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RESUMEN
Una publicaci&oacute;n de la Federaci&oacute;n Empresarial de industrias gr&aacute;ficas de
Espa&ntilde;a, muestra que en el a&ntilde;o 1999 de 157 accidentes suscitados, entre
graves y mortales, 132 ocurrieron por los diferentes peligros asociados a los
riesgos mec&aacute;nicos. Es decir, 84 % de los accidentes seg&uacute;n esta referencia
son producidos por este origen. En la empresa a analizar por su parte, se
puede verificar que de enero a diciembre del a&ntilde;o 2012, de los 14 accidentes
registrados en el &Aacute;rea de Litograf&iacute;a, 12 han sido de origen mec&aacute;nico; por lo
que ha sido importante tomarle la atenci&oacute;n debida a este factor de riesgo de
manera indubitable. El objetivo general de este trabajo es, por lo tanto, el
an&aacute;lisis de la incidencia de la exposici&oacute;n a factores de riesgo mec&aacute;nico en
los trabajadores de planta en el &aacute;rea de litograf&iacute;a de una empresa de artes
gr&aacute;ficas. A trav&eacute;s de herramientas para la gesti&oacute;n de seguridad, se logra
identificar todos los factores de riesgos presentes. Luego se hace un enfoque
a los factores de riesgos mec&aacute;nicos para su respectiva evaluaci&oacute;n utilizando
el m&eacute;todo de William Fine, donde a partir de dicha evaluaci&oacute;n se identifican
los problemas presentes, y se realiza una valoraci&oacute;n econ&oacute;mica de la
consecuencia de estos problemas que son los accidentes propiamente
dichos. Finalmente se proponen soluciones a los problemas identificados, a
trav&eacute;s de cronogramas de actividades para sus respectivas ejecuciones y
demostrando la factibilidad de dichas propuestas mediante un an&aacute;lisis
econ&oacute;mico.
____________________
____________________
Firma de Alumno
Firma del Tutor
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ABSTRACT
A publication of the Business Federation of Graphic Industries of Spain shows
that in 1999 out of 157 accidents, both critical and fatal, 132 occurred by
different hazards associated with mechanical hazards. This means that
according to this criteria, 84 % of accidents are produced by this source. In
the company that was analyzed, we could verify that from January to
December 2012, of the 14 accidents reported in the Lithography department,
12 were due to a mechanical cause, so it was important to take this risk factor
into special consideration. Therefore, the overall objective of this work is the
analysis of the impact of exposure to risk factors of mechanical plant workers
in the lithography department at a printing company. It was possible to identify
all the risk factors that were present through security management tools.
Then we focused on the mechanical risk factors for their own assessment
using the William Fine method, which allowed us to identify problems and
carry out an assessment concerning the economic consequences that these
accidents bring along. Lastly, we proposed solutions to the problems that
were identified through activity schedules for their corresponding
performances and by demonstrating the feasibility of such proposals through
an economic analysis.
____________________
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PR&Oacute;LOGO
Luego de la invenci&oacute;n de la imprenta por Gutenberg, en 1796 aparece la
litograf&iacute;a como alternativa, un sistema de impresi&oacute;n a base de piedra caliza y
barra de cera, con lo que a partir de entonces hubo una revoluci&oacute;n en lo que
actualmente se conoce como Artes Gr&aacute;ficas. Desde aquel entonces, los
sistemas de impresi&oacute;n han evolucionado y se han desarrollado
tecnol&oacute;gicamente a una velocidad comparable con otras grandes industrias,
sin embargo, las empresas Ecuatorianas que forman parte de la Industria
Gr&aacute;fica, no han dedicado verdaderos esfuerzos para la implementaci&oacute;n de
sistemas de gesti&oacute;n, lo que ha provocado en lo concerniente a seguridad y
salud ocupacional que los accidentes laborales se presenten con mayor
frecuencia a medida que las empresas han ido creciendo. &Eacute;sta ha sido la
raz&oacute;n fundamental para escoger una de las empresas del sector y analizar la
accidentalidad de la misma, pudiendo verificar a priori que en su mayor&iacute;a se
deben a la exposici&oacute;n del personal operativo a factores de riesgos de tipo
mec&aacute;nico. De esta forma se desarrolla esta tesis en cinco cap&iacute;tulos
diferentes, donde se indican en forma secuencial la justificaci&oacute;n del
problema, los objetivos correspondientes, la metodolog&iacute;a a seguir y
posteriormente se procede al desarrollo de la misma, donde luego del
an&aacute;lisis correspondiente se obtienen conclusiones y finalmente se dan las
recomendaciones del caso.
CAP&Iacute;TULO I
PERFIL DEL PROYECTO
1.1
Introducci&oacute;n
Se entiende por riesgo mec&aacute;nico el conjunto de factores f&iacute;sicos que
pueden dar lugar a una lesi&oacute;n por la acci&oacute;n mec&aacute;nica de elementos de
m&aacute;quinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados,
s&oacute;lidos o fluidos. Tambi&eacute;n se define al riesgo mec&aacute;nico a aquel que en
caso de no ser controlado adecuadamente puede producir lesiones
corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones, golpes
por objetos desprendidos o proyectados, atrapamientos, aplastamientos,
etc.
En la industria gr&aacute;fica, el riesgo mec&aacute;nico puede producirse en toda
operaci&oacute;n
que
implique
manipulaci&oacute;n
de
herramientas
manuales
(transporte interior, preparaci&oacute;n del papel), maquinaria (impresoras,
troqueladoras, pegadoras), manipulaci&oacute;n de veh&iacute;culos, utilizaci&oacute;n de
dispositivos de elevaci&oacute;n (montacargas).
La empresa objeto del estudio, es una de las empresas que forman
parte de esta gran industria en el Ecuador, donde por m&aacute;s de 90 a&ntilde;os se
ha dedicado a la elaboraci&oacute;n de productos cuya t&eacute;cnica de impresi&oacute;n
principal es offset, utilizando diferentes sustratos como papel, cartulina y
polietizada y donde la gama de productos resulta ser muy amplia ya que
incluye desde cajas para camar&oacute;n de exportaci&oacute;n, pasando por cajas de
tipo industrial hasta revistas, agendas, libros y shopping bags.
Al ser una empresa con m&aacute;s de 500 colaboradores, en la actualidad la
seguridad y prevenci&oacute;n de accidentes es de vital importancia primero
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porque todo ser humano tiene derecho a trabajar y vivir en el mejor nivel
posible ya que ellos son la fuerza que impulsa y desarrolla la industria, y
segundo por factores econ&oacute;micos ya que es aceptable que la
productividad est&aacute; ligada a la salud de los trabajadores.
Existe suma preocupaci&oacute;n por los riesgos mec&aacute;nicos existentes en la
empresa ya que
una significativa cantidad de incidentes y accidentes
acaecidos, se han dado lugar por los peligros asociados a los mismos, por
lo que con la identificaci&oacute;n, evaluaci&oacute;n y propuesta de medidas de control
para riesgos mec&aacute;nicos, motivo de la presente investigaci&oacute;n, se ayudara a
contribuir al cambio y mejoramiento de las condiciones de seguridad y
salud que existen en el &aacute;rea de producci&oacute;n, por lo que la presente servir&aacute;
no s&oacute;lo para la empresa en menci&oacute;n sino para todas las empresas de la
industria gr&aacute;fica cuyo m&eacute;todo de impresi&oacute;n sea offset.
1.2
Justificaci&oacute;n Del Problema
Los desarrollos tecnol&oacute;gicos en la industria gr&aacute;fica, han tra&iacute;do consigo
el incremento de los factores de riesgo en el lugar de trabajo, aumentando
as&iacute; las probabilidades de un accidente de trabajo en la poblaci&oacute;n de los
trabajadores expuestos.
Una publicaci&oacute;n de la Federaci&oacute;n Empresarial de industrias gr&aacute;ficas de
Espa&ntilde;a, muestra que en el a&ntilde;o 1999 de 157 accidentes entre graves y
mortales suscitados, 132 ocurrieron por los diferentes peligros asociados
a los riesgos mec&aacute;nicos, es decir, un 84 % de accidentes seg&uacute;n esta
referencia son producidos por este origen.
En la empresa a analizar por su parte, se puede verificar que de Enero
a Julio de este a&ntilde;o 2012, de los 10 accidentes ocurridos, 8 han sido de
origen mec&aacute;nico; por lo que es menester prestarle la debida atenci&oacute;n a los
factores de riesgo mec&aacute;nico asociados para as&iacute; poder prevenir los
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accidentes. Debido a la gran variedad de recursos y al tama&ntilde;o de la
empresa, podr&iacute;a de esta forma generalizarse a cualquier empresa de la
misma &iacute;ndole en la industria gr&aacute;fica, es decir, cuya principal funci&oacute;n sea la
impresi&oacute;n en offset.
1.3
Objetivos
1.3.1
Objetivo General
Analizar la incidencia de la exposici&oacute;n a factores de riesgo mec&aacute;nicos
en los trabajadores de planta en el &aacute;rea de litograf&iacute;a de una empresa de
artes gr&aacute;ficas.
1.3.2
Objetivos Espec&iacute;ficos
- Describir el proceso de producci&oacute;n general en el &aacute;rea de litograf&iacute;a.
- Identificar, medir con equipos disponibles en la compa&ntilde;&iacute;a y evaluar los
factores de riesgo existentes.
- Determinar la relaci&oacute;n entre los factores de riesgo mec&aacute;nicos y el total
de factores de riesgo identificados.
- Verificar estad&iacute;sticamente la incidencia de los factores de riesgos
mec&aacute;nicos en los accidentes suscitados.
- Estimar el costo asociado a la exposici&oacute;n a los factores de riesgos
mec&aacute;nicos.
- Estimar el costo asociado a la prevenci&oacute;n de los factores de riesgos
mec&aacute;nicos.
- Desarrollar un plan de mejoramiento, con cronograma de actividades,
presupuesto y responsables.
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1.4
Marco Te&oacute;rico
1.4.1
Litograf&iacute;a
El proceso se basa en el hecho de que la grasa y el agua no se
mezclan; las zonas correspondientes a la imagen atraen la tinta grasa, y
las dem&aacute;s zonas la repelen. Antes de cada impresi&oacute;n hay que humedecer
la plancha y entintarla. La palabra litograf&iacute;a deriva de dos vocablos
griegos: lithos, piedra y graphe, dibujo. En el proceso original la superficie
a imprimir se preparaba dibujando con un cray&oacute;n graso sobre una piedra
caliza pulimentada. Despu&eacute;s se instalaba la piedra en una prensa de
cama plana. La litograf&iacute;a moderna aprovecha el principio de rotativa y por
esta raz&oacute;n, las planchas se hacen de l&aacute;minas delgadas de un material
muy fuerte.
1.4.1.1
Litograf&iacute;a Offset
La litograf&iacute;a offset es un proceso plano gr&aacute;fico (impresi&oacute;n con una
superficie plana). Las zonas que se imprimen est&aacute;n en el mismo plano
que las que no se imprimen.
1.4.2
Seguridad Industrial
La seguridad industrial comprende el conjunto de t&eacute;cnicas y
actividades destinadas a la investigaci&oacute;n, valoraci&oacute;n y control de las
causas de los accidentes de trabajo; es un &aacute;rea multidisciplinaria que se
encarga de minimizar los riesgos en la industria, cabe destacar que
siempre es relativa, ya que es imposible garantizar que nunca se
producir&aacute; ning&uacute;n tipo de accidente. No puede obviarse que, a veces las
empresas deciden no invertir en seguridad para ahorrar costos, poniendo
en riesgo la vida de los trabajadores.
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1.4.3
Accidente De Trabajo
Es accidente de trabajo todo suceso repentino que sobrevenga por
causa o con ocasi&oacute;n del trabajo, y que produzca en el trabajador una
lesi&oacute;n org&aacute;nica, una perturbaci&oacute;n funcional, una invalidez o la muerte. Es
tambi&eacute;n accidente de trabajo aquel que se produce durante la ejecuci&oacute;n
de &oacute;rdenes del empleador, o durante la ejecuci&oacute;n de una labor bajo su
autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo. (Naciones, Decisi&oacute;n 584,
2003)
1.4.4
Factor De Riesgo
El concepto aceptado por el autor de esta tesis es: “Se entiende bajo
esta denominaci&oacute;n la existencia de elementos, fen&oacute;menos, ambiente y
acciones humanas que encierran una capacidad potencial de producir
lesiones o da&ntilde;os materiales, y cuya probabilidad de ocurrencia depende
de
la
eliminaci&oacute;n
y/o
control
del
elemento
agresivo.”
(Valle,
http://www.univalle.edu.co/, 2013)
1.4.4.1
Factor De Riesgo Mec&aacute;nico
Es aquel que en caso de no ser controlado adecuadamente puede
producir lesiones corporales tales como cortes, abrasiones, punciones,
contusiones,
golpes
por
objetos
desprendidos
o
proyectados,
atrapamientos, aplastamientos, quemaduras, etc… Tambi&eacute;n se incluyen
los riesgos de explosi&oacute;n derivables de accidentes vinculados a
instalaciones a presi&oacute;n. (Universidad Polit&eacute;cnica de Valencia, Espa&ntilde;a)
Se entiende tambi&eacute;n por riesgo mec&aacute;nico el conjunto de factores
f&iacute;sicos que pueden dar lugar a una lesi&oacute;n por la acci&oacute;n mec&aacute;nica de
elementos de m&aacute;quinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales
proyectados, s&oacute;lidos o fluidos. (Universidad Carlos III de Madrid, Espa&ntilde;a)
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El concepto de m&aacute;quina comprende a todos aquellos conjuntos de
elementos o instalaciones que transforman energ&iacute;a con vista a una
funci&oacute;n productiva principal o auxiliar. Es com&uacute;n a las m&aacute;quinas el poseer
en alg&uacute;n punto o zona concentraciones de energ&iacute;a, ya sea energ&iacute;a
cin&eacute;tica de elementos en movimiento u otras formas de energ&iacute;a (el&eacute;ctrica,
neum&aacute;tica, etc).
El conjunto de una m&aacute;quina se da en dos partes:
•
Sistema de transmisi&oacute;n: conjunto de elementos mec&aacute;nicos cuya
misi&oacute;n es el de producir, transportar o transformar la energ&iacute;a utilizada en
el proceso. Esta parte de la m&aacute;quina se caracteriza porque el operario no
debe penetrar en ellas durante las operaciones de producci&oacute;n.
•
Zona de operaci&oacute;n (o punto de operaci&oacute;n): Es la parte de la
m&aacute;quina en que se ejecuta el trabajo &uacute;til sobre una pieza, mediante la
energ&iacute;a que el sistema de trasmisi&oacute;n comunica al elemento activo de la
m&aacute;quina. Esta zona caracteriza en que el operario debe penetrar en ella
en las operaciones normales de alimentaci&oacute;n, extracci&oacute;n de piezas, o si
es proceso autom&aacute;tico, para corregir deficiencias de funcionamiento.
Las formas elementales del riesgo mec&aacute;nico son:
•
Peligro de cizallamiento: este riesgo se encuentra localizado en los
puntos donde se mueven los filos de dos objetos lo suficientemente juntos
el uno de otro, como para cortar material relativamente blando. Muchos
de estos puntos no pueden ser protegidos, por lo que hay que estar
especialmente atentos cuando est&eacute; en funcionamiento porque en muchas
ocasiones el movimiento de estos objetos no es visible debido a la gran
velocidad del mismo. La lesi&oacute;n resultante, suele ser la amputaci&oacute;n de
alg&uacute;n miembro.
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•
Peligro de atrapamientos o de arrastres:
Es debido por zonas
formadas por dos objetos que se mueven juntos, de los cuales al menos
uno, rota como es el caso de los cilindros de alimentaci&oacute;n , engranajes,
correas de transmisi&oacute;n, etc. Las partes del cuerpo que m&aacute;s riesgo corren
de ser atrapadas son las manos y el cabello, tambi&eacute;n es una causa de los
atrapamientos y de los arrastres la ropa de trabajo utilizada, por eso para
evitarlo se deben usar ropa ajustada para evitar que sea enganchada y
proteger las &aacute;reas pr&oacute;ximas a elementos rotativos y se debe llevar el pelo
recogido.

