NP

UNIVERSIDAD DE LAS AMERICAS

Laureate International Universities

FACULTAD DE INGENIERIA Y CIENCIAS AGROPECUARIAS

INGENIERIA EN PRODUCCION INDUSTRIAL

AUDITORIA DEL SISTEMA ACTUAL DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD
EN EL TRABAJO EN LA EMPRESA HANSA CIA. LTDA EN BASE AL SISTEMA
DE AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO DEL IESS

Trabajo de Titulacion presentado en conformidad a los requisitos
establecidos para optar por el titulo de

Ingeniero en Produccién Industrial

Profesor Guia:

Ing. Juan Fernando Eduardez

Autores:
Mariuxy Iveth Jaramillo Villacrés
Carlos Andrés Solano Solano

Ano:
2010



II

DECLARACION DEL PROFESOR GUIA

“Declaro haber dirigido este trabajo a través de reuniones periddicas con el/la
estudiante, orientando sus conocimientos para un adecuado desarrollo del tema
escogido, y dando cumplimiento a todas las disposiciones vigentes que regulan los
Trabajos de Titulacion.”

Ing. Juan Fernando Eduardez

Cl: 1710369875



I

DECLARACION DE AUTORIA DEL ESTUDIANTE

“Declaro que este trabajo es original, de mi autoria, que se han citado las fuentes
correspondientes y que en su ejecucion se respetaron las disposiciones legales
que protegen los derechos de autor vigentes”

Mariuxy Iveth Jaramillo Villacrés Carlos Andrés Solano Solano

C.l: 1716754336 C.l: 1714880455



v

AGRADECIMIENTO

Agradezco en primer lugar a Dios por todo lo que
ha hecho posible en mi vida, a mis padres por
siempre confiar en mi y apoyarme en mis
decisiones, a mis hermanos porque son parte
esencial de mi vida, al profesor guia que paso a
paso nos ayudo con su experiencia, a la
Universidad de las Américas por brindar todos los
conocimientos obtenidos, al tutor y decano de la
Facultad de Ingenieria ya que siempre estan
pendientes y dispuestos a colaborar con el
desarrollo de los estudiantes y por ultimo
agradezco a todas las personas que siempre
estuvieron pendientes de la realizacion del
presente trabajo de titulacion.

Mariuxy Jaramillo



AGRADECIMIENTO

Gracias a mis padres y mi
hermana, su apoyo permanente
me ha acompafado durante
toda mi carrera.

Carlos Solano



VI

DEDICATORIA

Dedicado a mi compafiera de tesis Mariuxy
Jaramillo, ha sido de mucha felicidad para
mi compartir este trabajo de titulacion con

ella y aprender juntos.
Carlos Solano



VII

DEDICATORIA

El presente trabajo de titulacion va
dedicado a mis padres que con su esfuerzo
han dado todo para lograr mis metas
académicas, a mi familia que siempre ha
estado muy pendiente en cada paso de mi
vida, a mis amigas de toda la vida con
quienes comparto dia a dia el verdadero
significado de la amistad, a mis amigos y
compafieros de la carrera porque dentro y
fuera de clases supieron siempre
demostrarme su apoyo, a la persona que
salvd este proyecto de titulacion al
encontrar la carpeta perdida y a quien
estaré eternamente agradecida, a mi
comparfiero de tesis Carlos Solano, por todo
su apoyo Yy respaldo que me ha demostrado
no solo en este trabajo de titulacion sino a
lo largo de todos los afios de universidad y
por ultimo va dedicado al laboratorio 134
que fue el lugar donde nacieron la mayoria
de ideas.

Mariuxy Jaramillo



VIII

RESUMEN

La Seguridad y Salud en el Trabajo en el Ecuador es importante y es esencial para

las industrias contar con un buen manejo de seguridad en sus plantas.

El presente trabajo de titulacion es una auditoria realizada al Sistema de
Seguridad y Salud en el Trabajo dentro de la empresa HANSA Cia. Ltda.,
organizacion que se dedica a la elaboracion de herramientas agricolas de todo

tipo.

El objetivo de la investigacion es evaluar el estado actual de las condiciones de
seguridad de HANSA Cia. Ltda., identificando los riesgos mas comunes por los
cuales se han registrado accidentes y en base a estos datos crear una propuesta

de un Plan de Seguridad que ayude a reducir riesgos.

Como resultados de la auditoria, se obtuvo que los riesgos principales que se

deben minimizar en la organizacion son: fisico, mecanico, psicosociales.

Con las recomendaciones que se propone se busca minimizar los riesgos
anteriormente mencionados, la organizacion se beneficiara aumentando la
seguridad para sus trabajadores, a través de ahorro de recursos econdmicos,

imagen como empresa responsable y aumento de la productividad.



IX

ABSTRACT

Safety and Health at Work in Ecuador is becoming important and is essential for

industries to have a good safety management in their plants.

This investigation is an audit about the Safety and Health at Work System in the
company HANSA Cia Ltda that is an organization dedicated to elaborate

agricultural tools of all kinds.

The objective of this research is to assess the current state of HANSA, in order to
identify the most common risks for which there have been accidents and based on

this data to create a proposal for a Security Plan that will help reduce risks.

As a result of the audit, the main risks that can be minimized in the organization

are: physical, mechanical and psychosocial.

With the recommendations given to improve the risks mentioned above, HANSA
will increase the security benefit to its employees, save financial resources, a

better image as a responsible company and increase productivity.
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Introduccion

En la actualidad la seguridad y salud en el trabajo ha tomado gran importancia
en el desarrollo a nivel industrial. En el Ecuador cada vez aumentan las
empresas que cuentan con rigurosas normas de seguridad basadas en

sistemas internacionales dentro de sus procesos de produccion.

El principal objetivo de un programa de Seguridad y Salud en el Trabajo es

prevenir la ocurrencia de accidentes en el desempefio del trabajo.

La responsabilidad del éxito de un programa de salud ocupacional debe ser
compartida por todos, y es indispensable que todas las partes, empleados y

autoridades de la empresa cumplan en su desempeiio.

Esta auditoria de Seguridad Industrial se realizara en el departamento de
produccion de HANSA Cia. Ltda. haciendo un analisis de riesgos para asi

poder lograr un mejoramiento al sistema actual de seguridad industrial.

La herramienta base utilizada es el Sistema de Auditoria de Riesgos del
Trabajo del IESS (SART), el cual es una guia para controlar los elementos que

forman parte de la gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Mediante un analisis de riesgos se puede lograr una propuesta de mejora de

seguridad y mostrar los beneficios cualitativos y cuantitativos.
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1.1 Antecedentes de la empresa HANSA Cia. Ltda.

Figura 1.1 Logotipo de la Empresa

I—IAN SA

Fuente: HANSA.

La empresa industrial se denomina “Herramientas Agricolas Nacionales
HANSA Cia. Ltda.”, de aqui en adelante se denominara HANSA Cia. Ltda.

HANSA Cia. Ltda. es una empresa dedicada a la elaboracion de herramientas

agricolas, partes y accesorios de trituracion y siderurgica.

Herramientas Agricolas Nacionales HANSA Cia. Ltda. fue constituida mediante
escritura publica celebrada el veintiocho de Agosto de mil novecientos sesenta
y cuatro, ante el Notario Sexto del Canton Quito, Doctor Cristobal Guarderas;
esta escritura fue inscrita en el Registro Mercantil del Cantén Quito el siete de
septiembre de mil novecientos sesenta y cuatro.

HANSA al momento cuenta con un manual de seguridad no aprobado por Vice
Ministerio del Trabajo y Empleo basado en estudios realizados anteriormente y
cumple con algunos de los requisitos que exige el Distrito Metropolitano de
Quito, como por ejemplo permiso de bomberos, plan de contingencia y

autoproteccién, permisos de funcionamiento, de salud e higiene.

En el area de produccion se aplican todas estas normas establecidas en el
manual de seguridad anteriormente mencionado. Es en esta area en donde el
estudio de mejoramiento se centra para asi evitar posibles accidentes

laborales.

En los siguientes cuadros se muestran los procesos de produccion.
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Fuente: HANSA.

Cuadro 1.1 Diagramas de Procesos

DIAGRAMA DE PROCESOS
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1.2 Procesos metal mecanicos

1.2.1 Proceso de Corte

En el proceso de corte se realiza el detallado de las dimensiones que se
necesita de la materia prima, después de haber seleccionado el tamafo
adecuado de acuerdo a la linea de produccion se procede a cortar la materia

prima para después entrar en el proceso de fabricacion de un producto.
1.2.2 Proceso de Acanalado

El proceso de acanalado consiste en retirar una cantidad de material de la

pieza, para otorgar un pre-afilado y posteriormente realizar un afilado final.
Este proceso de acanalado solo se aplica para la fabricacion de machetes.
1.2.3 Proceso de Forjado y Laminado

El proceso de laminado se define como el proceso en el cual el espesor del
material sufre una deformacion disminuyendo notablemente sus dimensiones.
Mantener una temperatura uniforme en todas las operaciones del laminado es
muy importante para asi poder controlar su plasticidad y el flujo del metal. Una
lamina de acero que se encuentra a la temperatura adecuada, atraviesa por los
rodillos, los mismo que crean una reduccidon en la seccién transversal del

material.

El forjado es el proceso mediante el cual se obtiene la deformacion plastica de

un metal al proporcionarle esfuerzos ya sean por presion o impacto.
1.2.4 Proceso de Afilado

El proceso de afilado se lo realiza usualmente en dos pasadas, la primera
pasada retira la mayor parte del material de las caras o lados de la cuchilla. La

segunda pasada es en la cual se produce el borde agudo.

Para el proceso de afilado se utiliza en su mayoria el esmeril ya que contiene
discos con piedras de diamante que gira a una velocidad de 3000 r.p.m.

aproximadamente y se realiza con movimientos rapidos de derecha a izquierda.



1.2.5 Proceso de Temple

El temple es uno de los tratamientos térmicos mas conocidos que se aplica al
acero, normalmente a piezas mecanizadas. El temple se lo realiza con la
finalidad de aumentar en el material la dureza, tenacidad y resistencia a

esfuerzos.
1.2.6 Proceso de Revenido

El proceso de revenido es un tratamiento térmico que normalmente se lo
realiza después del proceso de temple. Este tratamiento térmico tiene como
finalidad la eliminacion de tensiones internas producidas durante el temple,

mejora las propiedades mecanicas reduciendo la fragilidad y la dureza.
1.2.7 Proceso de Lijado

El proceso de lijado consiste en remover pequenos fragmentos de la superficie
de las piezas para crear un acabado liso. Este proceso se lo realiza antes del
proceso de pintura y lacado para asi poder obtener un mejor resultado en

cuanto a la presentacion del producto final.
1.2.8 Proceso de Lacado

El proceso de lacado se lo realiza para brindar una proteccion al producto final.
Se utiliza como material la laca o barnices al alcohol los cuales se aplican al

producto terminado y consiste en una pelicula incolora y brillante.
1.2.9 Proceso de Ensamble

El proceso de ensamble consiste en unir dos o mas piezas entre si para formar
el producto o subproducto. Para lograr la unién de las piezas se puede utilizar
varios métodos como son: soldadura, tornillos, remaches, roblones, cufas,

clavos, pasadores y uniones por ajuste a presion.
1.2.10 Proceso de Etiquetado y Empacado

El proceso de etiquetado consiste en la colocacidon del logo de la empresa en

cada producto por medio de una etiqueta que contiene todas las



especificaciones de produccion, tipo de material utilizado, lugar de fabricacion,

modo de empleo, forma de almacenamiento y tipo de mantenimiento.

El proceso de empaquetado es el ultimo proceso que se realiza en cada linea
de produccion y consiste en proteger al producto para que no se vea afectado

al momento de almacenarlo o transportarlo.
1.3 Proceso de carpinteria

1.3.1 Proceso de Secado de Madera

El proceso de secado de madera cumple con un rol muy importante ya que de
este depende un producto de buena calidad. La madera naturalmente posee un
nivel de humedad en equilibrio con el medio en el que se encuentra, es por eso
que es muy importante para asi poder obtener la materia prima para algunas
piezas importantes para el ensamble final. Se lo puede realizar de dos formas:

secado a la intemperie o secado técnico.

Las ventajas del secado técnico son principalmente el tiempo y el nivel de
humedad, para llegar a tener el nivel de humedad necesario con un secado a la
intemperie, por ejemplo, se necesitaria mas o menos alrededor de 6 a 24
meses. Para el secado técnico se necesita mayor inversion pero también se

puede obtener resultados en menor tiempo.
1.3.2 Proceso de Corte y Torneado

El proceso de corte de madera es de acuerdo al producto que se desea
fabricar, por ejemplo la madera dentro de HANSA se utiliza para fabricar todos
los tipos de palas, picos, martillos, excavadoras, combos, azaddén, zapapico y
herramientas de carpinteria. Todos los mangos de estas herramientas antes
mencionadas son en base a madera, la cual es muy bien seleccionada y

tratada para garantizar un producto de calidad. (Ver Anexo 1)

El torneado de la madera es un muy importante ya que sirve para obtener las
medidas exactas y asi poder cumplir con las especificaciones técnicas de
acuerdo a dimensiones de diametro en los mangos cumpliendo de esta manera

con aspectos ergonomicos.



1.4 Organigrama de la empresa

La empresa HANSA cuenta con un organigrama que permite identificar
claramente su organizacion en cuanto a funciones, actividades y dependencia
que tiene cada departamento o integrante de la empresa.

A continuacion se muestra el organigrama actual de la organizacion:

Cuadro 1.2 Organigrama Actual de HANSA Cia. Ltda.

PRESIDENTE

HANSA SERVICIOS BACH
GERENTE
CONTADOR JEFE DETURNO JEFE DE TURNO JEFEDE MAESTROS DE JEFEDE
1 2 CARPINTERIA FUNDICION SOLDADLRA

1 1

OBREROS MECANICOS 0OBREROS MECANICOS|  |TRABAJADOR| | AUXILIAR
TURNO 1 TURNO 1 TURNO 2 TURNO2 ES MODELERIA

TRABAJADORES SOLDADOR
FUNDICION

ASISTENTE

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

1.5 Localizacion, Ubicacién, Turnos y Horarios

1.5.1 Datos generales de la empresa

RAZON SOCIAL: “Herramientas Agricolas Nacionales HANSA Cia. Ltda.”, de
aqui en adelante HANSA Cia. Ltda.

ACTIVIDAD ECONOMICA: Fabricacion de herramientas de trabajo manuales
para el agro.

DIRECCION:
Provincia: Pichincha

Canton: Quito, D.M.



Calle: Catarama E5-94 y Zumbagua, Sector San Bartolo.
Teléfono: 2678-324 / 2672-940

ESTRUCTURA: Dos galpones industriales gemelos: uno utilizado para
fabricacion el otro arrendado.

SUPERFICIE TOTAL: 5,000m? - galpén industrial
SUPERFICIE UTIL: 2,850m? del galpén industrial utilizado para HANSA

NO. DE PERSONAS: FIJOS (trabajadores, personal de oficina): 30
FLOTANTES (publico, cobradores): 5a 10

TURNOS: Dos turnos 06h00 a 14h00 y 14h00 a 22h00
Horario de oficina de 8h00 a 16h30

CLASIFICACION DE ACUERDO AL NUMERO DE TRABAJADORES:

Mediana Empresa
REPRESENTANTE LEGAL: Ing. Michael Alarcon Bach
1.5.2 Tipo de productos

La empresa HANSA consta de varias lineas de produccion en las cuales se
fabrica una gran diversidad de productos. A continuacion se muestra un listado
de los productos mas vendidos por la empresa:

- Machetes

- Palas

- Excavadoras

- Lampas

- Podones, podaderas, tuxes

Algunos elementos se reprocesan dentro de la empresa, como: zapapicos,
azadones (es decir, se traen blancos del exterior y aqui se hace procesos

térmicos, lijado, lacado, etiquetado y empaque).



