar herramientas | . ntes . -
terminado el tiempo de prensado nico intervencion y su
halar la palanca de rentabilidad




Tabla 58: Evaluacién de riesgo mecéanico proceso de prensado

METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
PRENSADO

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

GRADO DE PELIGROSIDAD GP: C*E*P

< a
g ] El
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO (u:’_i g; é
Q ] o
o a
Cc = P
1.-Desplazar los moldes llenos de Caida de personas al
material hacia el interior de la prensa | . X 10 10 [ 700 ALTO 100% 3500 ALTO
. 3 mismo nivel
hidraulica
1.-Ingreso de moldes
2.-_\/er|f|car que el molde este Criuda de_personas al 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO
ubicado correctamente mismo nivel
1.-Presionar el interruptor de .
encendido "ON" y Verificar que la Atrapamiento por
s, y a uno o mas objetos 4 10 10 400 MEDIO | 100% 2000 MEDIO
presion de la prensa sea la adecuada L
en movimiento
. L (5 MPA)
2.-Inicio de operacion de
prensado
3.-Verificar que la temperatura de la Contacto con
prensa este dentro de las pardmetros E oerticies calienies 4 10 10 400 MEDIO | 100% 2000 MEDIO
(140°C - 150 °C) P
1.-Setear el temporizador con el
tiempo requerido segun el producto
& T 6B (el prensado una vez terminado el Golpes o Cortes al
i P p . y tiempo de prensado halar la palanca |[manejar 4 10 10 400 MEDIO | 100% 2000 MEDIO
paro de maquina o .
de despresurizacion de la prensa 'y herramientas
con la barra metélica despegar los
moldes
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Tabla 59: Evaluacién inicial proceso de desmoldado

101

METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

GUIA GTC 45 VERSION 2012
AMBI ECUADOR
DESMOLDADO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

EVALUACION INICIAL

amsl

Identificacion

Evaluacion del riesgo

Valoracion de riesgo

Probabilidad
NIVEL DE :« | NIVELDE | NIVELDE -
. . NIVEL DE NIVEL DE Interpretacion Interpretacion - q g
Actividad Tarea Factor de Riesgo DEFICIENCI | EXPOSICION PRgg?ﬁy;lD nivelde | CONSECUEN RI_ESGO dSI NR Aceptabilidad del riesgo Significado
A (ND) (NE) (NDx) | Probabilidad CIA(NC) | (NR=NPXNC)
Situacion critica.
1.-Subir a la escalera y ubicarse |Caida de personas al Suspender actividades
~ubl eray 08 LR 6 4 24 |MUYALTO| 25 600 [ hasta que el
en el nivel a trabajar mismo nivel Fiesgo esté bajo control
. . a ntervencidn uraente
ARGl (R TR G2 2 T |y sy punzon, alzar el Mejorar si es posible.
producto desde la esquina del No se asigna Serfa conveniente
molde y retirar la tela teflon Peligro de enganche valorg 2 2 BAJO 25 50 1] Mejorable justificar la
hasta despegarla totalmente del intervencién y su
caucho aalomerado.
1.-Una vez el cilindro de la Su?;“:;;?g;\';:giaes
prensa se encuentre en el punto |Caida de objetos o 6 3 18 ALTO 60 1080 | phasta eel
muerto inferior, halar los moldes |piezas en manipulacion riesdo esté t?a'o control
de la prensa ' e .J cente ’
Mejorar si es posible.
2.-Con una espétula se mueve No se asigna Seria conveniente
: P3 Peligro de enganche 9 2 2 BAJO 25 50 ] Mejorable justificar la
las puntas del piso valor intervencion y su
.
2.-Tomar el producto prensado Mejggrwsi 63 posible
Contacto con superficies | No se asigna Seria conveniente
3.-Retirar el piso del molde : 2 2 BAJO 25 50 ] Mejorable justificar la
calientes valor intervencion y su
Situacion critica.
4.-Colocar el material Caida de personas al Suspender actividades
aglomerado en la mesa de P 6 4 24 MUY ALTO 25 600 | hasta que el

inspeccion final y pulido

mismo nivel

riesgo esté bajo control.
Intervencién uraente.




Tabla 60: Evaluacién de riesgo mecanico proceso de desmoldado

METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR
DESMOLDADO

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

GRADO DE PELIGROSIDAD GP: C*E*P

< [=}
e S E
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO ué % é
w
Z & g i
o a
(o3 E P
1:-Sub|r a Ia_escalera y ubicarse en el Crfuda de'personas al 1 6 4 24 BAJO 100% 120 BAJO
nivel a trabajar mismo nivel
1.-Retirar recubrimiento de
tela teflon . )
2.-Mediante un punzoén, alzar el
producto desde la esquina del molde o, ;. o onganche | 10 10 7 700 | ALTO | 100% 3500 ALTO
y retirar la tela teflén hasta despegarla
totalmente del caucho aglomerado.
1.-Una vez el cilindro de la prensa se |Caida de objetos o
encuentre en el punto muerto piezas en 10 10 T 700 ALTO 100% 3500 ALTO
inferior, halar los moldes de la prensa |manipulacion
e CONURaSRUNIESSUEVEISINE. ligro de cnganche | 6 6 7 252 | BAJO | 100% 1260 BAJO
puntas del piso
2.-Tomar el producto
prensado
3.-Retirar el piso del molde poatagia caa 10 6 7 420 |MEDIO | 100% 2100 MEDIO
superficies calientes
4.-Colocar el material aglomerado en |[Caida de personas al 1 6 4 24 BAIJO 100% 120 BAJO

la mesa de inspeccioén final y pulido

mismo nivel
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Tabla 61: Evaluacién inicial proceso de inspeccion final, pulido y almacenaje