Peligro de aplastamiento: Las zonas se peligro de aplastamiento se
presentan principalmente cuando dos objetos se mueven uno sobre otro,
o cuando uno se mueve y el otro est&aacute; est&aacute;tico. Este riesgo afecta
principalmente a las personas que ayudan en las operaciones de
enganche, quedando atrapadas entre la m&aacute;quina y apero o pared.
Tambi&eacute;n suelen resultar lesionados los dedos y manos.
•
De s&oacute;lidos: Muchas m&aacute;quinas en funcionamiento normal expulsan
part&iacute;culas, pero entre estos materiales se pueden introducir objetos
extra&ntilde;os como piedras, ramas y otros, que son lanzados a gran velocidad
y que podr&iacute;an golpear a los operarios. Este riesgo puede reducirse o
evitarse con el uso de protectores o deflectores
•
De l&iacute;quidos: Las m&aacute;quinas tambi&eacute;n pueden proyectar l&iacute;quidos
como los contenidos en los diferentes sistemas hidr&aacute;ulicos, que son
capaces de producir quemaduras y alcanzar los ojos. Para evitar esto, los
sistemas hidr&aacute;ulicos deben tener un adecuado mantenimiento preventivo
que contemple, entre otras cosas, la revisi&oacute;n del estado de conducciones
para detectar la posible existencia de poros en las mismas. Son muy
comunes las proyecciones de fluido a presi&oacute;n.
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Otros tipos de peligros mec&aacute;nicos producidos por las m&aacute;quinas son el
peligro de corte o de seccionamiento, de enganche, de impacto, de
perforaci&oacute;n o de punzonamiento y de fricci&oacute;n o de abrasi&oacute;n.
El riesgo mec&aacute;nico generado por partes o piezas de la m&aacute;quina est&aacute;
condicionado fundamentalmente por su forma (aristas cortantes, partes
agudas), su posici&oacute;n relativa (ya que cuando las piezas o partes de
m&aacute;quinas est&aacute;n en movimiento, pueden originar zonas de atrapamientos,
aplastamiento, cizallamiento, etc.), su masa y estabilidad (energ&iacute;a
potencial), su masa y velocidad (energ&iacute;a cin&eacute;tica), su resistencia
mec&aacute;nica ( a la rotura o deformaci&oacute;n) y su acumulaci&oacute;n de energ&iacute;a ( por
muelles o dep&oacute;sitos a presi&oacute;n.
1.4.4.2 Factor De Riesgo Qu&iacute;mico
Factor de riesgo qu&iacute;mico es aquel susceptible de ser producido por
una exposici&oacute;n no controlada a agentes qu&iacute;micos. Se entiende por agente
qu&iacute;mico cualquier sustancia que pueda afectar directa o indirectamente
(aunque uno mismo no efect&uacute;e la tarea). Una sustancia qu&iacute;mica puede
afectar a trav&eacute;s de tres (3) v&iacute;as: inhalatoria (respiraci&oacute;n – esta es, con
much&iacute;sima diferencia, la principal), ingesti&oacute;n (por la boca), d&eacute;rmica (a
trav&eacute;s de la piel).
Cualquier tarea que implique manipulaci&oacute;n de sustancias qu&iacute;micas (no
hace falta que se desarrolle personalmente): realizaci&oacute;n de actividades
docentes y de investigaci&oacute;n en laboratorios donde se manipulan reactivos
qu&iacute;micos, tareas de soldadura (humos), operaciones de desengrase,
operaciones
rectificaciones,
de
fundici&oacute;n,
extracciones),
operaciones
limpiezas
b&aacute;sicas
con
aplicaci&oacute;n de plaguicidas, etc. (Valencia, 2013)
(destilaciones,
productos
qu&iacute;micos,
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1.4.4.3 Factor De Riesgo Biol&oacute;gico
Se entiende como riesgo biol&oacute;gico laboral &quot;aquel que puede generar
peligros de infecci&oacute;n, intoxicaci&oacute;n o alergias sobre el trabajador, derivado
de la actuaci&oacute;n de contaminantes biol&oacute;gicos&quot; entendiendo como tales los
&quot;microorganismos, incluyendo los que han sufrido manipulaciones
gen&eacute;ticas, los cultivos de c&eacute;lulas y los endopar&aacute;sitos humanos
multicelulares&quot;.
Se entiende por contaminaci&oacute;n biol&oacute;gica &quot;la invasi&oacute;n de un &aacute;rea,
superficie o lugar por microorganismos o sustancias indeseables&quot;, que
resulta de una desaparici&oacute;n o ausencia de protecci&oacute;n apropiada frente a
la recepci&oacute;n del material contaminado; de su tratamiento en el laboratorio
y de la manipulaci&oacute;n directa o indirecta de los objetos contaminados. El
poder
de
contaminaci&oacute;n
depende
del
grado
de
virulencia
del
microorganismo y el de infecci&oacute;n depende, a su vez, de la resistencia de
cada individuo.
El hecho de que los contaminantes biol&oacute;gicos sean seres vivos y por
tanto capaces de reproducirse, que en una misma especie bacteriana
existan cepas con distinto poder pat&oacute;geno o que factores tales como la
temperatura y la humedad ambientales puedan condicionar su presencia,
no permite establecer unos &quot;valores m&aacute;ximos permitidos&quot; generalizados y
v&aacute;lidos para cualquiera que sea la situaci&oacute;n problema planteada.
El riesgo de contaminaci&oacute;n por aerosoles est&aacute; en funci&oacute;n del tama&ntilde;o
de las part&iacute;culas emitidas, de su sedimentaci&oacute;n m&aacute;s o menos r&aacute;pida, de la
viabilidad del microorganismo en el aire, de la concentraci&oacute;n del cultivo y,
finalmente, del volumen del aerosol formado. (Falag&aacute;n Rojo, Canga
Alonso, Ferrer Pi&ntilde;ol, &amp; Fern&aacute;ndez Quintana, 2000)
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1.4.4.4 Factor De Riesgo Ergon&oacute;mico
Son aquel conjunto de atributos de la tarea o del puesto, m&aacute;s o menos
claramente deﬁnidos, que inciden en aumentar la probabilidad de que un
sujeto, expuesto a ellos, desarrolle una lesi&oacute;n en su trabajo.
Diversos estudios han analizado una importante cantidad de
trabajadores y puestos de trabajo, permitiendo concluir que existe una
variedad de estos factores.
Si bien este concepto es aplicable a la m&aacute;s amplia concepci&oacute;n
ergon&oacute;mica, su estudio ha estado centrado - y nuestro an&aacute;lisis tambi&eacute;n lo
har&aacute; as&iacute; - principalmente en aquellos que se asocian con lesiones
m&uacute;sculo tendinosas, tanto de extremidades superiores, como de la
espalda (zona lumbar). El reconocimiento de la existencia de estos
factores resulta de gran utilidad, puesto que permiten pronosticar - y por lo
tanto, intervenir para prevenir - la aparici&oacute;n o desarrollo de lesiones
asociadas. Entre estos factores generales se reconocen:
• Repetici&oacute;n de movimientos, frecuencia y cadencia
• Aplicaci&oacute;n de fuerza
• Tipo de movimiento: desviaci&oacute;n de ejes (rotaci&oacute;n, pronaci&oacute;n, supinaci&oacute;n,
prehensi&oacute;n, ﬂexi&oacute;n, extensi&oacute;n, cubitalizaci&oacute;n, radializaci&oacute;n, etc.), postura
est&aacute;tica mantenida, forzada, extrema, desbalanceada; transmisi&oacute;n de
vibraciones segmentarias o globales.
1.4.4.5 Factor De Riesgo Psicosocial
Los factores de riesgo PSICOSOCIAL en el trabajo hacen referencia a
las condiciones que se encuentran presentes en una situaci&oacute;n laboral y
que est&aacute;n directamente relacionadas con las condiciones ambientales
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(agentes f&iacute;sicos, qu&iacute;micos y biol&oacute;gicos), con la organizaci&oacute;n, con los
procedimientos y m&eacute;todos de trabajo, con las relaciones entre los
trabajadores, con el contenido del trabajo y con la realizaci&oacute;n de las
tareas, y que pueden afectar a trav&eacute;s de mecanismos psicol&oacute;gicos y
fisiol&oacute;gicos, tanto a la salud del trabajador como al desempe&ntilde;o de su
labor.
Tambi&eacute;n se han definido los factores de riesgo PSICOSOCIAL en el
trabajo como aquellos aspectos de la concepci&oacute;n, organizaci&oacute;n y gesti&oacute;n
del trabajo, as&iacute; como de su contexto social y ambiental, que tienen la
potencialidad de causar da&ntilde;os f&iacute;sicos, ps&iacute;quicos o sociales a los
trabajadores (Cox, Griffiths y Randall, 2003).
Frecuentemente los factores de riesgo PSICOSOCIAL en el trabajo
act&uacute;an durante largos periodos de tiempo, de forma continua o
intermitente y son numerosos, de diferente naturaleza y complejos, dado
que no s&oacute;lo est&aacute;n conformados por diversas variables del entorno laboral
sino que, adem&aacute;s, intervienen las variables personales del trabajador
como las actitudes, la motivaci&oacute;n, las percepciones, las experiencias, la
formaci&oacute;n, las capacidades y los recursos personales y profesionales. La
personalidad y la situaci&oacute;n vital del trabajador influyen tanto en la
percepci&oacute;n de la realidad como en la respuesta ante las distintas
situaciones laborales. Por eso, ante cualquier problema laboral no todos
los trabajadores lo afrontan del mismo modo, ya que las caracter&iacute;sticas
propias de cada trabajador determinan la magnitud y naturaleza de sus
reacciones y de las consecuencias que sufrir&aacute;.
En todo caso, los factores de riesgo PSICOSOCIAL en el trabajo son
aquellas caracter&iacute;sticas de las condiciones de trabajo y, sobre todo, de su
organizaci&oacute;n que tienen la capacidad de afectar tanto a la salud del
trabajador como al desarrollo de su trabajo.
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1.4.4.6 Factor De Riesgo F&iacute;sico
Son aquellos factores que dependen de las propiedades f&iacute;sicas (Valle,
http://www.univalle.edu.co/, 2013):
.
El ruido, es un movimiento ondulatorio producido en un medio el&aacute;stico
por una fuente de vibraci&oacute;n. Es un sonido indeseable que produce efectos
adversos fisiol&oacute;gicos y psicol&oacute;gicos, que interfieren con las actividades
humanas de comunicaci&oacute;n, trabajo y descanso. El ruido puede clasificarse
en constante, intermitente y de impacto.
La vibraci&oacute;n, se puede definir como cualquier movimiento que realiza
el cuerpo alrededor de un punto fijo. EL movimiento de un cuerpo tiene
dos caracter&iacute;sticas fundamentales que son la frecuencia (indica velocidad)
y la intensidad (indica la amplitud del movimiento). Las vibraciones dan
lugar a problemas en las articulaciones, extremidades y en la circulaci&oacute;n
sangu&iacute;nea.
La iluminaci&oacute;n, se refiere a la cantidad de luz que est&aacute; presente en un
punto focal de trabajo determinado. En caso de ausencia incrementa las
anomal&iacute;as visuales, al no permitir una visi&oacute;n clara, c&oacute;moda y r&aacute;pida, asi
como incrementa los riesgos de accidentes, porque no se visualizan
r&aacute;pidamente los peligros.
La temperatura, es una medida de calor t&eacute;rmica de las part&iacute;culas en
una sustancia. Las temperaturas bajas, causan efecto de hipotermia; por
otro lado, las altas, provoca un efecto denominado “estr&eacute;s t&eacute;rmico”.
La radiaci&oacute;n, es un proceso por el cual la energ&iacute;a se transmite en
forma de part&iacute;culas o rayos. Existe la radiaci&oacute;n ionizante, que en contacto
con organismo humano puede causar da&ntilde;os a las c&eacute;lulas, y las no
ionizantes, que no alteran las c&eacute;lulas del cuerpo.
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1.4.5
Riesgo
Se denomina riesgo a la probabilidad de que un objeto material,
sustancia
&oacute;
fen&oacute;meno
pueda,
potencialmente,
desencadenar
perturbaciones en la salud o integridad f&iacute;sica del trabajador, as&iacute; como en
materiales y equipos.
1.4.5
Indicadores
Se tiene los siguientes indicadores:
1.4.6.1 &Iacute;ndice De Frecuencia (IF)
Donde,
# Lesiones = N&uacute;mero de accidentes y enfermedades profesionales u
ocupacionales que requieran atenci&oacute;n m&eacute;dica, en el per&iacute;odo.
# HH/M Trabajadas = Total de horas hombre/mujer trabajadas en la
organizaci&oacute;n en determinado per&iacute;odo.
1.4.6.2 &Iacute;ndice De Gravedad (IG)
Donde,
# D&iacute;as Perdidos = Tiempo perdido por lesiones (D&iacute;as de cargo seg&uacute;n
tabla, m&aacute;s los d&iacute;as actuales de ausentismo en caso de incapacidad
temporal)
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1.4.6.3 Tasa De Riesgo (TR)
Donde,
IG = &Iacute;ndice de Gravedad
IF = &Iacute;ndice de Frecuencia
(Resoluci&oacute;n No. C.D. 390, 2011)
1.4.6.4 An&aacute;lisis De Riesgo De Tarea (ART)
Representa el porcentaje de an&aacute;lisis de riesgo de tarea ejecutado
versus los planificados. Su forma del c&aacute;lculo es la siguiente:
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Unidad: %
1.4.6.5 Observaciones Planeadas De Acciones Subest&aacute;ndar (IOPAS)
Representa una relaci&oacute;n conjunta de las observaciones tomadas al
momento de la ejecuci&oacute;n de inspecciones con los colaboradores que
cumplen las normas, respecto a las observaciones planeadas con los
colaboradores que se encuentren en el &aacute;rea. Su forma del c&aacute;lculo es la
siguiente:
OPASR: # de Observaciones Planeadas de Acciones Subest&aacute;ndares
Realizadas.
PC: # de Personas conformes al est&aacute;ndar.
OPASP: # de Observaciones Planeadas de Acciones Subest&aacute;ndares
Planeadas.
POP: # Personas Observadas Previstas.
Unidad: %
1.4.6.6 Di&aacute;logo Peri&oacute;dico De Seguridad (DPS)
Representa a la relaci&oacute;n existente entre los di&aacute;logos realizados y los
planificados. Su forma del c&aacute;lculo es la siguiente:
DPSR: Di&aacute;logos peri&oacute;dicos realizados.
NA: N&uacute;mero de Asistentes.
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DPSP: Di&aacute;logos peri&oacute;dicos planeados.
PP: Personas Participantes Previstas.
Unidad: %
1.4.6.7 Entrenamiento De Seguridad (ENTS)
Es la relaci&oacute;n entre el n&uacute;mero de colaboradores entrenados en el
per&iacute;odo de an&aacute;lisis, versus el n&uacute;mero de colaboradores programados para
entrenamiento en el mismo.
Unidad: %
1.4.6.8 &Oacute;rdenes De Servicio Estandarizados Y Auditados (OSEA)
Representa el n&uacute;mero de &oacute;rdenes de servicios para trabajos
especiales elaborados respecto al total de trabajos aplicables para
generar dichas &oacute;rdenes en el per&iacute;odo de an&aacute;lisis. Su forma del c&aacute;lculo es
la siguiente:
Unidad: %
1.4.6.9 Control De Accidentes e Incidentes (CAI)
Es la relaci&oacute;n entre el n&uacute;mero de medidas correctivas ejecutadas e
implementadas y el N&uacute;mero de medidas correctivas propuestas en la
investigaci&oacute;n de accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales.
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Unidad: %
1.4.6.10 &Iacute;ndice De Gesti&oacute;n De La Seguridad Y Salud En El Trabajo
(IGSST)
Es un indicador global del cumplimiento de la gesti&oacute;n en seguridad y
salud. Su forma del c&aacute;lculo es la siguiente:
(
)
(
)
(
)
(
)
(
)
(
)
Unidad: %
1.5
Metodolog&iacute;a
Se partir&aacute; con la descripci&oacute;n del proceso de producci&oacute;n general que es
donde se utilizan todos los recursos existentes dentro del &aacute;rea de
litograf&iacute;a, utilizando un diagrama de flujo que refleje de forma general los
procesos.
Luego se proceder&aacute; a identificar los factores de riesgo, utilizando la
matriz de identificaci&oacute;n de riesgos solicitada por Riesgos de Trabajo del
IESS para aprobaciones o renovaciones del Reglamento Interno de
Seguridad, con el objeto de considerar todos los factores de riesgo
existentes en los puestos de trabajo asociados a la producci&oacute;n en la l&iacute;nea
de Litograf&iacute;a.
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Se proceder&aacute; entonces, a realizar mediciones de ruido, iluminaci&oacute;n,
temperatura en los casos que aplique, con son&oacute;metro, lux&oacute;metro y
term&oacute;metro respectivamente para poder determinar los valores existentes
en los puntos cuyo resultado en la evaluaci&oacute;n cualitativa de la primera
etapa hayan sido importantes e intolerables.
Se realizar&aacute;n evaluaciones para los factores de riesgos mec&aacute;nicos,
f&iacute;sicos, qu&iacute;micos, biol&oacute;gicos, ergon&oacute;micos y psicosociales mediante los
m&eacute;todos de William Fine para el caso de factores de riesgos mec&aacute;nicos,
comparaci&oacute;n de mediciones con l&iacute;mites permisibles para el caso de
factores de riesgos f&iacute;sicos, las normas NTP 934 y NTP 936 para
evaluaciones simplificadas por contacto e inhalaci&oacute;n respectivamente
para el caso de factores de riesgos qu&iacute;micos, la norma NTP 833 para el
caso de factores de riesgos biol&oacute;gicos, el m&eacute;todo LEST para el caso de
factores de riesgos ergon&oacute;micos y finalmente el m&eacute;todo de ISTAS21 para
el caso de factores de riesgos psicosociales.
Se determinar&aacute; la proporci&oacute;n de accidentes que han ocurrido en el a&ntilde;o
2012 debido a la exposici&oacute;n por factores de riesgo mec&aacute;nico, mediante
relaci&oacute;n simple, con el objeto de identificar la incidencia de los mismos en
relaci&oacute;n al resto de factores de riesgo.
Se realizar&aacute; un an&aacute;lisis, basado en los costos asociados a la
exposici&oacute;n a factores de riesgos mec&aacute;nico de los colaboradores del &aacute;rea
de Litograf&iacute;a versus los costos para la prevenci&oacute;n de los mismos, para
determinar la factibilidad de las medidas de prevenci&oacute;n.
Finalmente se desarrollar&aacute; un plan de mejoramiento que contengan
planes de acci&oacute;n, con cronograma de actividades, presupuesto y
responsables de tal forma que se logre reducir al m&iacute;nimo los accidentes e
incidentes acaecidos por factores de riesgos mec&aacute;nicos.
CAP&Iacute;TULO II
SITUACI&Oacute;N ACTUAL
2.1 Seguridad Y Salud
El proceso de producci&oacute;n general, en el &aacute;rea de Litograf&iacute;a, alcance de
este estudio, se resume en el diagrama de flujo mostrado en la Figura 1.
FIGURA 1. FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCI&Oacute;N EN
&Aacute;REA DE LITOGRAF&Iacute;A
CONVERSI&Oacute;N
IMPRESI&Oacute;N
TROQUELADO
DESCARTONADO
DOBLADO/PEGADO
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
E
CONVERSI&Oacute;N
Este proceso tiene por objeto convertir las bobinas de papel en l&aacute;minas
de un tama&ntilde;o est&aacute;ndar.
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El proceso parte con la recepci&oacute;n de la materia prima de la bodega,
luego se hace el alistamiento que consiste b&aacute;sicamente en sacar los
forros de las bobinas, pesarlas, revisar los marbetes y colocar la bobina
en la m&aacute;quina convertidora. Despu&eacute;s del alistamiento llega la conversi&oacute;n
propiamente dicha para luego ser entregada al proceso de guillotinado.
ENTRADA
TRANSFORMACION
SALIDA
Actividades Rutinarias: Traslado de Bobinas, Pesado de Bobinas,
Alistamiento de Bobinas en el Equipo, Operaci&oacute;n de Equipo, Traslado de
Pallets, Limpieza del &aacute;rea.
Actividades No Rutinarias: Mantenimientos correctivo y preventivo de
equipo, Limpieza y Lubricaci&oacute;n de equipo.
IMPRESI&Oacute;N
ENTRADA
TRANSFORMACION
SALIDA
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Las l&aacute;minas ya recortadas en el guillotinado, son pasadas por
m&aacute;quinas de impresi&oacute;n offset, donde luego de este proceso, queda
marcado el arte requerido en dichas l&aacute;minas (que puede ser 1 o m&aacute;s
unidades por l&aacute;mina).
El proceso parte con el alistamiento de las tintas, planchas, l&aacute;minas
(proporcionadas del proceso de guillotinado) entre otras materias primas
e insumos que se necesitan en la m&aacute;quina impresora. Se procede a
alistar la m&aacute;quina usando los recursos antes mencionados, y a calibrar la
m&aacute;quina para tener las l&aacute;minas impresas con el tono adecuado.
En esta parte del proceso, se han logrado definir las siguientes
actividades:
Actividades Rutinarias: Transporte de pallets, Alistamiento del papel en
el Equipo, Alistamiento de tintas y barnices, Operaci&oacute;n de Equipo,
Limpieza del &aacute;rea.
Actividades No Rutinarias: Mantenimientos correctivo y preventivo de
equipo, Limpieza y Lubricaci&oacute;n de equipo.
TROQUELADO
El objeto de este proceso es dar la forma a las cajas (a tama&ntilde;o abierto)
en las l&aacute;minas impresas.
ENTRADA
TRANSFORMACION
SALIDA
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El troquelado es la acci&oacute;n que ejecuta un molde &quot; TROQUEL &quot; cuando
se presiona contra un material mediante una prensa. Las prensas
troqueladoras tienen varias utilizaciones, entre las principales se
encuentran: El cizallado consiste en los cortes que le dan la forma a la
caja (en tama&ntilde;o abierto), el grafado es el se&ntilde;alamiento para dar facilidad
al doblez de la caja, repujado que es un alto relieve que se le da a una
parte de la caja con el objeto de darle un mejor acabado, descartonado
que sirve para quitar parte de los excesos de material que no forman parte
de la caja misma. El proceso parte con la recepci&oacute;n de las l&aacute;minas
impresas (o barnizadas), luego estas son emparejadas y alimentadas en