Figura 1.2 Productos de HANSA

Fuente: HANSA.

Como se puede observar en la ilustracion anterior, estos son algunos de los

productos que se fabrican dentro de la empresa HANSA Cia. Ltda.

Cada linea de produccion tiene sus especificaciones de fabricacion y diferentes

aplicaciones dentro de la Industria Agricola e Industrial.

Las herramientas elaboradas en la empresa son de alta calidad y de buena

aceptacion a nivel nacional.
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1.5.3 Personal

Figura 1.3 Personal de HANSA

Fuente: HANSA

HANSA cuenta con un personal altamente calificado y capacitado, en la
fotografia anterior podemos ver a parte del personal administrativo, de ventas,

recursos humanos, de seguridad, jefes de control, etc.

El personal administrativo de HANSA tiene capacitacion superior y lleva varios
afnos junto a la empresa, conociendo asi cada proceso que se realiza en cada

linea de produccion.

Dentro de la empresa los niveles de Seguridad y Salud Ocupacional no son
muy altos, situacion que provocaria que la ocurrencia de accidentes se pueden
presentar en todos los procesos de produccion ya que se trabaja con maquinas

que utilizan piezas corto punzantes.

Las enfermedades que pueden afectar a los trabajadores son principalmente

musculares, respiratorias, auditivas, inflamacion en articulaciones y tendones.
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1.5.4 Materia prima e insumos

La materia prima que utiliza HANSA es importada en su mayoria. Sus

proveedores son principalmente de Alemania.

Materia prima

Acero (para hoja de herramienta)

Alambre de acero (para remaches)

Alambre de bronce ( para remaches)

Plastico granulado (para cabos)

Madera dura (para cabos)

Insumos

Lacas/Pinturas
- Etiquetas

- Fundas

- Cajas

- Clavos

- Tornillos

1.6 Objetivos
1.6.1 Objetivo General.

Realizar la auditoria en aspectos de seguridad y salud ocupacional de
HANSA y proponer un mejoramiento al sistema actual de seguridad y salud

ocupacional, mediante el uso de normas estandarizadas.
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1.6.2 Objetivos especificos

e Identificar y evaluar los factores de riesgo de las condiciones actuales
de seguridad y salud ocupacional en HANSA a través del proceso de

inspeccion o auditorias.

e Recopilar informacién de accidentalidad o morbilidad laboral con el

proposito de elaborar estadisticas de desempefio en seguridad.

e Analizar los costos y pérdidas que implica la mala gestion de la

seguridad y salud ocupacional.
e Establecer los indices de accidentes laborales.

e Proponer un sistema de mejora continua basandose en la seguridad y

salud ocupacional.



2. Capitulo I
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2.1 Sistema de Auditoria de Riesgos del Trabajo del IESS

El Sistema de Auditoria de Riesgos del Trabajo del IESS, de ahora en adelante

SART, es un documento base para la realizacién de auditorias de seguridad y

salud ocupacional en las empresas para verificar que cumplan con los

requisitos y buen manejo de personal.

Cuadro 2.1 Cuadro sinéptico del SART

SISTEMA DE
AUDITORIA DE
RIESGOS DEL
TRABAJO

v

ANALISIS DEL SISTEMA DE
PREVENCION DE RIESGOS

' v

ANALISIS DEL SISTEMA DE
PREVENCION DE RIESGOS
DEL TRABAJO, AUDITORIAS

DEL TRABAJO,
AUDITORIAS DE INICIO
(Elementos a auditar)

DE SEGUIMIENTO
(Elementos a auditar)

SUPERVISION DE LA
AUDITORIA

NOTIFICACION DE LA
AUDITORIA DE RIESGOS
DEL TRABAJO

ARCHIVO Y
DOCUMENTACION

! t

INFORMES DE LA AUDITORIA

- PREPARACION DEL INFORME
PREVIO

- REUNION DE CIERRE DE LA
AUDITORIA DE RIESGOS

- INFORME FINAL

>

- POLITICA

- ORGANIZACION

- PLANIFICACION

- IMPLEMENTACION

- EVALUACIONY SEGUIMIENTO

- SELECION

- INFORMACION

- FORMACION, CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
- COMUNICACION

- IDENTIFICACION DE LOS FACTORES DE RIESGOS
- PROCEDIMIENTOS

- MEDICION DE LOS FACTORES DE RIESGOS

- EVALUACION AMBIENTAL, MEDICA Y PSICOSOCIAL
- PRINCIPIOS DE ACCION PREVENTIVA

- VIGILANCIA DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES
- SEGUIMIENTO

- INVESTIGACION DE ACCIDENTES

- MANTENIMIENTO PREVENTIVO, PREDICTIVO, Y CORRECTIVO
- INSPECCIONES PLANEADAS

- PLANES DE EMERGENCIA

- PLANES CONTRA INCENDIOS Y EXPLOSIONES

- PROGRAMAS DE PROTECCION PERSONAL

- REGISTROS DE ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD Y SALUD DEL TRABAJO
- PROGRAMAS DE AUDITORIAS INTERNAS

- REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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2.2 Introduccion

El presente manual proporcionado por el IESS es una guia para establecer: los
procedimientos de la auditoria de riesgos de trabajo. Ademas los formatos
para: la elaboracién del informe, reunion de inicio, reunién de finalizacion,
Reporte de no conformidades, elaboracion de procedimientos e instrucciones

de trabajo.
2.2.1 Glosario de términos del SART
La siguiente terminologia fue tomada de las paginas del glosario del SART.
2.2.1.1 Analisis de Riesgos

Proceso por el cual se realiza la identificacion, medicidn, y evaluacion de los
factores de riesgo mediante técnicas estandarizadas y homologadas

(aceptadas por Riesgos del Trabajo del IESS).
2.2.1.2 Enfermedad profesional u ocupacional

Las afecciones agudas o cronicas causadas de una manera directa por el
ejercicio de la ocupacion o labor que realiza el trabajador y que producen

incapacidad.
2.2.1.3 Evaluacion de riesgo

Proceso integral para estimar la magnitud del riesgo y la toma de decision si el

riesgo es tolerable o no.

Es la relacién cuantitativa entre la medicién del factor de riesgo para el
estandar respectivo; es la valoracion del nivel de riesgo, y sus impactos, para

priorizar la actuacion del control del factor de riesgo respectivo.
2.2.1.4 Morbilidad Laboral

Son las enfermedades que tienen como origen los factores de riesgo existentes
en la organizacion que deben ser registradas estadisticamente y reportadas al

IESS, con fines preventivos.
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2.2.1.5 Riesgo

Combinacién de la probabilidad, la exposicion y la consecuencia de la

ocurrencia de un evento identificado como peligroso.

Es la posibilidad de que ocurran: incidentes, accidentes, enfermedades
ocupacionales, dafios materiales, implemento de enfermedades comunes,
insatisfaccion e inadaptacion, dafios a terceros y comunidad, dafos al medio y

pérdidas econémicas.
2.2.1.6 Accidente de Trabajo

Todo suceso imprevisto, repentino y no deseado que ocasione al trabajador
una lesion corporal, perturbacion funcional, o la muerte inmediata o posterior
con ocasion o por consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena o

propia (afiliado voluntario).

2.2.1.7 Auditoria del sistema de prevencion de riesgos del

trabajo

Evaluacion sistematica, documentada, peridédica y objetiva que evalua la
eficacia, efectividad y fiabilidad del sistema de administracion para la
prevencion de riesgos laborales, asi como la adecuacion del sistema para

alcanzar la politica y los objetivos de la organizacidén en esta materia.
2.2.1.8 Peligro

“Caracteristica o condicion fisica de un sistema/proceso/equipo/elemento con
potencial de dafo a las personas, instalaciones o ambiente o una combinacion

de estos. Situacion que tiene un riesgo de convertirse en causa de accidente.”
2.3 Criterios y principios de auditoria

Para realizar una auditoria dentro de la empresa se debe tomar en cuenta los
principios de auditoria necesarios. La auditoria es una herramienta efectiva y
fiable que si se usa de una manera honesta al momento de identificar las
conformidades y no conformidades que tiene la empresa, puede ayudar para la

aplicacién de mejoras en el desempefio de la empresa. Si se utilizan de forma
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correcta todos los principios de auditoria, se garantiza que todos los auditores

pueden llegar a las mismas conclusiones y recomendaciones.

Los principios basicos que debe poseer un auditor son los siguientes:

Conducta ética: es la base de un buen profesional. Para realizar una
auditoria se debe poseer un alto nivel de confianza y discrecion entre la
empresa y el auditor.

Presentacion ecuanime: consiste en informar diciendo siempre la
verdad y los datos exactos que posee la empresa. ldentificar las
conformidades y no conformidades resulta esencial.

Debido cuidado profesional: establecer un buen juicio al auditar.
Proceder de acuerdo al objetivo que se quiere alcanzar, tomando en
cuenta la confianza depositada en el equipo auditor para que los
resultados sean lo mas reales posibles en cuanto a la situacién actual de

la empresa.

Los principios basicos de una auditoria son los siguientes:

Independencia: es primordial poseer este principio ya que cada auditor
puede obtener conclusiones de acuerdo a sus observaciones.

Enfoque basado en la evidencia: para que la auditoria sea fiable y
lograr conclusiones acertadas, la evidencia de la auditoria se puede

verificar ya que es un recurso finito existente dentro de la empresa.

Basado en los CRITERIOS DE AUDITORIA de la ISO 19011, un auditor debe

ser.

observador, analitico, intuitivo, debe tener mucha cultura general,

conocimiento en diversas areas, debe ser perspicaz, audaz, disciplinado,

metodico y con mucha capacidad profesional.
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3. Capitulo 1l

3.1 Diagnostico de la situacion

En el mes de noviembre del afio 2009 se realizé un “Check List” segun el
Sistema Administrativo de Seguridad y Salud en el Trabajo, en adelante,
SASST, ala Sra. Ina Alarcon encargada de Seguridad y Salud dentro de la

empresa, en el cual se pueden verificar los siguientes elementos auditados.
3.1.1 Gestion administrativa
3.1.1.1 Politica

En la politica de la empresa se puede observar que la organizacion no cuenta
con un compromiso gerencial con el SASST y tampoco con la participacion de

todos los miembros de la organizacion.

HANSA Cia. Ltda. en teoria cuenta con inversiones en recursos humanos y en
capacitacion; lo cual no se pudo confirmar mediante el plan de capacitacion del
personal; y, segun el encargado de seguridad de la empresa la planificacion de
capacitacidn se realiza cada afo y que ademas existe una asignacion de
recursos en el presupuesto para la Seguridad y Salud del Trabajo, informacion

que tampoco se pudo confirmar.
3.1.1.2 Organizaciéon

La empresa cuenta con un encargado de Seguridad y Salud en el Trabajo, que

no es un técnico registrado en el Ministerio del Trabajo.

No se cuenta con una estacién de enfermeria, el comité de seguridad, no
cumple con sus obligaciones y el Reglamento de Seguridad y Salud en el
Trabajo esta en tramite de aprobacion por el Vice Ministerio de Trabajo y

Empleo.
3.1.1.3 Planificacion

Los objetivos y metas en SST no se encuentran debidamente definidos en los

tres niveles establecidos, Administrativo, Técnico y del Talento Humano.
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De igual manera carece de indices estadisticos de control de cumplimiento,
motivo por el cual al momento de evaluar se dificulta la recopilacion de datos o

informacion importante para la organizacion para la toma de decisiones.
3.1.1.4 Implementacién

Se cumple con los planes de capacitacion y adiestramiento programados, para
dicha capacitacién se aplican registros y se detalla por escrito la ejecucion de
tareas. TOmese en cuenta que a nivel del talento humano falta una base de

datos completa y actualizada del personal, asi como un registro de morbilidad.
3.1.1.5 Evaluacién y Seguimiento

La organizacion tiene la necesidad de establecer indices de control y verificar
su cumplimiento, asi como la necesidad de verificaciones de la eliminacion de
causas-problema vy ajustar los indices de control para implementar una mejora

continua.
3.1.2 Gestion de Talento Humano
3.1.2.1 Seleccion

La empresa tiene como obligacion realizar examenes médicos
preocupacionales. En la actualidad la empresa solo realiza los examenes de

ingreso.

La organizacion tiene la necesidad de seleccionar al personal tomando en

cuenta aptitudes, actitudes, conocimientos y experiencia.

La mayoria del personal se selecciona por recomendacion de los mismos

trabajadores, muchas veces son familiares o conocidos.
3.1.2.2 Informacién

Dentro de la empresa se informa a los altos directivos sobre sus
responsabilidades en Seguridad y Salud en el Trabajo mediante reportes

escritos o cursos de capacitacion o induccion.

Al momento de ingresar a la empresa, los trabajadores son informados sobre

los riesgos de su puesto de trabajo.
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3.1.2.3 Formacioén/Capacitacion

HANSA Cia. Ltda. no cuenta con un programa de capacitacion donde se
informe a los niveles directivos y a los trabajadores, sobre la prevencion de los
factores de riesgo a los que estan expuestos. La empresa tiene un cronograma
que no se ha desarrollado con total normalidad acerca de capacitacion sobre
diferentes temas a tratar para prevenir accidentes o al menos disminuir los

niveles de riesgo en el puesto de trabajo.
3.1.2.4 Adiestramiento

La organizacion tiene la necesidad que en el plan consten programas

sistematicos de adiestramiento.
3.1.2.5 Comunicacion

Se tiene la necesidad de mantener una comunicacion vertical y horizontal en

los dos sentidos.

La comunicacién externa en situaciones normales y de emergencia esta

contemplado dentro del plan de contingencia y autoproteccion.
3.1.3 GESTION TECNICA
3.1.3.1 Identificacion Objetiva

La organizacion identifica de manera cualitativa, mas no cuantitativa sus

factores de riesgo.

Se tiene la necesidad de que se definan técnicas de identificacion de

factores de riesgo, aceptadas a nivel nacional y/o internacional.
3.1.3.2 Identificacion Subjetiva

La organizacion tiene tablas de probabilidad de ocurrencia realizadas en base

al numero de eventos en un tiempo determinado.
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3.1.3.3 Medicién de los Riesgos Laborales

Se tiene la necesidad de que se definan técnicas de medicion de los factores
de riesgo, los estandares para la evaluacién de estos que sean aceptadas a

nivel nacional y/o internacional.
3.1.3.4 Evaluacion Ambiental, Biolégica y Psicosocial

De los factores de riesgo identificados, medidos y comparados con estandares
nacionales, se han realizado mediciones de ruido y temperatura. (Ver Anexo
2.1)

3.1.3.5 Control Ambiental, Médico y Psicosocial

Se tiene la necesidad de establecer programas sistematicos de control de los

factores de riesgo identificados, medidos y evaluados.
3.1.3.6 Control Médico-Psicosocial

El control Médico-Psicosocial se realiza con examenes preocupacionales,

periodicos, de reintegro y al término de la relacion laboral.

No se realizan los examenes especiales para hipersensibilidad y grupos

ocupacionales especiales como embarazadas.

Todos estos examenes se deben realizar en funcion de los factores de riesgo,
incluyendo anamnesis, examen fisico, pruebas generales y especificas de

laboratorio, radiaciones ambientales, entre otras.
3.1.3.7 Vigilancia

Dentro de la vigilancia ambiental se da un seguimiento en el tiempo de todos
los factores de riesgo ambiental mediante mediciones de emisién de gases,
temperatura, vibraciones y niveles de ruido. Este seguimiento se lo realiza para
cumplir las normas de funcionamiento pero la empresa no cuenta con un

registro y planificaciéon adecuada.