EVALUACION INICIAL
METODO GUIA GTC 45 VERSION 2012
EMPRESA: AMBI ECUADOR | I BI
PROCESO: INSPECCION FINAL, PULIDO Y ALMACENAJE
PUESTO DE TRABAJO: OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL
Identificacion Evaluacion del riesgo Valoracion de riesgo
Probabilidad
NIVEL DE .. | NIVEL DE NIVEL DE A
. . NIVELDE | NIVEL DE Interpretacion Interpretacion - q S
Actividad Tarea Factor de Riesgo DEFICIENCI |EXPOSICION PRXS?SII)I)_ID nivel de C%I\IJEE(EL(;;EN (NEHESF?EC) del NR Aceptabilidad del riesgo Significado
™, =NPx
A (ND) (NE) (NDXNE) probabilidad
1.-Revisar de forma visual que el MEjorar 1€ p95|b|e.
producto este completamente  [Contacto con superficies | No se asigna Seria conveniente
. n 2 p) BAJO 25 50 1] Mejorable justificar la
aglomerado (que no exista calientes valor . -
desgranamiento) intervencion y su
rentabilidad
2.-Revisar las dimensiones del Msei(:l'r;rczlrl(\e/ses;sr:?(:e.
1.-Realizar la verificacion del procllucto con un flexpmetro, Co_ntacto con superficies | No se asigna 9 2 BAJO 25 50 m Mejorable justificar la
producto segn las fichas técnicas del calientes valor . -
. intervencion y su
p rentabilidad
3.-Si el producto aglomerado no Mejorar si es posible.
cumple cualquiera de las puntos [Caida de objetos por No se asigna Serfa conveniente
anteriores, se procede a colocar  [desplome o valorg 2 2 BAJO 25 50 I Mejorable justificar la
en el area de producto no derrumbamiento intervencion y su
conforme rentabilidad
1.-Mediante una amoladora y un . . .
. . . - . Mejorar si es posible.
disco de pulir se procede a quitar [Proyeccion de particulas ., .
la rebaba del producto aalta presion y alta Seria conveniente
2.-Pulir productos aglomerados . . p P y " 2 3 6 MEDIO 10 60 n Mejorable justificar la
inspeccionado que se encuentre |temperatura (maquinas) . ~
S intervencion y su
dentro de las especificaciones L
A rentabilidad
técnicas
Mantener las medidas de
1.-Colocar el producto pulido en [Caida de objetos por control emz;entes, pero
3.-Almacenar producto el pallet de producto terminado  |desplome o 2 i 2 BAJO 10 20 \Y . .
L / deberian considerar
en la bodega principal. derrumbamiento . .
soluciones 0 mejoras y se
deben




Tabla 62: Evaluacién de riesgo mecanico proceso de inspeccion final, pulido y almacenaje

METODO

EMPRESA:

PROCESO:

PUESTO DE TRABAJO:

WILLIAM T. FINE
AMBI ECUADOR

EVALUACION DE RIESGO MECANICO

INSPECCION FINAL, PULIDO Y ALMACENAJE
OPERARIO DE MAQUINA INDUSTRIAL

GRADO DE PELIGROSIDAD GP: C*E*P

< o
& 8 3
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD TAREA FACTOR DE RIESGO § ug, E‘
a2 e F cp
- 5 g
o a
c P
1.-Revisar de forma visual que el
Contact
Ll DL nigeta.can 4 10 10 400 | MEDIO | 100% 2000 MEDIO
aglomerado (que no exista superficies calientes
desgranamiento)
1.-Realizar la verificacion del RO SO S e Contacto con
’ producto con un flexémetro, segiin - | 10 10 7 700 ALTO 100% 3500 ALTO
producto . P superficies calientes
las fichas técnicas del producto
-Siel | p .
cumple ulaiera o as puntos G242 objetos por
P q p desplome o 4 10 10 400 | MEDIO | 100% 2000 MEDIO
anteriores, se procede a colocar en el 4
R derrumbamiento
&rea de producto no conforme
1.-Mediante una amoladora y un Proyeccion de
. disco de pulir se procede a quitar la |particulas a alta
2.-Pulir productos - - - o
aglomerados rebaba del producto inspeccionado  |presion y alta 4 10 10 400 MEDIO | 100% 2000 MEDIO
gue se encuentre dentro de las temperatura
especificaciones técnicas (méquinas)
1.-Colocar el producto pulido en el  |Caida de objetos por
3.-Almacenar producto pallet de producto terminado en la  |desplome o 4 10 10 400 MEDIO | 100% 2000 MEDIO

bodega principal.

derrumbamiento
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