las prensas (m&aacute;quinas troqueladoras). Finalmente, despu&eacute;s de ser
procesadas en la m&aacute;quina, las l&aacute;minas son colocadas sobre pallets que
ir&aacute;n posteriormente al proceso de descartonado.
Actividades Rutinarias: Transporte de pallets, Alistamiento de laminas
impresas (o en blanco) en el Equipo, Alistamiento de Troqueles, Traslado
de Troqueles, Operaci&oacute;n de Equipo, Limpieza del &aacute;rea.
Actividades No Rutinarias: Mantenimientos correctivo y preventivo de
equipo, Limpieza y Lubricaci&oacute;n de equipo.
DESCARTONADO
El objeto es quitar todo el exceso de las l&aacute;minas que no forman parte
del producto final. Este proceso parte con la recepci&oacute;n del material
troquelado, donde las l&aacute;minas de a conjunto son descartonadas
manualmente usando como instrumento martillos. Luego las cajas (a
tama&ntilde;o abierto) que se tienen producto del descartonado son colocadas
sobre pallets que luego ser&aacute;n utilizadas en el doblado/pegado de las
cajas.
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ENTRADA
TRANSFORMACIO
N
SALIDA
Actividades Rutinarias: Transporte de pallets, Descartonado de l&aacute;minas,
Limpieza del &aacute;rea.
DOBLADO/PEGADO
El objeto es hacer los dobleces necesarios con las respectivas pegas
para obtener el producto final. El proceso parte con la recepci&oacute;n de los
pallets con las l&aacute;minas descartonadas. Luego las mismas son alimentadas
en las m&aacute;quinas dobladoras/pegadoras que cumplen la funci&oacute;n de doblar
las cajas, colocarle la goma en las partes asignadas y formar la caja
teniendo as&iacute; el producto final.
Actividades Rutinarias: Transporte de pallets, Alistamiento de laminas
impresas (o en blanco) en el Equipo, Alistamiento de Troqueles, Traslado
de Troqueles, Operaci&oacute;n de Equipo, Limpieza del &aacute;rea.
Actividades No Rutinarias: Mantenimientos correctivo y preventivo de
equipo, Limpieza y Lubricaci&oacute;n de equipo.
El GR&Aacute;FICO 1, muestra el plano con los procesos descritos
anteriormente:
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GR&Aacute;FICO 1. PLANO DE &Aacute;REA DE LITOGRAF&Iacute;A
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Eduardo G&oacute;mez
La empresa no cuenta con un sistema de gesti&oacute;n en Seguridad y Salud
Ocupacional, por lo que se cuenta con informaci&oacute;n b&aacute;sica referente a
gestiones asociadas a la misma. La empresa cuenta con una matriz de
riesgos que es la que ha sido utilizada para la actualizaci&oacute;n del
reglamento interno de seguridad e higiene, sin embargo, la misma no
incluye
las
actividades
rutinarias
y
no
rutinarias
mencionadas
anteriormente, sino que solo se basa en las actividades principales
realizadas. Por ello es importante realizar un acercamiento para obtener
informaci&oacute;n necesaria para levantar de forma adecuada los riesgos
presentes en los puestos de trabajo presentes en el &aacute;rea de litograf&iacute;a.
La Tabla 1, muestra el n&uacute;mero de personas que labora en cada equipo
por proceso (exceptuando equipo el proceso de descartonado puesto que
es una actividad completamente manual).
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TABLA 1. CANTIDAD DE PERSONAS QUE LABORAN POR PROCESO
POR EQUIPO EN EL &Aacute;REA DE LITOGRAF&Iacute;A
PERSONAL
PROCESO
CONVERSION
EQUIPO(S)
CONVO
RIOBY
IMPRESION
HEIDELBERG
BOBST I
TROQUELADO
BOBST II
DESCARTONADO
No Aplica
BRAUSSE
CARGO
HOMBRES
AMAZON
TOTAL
2
2
AYUDANTE
2
2
OPERADOR
2
2
AYUDANTE 1
2
2
AYUDANTE 2
2
2
OPERADOR
2
2
AYUDANTE
2
2
OPERADOR
2
2
AYUDANTE
2
2
OPERADOR
2
2
AYUDANTE
2
2
AUXILIAR
4
4
OPERADOR
2
2
AYUDANTE
2
2
AUXILIAR DE
CALIDAD
DOBLADO/PEGADO
MUJERES
OPERADOR
2
2
EMPACADOR
2
2
OPERADOR
2
2
AYUDANTE
2
2
AUXILIAR DE
CALIDAD
EMPACADOR
2
2
2
2
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
2.2 Factores De Riesgo
Se ha utilizado el formato para la identificaci&oacute;n y evaluaci&oacute;n cualitativa
de riesgos, que facilita Riesgos de Trabajo del IESS, para elaborar la
matriz con los factores de riesgo asociados a estas actividades
mencionadas. Dicha Matriz con los riesgos identificados se encuentra
dividida en las Tablas 2, 3, 4 y 5.
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TABLA 2. IDENTIFICACI&Oacute;N DE FACTORES DE RIESGOS F&Iacute;SICOS
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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TABLA 3. IDENTIFICACI&Oacute;N DE FACTORES DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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TABLA 4. IDENTIFICACI&Oacute;N DE FACTORES DE RIESGOS QU&Iacute;MICOS,
BIOL&Oacute;GICOS Y ERGON&Oacute;MICOS
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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TABLA 5. IDENTIFICACI&Oacute;N DE FACTORES DE RIESGOS PSICOSOCIALES
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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Partiendo de las identificaciones realizadas por cada factor de riesgo,
se puede determinar un resumen de la cantidad de riesgos identificados
por cada factor de riesgo en la Tabla 6:
TABLA 6. N&Uacute;MERO DE RIESGOS IDENTIFICADOS POR FACTOR DE
RIESGO
FACTOR DE
N&Uacute;MERO DE RIESGOS
RIESGO
IDENTIFICADOS
Mec&aacute;nico
64
Psicosocial
36
F&iacute;sico
31
Qu&iacute;mico
9
Ergon&oacute;mico
8
Biol&oacute;gico
0
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Como se puede observar, la cantidad de riesgos mec&aacute;nicos en
comparaci&oacute;n al resto de factores de riesgo, es significativamente mayor,
sin embargo para efectos de este proyecto debido a que la empresa no
cuenta con un sistema de gesti&oacute;n alguna se van a proceder a realizar
evaluaciones generales para los riesgos detectados. Para el caso de
riesgos mec&aacute;nicos se procede a realizar la evaluaci&oacute;n para todos los
casos, mientras que para el resto de factores de riesgos se proceder&aacute; a
realizar las respectivas evaluaciones en aquellos casos donde la
evaluaci&oacute;n cuantitativa mostrado en el ANEXO 1, sea mayor o igual que
5, es decir, para aquellos casos identificados cuyas consecuencias se
consideren importantes o intolerables.
2.3 Indicadores De Gesti&oacute;n
Como se hizo menci&oacute;n en p&aacute;rrafos anteriores, la empresa actualmente
no cuenta con un sistema de gesti&oacute;n en Seguridad y Salud ocupacional,
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sin embargo, se ha logrado obtener un resumen de indicadores con
informaci&oacute;n obtenida en una administraci&oacute;n anterior que gestionaba
temas relacionados, por lo que los indicadores proactivos cuyo valor es
0% se debe a que no ha existido hasta el momento gesti&oacute;n. Los
indicadores al finalizar el 2012 se muestran en la TABLA 7, donde cabe
indicar que este resumen ha sido obtenido para todas las l&iacute;neas de
productos puesto que para los indicadores reactivos (por ejemplo) se
requiere el total de horas-hombre laboradas, y se ha logrado conseguir la
informaci&oacute;n del total de la compa&ntilde;&iacute;a mas no de la secci&oacute;n a estudiar que
en este caso es el &Aacute;rea de Litograf&iacute;a.
# ACCIDENTES / 200,000
HHT
Dias
Unidades
Unidades
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Erika Velez
0%
100%
%
%
%
%
%
%
DIALOGO PERIODICO DE SEGURIDAD
DEMANDA DE SEGURIDAD
ENTRENAMIENTO DE SEGURIDAD
ORDENES DE SERVICIOS
ESTANDARIZADOS Y AUDITADOS
CONTROL DE ACCIDENTES E INCIDENTES
INDICE DE GESTION DE SST
0%
0%
0%
0%
%
0%
0%
0%
100%
0%
0%
0%
0
0
0%
0
0
%
0
0
1.44
8
5
1.52
0
3
3
0
FEBRERO
ENERO
ANALISIS DE RIESGO DE TAREA
OBSERVACIONES PLANEADAS DE
ACCIONES SUBESTANDARES
INDICES PROACTIVOS
INDICE DE FRECUENCIA
# ACCIDENTES / 200,000
HHT
# D&Iacute;AS PERDIDOS /
INDICE DE GRAVEDAD
200,000 HHT
D&Iacute;AS
TASA DE RIESGO () PERDIDOS/ACCIDENTE
CON BAJA
INDICE DE FRECUENCIA
SIN BAJA
INDICES REACTIVOS
D&Iacute;AS PERDIDOS
ACCIDENTES CON BAJA
ACCIDENTES SIN BAJA
UNIDADES
0%
0%
0%
100%
0%
0%
0%
25
44.55
1.78
1.78
73
0
3
MARZO
0%
0%
0%
100%
0%
0%
0%
0
0
0
1.84
19
0
5
ABRIL
0%
0%
0%
100%
0%
0%
0%
0
0
0
1.73
7
0
5
MAYO
0%
0%
0%
42%
0%
0%
0%
30
54.96
1.83
1.83
51
0
3
JUNIO
INDICADORES DE GESTI&Oacute;N EN SEGURIDAD
0%
0%
0%
75%
0%
0%
0%
30
54.77
1.83
1.83
45
0
5
JULIO
2012
0%
0%
0%
67%
0%
0%
0%
0
0
0
1.84
0
0
3
AGOSTO
0%
0%
0%
83%
0%
0%
0%
30
57.96
1.93
1.93
30
1
1
SEPTIEMBRE
0%
0%
0%
70%
0%
0%
0%
0
0
0
1.86
2
0
2
OCTUBRE
0%
0%
0%
80%
0%
0%
0%
0
0
0
1.75
3
0
1
NOVIEMBRE
0%
0%
0%
50%
0%
0%
0%
0
0
0
1.82
1
0
2
DICIEMBRE
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TABLA 7. INDICADORES DE GESTI&Oacute;N EN SEGURIDAD 2012
(ADAPTADO)
CAP&Iacute;TULO III
AN&Aacute;LISIS Y DIAGN&Oacute;STICO
Resulta menester en este instante realizar un an&aacute;lisis de los
accidentes y enfermedades acaecidas en el 2012 en base a informaci&oacute;n
que cuente la empresa. El GR&Aacute;FICO 2, muestra un esquema de la
gesti&oacute;n a realizar en esta tercera etapa del proyecto, posteriormente a la
identificaci&oacute;n de factores de Riesgos vista anteriormente.
GR&Aacute;FICO 2. GESTION EN ETAPA 3
2.2 IDENTIFICACION
DE FACTORES DE
RIESGOS
3.1 ANALISIS DE
ACCIDENTALIDAD
EN PERIODO 2012
3.2 EVALUACION DE
FACTORES DE
RIESGOS
- QUIMICOS
ACCIDENTES Y
ENFERMEDADES:
(NINGUN RIESGO
IMPORTANTE)
MECANICOS
(TODAS
ACTIVIDADES,
TODOS
PROCESOS)
MECANICOS
- MECANICOS
- FISICOS
- ERGONOMICOS
- PSICOSOCIALES
(NINGUN RIESGO
IMPORTANTE)
- BIOLOGICOS
(NINGUN RIESGO
IDENTIFICADO)
FISICOS
FISICOS
(PROCESO
CONVERSION,
RUIDO)
QUIMICOS
ERGONOMICOS
ERGONOMICOS
(PROCESO
DESCARTONADO,
OPERACION)
PSICOSOCIALES
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
BIOLOGICOS
3.3IDENTIFICACION
DE PROBLEMAS
3.4 IMPACTO
ECONOMICO DE
PROBLEMAS
MECANICOS
MECANICOS
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3.1
An&aacute;lisis De Accidentalidad
Se hizo un acercamiento con el m&eacute;dico de la empresa el cual pudo
facilitar la informaci&oacute;n de los accidentes y enfermedades profesionales
registradas en el 2012. De la informaci&oacute;n que proporciono, se ha extra&iacute;do
lo concerniente al &Aacute;rea de Litograf&iacute;a. Esta informaci&oacute;n se encuentra en la
TABLA 8.
TABLA 8. RESUMEN DE ACCIDENTES Y ENFERMEDADES
REGISTRADAS EN EL 2012 EN EL AREA DE LITOGRAFIA
No TIPO
NOMBRE
FECHA
CONSECUENCIA
FACTOR DE RIESGO
CLASIFICACION
1
2
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ALEXANDRA LINO
ANTONIO ANDRADE
26-Jan
14-Feb
CORTE
CONTUSION MENOR
MECANICO
MECANICO
LEVE
LEVE
3
ACCIDENTE
LUIS LE&Oacute;N
16-Feb
CORTE
MECANICO
MODERADO
4
ACCIDENTE
ANGEL VILLAGOMEZ
15-Mar
CONTUSION MENOR
MECANICO
LEVE
5
ENFERMEDAD JOSE CHOEZ
PROFESIONAL
ACCIDENTE
ARMANDO FRANCO
18-Apr
LUMBALGIA
6
7
8
9
10
11
12
13
14
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ACCIDENTE
ACCIDENTE
RICARDO CAMPUZANO
JUAN MOSQUERA
ALEXIS GURUMENDI
MANUEL ARAGUNDI
24-May
VICENTE ANDAGOYA
13-Jun
15-Jun
7-Jul
16-Jul
16-Aug
10-Oct
EFRAIN CRESPO
21-Nov
VICTOR SUPO
18-Dec
ANTONIO ANDRADE
GRAVE
ERGONOMICO
CONTUSION MAYOR
CONTUSION MENOR
CONTUSION MENOR
CORTE
MUTILACION
CORTE
CORTE
INFLAMACION
CORTE
MODERADO
MECANICO
MECANICO
MECANICO
MECANICO
MECANICO
MECANICO
MECANICO
QUIMICO
MECANICO
LEVE
LEVE
MODERADO
GRAVE
LEVE
LEVE
LEVE
MODERADO
Fuente: Investigaci&oacute;n Indirecta
Elaboraci&oacute;n: Dr. Omar Ulfe
Como se puede observar de los 14 sucesos, entre accidentes y
enfermedades profesionales registradas, 12 corresponden a factores de
riesgos mec&aacute;nicos, 1 a exposici&oacute;n a factor de riesgo qu&iacute;mico y una
enfermedad por exposici&oacute;n a un factor de riesgo ergon&oacute;mico. Esto quiere
decir que aproximadamente un 86% de la accidentalidad se produce por
la exposici&oacute;n a riesgos mec&aacute;nicos actualmente.
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A partir de esta informaci&oacute;n tambi&eacute;n se puede realizar otro tipo de
an&aacute;lisis por ejemplo la frecuencia de las consecuencias de accidentes que
se muestran en el GR&Aacute;FICO 3 a continuaci&oacute;n:
GR&Aacute;FICO 3. HISTOGRAMA DE FRECUENCIA DE CONSECUENCIA DE
ACCIDENTES EN 2012
7
6
5
4
3
2
1
0
71.4%
6
4
1
CORTE
CONTUSION
MENOR
1
LUMBALGIA
1
1
CONTUSION INFLAMACION MUTILACION
MAYOR
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Como se puede observar el 71.4% de accidentes de trabajo, terminan
en cortes o contusiones menores. El otro 28.6% traen como consecuencia
contusi&oacute;n mayor, inflamaci&oacute;n y mutilaci&oacute;n para el caso de accidentes y
lumbalgia en el caso de enfermedades profesionales.
Adicionalmente a esto, se pudo recabar la informaci&oacute;n del grado de
accidentes el mismo que se muestra en el GR&Aacute;FICO 4.
GR&Aacute;FICO 4. N&Uacute;MERO DE ACCIDENTES OCURRIDOS POR
FACTORES DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS SEG&Uacute;N EL GRADO
7
4
1
LEVE
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
MODERADO
GRAVE
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Si se usa esta informaci&oacute;n y compara con la pir&aacute;mide de Heinrich se
tendr&aacute; lo mostrado en el GR&Aacute;FICO 5.
GR&Aacute;FICO 5. COMPARACI&Oacute;N DE PIRAMIDE DE HEINRICH1 CON
ACCIDENTALIDAD POR FACTORES DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS EN
EL &Aacute;REA DE LITOGRAF&Iacute;A EN EL 2012
1
ACCIDENTES GRAVES O FATALES
1
29
ACCIDENTES MODERADOS O
LEVES
11
300
INCIDENTES/ ACTOS
CONDICIONES SUBESTANDAR
-
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Como puede notarse claramente, la empresa no tiene estad&iacute;sticas de
Incidentes, debido a que no cuenta con un Sistema de Gesti&oacute;n como tal,
por ello no puede cuantificarse ese dato.
3.2
Evaluaci&oacute;n De Factores De Riesgos
Como ya se han identificado los riesgos y se han analizado los
accidentes ocurridos en el a&ntilde;o anterior, se va a proceder a realizar las
respectivas evaluaciones.
3.2.1 Evaluaci&oacute;n De Riesgos Mec&aacute;nicos
Se tomara en cuenta para estas evaluaciones los accidentes
registrados en el 2012. Las Tablas 9 hasta la Tabla 13 muestran las
evaluaciones de riesgos mec&aacute;nicos utilizando el m&eacute;todo de WILLIAM
FINE2 de todos los procesos que intervienen en la producci&oacute;n del &Aacute;rea de
Litograf&iacute;a.
1
CREUS SOLE, Antonio. T&eacute;cnicas para la prevenci&oacute;n de riesgos laborales. Edici&oacute;n 2013. Barcelona:
Marcombo. 1188 p. ISBN: 9788426717351
2
Colombia, Gu&iacute;a para el Diagn&oacute;stico de condiciones de trabajo o panorama de factores de riesgos,
su identificaci&oacute;n y valoraci&oacute;n. Gu&iacute;a T&eacute;cnica Colombiana GTC 45. 27 de Agosto de 1995. p. 12-14
TRASLADO DE BOBINAS
1
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
PESADO DE BOBINAS
ALISTAMIENTO DE
BOBINAS/IZAJE
2
3
LIMPIEZA DE AREA
MANTENIMIENTO DEL
EQUIPO
7
8
9
TRANSPORTE DE PALLETS
6
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
LIMPIEZA Y LUBRICACION DE
MAQUINA
Riesgo Mecanico
OPERACION DEL EQUIPO
5
4
DESORDEN
CHOQUES CON VEHICULO
Efectos posibles
TRANSPORTE
Riesgo Mecanico MECANICO DE CARGAS APLASTAMIENTO
Riesgo Mecanico
Fuente
DESORDEN
MANEJO DE
HERRAMIENTAS
CORTOPUNZANTES
DESORDEN
TRANSPORTE
MECANICO DE CARGAS
DESORDEN
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
CORTES
GOLPES
APLASTAMIENTO
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
DESORDEN
APLASTAMIENTO
CAIDA DE OBJETOS EN GOLPES, TRASTORNOS
OSTEOMUSCULARES
Riesgo Mecanico
MANIPULACION
MANEJO DE
ALISTAMIENTO DEL EQUIPO
HERRAMIENTAS
Riesgo Mecanico CORTOPUNZANTES CORTES
TAREA
No
Condiciones de
trabajo o
factores de
riesgo
3H
8
8
3
8
2H
1H
2H
2H
1H
3
4
1H
1H
3H
T.E.
4
4
4
N.E.
X
X
X
X
X
X
X
X
X
Sistema de control actual
C
C
C
Individu
Fuente Medio
o
4
1
1
1
4
1
6
4
6
10
C
2
2
6
10
10
10
10
10
10
10
E
1
1
1
1
1
4
10
1
7
4
p
8
2
6
10
40
40
600
40
420
400
GP
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
BAJO
MEDIO
MEDIO
INT. 1
4
2
4
3
5
2
3
3
5
5
FP
32
4
24
30
200
80
1800
120
2100
2000
GR
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
BAJO
MEDIO
MEDIO
INT. 2
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TABLA 9. EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS EN EL
PROCESO DE CONVERSI&Oacute;N
PALLETS
TAREA
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
7
DESORDEN
Fuente
GOLPES
Efectos posibles
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
LIMPIEZA Y
LUBRICACION DEL
EQUIPO
TRANSPORTE
MECANICO DE CARGAS
DESORDEN
APLASTAMIENTO
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
APLASTAMIENTO
CAIDA DE OBJETOS EN GOLPES, TRASTORNOS
Riesgo Mecanico
OSTEOMUSCULARES
MANIPULACION
MANEJO DE
HERRAMIENTAS
Riesgo Mecanico CORTOPUNZANTES CORTES
Riesgo Mecanico
DESORDEN
TRANSPORTE
Riesgo Mecanico MECANICO DE CARGAS APLASTAMIENTO
Riesgo Mecanico
EQUIPO
6 MANTENIMIENTO DEL
LIMPIEZA DEL AREA
OPERACION DEL
EQUIPO
4
5
ALISTAMIENTO DE
TINTAS Y BARNICES
3
PAPEL
2 ALISTAMIENTO DEL
1 TRANSPORTE DE
No
Condiciones de
trabajo o
factores de
riesgo
4
8
3
4
4
4
N.E.
2H
3H
1H
1H
1H
3H
T.E.
X
X
X
X
X
X
Sistema de control actual
C
C
C
Individu
Fuente Medio
o
2
4
2
6
4
4
4
C
10
10
10
10
10
10
10
E
1
1
4
1
1
1
7
p
20
40
80
60
40
40
280
GP
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
INT. 1
3
5
2
3
3
3
3
FP
60
200
160
180
120
120
840
GR
TABLA 10. EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS
MEC&Aacute;NICOS EN EL PROCESO DE IMPRESI&Oacute;N
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
INT. 2
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Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
TRANSPORTE DE
PALLETS
TAREA
TRASLADO DE
TROQUEL
ALISTAMIENTO DEL
TROQUEL
LIMPIEZA DEL AREA
8
EQUIPO
LIMPIEZA Y
LUBRICACION DE
MAQUINA
7 MANTENIMIENTO DEL
6
EQUIPO
5 OPERACION DEL
4
3
LAMINAS
2 ALISTAMIENTO DE
1
No
Efectos posibles
GOLPES
CAIDA DE OBJETOS EN
MANIPULACION
GOLPES
CIRCULACION DE
VEHICULOS
CHOQUES
DESORDEN
Fuente
MANEJO DE
HERRAMIENTAS
CORTOPUNZANTES
DESORDEN
APLASTAMIENTO
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
DESORDEN
TRANSPORTE
MECANICO DE CARGAS
DESORDEN
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
APLASTAMIENTO
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
CORTES
CAIDA DE OBJETOS EN GOLPES, TRASTORNOS
Riesgo Mecanico
OSTEOMUSCULARES
MANIPULACION
MANEJO DE
HERRAMIENTAS
Riesgo Mecanico CORTOPUNZANTES CORTES
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
TRANSPORTE
Riesgo Mecanico MECANICO DE CARGAS APLASTAMIENTO
Riesgo Mecanico
Condiciones de
trabajo o
factores de
riesgo
8
4
8
3
4
4
4
4
N.E.
2H
2H
3H
1H
1H
1H
1H
3H
T.E.
X
X
X
X
X
X
X
Sistema de control actual
C
C
C
Individu
Fuente Medio
o
4
1
4
6
6
1
4
4
4
4
6
C
2
10
10
10
10
2
10
10
10
10
10
E
1
1
1
7
10
10
1
1
1
1
7
p
8
10
40
420
600
20
40
40
40
40
420
GP
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
MEDIO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
INT. 1
4
3
5
5
3
5
3
3
3
3
4
FP
32
30
200
2100
1800
100
120
120
120
120
1680
GR
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
MEDIO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
INT. 2
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TABLA 11. EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS
MEC&Aacute;NICOS EN EL PROCESO DE TROQUELADO
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
3
2
1
No
LIMPIEZA DEL AREA
DESCARTONADO DE
LAMINAS
TRANSPORTE DE
PALLETS
TAREA
GOLPES
Efectos posibles
GOLPES
CAIDA DE OBJETOS EN
MANIPULACION
GOLPES
TRANSPORTE
MECANICO DE CARGAS CHOQUES
DESORDEN
ESPACIO FISICO
REDUCIDO
Fuente
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
MANEJO DE
HERRAMIENTAS
CORTOPUNZANTES
DESORDEN
CORTES
APLASTAMIENTO
TRANSPORTE
Riesgo Mecanico MECANICO DE CARGAS APLASTAMIENTO
PROYECCION DE
PROYECCION DE
Riesgo Mecanico PARTICULAS
PARTICULAS
Riesgo Mecanico
Condiciones de
trabajo o
factores de
riesgo
8
8
8
8
8
N.E.
1H
1H
8h
3h
3H
T.E.
X
X
Sistema de control actual
C
C
C
Individu
Fuente Medio
o
1
4
4
4
2
10
10
10
10
10
4
4
10
10
E
1
6
C
10
1
10
1
1
1
1
7
p
20
40
400
40
40
40
10
420
GP
BAJO
BAJO
MEDIO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
INT. 1
5
3
5
3
3
3
3
4
FP
100
120
2000
120
120
120
30
1680
GR
BAJO
BAJO
MEDIO
BAJO
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
INT. 2
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TABLA 12. EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS EN EL
PROCESO DE DESCARTONADO
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
7
6
5
4
3
2
1
No
LIMPIEZA Y LUBRICACION DE MAQUINA
MANTENIMIENTO DEL EQUIPO
EMBALAJE DE CAJAS DOBLADAS/PEGADAS
REVISI&Oacute;N DE CAJAS DOBLADAS/PEGADAS
DOBLADO/PEGADO DE CAJAS
ALISTAMIENTO DE CAJAS DESCARTONADAS
LIMPIEZA DEL EQUIPO
&Aacute;rea
DESORDEN
Riesgo Mecanico
GOLPES
Efectos posibles
OPERACION DE EQUIPO
Riesgo Mecanico
Riesgo Mecanico
DESORDEN
DESORDEN
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
CAIDAS A DISTINTO NIVEL
APLASTAMIENTO
CAIDA DE OBJETOS EN GOLPES, TRASTORNOS
OSTEOMUSCULARES
Riesgo Mecanico
MANIPULACION
MANEJO DE