Dentro de la vigilancia médica-psicosocial no se da un seguimiento en el
tiempo de las consecuencias sobre la salud fisica y mental de los factores de

riesgo en la persona.
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3.1.3.8 Actividades Proactivas-Reactivas Basicas
La organizacion tiene la necesidad de la:

- Existencia de una metodologia estandarizada para la investigacion de

accidentes y enfermedades ocupacionales.
- Existencia de un programa de mantenimiento preventivo y correctivo.
- Existencia de un programa de inspecciones planeadas
- Existencia de un sistema de vigilancia epidemioldgico

- Existencia de un sistema de auditorias internas mediante un plan de

auditorias.
La organizacion si consta con:
- Planes de emergencia y contingencia
- Planes contra incendios y explosiones
- Programas de uso de equipos de proteccion individual

El check list que fue realizado a la empresa se encuentra como anexo, en el
cual se podra encontrar detallado cada uno de los puntos descritos

anteriormente. (Ver Anexo 2)
3.2 Accidentalidad

La empresa posee pocos registros de accidentes que han sido debidamente
analizados por el IESS para asi poder establecer medidas preventivas y

correctivas.

El detalle de los accidentes registrados en la organizacién se encuentra como
anexo. Dentro del anexo se puede identificar claramente el tipo de accidente,
su descripcion, area de trabajo, consecuencias en el trabajador y medidas de

seguridad adoptadas. (Ver Anexo 3)
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3.3 Morbilidad

Se entiende por morbilidad a las enfermedades que se pueden adquirir dentro

de un puesto de trabajo que pueden ser remediadas, curadas o controladas.
3.3.1 Lumbalgias / Trabajo Sentado

En el siguiente mapa del cuerpo se presentan las areas del cuerpo mas
afectadas de los trabajadores de la empresa debido a trabajos repetitivos y

mala postura en su mayoria.

Figura 3.1 Mapa del cuerpo
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Fuente: Mapa del Cuerpo INSHT
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En la figura 3.1, se puede observar claramente que la mayor parte del cuerpo
de los trabajadores dentro de la empresa se encuentra expuesto a riesgos

ergonomicos.

Para solucionar este problema se debe capacitar al personal para asi
informales sobre las buenas posturas de trabajo y la correcta manipulacion y

transportacion de los materiales.

Para demostrar las zonas del cuerpo que se ven mayormente afectadas. A

continuacion se muestra un analisis del puesto de trabajo.
3.3.2 Analisis de Puesto de Trabajo - APT

La empresa cuenta con una investigacion del Puesto de Trabajo realizado por
un representante del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. Este tipo de
investigacion tiene como principal objetivo determinar los factores de riesgo en

el puesto de trabajo y emitir las medidas correctivas.

El estudio se realizo al puesto de trabajo del Sr. Manjares Guevara Holger
Leonardo de 58 afios de edad con una experiencia laboral de 11 ahos como

carpintero.
3.3.2.1 Historial Laboral

El Sr. Manjares inicio su actividad laboral como aprendiz de zapatero a los 15

afos. A partir de 1998 ingreso a la empresa al area de carpinteria.

Actualmente el Sr. Manjares debido a su dolencia, se encuentra en periodo de

subsidio.

La actividad principal del area de carpinteria es fabricar accesorios de madera
que son colocados en las herramientas agricolas como machetes, palas, picos,

etc.

La empresa dispone de un taller de carpinteria para realizar esta actividad, es

en este taller que el Sr. Manjares realizaba sus actividades laborales.

La empresa requiere de madera seca por lo que adquiere el producto en tiras

de madera en forma de largueros de 240 cm y 120 cm de largo con un peso
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aproximado de 3 Kg y 1.5 Kg respectivamente y se las apila para su secado. La

bodega de almacenaje se encuentra ubicada junto al taller de carpinteria

Las actividades del puesto de trabajo de carpintero son:

- Corte de madera

Torneo de tiras de madera

Cargado y traslado de tiras de madera

- Cepillador
- Canteadora
- Acabados
Cuadro 3.1 Historial Laboral
ACTIVIDAD ESFUERZOS Y PESOS

Traslado de tiras de madera

(20 metros de traslado)

Paquetes de 9 tiras

9 tiras x 2 Kg x 240 cm

Traslado de tiras de madera

(20 metros de traslado)

Paquetes de 9 tiras

9 tiras x 3 Kg x 200 cm

Traslado de tiras de madera

(20 metros de traslado)

Paquetes de 9 tiras

9 tiras x 3 Kg x 240 cm

Traslado de tiras de madera

(20 metros de traslado)

1 Viga

1 viga x 14 Kg x 250 cm

Traslado de tiras de madera

(20 metros de traslado)

Paquetes de 15 tiras

15 tiras x 1 Kg x 18 cm

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Diariamente se trasladan 300 paquetes de 9 tiras entre 3 personas, una

distancia aproximada de 20 metros.
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3.3.2.2 Analisis del puesto de trabajo — APT

El analisis de este puesto de trabajo se realizé bajo el método REBA (Rapid
Entire Body Assessment) el método es el resultado de un trabajo en equipo de
ergonomos, fisioterapeutas, terapeutas ocupacionales y enfermeras, que

estudiaron mas de 600 posturas para la elaboracion del método.
3.3.2.3 Conclusidén

Debido a que el Sr. Holger Manjares estuvo expuesto al riesgo durante 10 afios
y de acuerdo a la valoracion de muy alto riesgo de afectacibn musculo-
esquelética, segun la valoracion por el método analitico REBA, de las
actividades que realiza el trabajador en el puesto de trabajo durante el traslado
de las tiras de madera en el area de carpinteria, se determina que existe causal
para la afectacion musculo-esquelética a nivel de la espalda baja. El peso

maximo que un hombre debe levantar es de 23 Kg.
3.3.2.4 Medidas Correctivas
- Corregir las deficiencias de gestion.

- De acuerdo a las actividades de los puestos de trabajo, se debe realizar

una evaluacion del riesgo ergonémico.

- En el traslado de las tiras de madera, se debe definir un proceso de

trabajo seguro, tanto por peso como por posiciones inadecuadas

- Implementar ayudas mecanicas como montacargas y tecles.
3.4 Layout de la planta

El layout de la planta tiene como objetivo detallar la distribucion de planta en
cuanto a la disposicion de las maquinas, las estaciones de trabajo,
departamentos, los pasillos, bodegas o areas de almacenamiento y los

espacios dentro de una fabrica productiva.

El objetivo principal del layout de planta consiste en tomar todos los elementos

antes mencionados y organizarlos de la mejor manera para obtener efectividad
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en el sistema productivo manteniendo fluidez del flujo de trabajo, personas,

materiales e informacion.

Si se realiza una distribucion de planta adecuada se puede obtener algunos

beneficios como:
- Eliminar los cuellos de botella
- Minimizar costos de manipulacion de materia prima
- Utilizar eficientemente los espacios
- Reducir tiempos de produccién
- Eliminar movimientos inutiles
- Utilizar eficientemente la mano de obra
- Utilizar eficientemente la materia prima
- Facilitar la interaccion de los trabajadores y mejorar su comunicacion

En el plano adjunto se encuentra detallada la descripcion de la planta de
HANSA junto con los procesos que se realizan dentro de la empresa. (Ver
Anexo 4)

Dentro de este plano se puede identificar la ubicacion de la maquinaria
perteneciente a la empresa, dimensiones, funcionamiento y para que procesos

de produccién son utilizados dentro de cada linea de produccién.
3.5 Matriz de riesgos

La matriz de riesgos trata de un resumen de todos los riesgos o peligros a los
cuales los trabajadores se ven expuestos dentro de la empresa. Se identifica
claramente el numero de trabajadores que se encuentran bajo los riesgos
fisicos que pueden ser mecanicos y no mecanicos, riesgos quimicos, riesgos

biolégicos, riesgos ergondmicos y riesgos psicosociales. (Ver Anexo 5)
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3.6 Método INSHT Identificacidon de peligros

Figura 3.2 Método simplificado INSHT
Niveles de Riesgo’

CONSECUENCIAS
LIGERAMENTE 3 EXTREMADAMENTE
DANINO DANINO |DANINO
BAJA Riesgo Riesgo
Trivial Tolerable

MEDIA Riesgo
Tolerable

O>» 0T TwW>»WOXT

Fuente: http://www.insht.es

3.6.1 Descripcion del INSHT

INSHT son las siglas que utiliza el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en
el Trabajo, el cual es un organismo del Gobierno de Espafia que cumple con la
mision de analizar y estudiar las Condiciones de Seguridad y Salud en el
Trabajo para asi poder promocionar y apoyar los procesos de mejora de dichas

condiciones.

3.6.2 Evaluacion de Riesgos Laborales
Se obtiene informacién a partir de la evaluacion de los riesgos laborales en
donde se estima la magnitud de aquellos riesgos que no se hayan podido
evitar, esta informacion es utilizada por la alta direccién de la organizacion para

asi poder adoptar medidas preventivas o medidas que deben adoptarse.

! GOBIERNO DE ESPANA, Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, Método
delINSHT, http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline/GuiasMo
nitor/Seguridad/V/Ficheros/stv11.pdf, 1995, Fecha de la consulta (14 — Dic — 2009), p. 1.



28

Las etapas del proceso de analisis de riesgos son:

- Analisis del Riesgo.- Permite identificar el peligro, se estima el riesgo

y proporciona la magnitud del riesgo.

- Valoracion del Riesgo.- De acuerdo a la valoracion del riesgo se
puede saber si el proceso es seguro, en donde se puede tener un riesgo

controlado o se debe aplicar un control.

La evaluacion de riesgos se debe realizar en todos los puestos de trabajo de la
empresa, tomando en cuenta las condiciones de trabajo, las condiciones
fisicas, psicoldgicas y biolégicas de los trabajadores.
Los puestos de trabajo se deben volver a evaluar cuando las condiciones del
trabajo se han alterado como por ejemplo, cuando se adquiere nueva
maquinaria, nueva tecnologia, nuevas sustancias quimicas y nuevos
trabajadores cuyas condiciones sean conocidas.
La evaluacion de riesgo se considera un proceso dinamico ya que se debe
revisar cuando asi se ha establecido, si existe algun dafo a la salud de los
trabajadores o si las medidas de prevencion son insuficientes. Se debe tomar
en cuenta los resultados de las investigaciones de causas por las cuales hay
dafios a los trabajadores, analizar la situacién epidemiolégica y actividades que
pueden servir para reducir y controlar riesgos.
De una manera periédica se debera revisar las evaluaciones con un periodo de
tiempo que se haya acordado entre la empresa y el representante de los
trabajadores.
Para finalizar la evaluacion de riesgos debe ser documentada, en donde se
debe determinar las medidas preventivas necesarias para cada puesto de
trabajo. Los siguientes datos son importantes al momento de documentar:

- Identificar el puesto de trabajo

- Los riesgos existentes

- La relacion de trabajadores afectados

- Resultado de la evaluacion y sus medidas preventivas
Si es necesario se debe nombrar los criterios y procedimientos de evaluacion,

métodos de medicion, ensayo o analisis utilizados.
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Cuadro 3.2 Definicion de los niveles de riesgo

RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION

Trivial (T) | No se requiere accion especifica

No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin embargo se
deben considerar soluciones mas rentables o mejoras que no
supongan una carga econdmica importante. Se requieren
comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la
eficacia de las medidas de control.

Tolerable
(To)

Fuente: http://www.insht.es

De acuerdo al método simplificado del INSHT y después de estudiar cada
actividad y su nivel de riesgo dentro de la empresa en un enfoque general, se
pudo separar cada descripcion del riesgo para obtener la estimacion de riesgo
que es el resultado de multiplicar el nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencia, tomando en cuenta que el nivel de probabilidad esta dividido en
baja, media y alta, mientras que el nivel de consecuencia se divide en

ligeramente dafino, dafino y extremadamente dafino.

Se realizé un analisis de riesgos para cada proceso que se realiza al fabricar
un producto. Dentro de este estudio se puede identificar la estimacion del

riesgo y las medidas necesarias para controlar el riesgo.( Ver Anexo 6)
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A continuacion se muestran los cuadros en donde se resume la descripcién del

riesgo y su respectiva estimacion.

En el cuadro a continuacién se puede identificar claramente los tipos de riesgos
que existen dentro de la empresa en donde su estimacion es de Riesgo Trivial.

Tabla 3.1 Riesgo Trivial

Descripcién del Riesgo Estimacién de
riesgo
Caida a diferente Nivel Riesgo trivial
Exposicion a heridas por armas de fuego | Riesgo trivial
Contacto con frio Riesgo trivial
Contacto con causticos Riesgo ftrivial
Radiaciones no ionizantes Riesgo trivial
Radiaciones ionizantes Riesgo ftrivial
Temperaturas bajas Riesgo trivial
lluminacion deficiente Riesgo trivial
Ventilacion deficiente Riesgo trivial
Nieblas Riesgo trivial
Exposicion a microorganismos Riesgo trivial
Exposicion a vectores: roedores, insectos. | Riesgo trivial
Exposicién a Animales Riesgo ftrivial
Exposicion a Alérgenos vegetales y
animales Riesgo trivial
Movimiento corporal limitado Riesgo ftrivial
Complejidad Riesgo trivial
Trabajo nocturnos Riesgo trivial
Desplazamientos largos al trabajo Riesgo trivial

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los riesgos triviales dentro de la empresa se pueden dar por causas como:

- Falta de atencion

- Malos habitos

- Comunicacion deficiente

En el cuadro a continuacién se puede identificar claramente los tipos de riesgos
que existen dentro de la empresa en donde su estimacion es de Riesgo

Tolerable.



Tabla 3.2 Riesgo Tolerable

Descripcioén del Riesgo

Estimacion de
riesgo

Caida en el mismo nivel

Riesgo tolerable

Resbalén

Riesgo tolerable

Pisadas sobre objetos

Riesgo tolerable

Atrapamientos

Riesgo tolerable

Contacto Eléctrico

Riesgo tolerable

Atropellos - Golpes contra vehiculos

Riesgo tolerable

Accidentes de transito

Riesgo tolerable

Volcamiento

Riesgo tolerable

Espacio limitado para desenvolverse

Riesgo tolerable

Herramientas defectuosas

Riesgo tolerable

Humos

Riesgo tolerable

Capacidad fisica inadecuada

Riesgo tolerable

Presion

Riesgo tolerable

Sobreexigencia de trabajo

Riesgo tolerable

Apremio de tiempo

Riesgo tolerable

Rapidez requerida

Riesgo tolerable

Nivel alto de Responsabilidad

Riesgo tolerable

Entrenamiento deficiente

Riesgo tolerable

Falta de conocimiento-Experiencia

Riesgo tolerable

Supervision inadecuada

Riesgo tolerable

Jornadas de trabajo excesivas

Riesgo tolerable

Tiempos de descanzo insuficientes

Riesgo tolerable

Ausencia de perspectivas de progreso

Riesgo tolerable

Ausencia de motivacion e incentivos

Riesgo tolerable
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los riesgos tolerables dentro de la empresa se pueden dar por causas como:
- Capacitacion deficiente
- Falta de orden y limpieza

- Falta de concentracion

En el cuadro a continuacién se puede identificar claramente los tipos de riesgos
que existen dentro de la empresa en donde su estimacion es de Riesgo

Moderado.
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Tabla 3.3 Riesgo Moderado

Descripcién del Riesgo Estimacion de
riesgo

Tropiezos

Golpes contra objetos

Golpes por objetos en movimiento
Exposicion a Punciones

Orden deficiente

Magquinas - Equipos defectuosos
Peligro de explosion

Vibraciones

Gases

Vapores

Polvos

Sobretension

Sobrecarga

Posturas inadecuadas

Levantar objetos de forma incorrecta
Ausencia de Pausas de trabajo
Exigencia de concentracion
Atencién profunda

Inseguridad Laboral
Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los riesgos moderados dentro de la empresa se pueden dar por causas como:
- Cansancio fisico
- Orden y limpieza
- Mala postura

- Trabajo sin receso

En el cuadro a continuacién se puede identificar claramente los tipos de riesgos
que existen dentro de la empresa en donde su estimacion es de Riesgo

Importante.
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Tabla 3.4 Riesgo Importante

Descripcioén del Riesgo Estimacion de
riesgo

Caida de objetos

Proyeccion de particulas
Aplastamientos

Contacto con Calor

Contacto con téxicos

Sistemas de advertencia deficientes
Peligro de incendio

Ruido

Temperaturas elevadas

Sobre esfuerzo fisico

Movimientos repetitivos
Monotonia-Rutina-Repetitividad
Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los riesgos importantes dentro de la empresa se pueden dar por causas como:
- Cansancio fisico
- Mala postura

- Falta de sefalizacion

En el cuadro a continuacién se puede identificar claramente los tipos de riesgos
que existen dentro de la empresa en donde su estimacion es de Riesgo

Intolerable.