HERRAMIENTAS
Riesgo Mecanico CORTOPUNZANTES CORTES
Riesgo Mecanico
TRANSPORTE
Riesgo Mecanico MECANICO DE CARGAS APLASTAMIENTO
Fuente
Condiciones de
trabajo o
factores de
riesgo
1H
3
8
2H
3H
1H
4
8
1H
3H
T.E.
4
4
N.E.
X
X
X
X
X
X
Sistema de control actual
C
C
C
Individu
Fuente Medio
o
4
4
6
6
6
4
1
C
2
10
10
10
10
10
10
E
1
1
7
10
7
1
7
p
8
40
420
600
420
40
70
GP
BAJO
BAJO
MEDIO
MEDIO
MEDIO
BAJO
BAJO
INT. 1
4
5
2
3
4
3
4
FP
32
200
840
1800
1680
120
280
GR
BAJO
BAJO
BAJO
MEDIO
MEDIO
BAJO
BAJO
INT. 2
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TABLA 13. EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS
EN EL PROCESO DE DOBLADO/PEGADO
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3.2.2 Evaluaci&oacute;n De Riesgo F&iacute;sico
Adicionalmente, debido a la importancia del nivel de ruido como parte
de los factores de riesgo f&iacute;sicos identificados en el proceso de Conversi&oacute;n
de Materia prima, se proceder&aacute; a realizar la medici&oacute;n o a su vez verificar
si existe una medici&oacute;n realizada para compararla con la norma legal.
Tambi&eacute;n se va a realizar la evaluaci&oacute;n de Riesgo ergon&oacute;mico para la
actividad de alistamiento de papel que tambi&eacute;n es considerada importante
para fines evaluativos. Por otro lado se tiene que las medidas de
prevenci&oacute;n y control solo van a ser enfocadas en los factores de riesgos
mec&aacute;nicos puesto que es la base de este proyecto. Se presentan las
evaluaciones de riesgos mec&aacute;nicos utilizando el m&eacute;todo tradicional de
WILLIAM FINE. Como se mencion&oacute;, de acuerdo a la matriz de
identificaci&oacute;n de riesgos mostrada anteriormente en la TABLA 2, se puede
apreciar claramente que el nivel de ruido en el proceso de conversi&oacute;n de
materia prima puede considerarse como un riesgo importante. Es
necesario certificar esto y por ello, se ha remitido al estudio de impacto
ambiental que actualmente la compa&ntilde;&iacute;a tiene en vigencia, donde se pudo
averiguar que consta una medici&oacute;n calificada de ruido laboral, pudi&eacute;ndose
evidenciar lo siguiente:
Fuente: Registros de la empresa
Elaboraci&oacute;n: Ipsomary S.A.
Como se puede observar el nivel de ruido es de 89,5 dB. Seg&uacute;n Art. 55,
numeral 7, del Decreto Ejecutivo 2393, el nivel de ruido m&aacute;ximo para
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exposici&oacute;n en 8 horas de trabajo es 85 dB. En esta &Aacute;rea, adicionalmente,
se trabajan 12 horas al d&iacute;a, por lo que el riesgo de que se presenten
posteriormente un problema auditivo puede considerarse alto para los
trabajadores. Es importante resaltar que mientras se realiza el proyecto,
paralelamente se ha solicitado medidas inmediatas que en primera
instancia se apliquen sobre el trabajador ante este hecho. El certificado de
calibraci&oacute;n del equipo de medici&oacute;n utilizado se encuentra en el ANEXO 1.
3.2.3 Evaluaci&oacute;n De Riesgo Ergon&oacute;mico
Resulta menester realizar la evaluaci&oacute;n del riesgo ergon&oacute;mico
relacionado a la actividad de levantamiento de l&aacute;minas de papel que es
realizada actualmente por Ayudantes de Impresi&oacute;n y Troquelado. Ha sido
considerada como un riesgo importante para estos puestos que tienen un
80% de actividades en com&uacute;n. Se ha utilizado el
m&eacute;todo LEST.
(Valencia, www.ergonautas.upv.es/, 2003)
Se escogi&oacute; un turno de trabajo en el puesto de trabajo de Ayudante de
Impresi&oacute;n para tomar los datos requeridos para la evaluaci&oacute;n, donde se
utiliz&oacute; la instrumentaci&oacute;n siguiente: Lux&oacute;metro, para medir iluminaci&oacute;n ;
Flex&oacute;metro, para medir desplazamientos y alturas ; Cron&oacute;metro, para
medir los tiempos de ciclo; Son&oacute;metro, para medir el nivel de ruido; Termo
higr&oacute;metro, Para medir la temperatura seca (Para determinar la
temperatura h&uacute;meda se utiliz&oacute; la tabla psicom&eacute;trica mostrada en el
ANEXO 2, partiendo de la humedad relativa tomada); Anem&oacute;metro, Para
medir la velocidad del aire
En el GR&Aacute;FICO 6. Muestra el resultado de dicha evaluaci&oacute;n. En el
ANEXO 3, por su parte, se encuentra el detalle de las calificaciones en
cada punto de ingreso en el sitio.
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GR&Aacute;FICO 6. EVALUACI&Oacute;N DE RIESGO ERGON&Oacute;MICO PARA
AYUDANTE DE TROQUELADO
Fuente: www.ergonautas.com
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Como se puede observar tanto la carga F&iacute;sica como el ENTORNO,
est&aacute;n en el punto de la nocividad debido a la repetitividad de
levantamiento de cargas considerablemente altas durante turnos de 12
horas. Como es de esperarse, la carga mental no es muy alta
b&aacute;sicamente a que es puesto de trabajo conlleva mayormente actividades
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rutinarias y no requieren tanta precisi&oacute;n. Finalmente tanto los aspectos
psicosociales como el tiempo de trabajo podr&iacute;an llegar a un nivel de fatiga
medio, pero no a un grado elevado, lo que podr&iacute;a decirse que existe una
oportunidad de mejora en ese sentido.
3.3
Problemas y priorizaci&oacute;n de los mismos
Lo que se presenta a continuaci&oacute;n en la TABLA 14, es la priorizaci&oacute;n
de los problemas. El n&uacute;mero (#), es el orden en que se obtuvo la
evidencia de acuerdo a la planificaci&oacute;n de la evaluaci&oacute;n de riesgos que se
ejecut&oacute;. El campo (PROBLEMA), es la descripci&oacute;n del problema que se
identific&oacute; al momento de la realizaci&oacute;n de la evaluaci&oacute;n. El c&oacute;digo
(CODIGOS) sirve para identificar el n&uacute;mero y proceso producci&oacute;n de la
evaluaci&oacute;n de riesgos del problema identificado. En este c&oacute;digo, la
identificaci&oacute;n de los procesos est&aacute; dada por letras: Conversi&oacute;n {C},
Impresi&oacute;n {I}, Troquelado {T}, Descartonado {D}, Doblado/Pegado {DP}.
TABLA 14. CLASIFICACI&Oacute;N DE PROBLEMAS IDENTIFICADOS
DURANTE LA EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS
#
PROBLEMA
MAQUINA PERTENECIENTE A PROCESO DE DOBLADO/PEGADO,
1 SIN GUARDA
DP2
LOS MANTENIMIENTOS PROGRAMADOS NO INCLUYEN LA
2 REVISION DE GUARDAS Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
NO SE PLANIFICAN LAS REPARACIONES DE DISPOSITIVOS DE
3 SEGURIDAD
CODIGOS*
MODERADO
C8, I6, T7, DP6
MODERADO
C8, I6, T7, DP6
MODERADO
LOS ELEMENTOS DE IZAJE EN EL PROCESO DE CONVERSION DE
MP NO SE INCLUYEN EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO
4 PREVENTIVO NI SON REVISADOS POR LOS OPERARIOS
C8
NO ESTA MARCADA LA CARGA MAXIMA PERMITIDA EN LAS
5 HERRAMIENTAS DE IZAJE
C3
EL CONDUCTOR DEL MONTACARGAS DE MATERIA PRIMA NO
6 POSEE LICENCIA DE CONDUCCION
C1
7 EXISTEN EQUIPOS DONDE NO SE SENALIZA LOS RIESGOS
CLASIFICACION
PROBLEMA
C5, I4, T5
EN EL PROCESO DE TROQUELADO, DESCARTONADO Y PEGADO
8 NO SE PROVEE AL PERSONAL EL EPP ADECUADO
T4, T1, D1, DP1
C1, C2, C5, C7, C9, I1, I3, I6, T1, T3, T6,
T8, D1, D3, DP1, DP7,
9 FALTA DE ORDEN EN LOS PUESTOS DE TRABAJO
FALTA DE CONOCIMIENTO DE LOS RIESGOS EN EL PUESTO DE
Fuente:
Investigaci&oacute;n directa
1 TRABAJO
A9
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
2 NO EXISTE MECANISMO DE COMUNICACION DE INCIDENTES N/A
LEVE
LEVE
MODERADO
LEVE
MODERADO
LEVE
MODERADO
LEVE
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El n&uacute;mero del c&oacute;digo por su parte corresponde al campo “No” de las
evaluaciones respectivas (pueden encontrarse para todos los procesos en
las TABLAS 9 a la TABLA 13). De esta forma, por ejemplo, el c&oacute;digo
“DP2”, significa que el problema est&aacute; asociado a la actividad No 2 del
proceso
de
Doblado/Pegado.
Finalmente
la
clasificaci&oacute;n
(CLASIFICACI&Oacute;N PROBLEMA) est&aacute; en funci&oacute;n de la evaluaci&oacute;n como tal
y se tomara en cuenta para la posterior elaboraci&oacute;n del cronograma del
plan de mejora. Los problemas que han sido resaltados con color AZUL
en la TABLA 14. Son presentados como evidencia fotogr&aacute;fica a
continuaci&oacute;n:
FOTOGRAF&Iacute;A 1: FALTA DE COLOCAR NIVEL M&Aacute;XIMO DE CARGA
EN EQUIPO DE IZAJE
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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FOTOGRAF&Iacute;A 2: FALTA SE&Ntilde;ALIZAR PELIGROS
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
FOTOGRAF&Iacute;A 3: FALTA DE EPP ADECUADO, FALTA DE ORDEN
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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FOTOGRAF&Iacute;A 4: DOBLADORA/PEGADORA SIN GUARDA, FALTA DE
ORDEN
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Adicionalmente, se identific&oacute; otro problema que a criterio del hacedor
de este proyecto han generado accidentes laborales que es mostrado en
la TABLA 15.
TABLA 15. PROBLEMAS IDENTIFICADOS AJENOS A LA
EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS
#
PROBLEMA
FALTA DE CONOCIMIENTO DE LOS
1 RIESGOS EN EL PUESTO DE TRABAJO
FALTA DE UN SISTEMA DE GESTION EN
2 SST
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Por &uacute;ltimo se quiere hacer menci&oacute;n de la relaci&oacute;n entre los problemas
detectados con los incumplimientos en materia legal. Esto se muestra en
la TABLA 16.
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TABLA 16. INCUMPLIMIENTOS EN LEGISLACI&Oacute;N ASOCIADA A
RIESGOS MEC&Aacute;NICOS EVALUADOS
PROBLEMA
INCUMPLIMIENTO NORMATIVO*
REFERENCIA
NORMATIVA
M&Aacute;QUINA PERTENECIENTE A
ART. 76 INSTALACI&Oacute;N DE RESGUARDOS Y
DECRETO
PROCESO DE DOBLADO/PEGADO,
DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
EJECUTIVO 2393
ART. 92 MANTENIMIENTO NUM. 2
DECRETO
SIN GUARDA
LOS MANTENIMIENTOS
PROGRAMADOS NO INCLUYEN LA
EJECUTIVO 2393
REVISI&Oacute;N DE GUARDAS Y
DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
NO SE PLANIFICAN LAS
ART. 93 REPARACI&Oacute;N Y PUESTA A PUNTO
REPARACIONES DE DISPOSITIVOS
DECRETO
EJECUTIVO 2393
DE SEGURIDAD
LOS ELEMENTOS DE IZAJE EN EL
CAPITULO I. APARATOS DE IZAR. NORMAS
DECRETO
PROCESO DE CONVERSI&Oacute;N DE MP
GENERALES, ART. 99, NUM. 2
EJECUTIVO 2393
NO SE INCLUYEN EN EL PLAN DE
ART. 102 REVISI&Oacute;N Y MANTENIMIENTO,
MANTENIMIENTO PREVENTIVO NI
NUM. 2
SON REVISADOS POR LOS
ART. 107 ESLINGAS, NUM. 2
OPERARIOS
NO ESTA MARCADA LA CARGA
ART. 100 CARGA M&Aacute;XIMA, NUM. 1
M&Aacute;XIMA PERMITIDA EN LAS
DECRETO
EJECUTIVO 2393
HERRAMIENTAS DE IZAJE
EL CONDUCTOR DEL
ART. 132 TRACTORES Y OTROS MEDIOS DE
DECRETO
MONTACARGAS DE MATERIA
TRANSPORTE AUTOMOTOR, NUM. 3
EJECUTIVO 2393
EXISTEN EQUIPOS DONDE NO SE
CAPITULO VI. SE&Ntilde;ALIZACI&Oacute;N DE SEGURIDAD -
DECRETO
SE&Ntilde;ALIZA LOS RIESGOS
NORMAS GENERALES ART. 164, NUM 1-3
EJECUTIVO 2393
EN EL PROCESO DE TROQUELADO,
ART. 178 PROTECCI&Oacute;N DE CARA Y OJOS
DECRETO
DESCARTONADO Y PEGADO NO SE
ART. 182 PROTECCI&Oacute;N DE EXTREMIDADES
EJECUTIVO 2393
PROVEE AL PERSONAL EL EPP
INFERIORES, NUM. 2, LIT. A
PRIMA NO POSEE LICENCIA DE
CONDUCCI&Oacute;N
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ADECUADO
FALTA DE CONOCIMIENTO DE LOS
CAPITULO IV. DE LOS DERECHOS Y
DECISION 584,
RIESGOS EN EL PUESTO DE
OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES, ART.
INSTRUMENTO
TRABAJO
18
ANDINO DE
SEGURIDAD Y
SALUD
FALTA DE UN SISTEMA DE
CAPITULO II. DE LA AUDITOR&Iacute;A DE RIESGOS
REGLAMENTO
GESTION DE SST
DEL TRABAJO, ART. 9
PARA EL
SISTEMA DE
AUDITOR&Iacute;A DE
RIESGOS DEL
TRABAJO (Res
No. C.D. 333)
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
3.4
Impacto Econ&oacute;mico De Los Problemas
Para la determinaci&oacute;n de los costos asociados a estos problemas, se
va a tomar como base el m&eacute;todo de Simonds el cual indica que:
COSTO TOTAL = Costo del Seguro + (A x No casos de d&iacute;as perdidos) +
(B x No casos de intervenci&oacute;n de medico) + (C x No casos de Primeros
Auxilios) + (D x No casos sin lesi&oacute;n), (Creus Sole, 2013)
Donde:
A: Costo de d&iacute;as perdidos de accidentes con baja laboral
B: Costo de la intervenci&oacute;n del m&eacute;dico sin generar la baja laboral
C: Costo de Primeros Auxilios con solo cura de botiqu&iacute;n
D: Costo de accidentes sin lesi&oacute;n con da&ntilde;os significativos a la propiedad.
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Tomando esta referencia se puede realizar una analog&iacute;a con los
accidentes acaecidos en la empresa como sigue:
A: Seria el costo de los accidentes cuyas consecuencias hayan sido de
grado GRAVE
B: Seria el costo de los accidentes cuyas consecuencias hayan sido de
grado MODERADO
C: Seria el costo de accidentes cuya consecuencia haya sido de grado
LEVE
D. Ser&iacute;a el costo de INCIDENTES o CON DA&Ntilde;OS A LA PROPIEDAD
(Este costo no ser&aacute; tomado en consideraci&oacute;n debido a falta de
informaci&oacute;n)
Haciendo una adaptaci&oacute;n del m&eacute;todo de Simonds, queda:
COSTO TOTAL = Costo del Seguro + (A x No de casos de accidentes
graves) + (B x No casos de accidentes moderados) + (C x No de casos de
accidentes Leves)
El GR&Aacute;FICO 7. Muestra lo que a experiencia de la compa&ntilde;&iacute;a debe
tomarse en consideraci&oacute;n para la determinaci&oacute;n de los costos para cada
grado de accidentalidad.
Como puede observarse en dicho gr&aacute;fico, para los accidentes leves
(C) solo se considera la intervenci&oacute;n interna, es decir, los materiales de
primeros auxilios y el costo proporcional del tiempo de la enfermera y del
accidentado. Para los accidentes moderados (B), aparte de los costos de
intervenci&oacute;n interna, se adiciona los costos de intervenci&oacute;n externa, es
decir, la atenci&oacute;n de los param&eacute;dicos externos con sus respectivos
materiales y servicios; tambi&eacute;n se toma en cuenta el costo de los d&iacute;as
perdidos para efecto de recuperaci&oacute;n del trabajador accidentado.
Finalmente en los costos de los accidentes graves (A), aparte de todos los
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costos mencionados anteriormente
se
incluyen
el
valor de
las
indemnizaciones.
GR&Aacute;FICO 7. RELACI&Oacute;N ENTRE COSTOS A, B Y C PARA
APLICACI&Oacute;N DE M&Eacute;TODO SIMONDS
Costo de
Intervencion
Interna
Costo de
Intervencion
Externa
Costo Dias Perdidos
Costo de
Indemnizacion
C: LEVE
B: MODERADO
A: GRAVE
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
La empresa actualmente cuenta con una aseguradora. El m&eacute;todo
Simonds separa, sin embargo, el costo del seguro de los costos A, B y C
como se vio anteriormente. Este valor cancelado a la aseguradora se
puede considerar como un costo fijo, pero que a su vez forma parte de los
costos B y C. A continuaci&oacute;n se pretende dar una aclaraci&oacute;n de lo que a la
empresa le cuesta independientemente de lo que la aseguradora cubre al
momento de un accidente (que forma parte del costo del seguro como tal)
que es lo que se muestra en el GR&Aacute;FICO 8:
Teniendo esto claro y de acuerdo a lo mostrado en el GR&Aacute;FICO 7. Se
puede decir que seg&uacute;n la gravedad de los accidentes ocurridos, el
desglose de los costos tanto NO ASEGURADOS como ASEGURADOS
son:
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GR&Aacute;FICO 8. COSTOS DE LA EMPRESA VS COSTOS DE
ASEGURADORA
EMPRESA:
COSTOS NO
ASEGURAD
OS
ASEGURADOR
A: COSTOS
ASEGURADOS
Costo de
Intervencio
n Interna
Costo
de Intervencion
Externa
Costo de
Dias
Perdidos
Costo de
Indemnizacio
nes
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
C: COSTO DE ACCIDENTES LEVES: COSTOS DE INTERVENCION
INTERNA + COSTO DE D&Iacute;AS PERDIDOS
B:
COSTO
DE
ACCIDENTES
MODERADOS:
COSTOS
DE
INTERVENCI&Oacute;N INTERNA + COSTOS DE INTERVENCI&Oacute;N EXTERNA +
COSTO DE D&Iacute;AS PERDIDOS
A: COSTO DE ACCIDENTES GRAVES: COSTO DE INTERVENCI&Oacute;N
INTERNA + COSTOS DE INTERVENCI&Oacute;N EXTERNA + COSTOS DE
D&Iacute;AS PERDIDOS + INDEMNIZACIONES
Teniendo en consideraci&oacute;n que los costos Asegurados forman parte
del Costo del Seguro como tal y despejando el detalle de los costos en la
ecuaci&oacute;n adaptada antes mencionada da como resultado lo siguiente:
COSTO TOTAL = Costo del Seguro + ((M+N) x No casos de Accidentes
Graves) + ((M + N) x No casos de Accidentes Moderados) + ((M + N) x No
casos de Accidentes Leves)
O lo que es equivalente que se muestra en el GR&Aacute;FICO 9:
An&aacute;lisis y Diagn&oacute;stico 55
GR&Aacute;FICO 9. DETERMINACI&Oacute;N DE COSTO TOTAL
Costo del
Seguro
(M+N)x(No
Total de
Accidentes)
COSTO
TOTAL
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Donde:
M: Costo medio de Intervenci&oacute;n Interna
N: Costo medio de D&iacute;as Perdidos
Primero hay que determinar el costo del seguro. El costo del Seguro
Social, en este caso no va a ser considerado como parte del costo del
seguro puesto que el cancelarlo es obligaci&oacute;n para cualquier empresa y
es importante destacar en este rubro lo que la empresa invierte como
parte de la prevenci&oacute;n adicional a las obligaciones. Lo que va a ser
incluido como costo del seguro va a ser entonces la suma de un seguro
privado para accidentes que cancela la compa&ntilde;&iacute;a, y que corresponde a $
45 anuales por colaborador, donde la empresa cubre un valor de $ 25 y
los otros $ 20 son descontados al propio trabajador mensualmente. A
pesar que el m&eacute;todo Simonds no lo menciona, es importante adicionar el
costo asociado que incurrir&iacute;a la empresa por el incumplimiento de la
normativa legal ya que a falta de un sistema de gesti&oacute;n como tal, se
tendr&iacute;a una No conformidad mayor (Tipo A) seg&uacute;n lo estipulado en el Art.
8, Num. 3.5 de la Resoluci&oacute;n 333 del IESS, REGLAMENTO PARA EL
SISTEMA DE AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO – “SART”,
donde se menciona la clasificaci&oacute;n de las No Conformidades. (Resoluci&oacute;n
No. C.D. 333, 2010)
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TABLA 17. C&Aacute;LCULO DEL COSTO DEL SEGURO
EQUIPO(S) CARGO
CONVO
RIOBY
HEIDELBERG
BOBST I
BOBST II
No Aplica
BRAUSSE
AMAZON
B: SUELDO
C: SUELDO
MENSUAL POR TOTAL ANUAL
A: TOTAL COLABORADOR (AxBx12)
OPERADOR
AYUDANTE
OPERADOR
AYUDANTE 1
AYUDANTE 2
OPERADOR
AYUDANTE
OPERADOR
AYUDANTE
OPERADOR
AYUDANTE
AUXILIAR
OPERADOR
AYUDANTE
AUXILIAR DE CALIDAD
EMPACADOR
OPERADOR
AYUDANTE
AUXILIAR DE CALIDAD
EMPACADOR
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
4
2
2
2
2
2
2
2
2
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
800
450
800
450
450
800
450
800
450
800
450
400
800
450
450
400
800
450
450
400
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
19,200
10,800
19,200
10,800
10,800
19,200
10,800
19,200
10,800
19,200
10,800
19,200
19,200
10,800
10,800
9,600
19,200
10,800
10,800
9,600
D: COSTO UNITARIO
ANUAL DE SEGURO DE
ACCIDENTES QUE
APORTA LA EMPRESA
F: COSTO ANUAL DE
SEGURO
E: COSTO SANCION ACCIDENTES
ANUAL (C x 1%)
PRIVADO (AxD)
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
SUBTOTALES
TOTAL $
192
108
192
108
108
192
108
192
108
192
108
192
192
108
108
96
192
108
108
96
2,808
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
100
50
50
50
50
50
50
50
50
1,050
3,858
En esta misma normativa se hace referencia que la sanci&oacute;n seria el
1% del salario (como adici&oacute;n al 9.35% del seguro obligatorio) por 24
meses prorrogables. Como el alcance de este proyecto es en el &Aacute;rea de
Litograf&iacute;a de la compa&ntilde;&iacute;a y no abarca la totalidad de su personal, se va a
proporcionar el monto de lo que ser&iacute;a el costo de la sanci&oacute;n. La TABLA
17, muestra el detalle del c&aacute;lculo del costo del seguro a tomarse en
consideraci&oacute;n para el c&aacute;lculo del costo total.
Por otro lado la TABLA 18, muestra el detalle de lo que seg&uacute;n
informaci&oacute;n proporcionada por el M&eacute;dico de la empresa cuestan los
accidentes internamente seg&uacute;n el grado y la consecuencia del mismo. En
esta tabla adicionalmente se encuentra la cantidad de accidentes en cada
escenario, bas&aacute;ndose en la accidentalidad del periodo 2012 mostrada en
la TABLA 8 anterior.
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TABLA 18. COSTOS INTERNOS DE ACCIDENTES SEG&Uacute;N LA
CONSECUENCIA Y GRADO DE ACCIDENTE
CONSECUENCIA
CORTE
CONTUSION MENOR
LUMBALGIA
CONTUSION MAYOR
MUTILACION
INFLAMACION
LEVE
CANTIDAD (#) COSTO UNITARIO ($)
3
$
8.00
4
$
6.00
GRADO DE ACCIDENTE
MODERADO
CANTIDAD (#) COSTO UNITARIO ($)
3
$
10.00
1
1
$
$
CANTIDAD (#)
GRAVE
COSTO UNITARIO ($)
1
$
20.00
1
$
15.00
15.00
4.00
8
4
2
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Debido a que se necesita un costo medio de intervenci&oacute;n interna se va a
proceder a ponderar dicho costo de la siguiente forma:
Donde:
M: Costo medio de intervenci&oacute;n interna
Pi: Probabilidad de Ocurrencia del escenario i (i = corte grado leve,
contusi&oacute;n menor grado leve, etc.)
Ci: Costo Unitario de escenario