Tabla 3.5 Riesgo Intolerable

Descripcioén del Riesgo Estimacion de
riesgo

Exposicion a Cortes

Limpieza deficiente
Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los riesgos intolerables dentro de la empresa son muy comunes ya que se
pueden dar por causas como:

- Falta de uso de EPP

- Limpieza y orden deficiente dentro del area de produccion

- Maquinaria defectuosa



34

Como conclusién se puede determinar que en la mayoria de riesgos las
principales causas son el cansancio fisico que se debe al ritmo de vida que
lleva cada trabajador y a sus costumbres, la falta del uso de EPP que se debe
a la mala costumbre de pensar que un accidente no le puede pasar, el riesgo
causado por la condicion actual de orden y limpieza deficiente es principal ya
que puede dar lugar a muchos accidentes que se pueden evitar con tan solo
mantener una buena costumbre de llevar un puesto de trabajo limpio y

ordenado.

3.7 Sistema Simplificado de Evaluacioén de Riesgos de
Accidente NTP330

El siguiente paso después de identificar y clasificar la estimacion de riesgo es
utilizar el método NTP 330 que es el sistema simplificado de evaluacién de

riesgos.

La fuente de la descripcion del método que se presenta a continuacién es del
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo del Gobierno de
Espafia cuyos autores son Francisco Pareja Malagén y Manuel Bestratén

Bellovi.

3.7.1 Descripcién del Método
El método NTP 330 que se presenta permite medir la magnitud de los riesgos
encontrados y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de
correccion. Se parte de la localizacion de las faltas existentes en el sitio de
trabajo para asi poder estimar la probabilidad de que ocurra un accidente,
teniendo en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias, evaluar el

riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.

En esta metodologia se considera, que el nivel de probabilidad es funcién del
nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicién a la misma.
El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcién del nivel de probabilidad (NP)

y del nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR =NP x NC
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En los sucesivos apartados se explican los diferentes factores contemplados en

la evaluacion. El cuadro 3.3 detalla el proceso a seguir en la misma.

Cuadro 3.3 Procedimiento de actuacion

1.- Consideracion del riesgo a analizar.

2.- Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que posibiliten

su materializacion.
3.- Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.

4.- Cumplimiento del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y estimacion de la

exposicion y consecuencias normalmente esperables.
5.- Estimacién del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado (cuadro 3.7.2).

6.- Estimacion del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel de

exposicion (cuadros 3.7.2'y 3.7.3).
7.- Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos histéricos disponibles.

8.- Estimacién del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del nivel de

consecuencias (cuadros 3.7.4y 3.7.7).

9.- Establecimiento de los niveles de intervencién (cuadros 3.7.8 y 3.7.9) considerando

los resultados obtenidos y su justificacion socio-econdmica.

10.- Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de fuentes de

informacion precisas y de la experiencia.

Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espafia)

3.7.2 Nivel de deficiencia
Se llama nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacién esperable

entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal
directa con el posible accidente. Los valores numéricos empleados en esta

metodologia y el significado de los mismos se indican en el cuadro 3.4
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Cuadro 3.4 Determinacion del nivel de deficiencia

Hivel de
deficiencia

HD | Significado

{Se hian detectado factores de riesgo significativos
fuy deficients 10 Eque determinan como muy pozible la generacian de
WD Halloz. El conjurto de medidas preventivas
{exiztentes respecto al riesgo resulta ineficaz.
{5e ha detectado slgin factor de riesgo significstivo |
Deficiente Eque preciza ser carredido. La eficacia del conjurto
[0y de medidas preventivas existentes se ve reducida
e forma apreciable.

IS han detectado factores de riesgo de menor

hejorakle 5 Eimpu:ur‘tann:ia. La eficacia del conjunto de medidas
(M ipreventi'-.fas exiztertes respecto al riesgo no = ve
_____ ireducids de forma apreciable. o _
Aceptable ?ND ze ha detectado anomalia destacable slguna. Bl |
(B] T riezgo estd controlado. Mo se valora,

Fuente: Centro Nacional de Condiciones del Trabajo (Espafia)

A cada uno de los niveles de deficiencia se ha hecho corresponder un valor
numeérico adimensional, excepto al nivel "aceptable", en cuyo caso no se

realiza una valoracién, ya que no se han detectado deficiencias.

3.7.3 Nivel de exposicion

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicién se puede
estimar en funcion de los tiempos de permanencia en areas de trabajo,
operaciones con maquina, etc.

Los valores numéricos, como puede observarse en el cuadro 3.5, son
ligeramente inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que,
por ejemplo, si la situacion de riesgo esta controlada, una exposicién alta no
debiera ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo que una deficiencia

alta con exposicion baja.
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Cuadro 3.5 Determinacion del nivel de exposicién

Hivel de

At | Significado

eXposicion | |

Continuada 4 ECDrrtinuamen'tE:. “arias veces en =u
_ [E= Jornada laboral con tiempo prolongsdo.

Frecuernts 5 Warias veces en su jornada laboral,
S 1= o aungue sea con tismpos cortos.

Dcasional = jAlguna vez en su jornada lsboral v con
______ CECdy (periodo corto de tiempo.

Ezporadica

(EE) 1 Irregqularmerte. !

Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espana)

3.7.4 Nivel de probabilidad

En funcién del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se

puede expresar como el producto de ambos términos:
NP = ND x NE
El cuadro 3.6, facilita la consecuente categorizacion.

Cuadro 3.6 Determinacién del nivel de probabilidad

Hivel de exposiciaon (HE)

=

=8 10  hi2-40 0 RMASS0 A-20 A0
= Fh 3

E ln— S

3

% (3 Pl 8= 2 o Py B bl -5
: L

=

T=._- 2 h-5 [0 B-4 B-2

Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espafa)

En el cuadro 3.7 se refleja el significado de los cuatro niveles de probabilidad

establecidos.
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Cuadro 3.7 Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Hivel de
probabilidad |

HP Significado

| Situacidn deficiente con exposicion continuads, o
Ly alta Ertre Emu',.-' deficients con exposicion frecusnte.
I EL| 40 v 24 |Mormalmernte la materializacion del rigsgo ocurre
con frecuencia. )
Srtuan:ln:ln deficiente con E::-:pn:lsn:l-:ln frecuesnte u
!DDESIDI‘lal o bien situacidn muy deficiente con

PN Ertre | iy - o i o
a0 20y 10 iexpnﬂlcmn ocazional o esporadica. L_a materializacion
{del riesgo es posible gque suceda varias veces en el
J | n:u:l-:u de wvida laboral.
Rl [ Ertre .Srtuan:u:ln deficients con exposicion ezporadica, o blen_
£h G B ISrtuar:n:ln mejorakle con exposicion cortinuada o
A 1 Jfrecuerte. Es posible que suceds el dan-:u alguna vez. |
Baja | Ertre Srtuav:u:un mE:j-:-rat:ule con exposicion ocaszional o |
CE 4y !espnradlca Mo ez esperable gque se materialice 2l

| rie=go, aungue puede zer concehbible.

Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espafia)

3.7.5 Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se
han categorizado los danos fisicos y, por otro, los dafios materiales. Se ha
evitado establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos, dado que su
importancia sera relativa en funcién del tipo de empresa y de su tamano.
Ambos significados deben ser considerados independientemente, teniendo
mas peso los dafos a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones
no son importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a
establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias establecido para
personas.

Como puede observarse en el cuadro 3.8, la escala numérica de
consecuencias es muy superior a la de probabilidad. Ello es debido a que el

factor consecuencias debe tener siempre un mayor peso en la valoracion.



39

Cuadro 3.8 Determinacion del nivel de consecuencias

Hivel de 5 _Significado

cOnsecuencias | Dafios personales | Dafios materiales

Mortal o Catastrdfico | . Destruccion total del sistema
100 |1 muerto o mas e |
R 24 | (dificil renavaria)
My Grave &0l [Lesiones graves gue pueden |Destruccion parcial del sistema
(M) jzer irreparables _Gcompleja v costosa ks reparacion [
Grave a5 iLesil:unes conincapacidad  [Se requiere paro de proceso para |
(&) laboral transtoria (ILT)  |efectuar lareparacion |
Leve 10 EF‘equeﬁas leziones gue no-  |Reparahle zin necesidad de paro
L) requisren hospitalizacion  [del proceso |

Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espafia)

Se observara también que los accidentes con baja se han considerado como
consecuencia grave. Con esta consideracion se pretende ser mas exigente a la
hora de penalizar las consecuencias sobre las personas debido a un accidente,
que aplicando un criterio médico-legal. Ademas, podemos afadir que los
costes econdmicos de un accidente con baja aunque suelen ser desconocidos
son muy importantes.

Hay que tener en cuenta que cuando nos referimos a las consecuencias de los
accidentes, se trata de las normalmente esperadas en caso de materializaciéon

del riesgo.

3.7.6 Nivel de riesgo y nivel de intervencién

El cuadro 3.9 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacion de
los diferentes valores obtenidos, establecer bloques de priorizacién de las
intervenciones, a través del establecimiento también de cuatro niveles

(indicados en el cuadro con cifras romanas).
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Cuadro 3.9 Determinacion del nivel de riesgo y

de intervencion

HRE = HF x HC
Hivel de probabilidad (HPF)

100 !
{00200 | 20001200 | SO0-500 8 400-200

ir
I [ Il 240
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Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espafa)

Los niveles de intervencion obtenidos tienen un valor orientativo. Para priorizar
un programa de inversiones y mejoras, es imprescindible introducir la
componente econdmica y el ambito de influencia de la intervencion. Asi, ante
unos resultados similares, estara mas justificada una intervencion prioritaria
cuando el costo sea menor y la solucion afecte a un colectivo de trabajadores
mayor. Por otro lado, no hay que olvidar el sentido de importancia que den los
trabajadores a los diferentes problemas. La opinién de los trabajadores no solo
ha de ser considerada, sino que su consideracion redundara ineludiblemente
en la efectividad del programa de mejoras.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad
por el nivel de consecuencias. El cuadro 3.10 establece la agrupacion de los

niveles de riesgo que originan los niveles de intervencién y su significado.

Cuadro 3.10 Significado del nivel de intervencién

Hivel de
intervencion | |
_ | [4000-600 | Srtuan:u:un critica. Carreccion urgente.
| ] | SIIIIII ‘ISIII |C-:|rreg|r W ad-:lptar medlglas de contral.

Significado

|
I
‘ m 120-40 Mejorar =i es pozible. Seria convenients |
[ justificar la intervencian v su rertabiliclad.
‘ o, a0 Mo intervenir, salvo gque un andlisiz= mas |
preciso lo justifique.

Fuente: Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (Espafa)
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3.7.7 Contraste de los resultados obtenidos

Es conveniente, una vez que se tiene una valoracion del riesgo, contrastar
estos resultados con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademas de
conocer la precision de los valores obtenidos se puede ver la evolucion de los
mismos y si las medidas correctivas, desde que se aplicaron, han resultado

adecuadas.

Luego de aplicar el método NTP330 a los riesgos moderados, importantes e
intolerables por cada proceso (ver anexo 7), los resultados obtenidos
demuestran que en la mayoria de procesos el factor comun de riesgo causado
por la condicion actual de Orden y limpieza deficiente, exposicidén a cortes y
posturas inadecuadas, estos son los factores de riesgos mecanicos y

ergonomicos, con mas urgencia a ser tratados por su nivel de riesgo.

3.8 Inventario de Equipo de Proteccidn Personal, extintores y

Otros

3.8.1 Lista de Equipo de Proteccion Personal

A nivel industrial las condiciones de trabajo estan sometidas a cierto grado de
riesgo, por lo cual es necesario tomar en cuenta ciertas medidas preventivas
como es el Equipo de Proteccién Personal, en adelante EPP, como por ejemplo
cascos, proteccion de oidos y vista, guantes, botas, cinturones de seguridad,

delantales o petos, etc.

Ciertas formas de EPP no son ergondémicas, lo cual dificulta y hace mas lento
el trabajo. Es necesario la supervision del uso adecuado y a toda hora de EPP.

Es verdad que el EPP podria tener un costo elevado pero sin embrago el costo-
beneficio y la integridad fisica de los trabajadores siempre debe ser la prioridad

de cualquier empresa.

Es comun ver que el uso de casco y calzado de seguridad es obligatorio en las
industrias. La necesidad de otro tipo de EPP sera de acuerdo al tipo de tarea

que se realice.
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En el siguiente cuadro se encuentra enlistado el material de EPP adquirido por
HANSA S.A.:

Cuadro 3.11 Lista de Equipo de Proteccién Personal

DETALLE AREA
Guantes Industriales Forjado y Laminado
Delantales Forjado y Laminado, Lacado

Mascarillas Reforzadas

Lacado

Guantes de Pupo

Forjado y Laminado, Corte

Orejeras Todas las areas
Gafas Todas las areas
Cinturén Areas de carga

Guantes Cortos

Todas las areas

Guantes Largos

Todas las areas

Mangas

Forjado y Laminado

Guantes de Nitrilo

Lacado, Pintura

Respiradores para Taller

Lacado, Lijado, Pintura, Corte de
Madera

Guantes de Cuero

Forjado y Laminado, Temple, Revenido,

Botas Industriales

Todas las areas

Protectores

Todas las areas

Micas Careta

Lacado, Pintura

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

3.8.2 Registro de uso de EPP para el mes de Septiembre del 2009

Los siguientes cuadros dan referencia al uso de EPP correspondientes al mes
de Septiembre del afo 2009, en el cual se obtuvieron cuadros estadisticos para
asi verificar su uso, mantener un registro de entrega y planificar su adquisicién

a tiempo.

Cuadro 3.12 Tapones de Oidos

TAPONES DE
oIDOSs CANTIDAD
Desechables 1
Reusables 13
Total 14

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo,

Carlos Solano



Figura 3.3 Tapones de Oidos
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los tapones de oidos reusables son los mas utilizados por los trabajadores

debido a que son de mayor resistencia, calidad y durabilidad.

Cuadro 3.13 Mascarillas

MASCARILLAS CANTIDAD
Negra 11
Soldadores 9
Lacas 1
3M 8247 41
3M 8512 17
3M 82172 4
3M 8511 6
Ploma 1
Total 90

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo,

Carlos Solano
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Figura 3.4 Mascarillas
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Las mascarillas 3M8247 son las mas usadas ya que son mascarillas disefiadas
para este tipo de trabajo. Se trata de un respirador libre de mantenimiento que
brinda una efectiva proteccion respiratoria contra todo tipo de particulas como
puede ser humos, polvos o vapor. Cuenta con un medio filtrante removedor de
olores, el cual lo hace muy util dentro de la empresa para la protecciéon de

todos los trabajadores que la necesiten.

Cuadro 3.14 Lentes/Careta

LENTES/

CARETA CANTIDAD
Transparentes 28
Medio Oscuros 4
Oscuros 3
Careta/ Esmeril 3
\Vidrios/

Soldadura 9
\Vidrio

transparente 18
Careta de soldar 0
Total 65

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo,

Carlos Solano
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Figura 3.5 Lentes/ Careta
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Para la proteccion visual se puede ver claramente que la mayoria de
trabajadores utiliza lentes transparentes para realizar sus actividades, asi como
también en el proceso de soldadura, la careta de soldar es indispensable para

la proteccién personal del trabajador.

Cuadro 3.15 Guantes

GUANTES CANTIDAD
Operador 57
Pupos 6
Api/Soldadura 6
Caucho 22
Crusader para
calor 0
Cuero largos 26
Cuero corto 25
Total 142

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo,

Carlos Solano
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Los guantes de operador son los mas utilizados ya que son los mas adecuados

para los trabajadores dentro del area de produccion. (Ver Anexo 8)

Cuadro 3.16 Otros

OTROS CANTIDAD

Toallas

desechables 12
Mangas de cuero 5
Delantal de cuero 16
Delantal de

caucho 0
Botas de caucho 1
Total 34

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo,

Carlos Solano



Figura 3.7 Otros
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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El delantal de cuero es indispensable en la proteccion personal del trabajador

ya que se manipula material a altas temperaturas.

Figura 3.8 Total EPP Utilizado

TOTAL EPP UTILIZADO

B Tapones de Oidos M Mascarilla ™ Lentes/Careta ™ Guantes M Otros

142

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Luego de este analisis se puede notar que el mayor uso de EPP corresponde al
uso de guantes ya que el trabajo es netamente manual y la proteccion de las
manos es indispensable. También se destaca el uso de tapones de oido
reusables, mascarillas, lentes transparentes, delantal de cuero y toallas
desechables.

En estos cuadros no constan el uso de cascos ni tampoco el uso de calzado
industrial, ya que es obligatorio dentro de las politicas de seguridad de la

empresa.

3.8.3 Listado de extintores

Los extintores sirven para apagar fuegos. Normalmente constan de un
recipiente con diferentes componentes quimicos envasados a presion. De
acuerdo al componente quimico los extintores se clasifican en:

Extintores de Polvo Quimico Seco (PQS).- compuesto de sales pulverizadas

Extintores de CO2.- contiene anhidrido carbodnico

Extintores Hidricos.- se encuentran cargados de agua o espuma

En la empresa HANSA S.A. se tiene un listado de los extintores existentes con
su respectivo registro en donde se detalla la ultima fecha de recargue, fecha de
mantenimiento, la empresa encargada, la préxima fecha de recargue y la
ubicacion dentro de la empresa. El listado de extintores a continuacion fue

realizado por Liliana Villacis y revisado por la Dra. Ina Alarcon.
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Cuadro 3.17 Registro de Extintores

Herramientas Agricolas Nacionales HANSA Cia. Ltda

Control: 09 - Junio — 2009

Tipo de Fecha de

No extintor Recargue fue Mantenimiento | Empresa recargar Ubicacion
PQS ABS, | Noviembre del Noviembre del

1 20Ibs 2007 Agosto del 2009 EQYSE | 2010 Bodega de zunchado
PQS ABS, |13 de Febrero 12 de Febrero

2 22lbs 2009 Agosto del 2009 EQYSE | 2010 Entrada frontal
PQS ABS, |26 de Mayo Noviembre del Noviembre del

3 20lbs 2009 2009 EQYSE | 2012 Hornos de temple
PQS ABS,

4 20Ibs Octubre del 2008 | Agosto del 2009 EQYSE | Octubre del 2011 Horno eléctrico revenido
PQS ABS, | Noviembre del Noviembre del

5 20Ibs 2007 Agosto del 2009 EQYSE |2010 Entre hornos
PQS ABS,

6 20Ibs Junio del 2006 Agosto del 2009 EQYSE | Junio del 2009 Siderurgica
PQS ABS, |13 de Febrero

7 20Ibs 2009 Agosto del 2009 EQYSE | Febrero del 2010 Taller de soldadura
PQS ABS,

8 10lbs Marzo del 2007 | Agosto del 2009 EQYSE | Marzo del 2011 Carpinteria
PQS ABS, |13 de Febrero 12 Febrero del

9 20lbs 2009 Agosto del 2009 EQYSE | 2010 Carpinteria (Modelismo)

Diciembre del

10| CO2,10lbs |2007 Agosto del 2009 EQYSE | Hasta su uso Generador de luz
PQS ABS, |26 de Mayo Noviembre del Noviembre del

11 10lbs 2009 2009 EQYSE | 2012 Comedor

Diciembre del

12 CO2, 5bs | 2007 Agosto del 2009 EQYSE | Hasta su uso Oficinas

13| CO2, 10lbs Gannnn Agosto del 2009 EQYSE | Hasta su uso Generador 2
PQS ABS,

14 110lbs Julio del 2008 Agosto del 2009 EQYSE | Julio del 2011 Matriceria y horno
PQS ABS, |12 de Marzo Septiembre del 13 Marzo del Taller Mecanico junto a la

15 10lbs 2009 2009 Disoloxi | 2010 oficina central
PQS ABS, |12 de Marzo Septiembre del 13 Marzo del

16 10lbs 2009 2009 Disoloxi | 2010 Soldadura
PQS ABS, Noviembre del 13 Mayo del Comedor en la puerta 2 de

17 20Ibs Mayo del 2006 2009 Disoloxi | 2010 atras

Fuente: HANSA

3.9 Resultados de la auditoria

En este capitulo se pudo observar que HANSA es una empresa completa en

ciertos aspectos como maquinaria, documentos, procesos, etc. Pero falta

mejorar la capacitacion, comunicacién entre los trabajadores y mantener la

limpieza en el area de produccién.




50

Cuadro 3.18 Estadistico del Check List

Si No

Politica 66% 34%

Organizacion 25% 75%

Planificacion 75% 25%
Gestion Implementacion 0% 100%
Administrativa | Evaluacion y Seguimiento 0% 100%
Seleccion 0% 100%

Informacion 25% 75%
Gestion del Formacién/capacitacion 0% 100%
Talento Adiestramiento 0% 100%
Humano Comunicacién 0% 100%
Identificacion Objetiva 66% 34%

Identificacion Subjetiva 100% 0%
Medicion de riesgos laborales 0% 100%

Evaluacion ambiental, biologica y

psicolégica 100% 0%

Control ambiental, médico y psicoldgico 15% 85%

Control médico-psicolégico 50% 50%

Gestion Vigilancia 100% 0%
Técnica Actividades proactivas/reactivas basicas 75% 25%

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Figura 3.9 Gestion Administrativa
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Dentro de la Gestion Administrativa se nota una deficiencia en cuanto a la
Organizacion, lo cual se refleja en algunas inconsistencias de la politica y la
planificacién, asi como son la falta de comunicacién dentro de la empresa a

todos los niveles, falta de planificacion de capacitacién y brigadas organizadas.
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Los valores de Implementacion, Evaluacidon y Seguimiento que se muestran en
el cuadro, vale recalcar, que se refieren a una necesidad mas no a un
cumplimiento, es decir, la empresa tiene la necesidad de cubrir estas fallas

para asi desempefar una Gestiéon Administrativa mas completa.

Figura 3.10 Gestion del Talento Humano
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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En cuanto al talento humano podemos ver que la informacién que se provee a
los trabajadores necesita mejorar para evitar accidentes ya que de acuerdo al
registro de accidentes, se identifica claramente que la mayoria de accidentes
son debidos a la mala comunicacion o informacion de los riesgos del puesto de

trabajo.

Figura 3.11 Gestion Técnica
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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La deficiencia en cuanto a la gestidn técnica se muestra unicamente en el
aspecto médico-psicologico ya que la organizacién no cuenta con un centro
médico y tampoco realiza examenes psicoldgicos a los trabajadores.

Cuadro 3.19 Porcentaje General de

Cumplimiento por Gestion

Si No
Gestion Administrativa 33% 67%
Gestion del Talento
Humano 5% 95%
Gestion Técnica 63% 37%

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Figura 3.12 Porcentaje General de Cumplimiento por Gestion
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Podemos observar que el cumplimiento por gestidn es bastante pareja pero

que la Gestion Técnica tiene mayor cumplimiento.
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4. Capitulo IV

4.1 Propuesta de puntos a mejorar en el sistema de Seguridad

y Salud en el Trabajo

En base al capitulo anterior, se puede realizar un resumen sobre la situacion

actual de la empresa en el cual se detallan los aspectos positivos y negativos a

continuacion:

1.

2.

Dentro de la Gestion Administrativa en cuanto a la politica, la
organizacion tiene un compromiso gerencial con la Seguridad y Salud en
el Trabajo (SST). Cuenta con inversion en recursos humanos vy
capacitaciéon del personal. Se asignan muy pocos recursos en el
presupuesto para SST.

El compromiso de HANSA con el medio ambiente esta bien definido en
cuanto a su manejo de desechos, contratando una empresa privada que

se encarga de los mismos.

Con respecto a la organizacion, la empresa actualmente tiene en
proceso de aprobacién el reglamento se Seguridad y Salud en el
Trabajo, el cual debe ser registrado por Vice Ministerio del Trabajo y

Empleo.

La unidad de Seguridad y Salud en el Trabajo no esta debidamente
conformada y funcionando. La empresa no cuenta con servicio de
enfermeria pero de acuerdo al numero de trabajadores se debe
establecer una estacion de enfermeria. Segun el Codigo del Trabajo en
su Art. 430 determina que los centros de trabajo con 50 a 90
trabajadores, catalogados como de alto riesgo deben también cumplir
con la conformacion del Servicio Médico de Empresa liderado por un
Médico especialista en SST, para cumplir disposiciones del Reglamento
de Funcionamiento de Servicios Médicos de Empresa. El Articulo 15 del

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores (DE 2393),
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determina que el Ministerio de Trabajo determinara, de acuerdo su
riesgo, las empresas que con mas de 50 pero menos de 100

trabajadores deben también tener un técnico en la materia.

Dado a esta situacion, HANSA no tiene establecido su comité de

seguridad.

La capacitacion y adiestramiento son muy importantes al momento de
trabajar con cualquier tipo de maquinaria, por lo cual, se dicta un curso
de capacitacion especifica a los trabajadores nuevos sobre la
maquinaria, herramientas y el area en donde van a desempefarse. De
acuerdo al avance tecnologico dentro de la empresa, se capacita al
personal para asi evitar posibles accidentes y mantener una equidad de
conocimientos en cuanto a maquinaria y procesos nuevos utilizados

dentro de la empresa.

La empresa tiene la necesidad de llevar por escrito y en detalle la
ejecucion de tareas, asi como la necesidad de registros sistematicos en
los tres niveles, ya que a nivel de talento humano falta una base de

datos completa y actualizada del personal.

No existen indices de control, por lo tanto la eliminacion de causas-
problema es muy empirica y no siempre aceptada. Al momento la

empresa no cuenta con el manejo de indices de control de cumplimiento.

En cuanto al talento humano la seleccion del personal es por
recomendacion de los mismos trabajadores, en muchas ocasiones son
familiares o conocidos. Se toma en cuenta ciertas aptitudes y actitudes
para los trabajadores de planta y en el caso de trabajadores
administrativos se realiza una evaluacion de conocimientos vy

experiencia requeridos para el cargo.
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8. Se requiere la obligacion de hacer examenes médicos pre-
ocupacionales, necesarios para tener conocimiento de posibles lesiones

y enfermedades de los empleados.

9. Los trabajadores son informados sobre los procesos productivos, los
factores de riesgo y los riesgos del puesto de trabajo, se introduce al
trabajador en el lugar de trabajo y se informa por medio de la
capacitaciéon. Dentro del programa de capacitacion se encuentra en
detalle la capacitacion de los niveles directivos y de los trabajadores,
sobre la prevencion de los factores de riesgo a los que estan expuestos.
Sin embargo la necesidad de una comunicacion vertical y horizontal es
muy importante para evitar errores principalmente en el area

administrativa y de produccion.

10. Sobre la gestidn técnica se ha establecido y diagnosticado los factores
de riesgo de la organizacion, se han realizado mediciones de ruido y
temperatura tomando en cuenta los estandares para la evaluacion de

factores de riesgo aceptadas a nivel nacional.

11.No se lleva un adecuado registro de morbilidad ni un registro sistematico
de accidentes, no se realizan inspecciones planeadas y este factor
causa la falta de orden para reducir los riesgos que pueden tener los
trabajadores.

En los siguientes cuadros se muestra el proceso detallado con las respectivas
entradas, recursos necesarios y las salidas esperadas para un proceso de
mejora continua de acuerdo a los tres pilares del SART, los cuales son

Administrativo, Técnico y Talento Humano.
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Cuadro 4.1 Entradas y Salidas de Gestion Administrativa
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Elaborado por
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Cuadro 4.3 Entradas y Salidas de Gestion del Talento Humano
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4.2 Todos los elementos del SART propuestos (Administrativo,

técnico y talento humano)

4.2.1 Gestion administrativa
4.2.1.1 Politica

Si bien es cierto que HANSA Cia. Ltda., tiene su propia politica bien
estructurada, segun este estudio se encontrd varias inconsistencias y puntos
que no se cumplen como ya se ha sefialado en capitulos anteriores, por lo cual
se muestra mas adelante las posibles acciones para corregir las faltas

anteriormente mencionadas.

Para mejorar la participacion de todos los miembros de la organizacion es
primordial la comunicacion interna. Es esencial ayudar a comprender a las

personas como su trabajo se ajusta a las metas de la empresa.

Reunir a los trabajadores al momento de dar instrucciones es muy importante
para evitar malos entendidos y evitar riesgos, asi como permitir siempre a los
empleados que pregunten cualquier duda que tengan, se les otorga mayor

confianza y compromiso con su trabajo.

Una excelente manera de lograr una buena comunicacion interna es con la
colocacion de una cartelera de informacion, se recomienda que muestre datos
importantes como numero de dias sin accidentes, guias practicas, consejos de
seguridad, recordatorios, rutas de evacuacion, lugar donde se encuentran los
extinguidores, informativos en general. Estas carteleras se deberan colocar en
lugares visibles de facil acceso como por ejemplo: en el area administrativa y
en el area de produccion donde todos los trabajadores tengan paso a la

informacion de dichas carteleras.

Para asegurar el conocimiento y aplicacion de la politica en la empresa a
continuacion se muestra un cuadro dividido por rangos segun el organigrama
de la empresa, en el cual se explica las acciones que debe realizar cada

miembro de la organizacion.
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Cuadro 4.4 Implementacion de la Politica

La alta direccién se encargara de
elaborar la politica mas adecuada
segun las actividades que se
ALTA DlRECClON |::> realice’n dentro de la empresa,

ademas de asegurarse de que se
cumpla y que sea de pleno
conocimiento por parte de todos
los miembros y trabajadores de la
organizacion.

Los jefes en linea deberan tener
JEFES EN LiNEA |::> un buen conocimiento y manejo

de la politica, ellos son los
llamados a lograr que los
trabajadores entiendan y cumplan
la politica.

Los trabajadores deben conocer

y cumplir de la mejor forma la
TRABAJADORES |::> politica empresarial.

Los trabajadores deberan tomar
charlas o cursos de capacitacion
sobre como aplicar y como
lograr los objetivos de la politica
de la organizacion.

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

4.2.1.2 Organizacion

Segun el Manual de Seguridad de HANSA Cia. Ltda., la empresa cuenta con
un comité de seguridad. (Ver Anexo 9). Es primordial que este comité esté
debidamente conformado. Un comité de seguridad beneficia a todos los
empleados, ya que este puede debatir las mejores opciones de seguridad
dentro de la empresa, en él se estudian los posibles accidentes que puedan
ocurrir y se planifica las acciones preventivas y correctivas que se deberan

tomar para evitar accidentes.

El comité de seguridad estd conformado por tres representantes de los
trabajadores y tres representantes del empleador con sus respectivos
suplentes. ElI Comité se estructurara y funcionara de conformidad con lo que
sefala el Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento

del Medio Ambiente, en su Articulo 14.