n: Numero de escenarios acaecidos en el periodo 2012, que en este caso
corresponde al total de accidentes y enfermedades o sea 14
De esta forma queda que:
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Asimismo, la TABLA 19. Muestra lo que cuestan directamente los d&iacute;as
perdidos por ausencia del trabajador. Se ha tomado en consideraci&oacute;n un
salario medio mensual de $ 550, puesto que gran parte de los accidentes
suceden a ayudantes y unos pocos a operadores, lo que en un mes
com&uacute;n de 22 d&iacute;as laborales equivaldr&iacute;a a $ 25 diarios. Por otro lado, de la
TABLA 7 mostrada en el Cap&iacute;tulo 2, se puede verificar que el valor de los
d&iacute;as perdidos en total suman 244 de enero a diciembre, si a esto se lo
divide para 14 se tiene la media de d&iacute;as perdidos por accidentes y
enfermedades, donde finalmente se obtiene el costo por d&iacute;as perdidos de
accidentes moderados y graves al multiplicar &eacute;sto por el proporcional
diario del salario del trabajador.
TABLA 19. C&Aacute;LCULO DEL COSTO MEDIO DE D&Iacute;AS PERDIDOS (N)
A: SALARIO
MENSUAL
POR TRABAJADOR $
N: COSTO POR DIAS
B: PROPORCIONAL C: MEDIA DE DIAS PERDIDOS
PERDIDOS EN ACCIDENTES
DIARIO (A/22)
POR ACCIDENTE
(BXC)
550 $
25
19 $
475
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Finalmente, el costo total es:
SALARIO DE TRABAJADOR
C: MEDIA DE DIAS PERDIDOS
A: SALARIO B: PROPORCIONAL
POR ACCIDENTE MODERADO
MENSUAL POR DIA (A/22)
O GRAVE
$
550 $
25
46
D: COSTO POR DIAS PERDIDOS
EN ACCIDENTES MODERADOS Y
GRAVES (BxC)
$
1,150
COSTO TOTAL = 3.858 + [(9,43+475)*14]
COSTO TOTAL = $ 10.640
Gran parte de riesgos identificados se deben a la falta de orden y
limpieza. Se ha evidenciado tambi&eacute;n en los problemas detectados, que
hace falta complementar las actividades que realizan tanto mantenimiento
como seguridad industrial.
Adicionalmente a esto se puede observar que el valor total que a la
empresa le costaron los accidentes en el A&ntilde;o 2012, independientemente
del Seguro Social Obligatorio, es $10.640. Si se deja a un lado la
gravedad de los mismos, a la empresa le representar&iacute;a $ 886 cada
accidente acaecido en promedio.
CAP&Iacute;TULO IV
PROPUESTA
Resulta importante definir lo que va a realizarse posteriormente. El
GR&Aacute;FICO 10. Muestra un resumen de lo que va a ser esta &uacute;ltima etapa 4
del proyecto en relaci&oacute;n a lo que se ha realizado.
GR&Aacute;FICO 10. GESTI&Oacute;N EN ETAPA 4
3.3 IDENTIFICACION
DE PROBLEMAS
3.4 IMPACTO
ECONOMICO DE
PROBLEMAS
4.1 PROPUESTAS
PARA PREVENCION
DE FACTORES DE
RIESGOS
MECANICOS
4.2CRONOGRAMA
DE ACTIVIDADES A
REALIZAR
4.3 COSTOS DE
MEDIDAS DE
PREVENCION Y
ANALISIS
FINANCIERO
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
4.1 Propuestas Para Prevenci&oacute;n De Factores De Riesgos Mec&aacute;nicos
Para poder reducir la exposici&oacute;n a los factores de riesgos mec&aacute;nicos,
se va a partir de los problemas identificados previamente en la TABLA 14.
PROBLEMA 1: MAQUINA PERTENECIENTE A PROCESO DE
DOBLADO/PEGADO SIN GUARDA
Para solucionar este problema que se evidencia claramente en la
FOTOGRAFIA 4. Mostrada en el cap&iacute;tulo anterior y en cumplimiento con
lo estipulado en el CAPITULO II: PROTECCION DE MAQUINAS, del
decreto ejecutivo 2393, lo que se propone es colocar la respectiva guarda,
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partiendo de los conceptos de la norma NTP 552, el cual indica que
existen tres tipos de resguardos:
Fijos: Resguardos que se mantienen en su posici&oacute;n, es decir,
cerrados, ya sea de forma permanente o bien por medio de elementos de
fijaci&oacute;n que impidan que puedan ser retirados/abiertos sin el empleo de
una herramienta. Los resguardos fijos a su vez, se pueden clasificar en:
envolventes y distanciadores. La FIGURA 1. Muestra los dos subtipos de
resguardos fijos.
FIGURA 2. CLASES DE RESGUARDOS FIJOS
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Jos&eacute; Mar&iacute;a Casta&ntilde;ares Gand&iacute;a
M&oacute;viles: Resguardos Articulados o guiados, que es posible abrir sin
herramientas. Para garantizar su eficacia protectora deben ir asociados a
un dispositivo de enclavamiento con o sin bloqueo. La FIGURA 2. Muestra
un ejemplo de un resguardo m&oacute;vil.
FIGURA 3. RESGUARDO M&Oacute;VIL
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Jos&eacute; Mar&iacute;a Casta&ntilde;ares Gand&iacute;a
Propuesta 61
Regulables: Son resguardos fijos o m&oacute;viles que son regulables en su
totalidad o incorporan pArt.es regulables. Cuando se ajustan a cierta
posici&oacute;n, sea manualmente (regulable manual) o autom&aacute;ticamente
(autorregulable), permanecen en ella durante una operaci&oacute;n determinada.
La Figura 3. Muestra ejemplos para sendos tipos de ajustes.
FIGURA 4. CLASES DE RESGUARDOS REGULABLES
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Jos&eacute; Mar&iacute;a Casta&ntilde;ares Gand&iacute;a
Una vez que se conocen los tipos de resguardos es necesario tomar
un criterio para seleccionar el mismo, donde se tomara como referencia
los criterios para selecci&oacute;n de la misma norma NTP 552, el cual se
muestra en el diagrama de flujo mostrado en el GR&Aacute;FICO 11.
Tomando
esta
referencia,
debido
a
que
en
la
maquina
dobladora/pegadora no se deben acceder a estas pArt.es m&oacute;viles durante
el normal funcionamiento de las misma, se debe escoger un resguardo
fijo. A criterio del hacedor de este proyecto el tipo de resguardo fijo que
debe colocarse es el distanciador, pues no aplicar&iacute;a colocar un dise&ntilde;o
envolvente.
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GR&Aacute;FICO 11. CRITERIOS DE SELECCI&Oacute;N DE RESGUARDOS
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) de Espa&ntilde;a
PROBLEMA
2:
LOS
MANTENIMIENTOS
PROGRAMADOS
NO
INCLUYEN LA REVISION DE GUARDAS Y DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD
y
PROBLEMA
3:
NO
SE
PLANIFICAN
REPARACIONES DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD
LAS
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Para resolver estos problemas, primero es necesario tener la
referencia legal que en este caso corresponde al CAPITULO IV:
UTILIZACION Y MANTENIMIENTO DE MAQUINAS FIJAS del decreto
ejecutivo 2393, la cual en su Art. 92 Num. 2 indica lo siguiente: “Las
Maquinas, sus resguardos y dispositivos de seguridad ser&aacute;n revisados,
engrasados, y sometidos a todas las operaciones de mantenimiento
establecidas por el fabricante, o que aconseje el buen funcionamiento de
las mismas” y a su vez el Art. 93 que menciona “Se adoptaran las
medidas necesarias conducentes a detectar de modo inmediato los
defectos de las maquina, resguardos y dispositivos de seguridad as&iacute; como
las propias para subsanarlos, y en cualquier caso se adoptaran las
medidas preventivas indicadas en el Art&iacute;culo anterior” . As&iacute; para
cumplimentar con esto se propone lo siguiente:
1. Alimentar el programa de mantenimiento preventivo con una revisi&oacute;n
peri&oacute;dica de guardas y dispositivos de seguridad:
Para poder realizar esto, se debe realizar un procedimiento integrado
de revisiones peri&oacute;dicas de seguridad y mantenimiento de equipos para
realizar un trabajo que englobe ambos aspectos. Se tomara como
referencia la norma “NTP 577: Sistema de gesti&oacute;n preventiva: revisiones
de seguridad y mantenimiento de equipos” para la elaboraci&oacute;n de dicho
procedimiento que ha sido adaptado a la realidad de la compa&ntilde;&iacute;a como se
muestra a continuaci&oacute;n:
Alcance
Aquellos trabajos planificados que se realizan en los equipos para
verificar su correcto funcionamiento y para revisar las condiciones
peligrosas que puedan presentar as&iacute; como aquellos elementos y sistemas
de seguridad previstos para actuar ante fallos que generen situaciones de
riesgo o de emergencia.
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Implicaciones y responsabilidades
Los responsables de Producci&oacute;n y mantenimiento deben acordar, un
programa de revisiones de seguridad y de mantenimiento preventivo que
garanticen el correcto estado, funcionamiento y prestaciones de los
equipos. El grado de integraci&oacute;n de las revisiones de seguridad en el
mantenimiento
preventivo
es
una
decisi&oacute;n
que
incumbe
a
los
responsables de las &Aacute;reas Productivas y depende de las peculiaridades
de los propios equipos, sin menoscabo de que por requerir diferente
periodicidad en el control o pruebas espec&iacute;ficas significativas se
contemplen revisiones de seguridad separadas algunas de ellas de las
revisiones de mantenimiento.
Se definir&aacute;n aquellos aspectos que han de ser controlados y
ejecutados por operadores, ayudantes de maquinas, supervisores y jefes
o gerente de A&eacute;reas de Producci&oacute;n.
Los Supervisores de producci&oacute;n velar&aacute;n para que los equipos se
encuentren en correcto estado y las actuaciones de mantenimiento se
desarrollen de acuerdo a lo previsto, aplic&aacute;ndose los procedimientos de
revisi&oacute;n con la frecuencia establecida.
Adem&aacute;s cualquier trabajador que detecte un defecto o un indicio de
aver&iacute;a de los equipos que utiliza, deber&aacute; comunicarlo inmediatamente a
su mando directo y si fuera necesario cumplimentar una comunicaci&oacute;n de
riesgo o sugerencia de mejora de acuerdo al formulario F.16.1.2 HOJA DE
COMUNICACI&Oacute;N DE RIESGOS Y/O MEJORAS.
Desarrollo
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Para elaborar y aplicar correctamente el procedimiento se deben tener
en cuenta las etapas siguientes.
● An&aacute;lisis y planificaci&oacute;n
❍ Se deber&aacute;n definir los l&iacute;mites, frecuencia, cobertura y la ruta de la
revisi&oacute;n.
❍ Elegir a las personas que van a llevar a cabo la revisi&oacute;n. Estas deber&aacute;n
poseer un nivel suficiente de formaci&oacute;n para entender el funcionamiento
de lo que deba analizarse y saber aplicar la t&eacute;cnica de revisi&oacute;n adecuada.
❍ Disponer antes de la visita de la mayor cantidad posible de informaci&oacute;n
respecto a las caracter&iacute;sticas t&eacute;cnicas de los equipos, as&iacute; como un
conocimiento previo de los posibles riesgos a trav&eacute;s de un an&aacute;lisis
documental o estad&iacute;stico.
❍ Elaborar listas de chequeo o de verificaci&oacute;n. Algunas las proporciona el
propio fabricante pero en la mayor&iacute;a de los casos se tendr&aacute; que adaptar
una lista de chequeo para acomodarse a cada situaci&oacute;n particular.
❍ En la elaboraci&oacute;n o revisi&oacute;n del procedimiento deber&iacute;an participar
t&eacute;cnicos, mandos intermedios y operarios cualificados de los equipos en
cuesti&oacute;n. La periodicidad de las revisiones y actualizaciones vendr&aacute;
definida cuando en su aplicaci&oacute;n se identifique insuficiencias u omisiones
y especialmente cuando se producen cambios o modificaciones en los
equipos.
● Ejecuci&oacute;n
Esta es la fase en la que se practican efectivamente las revisiones
registrando los datos en las hojas de registro correspondientes para su
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posterior estudio. Durante la ejecuci&oacute;n de las revisiones es muy
conveniente estar acompa&ntilde;ados del responsable o responsables de las
respectivas &aacute;reas y de los operarios de los equipos. Las revisiones deben
ser exhaustivas, no obviando lugares rec&oacute;nditos, de dif&iacute;cil acceso. No
basta con detectar aspectos deficientes e inseguros y determinar las
causas, sino que tambi&eacute;n se deber&iacute;an proponer medidas correctoras y
aplicarlas. En este sentido el di&aacute;logo con el propio personal afectado
puede aportar informaci&oacute;n de gran inter&eacute;s y ayuda.
● Control
La aplicaci&oacute;n de las medidas correctoras requiere siempre un
seguimiento y control de su aplicaci&oacute;n y eficacia.
● Registros documentales
Los procedimientos y formularios de registros de las revisiones deben
ser codificados para su posterior identificaci&oacute;n. Los documentos estar&aacute;n
recogidos en un archivo centralizado que debe estar disponible en
aquellos lugares de la empresa donde sea necesaria su utilizaci&oacute;n es
decir, pr&oacute;ximo al &aacute;mbito de trabajo.
En la Figura 5, se presenta la propuesta de un formulario integrado de
mantenimiento/revisi&oacute;n de seguridad de equipos. Dicha ficha pretende
recoger en un mismo documento el registro de las revisiones que se han
de realizar mensualmente, tanto en lo relativo al mantenimiento preventivo
y la limpieza como a las revisiones espec&iacute;ficas de seguridad. El CODIGO,
va a ser la codificaci&oacute;n del equipo en cuesti&oacute;n que se encuentra en el
sistema inform&aacute;tico de la compa&ntilde;&iacute;a (Que siempre tiene 3 d&iacute;gitos), seguido
del n&uacute;mero en dos d&iacute;gitos correspondiente al mes y las dos &uacute;ltimas cifras
del ano de revisi&oacute;n, por ejemplo, para la revisi&oacute;n del mes de mayo del
presente a&ntilde;o, en la maquina “Amazon” el c&oacute;digo ser&aacute;: AMA0513
2. Incluir dentro de las &oacute;rdenes de reparaci&oacute;n, lo concerniente a
dispositivos de seguridad. cadsdasadsadasdasdsadasdsadasdsadsad
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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FIRMA
FECHA
FIRMA
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FIRMA
FIRMA
FIRMA
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Propuesta 67
FIGURA 5.PROPUESTA FORMULARIO PARA INTEGRACION DE
MANTENIMIENTO Y REVISION DE GUARDAS Y DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD
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Cuando se encuentre una anomal&iacute;a dentro de las revisiones peri&oacute;dicas
mencionadas anteriormente referente a los dispositivos de seguridad se
debe proceder a llenar un registro de orden de reparaci&oacute;n con el que
cuenta actualmente la empresa. Para esto ser&aacute; necesario dar la
instrucci&oacute;n al personal operativo.
3. Modificar la lista de chequeo de inspecciones planificadas para incluir
la revisi&oacute;n de dispositivos de seguridad:
La lista de chequeo actual de la empresa es la que se muestra en
ANEXO 4 que como se podr&aacute; verificar en ninguna parte existe una
revisi&oacute;n de las guardas y dispositivos de seguridad. Cabe indicar que esta
actividad no la realiza la parte operativa necesariamente, sino personal de
brigadas, incluidos supervisores de producci&oacute;n, por lo habr&iacute;a una
necesidad adicional de capacitar a los que vayan a realizar dichas
inspecciones en temas de resguardos y dispositivos de seguridad. La
FIGURA 6, muestra en cambio la lista de Chequeo propuesta ya
modificada en la que se incluye la revisi&oacute;n de los dispositivos de
seguridad. Con esto se tiene un filtro adicional al chequeo que el
operador.
PROBLEMA 4: LOS ELEMENTOS DE IZAJE EN EL PROCESO DE
CONVERSION DE MP
NO SE
INCLUYEN EN EL
PLAN DE
MANTENIMIENTO NI SON REVISADOS POR LOS OPERARIOS y
PROBLEMA 5: NO ESTA MARCADA LA CARGA MAXIMA PERMITIDA
EN EL EQUIPO DE IZAJE
Como se puede verificar en la FOTOGRAFIA 1. Mostrada en el
capitulo anterior, se trata de un equipo de izar conformado por aparejos.
En primera instancia se verifica la normativa legal, la cual menciona entre
sus Art&iacute;culos lo siguiente (Decreto Ejecutivo 2393, 1988):
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Art. 105, Num. 8: Las cadenas para izar o eslingas, ser&aacute;n retiradas de
servicio cuando:
a) Se hayan alargado m&aacute;s del 5% de su longitud.
b) El desgaste en los enlaces de eslabones presente el 25% del grueso
original del eslab&oacute;n.
Art. 107, Num. 2: Las eslingas para izar ser&aacute;n inspeccionadas:
a) Peri&oacute;dicamente, pero con intervalos inferiores a tres meses por
personal especializado.
Art. 100, Num. 1: La carga m&aacute;xima en Kilogramos de cada aparato de
izar se marcara en el mismo en forma destacada, f&aacute;cilmente legible e
indeleble. Se propone entonces:
1. Instruir al personal del &Aacute;rea de Conversi&oacute;n para que notifique
novedades con el Equipo de Izaje:
Esta revisi&oacute;n al equipo de izaje se la realizara de manera visual, y el
instrumento para la notificaci&oacute;n de alguna anomal&iacute;a ser&aacute; un reporte que
cuenta actualmente la compa&ntilde;&iacute;a que se denomina “Reporte de
novedades diarias”.
2. Realizar una revisi&oacute;n trimestral de los elementos de izaje:
A partir de la normativa legal y tambi&eacute;n considerando ciertos vacios en
nuestra legislaci&oacute;n relacionado al tema de eslingas, se toma como
referencia la normativa NTP 866: Eslingas de Cables de Acero, para
proponer una lista de chequeo que servir&aacute; para la revisi&oacute;n de este
elemento trimestralmente el cual es mostrado en la FIGURA 7.
Propuesta 70
FIGURA 6. LISTA DE CHEQUEO PROPUESTA PARA INSPECCI&Oacute;N
F.16.1.1 LISTA DE CHEQUEO
INSPECCION DE SEGURIDAD
FECHA: ____________________________
&Aacute;REA(S): ___________________________
ACTO/CONDICI&Oacute;N
C
NC
NA
OBSERVACIONES
PASILLOS Y V&Iacute;AS DE ESCAPE LIBRES
PISOS EN BUENAS CONDICIONES
EXTINTORES CON F&Aacute;CIL ACCESO
ESCALERAS CON BARANDILLAS
ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS ADECUADO
MAQUINAS LIBRES DE DERRAMAMIENTOS
DISPOSICI&Oacute;N DE DESPERDICIOS ADECUADA
SE&Ntilde;ALES DE SEGURIDAD APROPIADAS Y A LA VISTA
MECANISMOS DE SEGURIDAD DE M&Aacute;QUINAS APROPIADOS
MECANISMOS DE SEGURIDAD EN BUEN ESTADO
INTERRUPTORES O PANELES CUBIERTOS
CONEXIONES DE ALAMBRES EN BUENAS CONDICIONES
VENTILACION NATURAL APROPIADA
ILUMINACION ADECUADA
RUIDO CONTROLADO
QUIMICOS ROTULADOS ADECUADAMENTE
EMISI&Oacute;N DE GASES/VAPORES CONTROLADA
USO DE EPP
FACTORES ERGON&Oacute;MICOS CONTROLADOS
SILLAS ADECUADAS
HERRAMIENTAS EN BUEN ESTADO
BOTIQUIN DISPONIBLE
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
ABREV
C
NC
NA
SIGNIFICADO
CUMPLE
NO CUMPLE
NO APLICA
FIGURA 7. PROPUESTA DE LISTA DE CHEQUEO PARA EQUIPO DE
IZAJE
F.XX FORMULARIO DE REVISION DE EQUIPO DE IZAJE
MAQUINA: CONVO 14
CARGA MAXIMA PERMITIDA:
FECHA:
LONGITUD (M):
DIAMETRO (MM):
C
NC
&iquest;Esta desprovista de una placa identificativa?
&iquest;El incremento de la longitud del eslabon es &gt; 5%?
&iquest;La dismunicion del diametro es &gt; 10%?
&iquest;Desgaste en eslabones &gt; 25%?
&iquest;Se detectan danos y/o alambres rotos?
&iquest;Los casquillos presentan danos importantes?
&iquest;Algun ramal tiene longitud diferente al resto?
&iquest;Los accesorios presentan desperfectos o deformaciones?
&iquest;Los accesorio vienen marcados con el simbolo del fabricante?
&iquest;A los ganchos les falta el pestillo o no funciona el cierre?
&iquest;La eslinga presenta corrosion importante?
C: CUMPLE
NC: NO CUMPLE
Si existe algun No Cumplimiento se debe recomendar la retirada del servicio de la eslinga.
CONCLUSION
&iquest;Eslinga apta para uso?
SI
NO
ACCIONES CORRECTIVAS
SUSTITUIR ACCESORIOS DETERIORADOS
SUSTITUIR POR UNA NUEVA
SI
NO
_______________________
REVISADO POR (NOMBRE)
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
________________________
FIRMA
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3. Colocar una etiqueta con la carga m&aacute;xima que soporta el equipo de
izar:
Preferiblemente los equipos de izaje deber&aacute;n ser comprados bajo la
norma BS EN 13414-1:2003, el cual tal como se puede observar en la
TABLA 20, tomado de la mencionada norma se puede verificar los limites
de cargas de trabajo para cables de acero:
TABLA 20. L&Iacute;MITE DE CARGAS EN CABLES DE ACERO SEG&Uacute;N
NORMA BS EN 13414-1:2003
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Organizaci&oacute;n Internacional de Estandarizaci&oacute;n (ISO)
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PROBLEMA 6: EL CONDUCTOR DEL MONTACARGAS DE MATERIA
PRIMA NO POSEE LICENCIA DE CONDUCCI&Oacute;N.
Es importante mencionar que luego de haber realizado la identificaci&oacute;n
de riesgos y posterior evaluaci&oacute;n se pudo evidenciar manchas de grasa
en los pasillos, donde mediante consultas se pudo conocer que
actualmente
no
existe
una
planificaci&oacute;n
de
mantenimiento
de
montacargas. Considerando esto, se evidencia incumplimiento con el
Decreto Ejecutivo 2393 en lo siguiente:
Art. 11. Num. 3: Mantener en buen estado de servicio las instalaciones,
maquinas, herramientas y materiales para un trabajo seguro.
Art. 132. Num. 3: Solo se permitir&aacute; su manejo y conducci&oacute;n a personas
especializadas que lo acrediten por medio de una certificaci&oacute;n de los
organismos competentes.
Para estos problemas en cambio se tiene lo siguiente:
1. Enviar a un curso acreditado por el CISHT, para obtener la licencia
para manejo de montacargas:
Actualmente existen instituciones como COPORSUPER, cuyos cursos
son avalados por el Comit&eacute; Interinstitucional de Seguridad e Higiene de
Trabajo (CISHT). Esta &uacute;ltima instituci&oacute;n otorga la licencia para
montacarguista.
2. Realizar un monitoreo peri&oacute;dico del estado de montacargas:
Para realizar este monitoreo se va a proponer realizar una lista de
chequeo diaria por parte del conductor, donde para esto se va a tomar en
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consideraci&oacute;n aspectos espec&iacute;ficos del Decreto Ejecutivo 2393, y
Reglamento de Seguridad y Salud para la Construcci&oacute;n de Obras
P&uacute;blicas, as&iacute; como tambi&eacute;n de entrevista directa con los conductores.
Tomando estas consideraciones y de acuerdo a experiencias del
conductor con ya m&aacute;s de 20 a&ntilde;os de experiencia se puede obtener la lista
de chequeo que se encuentra en la FIGURA 8.
FIGURA 8. PROPUESTA PARA VERIFICACI&Oacute;N DEL ESTADO
DE MONTACARGAS
F.XX FORMULARIO DE VERIFICACION DE ESTADO DE MONTACARGAS
CODIGO MONTACARGAS:
CARGA MAXIMA PERMITIDA:
FECHA:
C
NC
Llantas infladas y sin desgaste excesivo
Placa de Capacidad de carga visible
Guarda de Proteccion Superior en buen estado y en su lugar
Carroceria sin aceite o grasa en exceso
Aceite Hidraulico Lleno y Sin Fugas
Conexiones de Bateria Apretadas
Bocina funciona correctamente
Cinturon de seguridad en buen estado
Palancas de control marcadas
Luces funcionan correctamente (delanteras, traseras, advertencia)
Indicadores e instrumentacion funcionando
Levantamiento y Descenso funcionan sin dificultad
Cobertores sobre la bateria y otras partes peligrosas en su lugar
Motor funciona suave y silencioso, sin fugas o chispas del tubo de escape
Alarma de retroceso funciona
Frenos funcionan sin dificultad y restriccion. Sin fugas de aceite
Freno de Mano detiene al montacargas en una inclinacion
Nivel de Carga de Bateria bueno
C: CUMPLE
NC: NO CUMPLE
Si existe algun No Cumplimiento que no puede ser solucionado por el conductor
debe ser reportado a Mantenimiento
_______________________
REVISADO POR (NOMBRE)
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
________________________
FIRMA
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Decreto Ejecutivo 2393:
Art. 132, Num. 7: Los montacargas y tractores de fuerza mec&aacute;nica,
estar&aacute;n equipados con se&ntilde;ales ac&uacute;sticas y frenos eficaces de servicio y
estacionamiento.
Art. 132, Num. 8: Todos estos veh&iacute;culos, llevaran, en lugar bien visible,
indicaci&oacute;n de la carga m&aacute;xima que puedan soportar.
Construcci&oacute;n y Obras P&uacute;blicas: Los montacargas cumplir&aacute;n con lo
siguiente:
Art. 68, Lit. G: Debe estar equipado con frenos dise&ntilde;ados e instalados
de tal manera que sean capaces de frenar efectivamente un peso no
menor a 1 &frac12; veces la carga &uacute;til permisible.
Art. 68, Lit. I: Estar&aacute;n equipados con se&ntilde;ales ac&uacute;sticas de reversa.
PROBLEMA 7: EXISTEN EQUIPOS DONDE NO ESTAN SE&Ntilde;ALIZADOS
LOS RIESGOS, PROBLEMA 8: EN EL PROCESO DE TROQUELADO,
DESCARTONADO Y PEGADO NO SE PROVEE AL PERSONAL EL EPP
ADECUADO. Para la soluci&oacute;n de estos problemas se plantea lo siguiente:
1. Se&ntilde;alizar los riesgos en las m&aacute;quinas y puesto de trabajos:
Tal como se pudo observar en la FOTOGRAF&Iacute;A 2. Existen casos de
m&aacute;quinas en las que no se encuentran se&ntilde;alizados los riesgos, debido a
que
por
limpiezas
exteriores
han
sido
extra&iacute;das
las
etiquetas
proporcionada por los fabricantes o a su vez desde su llegada no han
venido las mismas seg&uacute;n consultas con la parte operativa y por otro lado
sectores que deben ser se&ntilde;alizados de acuerdo a los riesgos presentes
(que no pertenecen a las maquinas propiamente). Se va a tomar la norma
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INEN 439, Colores, Se&ntilde;ales y S&iacute;mbolos de Seguridad, para la aplicaci&oacute;n
de se&ntilde;ales en los puestos de trabajo.
TABLA 21. CODIFICACI&Oacute;N DE SE&Ntilde;ALES APLICABLES A
FACTORES DE RIESGOS MEC&Aacute;NICOS IDENTIFICADOS Y
EVALUADOS
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
La Tabla 21 muestra las se&ntilde;ales aplicables a los factores de riesgos
mec&aacute;nicos identificados y evaluados que deber&iacute;an ser colocados
dependiendo del puesto de trabajo y han sido codificadas para un fin
inmediatamente posterior. Con esta codificaci&oacute;n realizada se procede a
describir las necesidades tanto en m&aacute;quinas (equipos) como en las &Aacute;reas
de Procesos. Estas necesidades se muestran en la TABLA 22. Los
c&oacute;digos de necesidades que se muestran en dicha Tabla, parten de los
c&oacute;digos mostrados en la TABLA 21, donde lo que se hace es colocarle
inmediatamente posterior al C&Oacute;DIGO DE SE&Ntilde;AL, las letras “E” o “A”
dependiendo si la necesidad es sobre el equipo mismo o en el &aacute;rea del
proceso correspondiente, por ejemplo la codificaci&oacute;n de necesidad A3A,
significa que es necesaria colocar la se&ntilde;al de “Peligro de Aplastamiento”
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en el &Aacute;rea del Proceso donde se detecto dicha necesidad que en el caso
de la Tabla 22 seria en el Proceso de Conversi&oacute;n.
TABLA 22. NECESIDADES DE SE&Ntilde;ALIZACI&Oacute;N
CODIGOS DE
PROCESO
CONVERSION
IMPRESION
TROQUELADO
DESCARTONADO
DOBLADO/PEGADO
EQUIPO(S)
NECESIDADES*
CONVO
A3A, A2E
RIOBY
O1A, A1E
HEIDELBERG A1E
BOBST I
O1A, A2E
BOBST II
A2E
No Aplica
O1A, O2A, O3A
BRAUSSE
O1A, A1E
AMAZON
A1E
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Proporcionar los Equipos de Protecci&oacute;n Personal (EPP) adecuados:
Para poder proporcionar los equipos adecuados, es necesario
demostrar la metodolog&iacute;a de la selecci&oacute;n y posterior utilizaci&oacute;n de los
mismos, el cual se puede mostrar en el GR&Aacute;FICO 12.
GR&Aacute;FICO 12. METODOLOG&Iacute;A DE SELECCI&Oacute;N Y UTILIZACI&Oacute;N DE
EQUIPOS DE PROTECCI&Oacute;N PERSONAL
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espa&ntilde;a
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Como puede observarse existen fases para la selecci&oacute;n: Fase 1:
Evaluaci&oacute;n de Riesgos remanentes (Aquellos riesgos que no pueden
evitarse por otros medios). Luego en la Fase 2, lo que se necesita es
definir los requisitos t&eacute;cnicos legales que deben cumplir los EPP’s y toma
en consideraci&oacute;n los factores de riesgo que pueda introducir el equipo que
se vaya a seleccionar. En este apartado se toma en cuenta la legislaci&oacute;n
ecuatoriana que en su Decreto Ejecutivo 2393, muestra en el TITULO XI
PROTECCION PERSONAL, lo siguiente relacionado a protecciones para
factores de riesgos mec&aacute;nicos evaluados que requieren EPP:
Art. 178 Protecci&oacute;n de Cara y Ojos
Art. 181 Protecci&oacute;n de las extremidades superiores
Art. 182. Protecci&oacute;n de las extremidades Inferiores
Posteriormente, en la Fase 3 se debe confeccionar una lista de control
con las especificaciones a cumplir por el EPP. El Anexo F muestra un
ejemplo de una lista de control para protecci&oacute;n contra ca&iacute;das. Para el
caso de los factores de riesgos mec&aacute;nicos evaluados, se muestran a
continuaci&oacute;n en las Tablas 23, 24 y 25 gu&iacute;as para la selecci&oacute;n de
protecci&oacute;n de ojos, de manos, y de pies respectivamente que pueden
servir para la elaboraci&oacute;n de las listas de control respectivas.
Actualmente en el medio de seguridad, acorde con la legislaci&oacute;n
ecuatoriana, se pretende que los equipos sean sometidos a ensayos para
garantizar la eficacia de los mismos. La TABLA 26. Muestra las normas
referenciales que se podr&iacute;an exigir a los proveedores.
Despu&eacute;s, en la Fase 4 se debe facilitar esta lista de control a los
posibles proveedores. Luego, en la Fase 5 se debe realizar una
preselecci&oacute;n que ha de responder a las siguientes solicitaciones:
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A. Adecuaci&oacute;n al nivel de riesgo a proteger
B. Adecuada adaptabilidad e integraci&oacute;n en el medio ambiental laboral
C. Adecuada adaptabilidad al trabajador tras los necesarios ajustes
D. Compatibilidad en caso de m&uacute;ltiples riesgos
Consecuentemente, en la Fase 6 se debe realizar pruebas pr&aacute;cticas
en el lugar de trabajo, con el objeto de verificar que los rendimientos
t&eacute;cnicos corresponden con los ofertados y que la adaptabilidad sea la
adecuada. Posteriormente en la Fase 7 se debe instruir a los trabajadores
en el uso de los equipos seleccionados. Los puntos b&aacute;sicos de esta
formaci&oacute;n deben ser:
A. Explicar las causas por las que se debe usar el equipo y qu&eacute; tipo de
protecci&oacute;n proporciona.
B. De que riesgos no protege
C. Como usarlo y cerciorarse de que protege
D. Cuando debe desecharse
E. Cu&aacute;l es el mantenimiento necesario
Propuesta 79
TABLA 23. APLICACI&Oacute;N DE LOS TIPOS DE PROTECTORES
OCULARES SEG&Uacute;N LOS TIPOS DE USO
Propuesta
Fuente: Investigaci&oacute;n Indirecta
Elaboraci&oacute;n: Emilio Gallardo Aguilar - Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo (INSHT) de Espa&ntilde;a
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TABLA 24. FIBRAS Y TEJIDOS EN CONFECCI&Oacute;N DE GUANTES
DE PROTECCI&Oacute;N MEC&Aacute;NICA
Fuente: Investigaci&oacute;n Indirecta
Elaboraci&oacute;n: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT) de Espa&ntilde;a
TABLA 25. ELEMENTOS DE PROTECCI&Oacute;N DE PIES DEPENDIENDO
SEG&Uacute;N EL TIPO DE RIESGO
Propuesta
Fuente: Investigaci&oacute;n Indirecta
TABLA
26. NORMAS DE REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS SEG&Uacute;N
Elaboraci&oacute;n: Antonia Hern&aacute;ndez Casta&ntilde;eda - Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el
Trabajo (INSHT) de Espa&ntilde;a
EL TIPO DE PROTECCION
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TABLA 26. NORMAS DE REQUERIMIENTOS ESPEC&Iacute;FICOS
SEG&Uacute;N EL TIPO DE PROTECCI&Oacute;N
ESPECIFICACIONES SEGUN
AREA A PROTEGER
NORMA
OJOS Y CARA
ANSI Z87.1
PIES (CALZADO PUNTA ACERO)
ANSI Z41
MANOS (RIESGO MECANICO)
EN 388
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Luego de esto hay que asegurarse de la aceptaci&oacute;n, para lo cual es
imprescindible en la Fase 8 una motivada y activa participaci&oacute;n de los
trabajadores y sus representantes en el Comit&eacute; de Seguridad y Salud.
Finalmente completando esta metodolog&iacute;a, en la Fase 9 se tiene la
revisi&oacute;n de la selecci&oacute;n en funci&oacute;n de los cambios tecnol&oacute;gicos
introducidos en el trabajo.
Es necesario aclarar que la propuesta en este proyecto llega hasta la
Fase 3, puesto que la implementaci&oacute;n de las siguientes fases
corresponde a gesti&oacute;n interna de la empresa. Habiendo cumplido las
Fases 1 y 2, se procede a codificar los EPP’s que seg&uacute;n la evaluaci&oacute;n de
riesgos es menester utilizar. Esta codificaci&oacute;n se muestra en la TABLA 27.
TABLA 27. CODIFICACI&Oacute;N DE EQUIPOS DE PROTECCI&Oacute;N
APLICABLES EN EVALUACI&Oacute;N DE RIESGOS
Fuente: Investigaci&oacute;n directa
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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De forma an&aacute;loga a la revisi&oacute;n de las necesidades de se&ntilde;ales de
seguridad vistas anteriormente, se procede en base a esta codificaci&oacute;n
mostrada a la revisi&oacute;n de las necesidades de dichos Equipos de
Protecci&oacute;n Personal, los cuales son mostrados en la TABLA 28.
TABLA 28. NECESIDADES DE EPP’S DE ACUERDO AL PUESTO DE
TRABAJO
PROCESO
CONVERSION
AYUDANTE/AUXILIAR
OPERARIO
P1, M1
P1
IMPRESION
P1
TROQUELADO
P1
P1
P1, O1
N/A
DESCARTONADO
DOBLADO/PEGADO
P1
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
PROBLEMA 9: FALTA DE ORDEN EN LOS PUESTOS DE TRABAJO
Para la solucionar este problema se propone la implementaci&oacute;n
correcta de la metodolog&iacute;a 5S. Se dice correcta puesto que la empresa ha
dado inicios a esta metodolog&iacute;a pero se han detectado ciertas debilidades
en la implementaci&oacute;n de la misma.
&iquest;Cu&aacute;les son los objetivos principales de las 5s?
Desarrollar un ambiente de trabajo agradable y eficiente, en un clima
de seguridad, orden y limpieza, que facilite la realizaci&oacute;n de las
actividades diarias.
&iquest;Qu&eacute; significan las 5S?
Son 5 principios japoneses cuyos nombres comienzan por S:
1. Seiri: Clasificar
2. Seiton: Organizar
3. Seiso: Limpiar
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4. Seiketsu: Estandarizar
5. Shitsuke: Disciplina
&iquest;Por qu&eacute; aplicar las 5 S?
Entre los beneficios de la implementaci&oacute;n de este programa en Jap&oacute;n
y otras partes del mundo donde se ha aplicado esta metodolog&iacute;a, esta la
reducci&oacute;n significativa de los accidentes laborales, adem&aacute;s que promueve
el cuidado de los EPP’s y las herramientas de trabajo.
&iquest;En qu&eacute; consiste cada S?
Clasificar.- B&aacute;sicamente significa identificar todos los elementos,
herramientas, instrumentos, papeles, etc. que se tenga en el puesto de
trabajo y dividir lo innecesario de lo necesario.
GR&Aacute;FICO 13. DIAGRAMA DE FLUJO PARA CLASIFICACI&Oacute;N
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Enciclopedia virtual -
http://www.eumed.net/
Lo innecesario debe tener alguna acci&oacute;n espec&iacute;fica: Donarlo, Venderlo,
etc. El GR&Aacute;FICO 13. Muestra un Diagrama de Flujo que se utiliza
com&uacute;nmente para la aplicaci&oacute;n de la clasificaci&oacute;n.
Organizar.- Significa que de lo &uacute;til o necesario para el puesto de
trabajo se debe dar un ordenamiento de acuerdo al grado de utilizaci&oacute;n.
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“Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar”. Una herramienta para
poder aplicar esta segunda ese, se muestra en el GR&Aacute;FICO 14.
GR&Aacute;FICO 14. CRITERIOS DE ORDENAMIENTO
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Enciclopedia virtual -
http://www.eumed.net/
Limpiar.- En esta etapa lo que se hace es Limpiar el sitio de trabajo y
prevenir la suciedad y el desorden. En esta etapa tambi&eacute;n se incluye la
inspecci&oacute;n en caso de equipos, es decir, sirve tambi&eacute;n para identificar, por
ejemplo, problemas de escape, aver&iacute;as, fallos o cualquier tipo de defecto.
Estandarizar.- Es asegurarse en mantener constantemente el estado
de orden, limpieza e higiene en el puesto de trabajo, limpiando con una
frecuencia establecida, estableciendo procedimientos y planes para
mantener dicho orden. En este punto es muy importante la revisi&oacute;n
peri&oacute;dica de los avances. Una forma id&oacute;nea para aplicar correctamente
es mediante la consecuci&oacute;n de las siguientes actividades:
Propuesta 85
A. Fotograf&iacute;as del Antes y Despu&eacute;s (FIGURA 8)
FIGURA 9. EJEMPLO DE FOTOGRAF&Iacute;AS DE ANTES Y
DESPUES
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n:
http://www.gestiopolis.com
B. Aplicaci&oacute;n de Listas de verificaci&oacute;n (GR&Aacute;FICO 15)
GR&Aacute;FICO 15. EJEMPLO DE LISTA DE VERIFICACI&Oacute;N
Propuesta 86
Propuesta
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Comit&eacute; Nacional de Productividad e Innovaci&oacute;n Tecnol&oacute;gica - M&eacute;xico
C. Gr&aacute;ficas con los resultados (GR&Aacute;FICO 16)
GR&Aacute;FICO 16. EJEMPLO DE GR&Aacute;FICAS CON RESULTADOS
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n:
http://www.gestiopolis.com
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D. Elaborar Planes de Acci&oacute;n (FIGURA 8)
FIGURA 10. EJEMPLO DE FORMATO DE PLAN DE ACCI&Oacute;N
Propuesta
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Comit&eacute; Nacional de Productividad e Innovaci&oacute;n Tecnol&oacute;gica - M&eacute;xico
Por otro lado, en los GR&Aacute;FICOS 17 Y 18 se muestran ejemplos de
comunicaciones para mejoras, e informaciones para motivaci&oacute;n del
personal, que pueden ser utilizados para estimular al personal.
GR&Aacute;FICO 17. EJEMPLOS DE COMUNICACIONES PARA PROMOVER
LA MEJORA
Aqu&iacute; se necesita hacer
Aqu&iacute; se necesita hacer
Aqu&iacute; se necesita hacer
CLASIFICACI&Oacute;N
ORDENAMIENTO
LIMPIEZA
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
GR&Aacute;FICO 18. EJEMPLO DE RECONOCIMIENTO
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Comit&eacute; Nacional de Productividad e Innovaci&oacute;n Tecnol&oacute;gica - M&eacute;xico
Propuesta 88
Disciplina.- Esta ultima ese, tiene como prop&oacute;sito que el personal se
acostumbre a aplicar las 5 S en el puesto de trabajo y respetar las normas
del sitio de trabajo con rigor. El GR&Aacute;FICO 19. Muestra la correlaci&oacute;n de
las 4 primeras eses, con esta &uacute;ltima.
GR&Aacute;FICO 19. ESQUEMA DE LA INTERRELACI&Oacute;N ENTRE LAS 5 S
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Comit&eacute; Nacional de Productividad e Innovaci&oacute;n
Tecnol&oacute;gica - M&eacute;xico
&iquest;C&oacute;mo se implementan las 5S en la Organizaci&oacute;n?
En este punto es importante verificar cuales son los pasos para poder
implementar esta metodolog&iacute;a de la mejora continua en la empresa. El
GR&Aacute;FICO 20 muestra un esquema de c&oacute;mo debe procederse con dicha
implementaci&oacute;n.
GR&Aacute;FICO 20. METODOLOGIA DE IMPLEMENTACI&Oacute;N DE 5S
Fuente: Investigaci&oacute;n indirecta
Elaboraci&oacute;n: Fundaci&oacute;n Vasca para la excelencia EUSKALIT
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Parte con la presentaci&oacute;n de la metodolog&iacute;a a un nivel estrat&eacute;gico, es
decir, a la Gerencia, despu&eacute;s la autoformaci&oacute;n corresponde al
autoaprendizaje profundo por parte de la misma, luego la formaci&oacute;n inicial
corresponde a la formaci&oacute;n de los l&iacute;deres de la implementaci&oacute;n a nivel
t&aacute;ctico, posteriormente se escoge un &aacute;rea piloto y un equipo de trabajo
espec&iacute;fico a nivel operacional (Supervisores, Operadores de maquina)
que va a trabajar inicialmente en estas actividades. De ah&iacute; la puesta en
com&uacute;n no es otra cosa que el grupo asignado compartir la experiencia a
otros grupos. La ampliaci&oacute;n de la experiencia corresponde a reuniones a
nivel gerencial de c&oacute;mo va la implementaci&oacute;n y finalmente la puesta en
com&uacute;n es ir retroalimentando hasta llegar a toda la organizaci&oacute;n. Como se
dijo anteriormente, la empresa ya ha dado inicio a este programa, sin
embargo, parece que ha habido un estancamiento puesto que
b&aacute;sicamente no se ha definido inicialmente el &aacute;rea piloto, en este caso lo
que se recomienda que el equipo piloto sea el conformado por los
trabajadores del &Aacute;rea de Descartonado con su supervisor, para luego
seguir con las siguientes etapas.
PROBLEMA 10: FALTA DE CONOCIMIENTO DE LOS RIESGOS EN
LOS PUESTOS DE TRABAJO
En este caso lo que se recomienda es mediante charlas informativas,
dar a conocer al personal los riesgos de trabajo a los que est&aacute;n
expuestos, publicando inclusive las matrices de riesgos en carteleras en
cada &aacute;rea de trabajo.
PROBLEMA
11:
FALTA
DE
UN
SISTEMA
DE
GESTION
DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
Finalmente para este problema, lo que se recomienda es contratar un
servicio de asesor&iacute;a para la implementaci&oacute;n del sistema de gesti&oacute;n en
seguridad y salud que actualmente exige el IESS, por el intermedio de
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Riesgos de Trabajo, bajo la Resoluci&oacute;n No C.D. 333, a una consultora
especializada.
4.2 Cronograma de actividades a realizar
En los GR&Aacute;FICOS del 21 al 28, se muestran las actividades que se
deber&aacute;n realizar para implementar todas las medidas propuestas
anteriormente. Estas actividades han sido plasmadas en un Diagrama de
Gantt.
Es importante destacar que la empresa actualmente ya cuenta con
diferentes programas que pueden formar parte constitutiva de alg&uacute;n
sistema de gesti&oacute;n de seguridad que vaya a ser implementado, que
consecuentemente van a dar vida a los indicadores mostrados en el
CAPITULO 2. Estos programas son: An&aacute;lisis de Riesgos de Tareas en
tareas nuevas, Programa de Inspecciones Planeadas de Seguridad,
Planificaci&oacute;n de Acciones Preventivas y/o correctivas, Entrenamientos
espec&iacute;ficos de Seguridad, Procedimientos para Servicios Contratados.
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Jefe de Seguridad Industrial
Jefe de Seguridad Industrial,
Jefe de Mantenimiento Mecanico,
Coordinador de Mantenimiento Electrico
Supervisores de Produccion
Jefe de Mantenimiento Mecanico
Coordinador de Mantenimiento Electrico
Planificador de Mantenimiento
RESPONSABLE EJECUCION
RESPONSABLE EJECUCION
Planificador de Mantenimiento
Contratista
Contratista