En orden al art.14 del Manual de Seguridad de HANSA Cia. Ltda., que dice
‘HANSA tendra, de acuerdo a su numero de trabajadores, un Comité Paritario
de Seguridad y Salud, un Funcionario Responsable de Seguridad y Estacion de

Enfermeria. Si se modificasen las condiciones de trabajo o cantidad de
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trabajadores, estas instituciones deberan ser adecuadas de acuerdo al cambio.
Cabe recalcar que a pesar que la empresa tiene un comité establecido, en la
vida real este comité no ejerce sus funciones adecuadamente o simplemente

no aplica.

HANSA Cia. Ltda., no cuenta con una estacién de enfermeria y segun el
Reglamento de Seguridad y Salud Ocupacional de HANSA, Art. 40, la empresa
de acuerdo a su numero de trabajadores dispondra un servicio de enfermeria.
De igual manera la empresa no estaria acatando uno de sus articulos, por lo
que se demuestra que es de mucha importancia que el comité de seguridad

funcione adecuadamente.

Segun el numero de trabajadores y las actividades que se realizan dentro de la
organizacion, la empresa es de alto riesgo, por lo cual es necesario el

establecimiento de una estacion de enfermeria permanente.

Cuadro 4.5 Implementacién de la Organizaciéon

La alta direccion se encargara de
preparar la organizaciéon del
Al TA DIRECCIAN |::> comité de seguridad, asi como
TREmRER R bajo que circunstancias actuara
el comité. De aqui saldran dos
miembros del comité
seleccionados por el empleador.

De los jefes en linea saldra uno
JEFES EN LiNEA |::> de los miembros del comité
seleccionados por el empleador.
Este tendra el deber de mediador
para mejorar la cornunicaciéon
entre empleador y trabajador.

Como los trabajadores son los
que corren mas peligro al
TRABAJADORES |::> momento de realizar sus tareas,
ellos deberan comunicar
posibles problemas, sugerencias
y comentarios para mejorar. De
aqui saldran tres de los

miembros seleccionados por los
trabajadores.

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Cuadro 4.6 Organizacién del Comité de Seguridad

— EMPLEADORES TRABAJADORES —
»> 3 PRINCIPALES 3 PRINCIPALES <
> 3 SUPLENTES 3 SUPLENTES »
»| RESPONSABLE DE PREVENCION DE RIESGOS
N MEDICO ASESOR

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
4.2.1.3 Planificaciéon

El control del riesgo se define como un proceso que a partir de informacion
obtenida en la evaluacion de riesgos, se toman decisiones para reducir riesgos.
Con el control y seguimiento se logra implantar las acciones correctivas y

exigir su cumplimiento y la evaluacion periédica de su eficacia.
Se debe tener en cuenta los siguientes principios:
1. Combatir los riesgos en su origen.
2. Evitar el trabajo mondétono y repetitivo, adaptar el trabajo a la persona.
3. Considerar la evolucién de la técnica.
4. Sustituir lo peligroso por lo que muestre poco o ningun peligro.
5. Anteponer la proteccion colectiva a la proteccién individual.

6. Instruir a los trabajadores.
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Para esta etapa de control de riesgos se recomienda mantener medidas para
la prevencion, disminucién y erradicacion de los mismos, es importante
comprobar periddicamente que el sistema implantado sea eficaz y se sigan las

practicas y procedimientos requeridos.

El resultado de la evaluacion de riesgos es util para hacer un inventario de
acciones, con el fin de disefar, mantener o mejorar los controles de riesgo. Se
debe recalcar que es de suma importancia contar con un buen procedimiento
para planificar la implantacion de las medidas de control que sean precisas

después de la evaluacion de riesgos.
4.2.1.4 Implementacion

En base a los datos obtenidos en el capitulo anterior se elaboraron algunos
procedimientos basicos que pueden ser implementados dentro de la empresa
para controlar y reducir los posibles accidentes que sucedan. A continuacion se

presentan los procedimientos que se proponen:

1. El primer procedimiento trata sobre Seguridad en las Manos, muestra el
proceso a seguir para prevenir accidentes en las manos con las
acciones correctivas que se deben tomar y el mantenimiento de registros

adecuado. (Ver Anexo 12)

El registro que se debe llevar para el procedimiento de seguridad en las

manos se encuentra como anexo. (Ver Anexo 13)

2. El segundo procedimiento trata sobre Orden y Limpieza, muestra el
proceso a seguir para prevenir accidentes y las medidas correctivas que
se deben tomar y el mantenimiento de registros adecuado. (Ver Anexo
14)

El registro que se debe llevar para el procedimiento de orden y limpieza

se encuentra como anexo. (Ver Anexo 15)

3. El tercer procedimiento trata sobre Postura Adecuada, muestra el

proceso a seguir para prevenir accidentes y las medidas correctivas que
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se deben tomar para evitar enfermedades a futuro con el mantenimiento

de registros adecuado. (Ver Anexo 16)

El reqgistro que se debe llevar para el procedimiento de postura

adecuada se encuentra como anexo. (Ver Anexo 17)

4.2.1.5 Evaluacion y Seguimiento

Se debe llevar un registro de los indices de control sobre los accidentes y sus
causas que crean dentro de la empresa. De acuerdo a los datos
proporcionados por la empresa, se creo un registro de accidentes
especificando los dias perdidos. Se calculé el indice de frecuencia y el indice
de gravedad para cada afo que la empresa haya registrado accidentes

laborales. (Ver Anexo 10)

A continuacion se presenta un formato en Excel, en donde se encuentra

registrado el analisis de accidentes para el afio 2005.
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Cuadro 4.7 Registro de accidentes para el afio 2005

de HANSA
IG=#
DIAS

IF =#DE PERDIDOS

ACCIDENTES | * 1000000/

*1000000/ HORAS

HORAS HOMBRE

DIAS HOMBRE DE |DE

MES ACCIDENTES | PERDIDOS TRABAJO TRABAJO
Enero 0 0 0 0
Febrero 0 0 0 0
Marzo 0 0 0 0
Abril 0 0 0 0
Mayo 0 0 0 0
Junio 2 13 198.412698 | 1289.68254
Julio 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0
Septiembre 1 1 99.2063492 | 99.2063492
Octubre 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0
TOTAL 3 14 297.619048 | 1388.88889

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

En cuanto al indice de frecuencias se registr6 297.61 accidentes por cada
millon de horas trabajadas. De acuerdo al indice de gravedad se registro
1388.88 dias perdidos por cada millén de horas trabajadas. Estos son los datos
en cuanto a los accidentes y dias perdidos que se registraron para el afio 2005
dentro de la empresa HANSA. La empresa contaba con 60 trabajadores para

dicho ano.

A continuacion se presenta un formato en Excel, en donde se encuentra

registrado el analisis de accidentes para el aiio 2007.
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Cuadro 4.8 Registro de accidentes para el afio 2007 de HANSA

IF =# DE

ACCIDENTES |IG =# DIAS

*1000000/ PERDIDOS *

HORAS 1000000/ HORAS

DIAS HOMBRE DE | HOMBRE DE

MES ACCIDENTES | PERDIDOS TRABAJO TRABAJO
Enero 0 0 0 0
Febrero 0 0 0 0
Marzo 0 0 0 0
Abril 1 30 192.012289 5760.36866
Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0
Septiembre 0 0 0 0
Octubre 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0
TOTAL 1 30 192.012289 5760.36866

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

En cuanto al indice de frecuencias se registré6 192.01 accidentes por cada
millon de horas trabajadas. De acuerdo al indice de gravedad se registro
5760.36 dias perdidos por cada millén de horas trabajadas. Estos son los datos
en cuanto a los accidentes y dias perdidos que se registraron para el ano 2007
dentro de la empresa HANSA. La empresa contaba con 31 trabajadores para

dicho ano.

Al utilizar la formula para obtener los indices de frecuencia y los indices de
gravedad, el valor obtenido se debe interpretar como un estimado que puede
como no puede ocurrir por cada millon de horas trabajadas en base al historial

de la empresa.
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A continuacion se presenta un formato en Excel, en donde se encuentra

registrado el analisis de accidentes para el aiilo 2009 hasta el mes de febrero.

Cuadro 4.9 Registro de accidentes para el afio 2009

de HANSA

IF =# DE IG = # DIAS

ACCIDENTES | PERDIDOS *

*1000000/ 1000000/

HORAS HORAS

DIAS HOMBRE DE | HOMBRE DE

MES ACCIDENTES | PERDIDOS TRABAJO TRABAJO
Enero 0 0 0 0
Febrero 0 0 0 0
Marzo 0 0 0 0
Abril 1 1 148.809524 148.809524
Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0
Septiembre 0 0 0 0
Octubre 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0
TOTAL 1 1 148.809524 148.809524

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

En cuanto al indice de frecuencias se registr6 148.80 accidentes por cada
milldbn de horas trabajadas. De acuerdo al indice de gravedad se registro
148.80 dias perdidos por cada millén de horas trabajadas. Estos son los datos
en cuanto a los accidentes y dias perdidos que se registraron para el aino 2009
(hasta el mes de febrero) dentro de la empresa HANSA. La empresa contaba

con 40 trabajadores para dicho ano.
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A continuacién se pueden ver los indices de frecuencia e indices de gravedad

de acuerdo a los registros de accidentes proporcionados por la empresa.

Figura 4.1 Numero de accidentes por cada millén

de horas trabajadas

IF = Numero de accidentes por
cada millén de horas trabajadas

mIF

2005 2007 2009

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Figura 4.2 Numero de dias perdidos por cada millon

de horas trabajadas
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Como se puede observar claramente al momento de analizar los registros de
accidentes para los afios 2005, 2007 y 2009 (hasta el mes de febrero), es
notoria la disminucién en cuanto al numero de accidentes por cada millén de
horas trabajadas y al numero de dias perdidos por cada millon de horas

trabajadas.

Durante el afo 2005 se registraron la mayoria de accidentes dentro de la
empresa con gravedad en cuanto a los dias perdidos y a las consecuencias en

la salud de los trabajadores afectados.

En el afio 2007 podemos observar que los accidentes por cada millon de horas
trabajadas disminuyen pero que los dias perdidos aumentan, esto nos permite
concluir que se disminuyo el numero de accidentes pero que aumento el nivel
de gravedad en consecuencias al trabajador ya que los dias perdidos o de

incapacidad laboral aumentaron.

Para el ano 2009 se puede observar como disminuyeron tanto los accidentes
como los dias perdidos. Esto no quiere decir que la empresa esté bien sin tener
un sistema de gestion de seguridad, debido a que los datos son solo hasta el
mes de Febrero, segun datos historicos es muy probable que la empresa tenga

una tendencia a aumentar los dias perdidos y el numero de accidentes.

Se recomienda mantener datos estadisticos con registros de accidentes para
asi poder comparar sus caracteristicas y poder concluir en puntos de mejora

para evitar futuros hechos lamentables.

Para el caso practico de este estudio, una de las formas mas adecuadas para
obtener soluciones inmediatas o a corto plazo al momento de estudiar los
registros de accidentes es realizar un diagrama de Causa — Efecto, el cual se

muestra a continuacion en detalle.
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Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Seguridad en los
trabajadores

Mediante el cuadro de causa problema presentado anteriormente se puede

obtener algunas soluciones.

En cuanto a la materia prima se puede optar por adquirir materia prima con las

dimensiones ya deseadas para asi evitar accidentes en el proceso de corte que

es donde se registran la mayoria de accidentes laborales.

En cuanto a la mano de obra es indispensable utilizar el equipo de proteccion

personal para la proteccién durante el proceso de produccion.

4.2.1.6 Mejoramiento Continuo

Como parte del mejoramiento continuo, se recomienda afiadir a las maquinas

sensores para evitar cortes, atrapamientos, aplastamientos, etc.
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4.2.2 Gestion de Talento Humano
4.2.2.1 Seleccion

Dentro de la seleccion de personal en la empresa, se debe tomar muy en
cuenta la seleccion del personal de acuerdo a aptitudes, actitudes y destrezas,
ya que asi se facilitaran todas las actividades de la empresa y se facilita el

proceso de acoplamiento al equipo de trabajo.

Dentro de la organizacion es muy necesario establecer pruebas de ingreso
para asi determinar si los postulantes al puesto ofrecido son aptos para

desarrollarse dentro de la empresa y de acuerdo a sus necesidades.

Los examenes que se deben realizar a los trabajadores son:

Ingreso
Para realizar la incorporacion de un empleado nuevo a la empresa, se

debe realizar examenes de ingreso y tiene caracter obligatorio la
realizacion de los mismos ya que son muy importantes para la empresa.
Periédicos

Los examenes periddicos ayudan en el diagnodstico de enfermedades
para asi poder tratarlas a tiempo antes de que sus consecuencias sean
terribles para la salud del empleado.
Retiro

Los examenes de egreso certifican el estado del empleado al dejar el

trabajo y tiene el caracter de prevencion en el ambito legal.

4.2.2.2 Informacion

Para mejorar la comunicacion interna se sugiere la colocacion de carteleras
que informe acerca de los movimientos de la empresa en cuanto a decisiones y
acciones tomadas por la alta direccion. Estas carteleras deben ser colocadas
en lugares visibles para los trabajadores y para los directores de cada

departamento de la empresa.

También se debe instalar buzones de sugerencias por parte de los trabajadores

para asi poder tener una comunicacion activa entre empleadores y empleados.
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Para mejorar la comunicacidén horizontal y vertical se puede delegar jefes de
area para asi poder tener un mayor control y comunicacién dentro de las
mismas. Esto también puede mejorar la comunicacion de la alta direccidén con

los trabajadores ya que cada uno estara representado por su jefe de area.
4.2.2.3 Adiestramiento y Capacitacion

Para la planificacién de cursos se debe crear una lista de modulos que pueden
ser utiles para los trabajadores y la directiva. Estos cursos deben ser
planificados segun la disponibilidad de tiempo de la organizacion a lo largo del
afno con su tiempo de duracién, fecha exacta de inicio, finalizacién y que no

afecte a la produccion de la planta.

En el siguiente cuadro se muestra la propuesta de los cursos de capacitacion,

considerando las necesidades primordiales de HANSA.

Cuadro 4.10 Plan de Capacitacion SST

TEMA AREA RESPONSABLE | DURACION
Técnico

Seguridad en las Planta de encargado de

Manos Produccion seguridad 8 hr.
Técnico
encargado de

Orden y Limpieza Todas las areas seguridad 8 hr.
Técnico
encargado de

Postura Adecuada Todas las areas seguridad 8 hr.

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

El promedio de duracion de cada curso es de 8 horas, es decir, un dia laboral
completo, cada modulo sera dictado por un responsable, que sera previamente

seleccionado.

Los tres temas dan referencia a los puntos criticos que se deben mejorar
inmediatamente. El tema “Seguridad en la Manos” se dictara solo a los
trabajadores de la planta de produccion, ya que solo ellos son los que laboran

directamente con las maquinas y son propensos a accidentes en las manos.
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El tema de orden y limpieza al igual que postura adecuada se dictara a todas
las areas de la organizacién, debido a que son temas que ayudaran al bien

laboral y se obtendria un aumento de productividad.
4.2.3 Gestion Técnica
4.2.3.1 Actividades proactivas reactivas basicas

Se deben crear registros de todos los accidentes ocurridos dentro de la
empresa con sus respectivas consecuencias en el trabajador para asi poder
mejorar y evitar futuros accidentes. Este registro permitira un mejor control en
cuanto a los examenes o0 chequeos médicos que se deben realizar

periddicamente.