Capacitar a miembros de brigadas acerca de la revision de
dispositivos y resguardos de seguridad
Ejecutar el formato adecuado de &quot;lista de chequeo, Inspeccion
de Seguridad&quot;
Miembros de Brigadas
ACTIVIDAD
Planificacion de Mantenimiento Preventivo (Incluyendo
dispositivos y resguardos de seguridad)
Entrenar a personal para mantenimiento de dispositivos de
seguridad
Entrenar a personal para mantenimiento de resguardos de
seguridad
Capacitar a personal para utilizar &quot;Orden de Reparacion&quot;
Mantenimientos Programados no
cuando existan averias de dispositivos y resguardos de
incluyen revision de guardas, ni se
seguridad
planifican reparaciones
Modificar Plan de Inspecciones con nuevo formato de &quot;lista de
chequeo, Inspeccion de Seguridad&quot;
ACTIVIDAD
Coordinar servicio de elaboracion y colocacion de guarda
Tomar medidas de la guarda
Colocar la guarda metalica
1
1
2014
ENERO
2 3 4
5
5
GR&Aacute;FICO 21. DIAGRAMA DE
ACTIVIDADES PROPUESTAS
PARA SOLUCI&Oacute;N DE PROBLEMA 1
PROBLEMA DETECTADO
Maquina Amazon sin guarda
PROBLEMA DETECTADO
2014
ENERO
2 3 4
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GR&Aacute;FICO 22. DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
PROPUESTAS PARA SOLUCI&Oacute;N DE
PROBLEMA 2 y 3
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Capacitar al Chofer de Montacarcas, para la utilizacion del
&quot;Formulario de verificacion de estado de montacargas&quot;
Existen Equipos y Areas donde no
Compra de Senales de Seguridad
se encuentran senalizados los
Colocar la senalizacion de Seguridad
riesgos; En ciertos procesos no se
Capacitar a personal acerca del uso de las senales
provee el EPP adecuado
Entregar a proveedores requerimientos de EPP's
Comprar EPP's
Instruir a trabajadores acerca del correcto uso de EPP's
ACTIVIDAD
Jefe de Bodega de MP
Asistente de compras
Jefe de Servicios Generales
Jefe de Seguridad Industrial
Asistente de compras
Asistente de compras
Jefe de Seguridad Industrial
RESPONSABLE EJECUCION
Gerente de RRHH
RESPONSABLE EJECUCION
1
ENERO
2 3 4
5
2014
1
1
5
FEBRERO
2 3 4
2014
ENERO
2 3 4
GR&Aacute;FICO 24.
DIAGRAMA DE
ACTIVIDADES
PROPUESTAS
PARA SOLUCI&Oacute;N
DE PROBLEMA 6
PROBLEMA DETECTADO
ACTIVIDAD
Inscribir a Choferes de Montacargas en curso para obtener
licencia
Supervisor de Area de Conversion
Jefe de Mantenimiento Mecanico
Ayudantes de Maquina Convo 14
RESPONSABLE EJECUCION
GR&Aacute;FICO 23. DIAGRAMA
DE ACTIVIDADES
PROPUESTAS PARA
SOLUCI&Oacute;N DE
PROBLEMAS 4 y 5
PROBLEMA DETECTADO
El conductor de Montacargas no
posee licencia
ACTIVIDAD
Capacitar a personal para uso de &quot;Formulario de revision de
Elementos de Izaje no se incluyen
equipo de Izaje&quot;
en plan de mantenimiento
Realizar Revision de Equipos de Izaje
preventivo; No esta marcada la
Dar Instruccion a Personal para que notifique novedades con
carga maxima de utilizacion
Equipos de Izaje
PROBLEMA DETECTADO
2014
ENERO
1 2 3 4 5
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GR&Aacute;FICO 25. DIAGRAMA
DE ACTIVIDADES
PROPUESTAS PARA
SOLUCI&Oacute;N DE
PROBLEMAS 7 Y 8
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
RESPONSABLE EJECUCION
Socializacion de avances de 5S con resto de colaboradores del
Area de Troquelado/Pegado (Conformacion de grupos)
Formacion a grupos de Area de Troquelado/Pegado
Ejecucion de las 2 ultimas S's por grupo piloto
Socializacion de avances de 5S con gerencia
Ejecucion de las 3 primeras S's por grupos de
Troquelado/Pegado
Socializacion de avances de 5S con colaboradores del Area de
Impresion (Conformacion de grupos)
Formacion a grupos de Area de Impresion
Formacion a grupo de Area piloto para implementacion de 5S Coordinadora de Mejora Continua
Ejecucion de las 3 primeras S's por grupo piloto
Descartonadores/Supervisor Troquelado
ACTIVIDAD
Supervisor Troquelado/Lider de Grupo piloto
Coordinadora de Mejora Continua
Descartonadores/Supervisor Troquelado
Coordinadora de Mejora Continua
Operadores y ayudantes de maquinas de
Procesos de Troquelado y Pegado
Supervisor Troquelado/Lideres de Grupos de
Troquelado/Pegado
Coordinadora de Mejora Continua
Operadores y ayudantes de maquinas de
Ejecucion de las 2 ultimas S's por grupos de troquelado/pegado Procesos de Troquelado y Pegado
Falta de Orden en los puestos de
Socializacion de avances de 5S con gerencia
Coordinadora de Mejora Continua
trabajo
Operadores y ayudantes de maquinas de
Ejecucion de las 3 primeras S's por grupos de Impresion
Proceso de Impresion
Socializacion de avances de 5S con colaboradores del Area de Supervisor Impresion/Lideres de Grupos de
Conversion (Conformacion de grupos)
Impresion
Formacion a grupos de Area de Conversion
Coordinadora de Mejora Continua
Operadores y ayudantes de maquinas de
Ejecucion de las 2 ultimas S's por grupos de Impresion
Proceso de Impresion
Socializacion de avances de 5S con gerencia
Coordinadora de Mejora Continua
Operadores y ayudantes de maquinas de
Ejecucion de las 3 primeras S's por grupos de Conversion
Proceso de Conversion
Socializacion de avances de 5S con colaboradores del Area de Supervisor Conversion/Lideres de Grupos de
Troquelado/Pegado
Conversion
Formacion a grupos de Area de Conversion
Coordinadora de Mejora Continua
Operadores y ayudantes de maquinas de
Ejecucion de las 2 ultimas S's por grupos de Impresion
Proceso de Conversion
Socializacion de avances de 5S con gerencia
Coordinadora de Mejora Continua
PROBLEMA DETECTADO
2014
ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
1 2 3 4 5 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 1 2 3 4
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GR&Aacute;FICO 26. DIAGRAMA DE ACTIVIDADES PROPUESTAS PARA
SOLUCI&Oacute;N DE PROBLEMA 9
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
PROBLEMA DETECTADO
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
Consultores
Consultores
Consultores
Consultores
Consultores
Consultores
Consultores
Gerente
Gerente
Gerente
Gerente
Gerente
de
de
de
de
de
RRHH/Consultores
RRHH/Consultores
RRHH/Consultores
RRHH/Consultores
RRHH/Consultores
Jefe de Seguridad Industrial/Consultores
Jefe de Seguridad Industrial/Consultores
Jefe de Seguridad Industrial/Consultores
Coordinador de proyecto de Asesoria
Jefe de Seguridad Industrial/Consultores
Medico/Jefe de Seguridad/Consultores
Coordinador de proyecto de Asesoria
Coordinador de proyecto de Asesoria
/
/
/
/
/
/
/
Industrial/Consultores
Industrial/Consultores
Industrial/Consultores
Industrial/Consultores
Industrial/Consultores
Industrial/Consultores
Coordinador de proyecto de Asesoria
Seguridad
Seguridad
Seguridad
Seguridad
Seguridad
Seguridad
Jefe
Jefe
Jefe
Jefe
Jefe
Jefe
Planes de emergencia en respuesta a los factores de riesgos
Plan de Contingencia
Auditorias Internas
Inspecciones de Seguridad
Equipo de Proteccion Individual
Mantenimiento Predictivo, Preventivo y Correctivo
Entrega de Informes de Avances de Procedimientos y
Programas Operativos Basicos
de
de
de
de
de
de
Jefe de Seguridad Industrial/Consultores
Medico/Consultores
Investigacion de Accidentes y Enfermedades Profesionales
Vigilancia de la Salud de los trabajadores
PROCEDIMIENTOS Y PROGRAMAS OPERATIVOS BASICOS
Entrega de Informe de Avances de Gestion de Talento Humano Coordinador de proyecto de Asesoria
Entrega de Informe de Avances de Gestion Administrativa
GESTION TECNICA
Identificacion
Medicion
Evaluacion
Entrega de Informe de Avances de Gestion Tecnica 01
Control operativo Integral
Vigilancia Ambiental y de Salud
Entrega de Informe de Avances de Gestion Tecnica 02
GESTION DEL TALENTO HUMANO
Seleccion de trabajadores
Informacion Interna y Externa
Comunicacion Interna y Externa
Capacitacion
Adiestramiento
Direccion
Direccion
Direccion
Direccion
Direccion
Direccion
Direccion
ENERO
RESPONSABLE EJECUCION
Jefe de Seguridad Industrial/Supervisores de
Produccion
RESPONSABLE EJECUCION
Capacitacion de Riesgos por puesto de trabajo
ACTIVIDAD
ACTIVIDAD
GESTION ADMINISTRATIVA
Politica de Seguridad e Higiene Industrial
Planificacion de la SST
Organizacion de la SST
Integracion/Implantacion
Verificacion de Auditorias Internas
Control de desviaciones del Plan de Gestion
Mejoramiento continuo
PROBLEMA DETECTADO
Falta de Conocimiento de los
riesgos en el puesto de Trabajo
GR&Aacute;FICO 27. DIAGRAMA DE
ACTIVIDADES PROPUESTAS
PARA SOLUCI&Oacute;N DE
PROBLEMA 10
FEBRERO
MARZO
ABRIL
2014
MAYO JUNIO
JULIO AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
2014
JULIO
JUNIO
MAYO
ABRIL
MARZO
FEBRERO
ENERO
1 2 3 4 5 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5
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GR&Aacute;FICO 28. DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
PROPUESTAS PARA SOLUCI&Oacute;N DE
PROBLEMA 11
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4.3 Costos de Implementaci&oacute;n de Propuesta
La TABLA 29 mostrada a continuaci&oacute;n, detalla los costos asociados a
la implementaci&oacute;n de las medidas propuestas.
TABLA 29. DETALLE DE COSTOS DE MEDIDAS PROPUESTA
NECESIDAD
Elaboracion y colocacion de Guarda Metalica
Inscripcion de Chofer en curso para obtener licencia de
Montacarguista
RESPONSABLE EJECUCION
Contratista
DETALLE
N/A
COSTO UNITARIO ($) CANTIDAD (UNIDADES) SUBTOTAL ($)
$
80.00
1$
80.00
Gerente de RRHH
Compra de Senales de Seguridad
Asistente de compras
Compra de EPP's
Asistente de compras
N/A
MAQUINAS
AREA
GAFAS
BOTAS
GUANTES
$
$
$
$
$
$
360.00
1.00
12.00
2.57
37.70
15.74
N/A
$
1,500.00
N/A
$
10,250
Jefes de
Implementacion de Metodologia 5 S
Produccion/Seguridad/Mantenimiento
Contratacion de Servicio de Consultoria para implementacion
de un Sistema de Gestion en SST
Gerencia de Operaciones
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
1
7
7
10
38
4
$
$
$
$
$
$
360.00
7.00
84.00
25.70
1,432.60
62.96
1$
1,500.00
1$
10,250.00
TOTAL $ 13,802.26
4.3.1 An&aacute;lisis Costo Beneficio
Como se pudo observar en la Etapa 3 del presente proyecto, el Costo
Total proyectado de accidentes laborales en la compa&ntilde;&iacute;a es de $ 10.640.
Por otro lado la implementaci&oacute;n de las mejoras propuestas costar&iacute;a $
13.802,26. Esto quiere decir que por cada d&oacute;lar que la compa&ntilde;&iacute;a podr&iacute;a
invertir en estas medidas preventivas propuestas, actualmente gasta 0.77
d&oacute;lares lo que a simple vista no resultar&iacute;a rentable, donde lo que s&iacute; es
importante destacar que en los rubros que se han considerado en el
m&eacute;todo de Simonds para la determinaci&oacute;n de los costes totales se han
dejado a un lado costos indirectos relacionados a:
-
Coste del tiempo perdido por otros trabajadores no accidentados,
ya que al ocurrir el accidente dejan de trabajar para prestar ayuda
al trabajador accidentado o para hacer comentarios sobre lo
ocurrido.
-
Coste de Investigaci&oacute;n de la Causa de accidente.
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-
Perdidas de producci&oacute;n al disminuir el rendimiento de los
trabajadores impresionados por el accidente, ya que se produce
una alteraci&oacute;n del clima social.
-
Tiempo de los trabajadores que son familiares del accidentado.
-
Perdidas por productos defectuosos, por las mismas causas
anteriores.
-
Costos de da&ntilde;os en la maquinaria, equipos e instalaciones.
-
Perdidas en el rendimiento del trabajador, al reincorporarse, ya que
tendr&aacute; que pasar un tiempo hasta que alcance el nivel de eficiencia
que ten&iacute;a antes del accidente.
De acuerdo a lo descrito anteriormente, resulta menester realizar una
proyecci&oacute;n para ver el comportamiento del beneficio a lo largo del tiempo,
por lo que la TABLA 30, muestra esta proyecci&oacute;n a 3 a&ntilde;os.
TABLA 30. PROYECCI&Oacute;N DE BENEFICIOS EN LA IMPLEMENTACI&Oacute;N
DE PROPUESTAS
INVERSION
Elaboracion y colocacion de Guarda
Metalica
Inscripcion de Chofer en curso para
obtener licencia de Montacarguista
Compra de Senales de Seguridad
Compra de EPP's
Implementacion de 5 s
Implementacion de un Sistema de
Gestion en SST
TOTAL
AHORRO
Sancion economica del IESS
Costo del Seguro privado
Costo directo de accidentes
BENEFICIO
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
2014
$
2015
80.00 $
-
2016
$
-
$
360.00 $
$
$
91.00 $
$ 500.00
$ 1,521.26 $ 1,521.00 $ 1,521.00
$ 1,500.00 $
$
$
10,250 $
$
$ 13,802.26 $ 1,521.00 $ 2,021.00
ANO 1
$
2,800
$
420
$
4,069
TOTAL $
7,289
ANO 2
$
2,800
$ 420.00
$
4,069
$
7,289
ANO 3
$
$
$
420.00
4,069
4,489
$ (6,513.26) $ 5,768.00 $ 2,468.00
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Para
realizar
esta
proyecci&oacute;n
se
han
tomado
las
siguientes
consideraciones:
INVERSIONES
-
La Guarda Met&aacute;lica es colocada una sola vez y la duraci&oacute;n de la
misma se mantiene a lo largo del periodo proyectado.
-
La licencia de Montacarguista tiene vigencia de 4 a&ntilde;os, por ello en
la tabla solo refleja el pago en el 2014.
-
La vida &uacute;til de las se&ntilde;ales actuales tienen vigencia de 2 a&ntilde;os. Para
el 2015, se considera el costo del cambio de todas las se&ntilde;ales por
eso su incremento en el valor.
-
La compra de Equipos de Protecci&oacute;n Personal debe realizarse
anualmente.
-
La implementaci&oacute;n de 5 S, conlleva a la Compra de pizarras para
comunicaci&oacute;n visual, muebles para organizaci&oacute;n, entre otras.
-
El servicio de consultor&iacute;a para la implementaci&oacute;n del Sistema de
Gesti&oacute;n requiere el pago del 30% del costo total a la firma del
contrato y el saldo en 5 cuotas bimensuales hasta terminar el
proyecto, pero al ser la duraci&oacute;n del mismo de 10 meses todo entra
en el 2014.
AHORROS
-
La sanci&oacute;n del IESS, corresponde a 24 meses seg&uacute;n lo estipulado
en la ley, es decir a 2 a&ntilde;os consecutivos, dejando para efecto de la
proyecci&oacute;n el detalle que la sanci&oacute;n puede ser prorrogable (es decir
podr&iacute;a extenderse hasta el 2015).
-
Debido a la implementaci&oacute;n del Sistema de Gesti&oacute;n se puede
solicitar una reducci&oacute;n de la prima del Seguro Privado, as&iacute; como
tambi&eacute;n se ha estimado una reducci&oacute;n de por lo menos un 40% de
accidentes.
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El beneficio al que se refiere la tabla, es el resultado de la diferencia
del Ahorro generado vs la inversi&oacute;n realizada.
Con los resultados obtenidos en la TABLA 30, se ha calculado el Valor
Actual Neto (VAN) con una tasa del 10%, dando como resultado un valor
positivo de $700. Sumado a esto, obteniendo la Tasa Interna de Retorno
(TIR) da como resultado un valor del 20%, por lo que hay evidencias
claras que la inversi&oacute;n en las propuestas presentadas resultar&iacute;an
rentables.
CAP&Iacute;TULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 Conclusiones
- El no contar con un sistema de gesti&oacute;n en Seguridad y Salud
ocupacional hace que la empresa no gestione de manera adecuada la
prevenci&oacute;n de riesgos laborales, pues no define metas alcanzables de
acuerdo a la realidad presente.
- Un 43% (64/148) de todos los factores de riesgos identificados
corresponde a los factores de riesgos de origen mec&aacute;nico. Siendo 6 el
total de factores de riesgos conocidos da una idea de la importancia que
tienen estos factores de riesgos respecto a los otros.
- La exposici&oacute;n a factores de riesgos mec&aacute;nicos han ocasionado el 85.7%
(12/14) de los accidentes suscitados en el 2012 en el &Aacute;rea de Litograf&iacute;a,
donde, por cada accidente grave se comprob&oacute; que ocurren 11 accidentes
moderados o leves, con un costo promedio de $886 por accidente
acaecido.
- Es evidente la falta de normativa ecuatoriana en materia de seguridad y
salud para poder tomar decisiones acerca de temas espec&iacute;ficos como por
ejemplo la selecci&oacute;n de resguardos, equipos de protecci&oacute;n personal, entre
otros temas, lo que hace que tengamos cada vez y cuando que remitirnos
a normativas internacionales.
- Las medidas propuestas presentadas para la soluci&oacute;n de los problemas
identificados, en la proyecci&oacute;n de beneficios dan como resultado un VAN
de $700 y una TIR del 20%, lo que corrobora la viabilidad econ&oacute;mica de
las mismas.
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5.2 Recomendaciones
- La empresa debe realizar evaluaciones de riesgos de los dem&aacute;s factores
de riesgos identificados para proceder a tomar las medidas correctivas ya
sea en: La fuente, el medio o el trabajador.
- Es importante que la Gerencia de Operaciones como l&iacute;der de la cadena
de suministro y actual responsable de las &Aacute;reas de Producci&oacute;n, Calidad,
Bodegas y Seguridad, encuentre una forma efectiva de fijar objetivos y
metas alcanzables en la gesti&oacute;n de riesgos, que en este caso debe
hacerse en conjunto con la Jefatura de Seguridad Industrial.
- Resulta necesario, que la empresa comience a cuantificar el valor m&aacute;s
aproximado a la realidad de los accidentes ocurridos, incluyendo tambi&eacute;n
los costos indirectos que puedan medirse, para que las cifras sean m&aacute;s
asertivas, integrando inclusive al departamento de contabilidad y que la
concientizaci&oacute;n a ra&iacute;z de estas cifras llegue a todos los niveles de la
organizaci&oacute;n.
- El m&eacute;dico con el que cuenta actualmente la empresa, es general, lo que
hace que la gesti&oacute;n en salud sea correctiva, por lo que es necesario
entonces, los servicios de un medico ocupacional que se preocupe de la
gesti&oacute;n preventiva.
- Es importante que la Gerencia General, se involucre m&aacute;s en la tarea
preventiva, para que la Seguridad y Salud de los trabajadores, no quede
en el mero compromiso de la asignaci&oacute;n de recursos o cumplimientos
legales.
- Finalmente, resulta importante que en Ecuador a pesar de no tener el
recurso
humano
suficiente
y
facultado
para
la
elaboraci&oacute;n
de
reglamentaci&oacute;n especifica en temas de Seguridad, Higiene Industrial y
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Salud Ocupacional, al menos exista un mecanismo de adaptar legislaci&oacute;n
internacional y convertirla en nacional, as&iacute; como tambi&eacute;n actualizar las
normativas ya vigentes para poder as&iacute; agilizar el desarrollo en materia
preventiva.
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ANEXO 1
CERTIFICADO DE CALIBRACI&Oacute;N DE SON&Oacute;METRO
Fuente: Registros de la empresa
Elaboraci&oacute;n: Elicrom
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ANEXO 2
TABLA PSICOM&Eacute;TRICA
Fuente: Investigaci&oacute;n Indirecta
Elaboraci&oacute;n: Ministerio de Educaci&oacute;n, Argentina
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ANEXO 3
RESULTADO DE LA EVALUACI&Oacute;N DE RIESGO ERGON&Oacute;MICO PARA
EL PUESTO DE TRABAJO DE AYUDANTE DE TROQUELADO
UTILIZANDO EL M&Eacute;TODO LEST
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Fuente: www.ergonautas.com
Elaboraci&oacute;n: Mario Ibarra
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ANEXO 4
LISTA DE CHEQUEO PARA INSPECCIONES PLANIFICADAS
(ACTUAL)
Fuente: Documentos de la empresa
BIBLIOGRAF&Iacute;A
Creus Sole, A. (2013). T&eacute;cnicas para la prevenci&oacute;n de riesgos laborales.
Barcelona: Marcombo.
Decreto Ejecutivo 2393. (10 de Agosto de 1988). Reglamento de
Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente
de trabajo . Ecuador.
Falag&aacute;n Rojo, M. J., Canga Alonso, A., Ferrer Pi&ntilde;ol, P., &amp; Fern&aacute;ndez
Quintana, J. M. (2000). Manual B&aacute;sico de Prevenci&oacute;n de Riesgos
Laborales: Higiene Industrial, Seguridad y Egonom&iacute;a. Asturias: Sociedad
Asturiana de Medicina y Seguridad en el Trabajo y Fundaci&oacute;n M&eacute;dicos
Asturias.
Naciones, C. A. (25 de Junio de 2003). Decisi&oacute;n 584. Instrumento Andino
de Seguridad y Salud en el Trabajo . Colombia.
Naciones, C. A. (25 de Junio de 2003). Decisi&oacute;n 584. Instrumento Andino
de Seguridad y Salud en el Trabajo . Colombia.
NIPO: 792-09-022-3. (2003). Selecci&oacute;n de pantallas faciales y gafas de
protecci&oacute;n . Espa&ntilde;a.
Resoluci&oacute;n No. C.D. 333. (27 de Octubre de 2010). Reglamento para el
Sistema de Auditor&iacute;a de Riesgos del Trabajo &quot;SART&quot; . Ecuador.
Resoluci&oacute;n No. C.D. 390. (21 de Noviembre de 2011). Reglamento del
Seguro General de Riesgos del Trabajo . Ecuador.
Valencia, U. P. (2013). http://www.upv.es/. Recuperado el 18 de Enero de
2013, de http://www.sprl.upv.es/D7_2_b.htm#r1
Valencia, U. P. (2003). www.ergonautas.upv.es/. Recuperado el Junio de
2013, de http://www.ergonautas.upv.es/metodos/lest/lest_online.php
Valle, U. d. (2013). http://www.univalle.edu.co/. Recuperado el 18 de
Enero de 2013, de
http://saludocupacional.univalle.edu.co/factoresderiesgoocupacionales.ht
m
Valle, U. d. (2013). http://www.univalle.edu.co/. Recuperado el 18 de
Diciembre de 2012, de
http://saludocupacional.univalle.edu.co/factoresderiesgoocupacionales.ht
m


                            

                        
                        
                    

                    
                        
                            
                                Documentos relacionados
                            

                            
                                
                                    
                                        
    
        
            
        
    

    
        
            Oferta de treball a TAT Resiltech Enginyer Mecànic 15-07-11.pdf

        
    




                                    

                                
                                    
                                        
    
        
            
        
    

    
        
            El rol del ingeniero mecánico

        
    




                                    

                                
                                    
                                        
    
        
            
        
    

    
        
            Objetivos 1.- Modelizar la estructura para su análisis en el plano.

        
    




                                    

                                
                                    
                                        
    
        
            
        
    

    
        
            Mario, ex-alumno del centro que ya ha terminado sus estudios... enseñó a los alumnos sus trabajos y las técnicas empleadas y les...

        
    




                                    

                                
                                    
                                        
    
        
            
        
    

    
        
            Diseñe  una  torre  soporte  para ... muestra en las figuras con capacidad para 24 luminarias. Altura...

        
    




                                    

                                
                                    
                                        
    
        
            
        
    

    
        
            PROPUESTA

        
    




                                    

                                
                            

                        

                    
                


                
                    
                        

                        
                            
                                
                                
                                    
                                    Descargar
                                
                            

							
								
									
										Anuncio
									
									


								

							

                            


							
                            
                            
                                
                                    
                                        Anuncio
                                    
                                    


                                

                            
                        


                        
                    

                

            

        
    
    



    
        
            
                
                    Añadir este documento a la recogida (s)
                

                
                    
                
            

            
                
                    
                        Puede agregar este documento a su colección de estudio (s)
                    

                    
                        
                            
                                Iniciar sesión
                            
                            Disponible sólo para usuarios autorizados
                        
                        
                    
                

                
                    
                        
                            
                                Título
                            
                            
                        

                        
                            
                                Descripción
                                
                                    (Opcional)
                                
                            
                            
                        

                        
                            
                                Visible a
                            
                            
                                
                                    
                                    
                                        Todo el mundo
                                    
                                

                                
                                    
                                    
                                        Solo yo
                                    
                                

                            
                            
                                Сrear colección
                            
                        

                    

                

            

        

    





    
        
            
                
                    Añadir a este documento guardado
                

                
                    
                
            

            
                
                    Puede agregar este documento a su lista guardada
                

                
                    Iniciar sesión
                
                Disponible sólo para usuarios autorizados
            

        

    




                

            

            
        
    





    
        
            
                
                    
                        
                            
                                Productos
                            

                            
                                
                                    Documentos
                                
                                
                                    
                                        Fichas
                                    
                                
                                
                                

                                
                                
                                    


                                
                            
                        

                    


                    
                        
                            
                                Apoyo
                            

                            
                                
                                    Demanda
                                
                                
                                    Socios
                                
                            
                        

                    

                


                
                    
                        © 2013 - 2024 studylib.es todas las demás marcas comerciales y derechos de autor son propiedad de sus respectivos dueños
                    


                    
                        
                            GDPR
                        
                    
                        
                            Privacidad
                        
                    
                        
                            Términos
                        
                    
                

            


            
                
                    
                        Hacer una sugerencia
                    

                    ¿Encontró errores en la interfaz o en los textos? ¿O sabes cómo mejorar StudyLib UI? Siéntase libre de enviar sugerencias. ¡Es muy importante para nosotros!

                    
                        Añadir comentarios
                    
                

            

        

    




    
        
            
                 

                
                    
                
            

            
                
                    Sugiéranos cómo mejorar StudyLib
                


                
                    (Para quejas, use
                    
                        otra forma
                    )
                


                
                    
                    
                        
                    

                    
                        
                            
                                Tu correo electrónico
                            
                            
                                Ingrese si desea recibir respuesta
                            

                            
                        

                        
                            
                                Nos califica
                            

                            
                                
                                1
                            

                            
                                
                                2
                            

                            
                                
                                3
                            

                            
                                
                                4
                            

                            
                                
                                5
                            

                        

                    


                    
                        
                            Cancelar
                        
                        
                            Enviar
                        
                    

                

            

        

    






















    
