Como anexo se encuentra detallado un formato propuesto para mejorar el

control de los registros de accidentalidad y morbilidad. (Ver Anexo 11).
4.3 Pasos a seguir para la implementacion

Para la implementacion de todas las soluciones propuestas anteriormente, se
realizd varios cuadros de entradas y salidas de cada elemento del SART para

asi poder identificar claramente los resultados que seran obtenidos.
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Cuadro 4.11 Entradas y Salidas de la Politica
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izacion

Cuadro 4.12 Entradas y Salidas de la Organ
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Cuadro 4.13 Entradas y Salidas de la Planificacién
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Elaborado Por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Cuadro 4.14 Entradas y Salidas de la Implementaciéon
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Cuadro 4.15 Entradas y Salidas de la Evaluacion y Seguimiento
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Cuadro 4.16 Entradas y Salidas de la Seleccion
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Cuadro 4.17 Entradas y Salidas de la Informacién
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Cuadro 4.18 Entradas y Salidas del Adiestramiento y Capacitaciéon
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Cuadro 4.19 Entradas y Salidas de las Actividades Proactivas
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Los cuadros de Entradas y Salidas fueron elaborados para facilitar la ilustracion
de cada uno de los procesos de los elementos del SART. En los cuadros
anteriores se analizd detallando cada parte del proceso desde su inicio, los
recursos necesarios y como culminacion del proceso se encuentran los

objetivos deseados.

Detallando cada proceso en su totalidad se puede evitar posibles fallas o

irregularidades que puedan causar algun nivel de riesgo hacia los trabajadores.

Toda la informacion usada permite entregar una clara propuesta de mejora
para la empresa en cuanto a la Seguridad y Salud en el Trabajo. Mediantes las

Salidas se puede identificar los objetivos de cada proceso.

Es necesaria una inversion en recursos de acuerdo a cada proceso para que

los resultados sean efectivos.

A continuacién se muestran los cuadros con las actividades de la empresa y

sus no conformidades mayores y no conformidades menores.

Cuadro 4.20 No Conformidades Mayores

Area Actividad No Conformidad Mayor

Planta de Produccion Proceso de produccion No cuenta con un

Técnico de Seguridad

Todas las Areas Aplica para todos los | No cuenta con una
procesos Estacion de Enfermeria
Planta de Produccion Proceso de Produccion | No cuenta con |la

senalizacion adecuada

Planta de Produccién Proceso de | Manejo no adecuado de
Almacenamiento la materia prima en
proceso  (acumulacion

de material en el piso)

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano
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Cuadro 4.21 No Conformidades Menores

Area

Actividad

No Conformidad

Menor

Administrativa

Archivo de Documentos

No se lleva un control

adecuado de registros

Todas las areas

Comunicacion Interna

Es necesaria una
comunicacion tanto

vertical como horizontal

Administrativa

Guiarse en el

reglamento interno

Existen algunos puntos
que no se cumplen del

reglamento

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Es de mucha ayuda llevar un formato en donde se encuentran descritas las no

conformidades que existen dentro de HANSA. EI formato propuesto se

encuentra como anexo. (Ver Anexo 18)
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5. Capitulo V

5.1 Costos en accidentes y morbilidad laboral

Los costos en accidentes y morbilidad laboral se encuentran calculados en

base a los datos proporcionados por la empresa.

Esta informacién es la misma que se utilizo anteriormente para realizar los

célculos de indices de frecuencia y los indices de gravedad.
Los dias perdidos para el aino 2005 fueron en total 14.
Los dias perdidos para el afio 2007 fueron en total 30

Los dias perdidos para el ano 2009 hasta el mes de Febrero fueron en total 1

Cuadro 5.1 Costos en accidentes y morbilidad laboral

Costo de perdida/hora | Costo Total
Ao Numero de dias perdidos | Horas al dia en USD en USD

2005 14 8 30 3360

2007 30 8 30 7200
2009
(hasta

feb) 1 8 30 240

Total 10800

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

En el cuadro 5.1 se detallan los dias perdidos con un valor de 8 horas laborales
para cada dia, se detalla el costo de pérdida por hora y a partir de estos datos
se obtiene el costo total para cada ano, obteniendo un total de 10800 ddlares
de pérdida para la empresa.
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Cuadro 5.2 Costo estimado en accidentes y

morbilidad laboral

Costo de Costo
Numero de dias Horas al perdida/hora en | Total en

Ao perdidos dia usD usD
2005 14 8 30 3360
2007 30 8 30 7200
2009 22 8 30 5280
Total 15840

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

De acuerdo a el historial de la empresa y si se realiza un promedio para
calcular los dias perdidos para el afio 2009, los dias serian aproximadamente
22 con un costo total de 5280 dodlares aumentando asi el total de pérdida a
15840 dolares.

5.2 Costos de implementacién del Plan de Seguridad

Basandose en la informacion contable de la organizacién, tomando como
referencia inicial los activos y pasivos, los costos en equipo de Seguridad y
Salud en el Trabajo y las inversiones realizadas por parte de la empresa, se
procedera a calcular el costo de un plan de seguridad como una propuesta de
mejora muy necesaria para la empresa.

A continuacion se presenta un cuadro detallado con todos los elementos

necesarios para el Plan de Seguridad propuesto:



Cuadro 5.3 Costo de Implementacion del

Plan de Seguridad*

COSTO
ANUAL en
DESCRIPCION UsD

Técnico de seguridad 4800
Estacion de Enfermeria 4800
Infraestructura de la Estacion de
Enfermeria 7000
Equipo de proteccion personal 43921,56
Capacitador 960
Sefalizacion 146,5
Pintura 450
Recarga de extintores 405,16
Organizacion de almacenamiento 4320
TOTAL 66803,22

*Estimaciones de los autores

Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

realizar:

Debera participar en el mantenimiento e implantacion del

Seguridad.

Debera realizar informes de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Analizar las condiciones de riesgo en la linea de produccion.

Brindar entrenamiento de seguridad y salud en el trabajo.
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Se requiere de la contratacién de un técnico de seguridad que se encargue de
vigilar y controlar el cumplimiento de todas las normas de Seguridad y Salud en
el Trabajo en la planta de produccion. Este debera coordinar sus actividades
con el encargado de seguridad de la organizacion.

A continuacion se enlista las actividades que el técnico de seguridad debe

Plan de

Mantener un inventario de EPP y registrar la entrega a trabajadores vy
terceros.

Debe encargarse de la sefalizacion adecuada para evitar accidentes.
Llevar un control estadistico sobre los accidentes y enfermedades

ocupacionales.
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Es necesario que la empresa cuente con una Estacion de Enfermeria para
brindar asistencias emergentes como se explicd anteriormente en el capitulo 4

con el costo anual que se muestra en el cuadro 5.2.

Debido a que sera obligatorio el uso permanente de EPP, se amentd en un
33% el costo total anual ya que la adquisicion de unidades debera aumentar

para satisfacer las necesidades de los trabajadores.

Se tomo en cuenta un técnico encargado de seguridad permanente que dictara
los 3 cursos propuestos con una duracidn de 8 horas cada modulo con un

costo de 40 ddlares por hora.

Debido a la condicidn actual de la empresa, es necesaria una inversion en
sefalizacion y pintura delimitando las areas de trabajo y las vias de circulacion.
Se estimo la compra de 6 canecas de pintura a 70 ddlares cada una mas las

herramientas necesarias.

Basandose en el Cuadro 3.8.3 Registro de Extintores, se tomo en cuenta que la
recarga de extintores es anual y su precio varia de acuerdo a sus

especificaciones.

Para mejorar el orden dentro de la empresa, se requiere contratar 2 personas
encargadas de la organizaciéon de almacenamiento de la materia prima en

proceso Yy del producto terminado.

La suma de todos estos elementos propuestos para el Plan de Seguridad es de

66803,22 ddlares que se recomienda invertir en la empresa.
5.3 Beneficios de la Implementacién de un Plan de Seguridad

En este punto se realizara el estudio de Costo-Beneficio al implementar el Plan

de Seguridad propuesto.
Los beneficios a los que se va a hacer referencia se dividen en:

- Beneficios Cuantitativos

- Beneficios Cualitativos
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5.3.1 Beneficios Cuantitativos

Estos beneficios dan referencia a los costos que la organizacion se encuentra

expuesta al no cumplir con todas las recomendaciones de mejora.

Lo que se intenta es mostrar la gravedad de la problematica y las

consecuencias que la empresa podria enfrentar a futuro.

Cuadro 5.4 Beneficios Cuantitativos de la

Implementacién del Plan de Seguridad*

COSTO
ANUAL en
DESCRIPCION usD
Péliza de Seguro al 3% (Activos) 45000
Indemnizaciones
Enfermedad Laboral 4000
Accidentes con Alto Voltaje 4000
Accidentes con Gases 4000
Accidentes por falta de orden y limpieza 4000
Muerte 8000
Ausentismo
Dias no trabajados 5500
Paras de proceso 12000
Otros
Riesgo de Incendio 300000
Multas 1500
TOTAL 388000

*Estimaciones de los autores
Elaborado por: Mariuxy Jaramillo, Carlos Solano

Los activos de la empresa estan valorados en 1°500.000 dolares
aproximadamente. Tomando como referencia una poliza de seguro del 3%
anual, se realiz6 el calculo para obtener un costo anual de 45000 dodlares lo
cual es un valor elevado debido a los riesgos que existen en la planta de

produccion.

Se observa que la empresa es vulnerable a perdida por indemnizaciones, el
valor promedio es alrededor de 24000 ddélares al afio debido a enfermedades
laborales que se pueden dar por mala postura, accidentes con alto voltaje,

accidentes con gases, accidentes por falta de orden y limpieza y en el peor de
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los casos que se registre una muerte, considerando que la perdida de una vida

no se puede valorar.

Dentro del ausentismo se encuentran los dias no trabajados y las paras de
proceso. Los dias no trabajados fueron calculados en base a los registros de
accidentes, obteniendo una perdida de 5500 délares. En cuanto a las paras de
proceso, se hace referencia a una perdida anual de 12000 délares a causa del
tiempo que le toma a la linea de produccion retomar su nivel normal de

produccion.

El riesgo de incendio es un punto clave ya que en la organizacion existen
muchos elementos combustibles e inflamables que estan dispersos por el area
de trabajo asi como por ejemplo, aceite, grasa y viruta de madera. El seguro
cubre el 80% del avaluo total, el 20% restante debera asumir la empresa con

un valor de 300000 dolares.

Para finalizar, el costo de las multas por presentar no conformidades seria

aproximadamente de 1500 ddlares.

Una vez analizado el costo de Implementacién del Plan de Seguridad Vs. El
Beneficio Cuantitativo de la Implementacion, restando estos dos valores se
obtendria un ahorro de 321196,78 ddlares para la empresa, lo cual es un valor
considerable para afirmar que la propuesta de inversion de 66803,22 ddlares

para Seguridad y Salud en el Trabajo es viable.
5.3.2 Beneficios Cualitativos

Los beneficios cualitativos (intangibles) son todos aquellos que no se puede
medir con un valor monetario, sin embargo representan de una u otra forma

una ganancia para la empresa.
Algunos de estos beneficios serian:

- Evitar volver a empezar

- Garantizar que no hayan perdidas de vidas
- Ganar prestigio de marca

- Mayor productividad

- Mejor ambiente laboral
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- Personal motivado

La implementacion de un Plan de Seguridad no se debe considerar un gasto, al
contrario, es una inversion ya que se trata con seres humanos y su Seguridad y
Salud en el Trabajo es primordial sabiendo que el personal es el elemento

clave para el funcionamiento de cualquier empresa.
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6. Capitulo VI

6.1 Conclusiones y Recomendaciones

6.1.1 Conclusiones

Después de haber realizado una auditoria completa al Sistema de Seguridad y

Salud Ocupacional, se puede concluir lo siguiente:

1.

Al evaluar los factores de riesgo se pudo conocer la situacion real de la
empresa, en la cual se concluyo que sus riesgos intolerables son riesgos
fisicos, en cuanto a exposicion a cortes y limpieza deficiente. Aunque
la organizacién cuenta con un Reglamento de Seguridad y Salud
Ocupacional, se puede observar que en la practica no es aplicado.

La falta de interés de la empresa por llevar un registro adecuado de
accidentalidad y morbilidad es un reflejo del nivel de importancia que le
dan a la seguridad de sus trabajadores. El alcance de la empresa se
termina en registrar el accidente con el IESS en lugar de hacer un
estudio completo para evitar que vuelva a suceder.

HANSA tiene los recursos necesarios para asumir el costo de
implementacion del Plan de Seguridad. Este tipo de inversion no
simplemente asegura la integridad fisica de los trabajadores sino que al
mismo tiempo crea una situacion de comodidad y motivaciéon al sentirse
respaldados para asi poder realizar su trabajo con tranquilidad.
Garantizar la seguridad de la planta es una tarea dificil y se podria lograr
trabajando en el dia a dia y con la plena conciencia de que es una
actividad en equipo entre todas las personas que forman la empresa.
Existen muchas variables a considerar por lo cual, es un arduo trabajo
que se puede facilitar al tener un Plan de Seguridad adecuado.

Los reglamentos de seguridad que rigen en nuestro pais son buenos y
solo depende de que exista mayor control de estas normas y mas alla de
esto la responsabilidad que debe asumir cada empresa para el beneficio
laboral y empresarial.

Después de estudiar la situacion actual, el costo de implementaciéon y la
propuesta. Se puede concluir que la retribucién benéfica para HANSA es

considerablemente buena y estaria proyectando a la organizacion a un
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nuevo tipo de manejo de Seguridad y Salud en el Trabajo que tanta falta
le hace al sector industrial en el Ecuador.

Una cultura de orden y limpieza es primordial para eliminar la
acumulacion de material residual de los procesos y el exceso de grasa
acumulada en el piso. Estos dos factores son algunos de los principales
riesgos que tiene la empresa y que deberian ser tratados con caracter

urgente.

6.1.2 Recomendaciones

Escuchar las sugerencias de los trabajadores ya que ellos son los
principales involucrados en una situacién de peligro.

Hacer un correcto seguimiento a los accidentes ocurridos dentro de la
empresa.

Capacitar continuamente y actualizar métodos.

Actualizar los cambios dentro de los procesos productivos.

Crear registros de indices de control de todos los accidentes ocurridos
dentro de la empresa.

Hallar soluciones en menor tiempo cada vez que existe un accidente
laboral para asi evitar paras en el proceso de produccion.

. Trabajar conjuntamente con entidades publicas, tales como: Cuerpo de
Bomberos, Ministerio de Relaciones Laborales, Municipio de Quito,
IESS y el Ministerio de Salud Publica, para mantener la situacion legal
en orden y evitar multas en la organizacion.

Mantener orden y limpieza en toda la instalacion para evitar tropiezos,
golpes, lesiones, distraccion en los trabajadores y disminuir los tiempos
muertos que le toma al trabajador encontrar algo por falta de orden.

. Aplicar los puntos detallados en el Reglamento de Seguridad de la

empresa y dar mas importancia a este elemento interno de seguridad.

10.Retirar la materia prima en proceso que se acumula cerca de las

maquinas. La materia prima que no esta siendo procesada debe ser

almacenada.

11.Limpiar con mayor frecuencia la planta de produccién disminuye el

tiempo que se toma para realizar dicha actividad.
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12.No dejar residuos de combustibles e inflamables regados por el piso es
muy importante para evitar los riesgos de incendio.

13.Contratar un técnico de seguridad a tiempo completo que se encargue
de vigilar la seguridad de la planta.

14. Adecuar una estacion de enfermeria que tenga la capacidad de atender
cualquier emergencia que se presente como cortes, golpes, lesiones y
todo tipo de necesidad que tenga el trabajador en cuanto a salud.

15.Mantener clara y visible las sefiales de seguridad que se deben tomar
dentro de la empresa en cada area de trabajo.

16.Comunicar mediante carteleras todos los cambios que tengan que ver
con la seguridad tanto a nivel administrativo como a nivel técnico.

17.lmplementar el Plan de Seguridad propuesto para asi evitar gastos a
futuro en cuanto a negligencias ocurridas dentro de la empresa por falta
de una correcta gestion de seguridad y salud ocupacional.

18.Adquirir EPP certificado para garantizar la proteccion de los
trabajadores.

19.Adecuar el puesto de trabajo de acuerdo a las necesidades de los

empleados para asi disminuir riesgos ergonémicos y psicosociales.
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CATALOGO
GENERAL )

HERRAMIENTAS AGRICOLAS NACIONALES

MACHETES HANSA
LAMPON 191
24’

SERRANO 3A
217

PEINILLA 66
20”

ARROCERO
1312?
1412

PARACAIDISTA
151/2”

MACHETES YEGUA

LAMPON
247

COMANDO
151/2”

LAMPON
CABO
TOMATE
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LAMPON
CABO
NEGRO
24”

RULA

CABO

ROJO
24”

MACHETE GALLO

LAMPON CABO ROJO
24”

e

g 3
~x.1(: o

OTROS

CANERO

MALAYO

ESTUCHES

ESTUCHES MACHETES
* CUERO
* SINTETICO
ESTUCHES COMANDO
* CUERO
* CUERO Y LONA




CATALOGO
GENERAL

AGuiLA
REDONDA

AguiLAa
CUADRADA

JARDINERA

TOMBO TOMBO
CUADRADA REDONDA

AZADITA

K AZADON

)

EXCAVADORA

Ancho: 140mm
Largo: 240mm
Largo total: 1330mm

PALA CARBONERA

PODADERA

ZAPAPICO Y PICO-PICO




CATALOGO
GENERAL

ALICATES, PINZAS Y LLAVES
ALICATE RECUBIERTO ROJO CORTAFRIO RECUBIERTO ROJO PINZA PUNTA REDONDA ROJA

117
14]8”

[12] 6]

SUPER ALICATE RECUBIERTO NEGRO PINZA PUNTA LARGA ROJA TENAZA DE EXTENSION ROJA

7_[10”
]
SUPER ALICATE RECUBIERTO CR-V PINZA PUNTA DOBLADA ROJA TENAZA DE EXTENSION

110 10” |

PLAYO DOS POSICIONES PINZA PUNTA CORTA PLAYO DE PRESION

16 | 77

17 | 107

LLAVE
CADENA
PARA
FILTRO

LLAVE DE TUBO 22 | 8”

26 | LIVIANO
27 | PESADO

ARCOS DE SIERRA

ARCOS DE TALAR
ARCO SIERRA

ARCO SIERRA
AJUSTABLE

SIERRAS
DE
ARCO
DE

MANILLA PLASTICA TALAR
PARA SIERRA
177 | 21"
e ] 2




CATALOGO
GENERAL

LLAVES DE MECANICO

JUEGO 10 LLAVES DE BOCA JUEGO 10 LLAVES DE CORONA
LLAVE DE RUEDAS EN CRUZ LLAVE DE BOCA CR-V SATIN JUEGO DE 10 LLAVES CR-V
[21 [17x19x21x23 | £ P [[466 | 6-27 ESTUCHE NEGRO ]
- \| . HANSA |
</ LLAVE CORONA CR-V SATIN
441 6x7 453 21x23
442 8x9 454 24x27
443 8x10 455 25x28 &_ ﬁ
444 10x11 456 27x32
445 10x12 457 | 1/4x5/16
446 12x13 458 | 5/16x11/32
447 14x15 459 | 5/16x3/8 467 6x7
448 14x17 460 | 5/16x13/32 468 8x9
449 16x17 461_| 3/8x7/16 469 10x11
450 18x19 462 | 7/16x1/2 470 12x13
451 19x22 463 | 1/2x9/16 471 14x15
252 20x22 464 | 9/16x5/8 472 16x17
473 18x19
[465 | 5/8x314 | 474 20x22
LLAVE BOCA - CORONA CR-V SATIN
475 7 479 11 483 15 [487 [ 19
il . 276 | 8 280 | 12 284 | 16
™ A ﬂ 477 | 9 281 | 13 485 | 17
< 478 10 482 14 486 18
CINCELES Y PUNTAS
CINCEL PUNTA CINCEL PUNTA
IPROTECTOR IPROTECTOR
401 8x5/8 11 8x5/8 421 8x5/8 431 8x5/8
402 8x3/4 412 8x3/4 422 8x3/4 432 8x3/4
403 10x5/8 413 10x5/8 423 10x5/8 433 10x5/8
204 10x3/4 414 10x3/4 424 10x3/4 434 10x3/4
405 10x7/8 415 10x7/8 425 10x7/8 435 10x7/8
406 12x5/8 416 12x3/4 426 12x5/8 436 12x3/4
407 12x3/4 417 12x7/8 427 12x3/4 437 12x7/8
408 12x7/8 418 14x3/4 428 12x718 438 14x3/4
409 14x3/4 419 14x7/8 429 14x3/4 439 14x7/8
410 14ax7/8 420 14x1 430 14x718 440 14x1




Fuerza
Rendimiento
eCalidad

HERRAMIENTAS PARA JARDINERIA

HERRAMIENTAS DE JARDIN

TIJERA DE PODAR FLORES REFORZADA

[182] 8" |

TIJERA DE PODAR FLORES ESTANDAR

» ” f
36 PALILLA DE MANO JARDIN 183 | JUEGO DE JARDIN 3 PIEZAS
14 8” 37 | TRINCHE DE MANO JARDIN 186 | PALILLA DE JARDIN ANGOSTA
38 | ESCARBADOR DE JARDIN 187 | PALILLA DE JARDIN ANCHA
39 | CULTIVADOR TRES PUYAS
TIJERA DE CORTAR CESPED ECONOMICA ESCOBA JARDIN REGULABLE

ESCOBA JARDIN FIJA

TIJERA DE CORTAR M/PLASTICO

[179] 10” |
TIJERA DE CORTAR M/ANATOMICO RASTRILLOS
ESCOBA JARDIN PLASTICA CIM [12d.
CIM [14d.

[40[sm [724.]

AZADON DE JARDIN

[ 172 | C/M_]

TIJERA DE CORTAR M/MADERA

181 | 12”
181.1] 10”

AN

LLAVE DE TUBO GRANDE

LLAVE CADENA PARA TUBO




CATALOGO
GENERAL

MARTILLOS Y COMBOS
MARTILLO CON CABO MADERA COMBO MANGO DE FIBRA

MARTILLO M60 CABO MADERA

21b
31b
41b
6 Ib
8 lb
10 1b
12 |b

156 22mm 158 27mm

157 | 26mm 159 | 29mm

MARTILLO CABO METAL CAUCHO COMBO A/N COMBO PULIDO

(29176
MARTILLO M/FIBRA 160 | 500gr 163.1 |1000gr
161 | 1000gr 163.2 [15009r
162 | 1500gr 163.3 |2000gr
163 | 2000gr

MARTILLO DE GOMA HACHUELA

154 27mm

155 29mm

MARTILLO DE BOLA

168 | 40mm
169 80mm
gr mm
171 700 170 | 80 173

FORJADOS —
BARRAS
4314 TUMBE YUNQUES 12 Ibs.
14 |bs.
35 kg. 16 Ibs.
50 kg.
75 kg.
100 kg.

4315

PATA DE CABRA

47 16x3/4”
47.1 | 18x3/4”




eGarantia
*Respaldo
eServicio

HERAMIENTAS MECANICAS PARA CARPINTERIA Y ALBANILERIA

CARPINTERIA Y ALBANILERIA

ENTENALLAS

PLOMADA PIN DE BRONCE

PLOMADA

52

33

200gr 174 | 200gr

NORMAL 4~ 53

34

600gr 175 | 300gr

GIRATORIA 4" 54

800gr 176 | 400gr

PRENSA G

NIVEL DE ALUMINIO

101
102
103
104
105

14"
1 6”
18~
20
24”

105.1
105.2
105.3
105.4
105.5

14°
16”
1 8"
20°
24"

CEPILLO BASE CORRUGADA

#4 - 9”
#5- 14"

ESCUADRA

| 166

14

TALADRO DE MANO

ESCUADRA REGULABLE

P ——

[ 51 [ 10” ]

150 | #7
151 | #8
152 | #9
153 | #10

FORMON VICELADO M/MADERA

132 1/4”
133 3/8”
134 1/2”
135 5/8”
136 3/4”
137 718"
138 1”

139 11/4”
140 11/2”

FORMON M/MADERA

141 1/4”
142 3/8"
143 1/2”
144 5/8”
145 3/4”
146 718"
147 1”
148 11/4”
149 11/2”

FORMON M/PLASTICO

U

149.1 8/8”
149.2| 3/4”
149.3 718"
1494 1~
149.5 11/4”




DISTRIBUIDOR GENERAL
Danilo Hervas Jaramillo
Calle A s/n y Avenida llalo
Conocoto

Telf: 2345719 Telefax: 2343834

Sangolqui QUITO-ECUADOR
e-mail:fhervas@interactive.net.ec

HERRAMIENTAS PARA PINTURA - LIMAS « Y MUCHO MAS

PINTURA LIMAS

ESPATULA ESPATULA
MANGO PLASTICO MANGO MADERA

117 4cm
113 4cm 118 6cm
114 6cm 119 8cm
115 8cm 120 10cm
116 10cm 121 12cm DOBLE EXTREMO
201 LIMA 10
ESPATULA PLASTICA SACADOR 202 LIMA 9 MOTOSIERRA
DE PINTURA 203 LIMA 8 206 LIMA CIRCULAR 3/16x8”
iR 204 LIMA 7 207 LIMA CIRCULAR 11/64x6”
205 LIMA 6 208 LIMA CIRCULAR 7/32x8”"
TRIANGULAR
209 | LIMA BS4 TR —
210 LIMA BS5
12:; ElEs':TfoZ?“‘l ocm 121.3 | MEZCLADOR 211 LIMA BS6 [:3
. m 212 LIMA BS7
T —
LLANA LISA C/MADERA LLANA DENTADA O

C/MADERA

[22 [ 13x280m | [123 [ 13x280m | A
LLANA LISA C/BANANA LLANA DENTADA A
CIBANANA A
A
LIMAS GRANO GRUESO
PLANA PLANA MEDIA LIMATON CUADRADA ESCORFINA ESCORFINA
PUNTA PARALELA CANA MEDIA REDONDA
221| 6” |[226] 6”
LLANA LISA PLASTICO LLANA DENTADA SIN 213| 6” [[217]| 6” ||222]| 8" |[227| 8
PLASTICO 214| 8~ ||218)| 8” |(223| 10”||228| 10”|[231]| 6” |[234( 6”
cialzie 215| 107||219| 10”| [224] 127][229] 127 | [232]| 8” |[235[ 8” [[237| 6"
: 216| 12”||220| 12”|[225| 14”|[230] 14”||233| 10| [236| 10”||238| 8"
247| 6" [|252| 6~
CON 239| 6” ||243)|6” [[248| 8" |[|253] 8”
CABO 240| 8” ||244|8” |[249]10”||254| 10”||257| 6” |[[259.1] 6"
2411107||245| 10| [250[ 12”|[255] 12”||258| 8” [[|259.2]| 8” | [259.4| 6”
LLANA BASE GOMA 242|127|[246]| 12”|[251| 14”|[256| 14”]||259| 10”|[259.3( 10”|[259.5| 8”
LIMAS GRANO FINO
PLANA PLANA MEDIA LIMATON CUADRADA
PUNTA PARALELA CANA
[253] 15x260m | [1254] 15x260m | Bl [ 1
SIN 261)| 8” ||265]|8” |[270[10”[[275]|10”|[|278] 6"
LLANA BASE TEXTURA CABO [262[107|[266] 10" [271[12”||[276] 27| [279] 8~

263| 127||267( 12" |[272[ 14”|[277| 14| |280| 10”

289(6” ||294(6”
281(6” [[285]|6” |[290[8” ||295] 8”
CON 282| 8” |(|286| 8” [[291[10”|[296|10”|[299 |6~
CABO [283(10"||287]|10”|[292]12”|[297[ 12" [299.1] 8~
284| 12”]|288| 12”||293]| 14”[[298] 14" [299.2 | 10”




Anexo 2

Check list del SART

REPORTE DE ASESORAMIENTO DEL “SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD
Y SALUD EN EL TRABAJO
DATOS GENERALES:
RAZON SOCIAL: “Herramientas Agricolas Nacionales HANSA Cia. Ltda.”, de aqui en adelante
HANSA Cia. Ltda.
RUC N°: 1790009521001 N°. PATRONAL: 030.30.215
NOMBRE DEL REPRESENTANTE LEGAL: Ing. Michael Alarcén Bach
NOMBRE DE LA PERSONA ENTREVISTADA: Dra. Ina Alarcén, Seguridad
CARGO EN LA EMPRESA: Departamento de Seguridad

DIRECCION DE LA EMPRESA:

PROVINCIA: Pichincha CIUDAD: Quito PARROQUIA: Eloy Alfaro
SECTOR: Sur de Quito CALLE: Catarama E5 94y Zumbagua TELEFONO: 2678324
FAX: 2678324 E-MAIL: OTROS:

ACTIVIDAD (S) PRINCIPAL (S): Fabricacion de herramientas manuales.
PRINCIPAL (S) PRODUCTOS (S):

CIlU. GRUPO: SUBGRUPO:
NUMERO TOTAL DEL PERSONAL QUE LABORA EN LA EMPRESA:

PERSONAL PROPIO

PERMANENTE | TEMPORALES TOTAL

HOMBRES MUIJERES HOMBRES MUIJERES HOMBRES MUIJERES

ADMINISTRATIVO 2 2

EMPLEADOS 2 2

OBREROS 33 1 33 1




VERIFICACION DE ELEMENTOS AUDITADOS

Check List
5.1.-Gestion Administrativa Sl |[NO OBSERVACION
5.1.1.- Politica
Compromiso gerencial con la SST X
Inversidn en recursos humanos X
Inversion en capacitacidn X
Participac‘is’m de todos los miembros de la Reglamento no solicitado aln ( segunda espera de
organizacion X |aprobacién MITRA)
Asignacion de recursos en el presupuesto
para SST X
Actuacidon con principios modernos de
prevencién: de lesiones, dafo a la
propiedad, dafio al medio ambiente X
5.1.2.- Organizacion
Obligatoriedad de la unidad de seguridad y
salud en el trabajo debidamente
conformado y funcionando X
Obligatoriedad de un servicio médico de
empresa debidamente conformado vy
funcionando X | Segun ley se requiere servicio de enfermeria.
Obligatoriedad de un comité (s) de
seguridad debidamente conformado vy
funcionando X
Obligatoriedad de wun reglamento de
seguridad y salud en el trabajo interno
aprobado por el Ministerio de Trabajo y
Recursos Humanos X | Existe en aprobacidn.
5.1.3.- Planificacion
El plan debe de tener objetivos y metas en
Seguridad y Salud en el Trabajo en los tres
niveles X
Reglamento/articulo:

El plan debe tener un presupuesto X
El plan debe establecer procedimientos
por escrito X
El plan debe tener establecidos indices de
control de cumplimiento X

5.1.4.- Implementacion

Necesidad de capacitacion a todos los
niveles para la implementacién del plan




Necesidad de adiestramiento a todos los
niveles para la implementacion del plan.

Aplicacion de procedimientos en los tres
niveles

Necesidad por escrito y en detalle de la
ejecucion de tareas

Necesidad de registro sistematico de datos
en los tres niveles

5.1.5.- Evaluacién y seguimiento

Necesidad de verificar el cumplimiento de
los indices de control

No se maneja indices de control

Necesidad de verificaciones de Ia
eliminacién de causas problema

No se practica métodos para eliminar las causas
problema

Necesidad de ajustar los indices de control
para implementar una mejora continua

5.2.- Gestion del talento humano

5.2.1.- Seleccién

Necesidad de seleccionar al personal de la
organizacion tomando en cuenta
aptitudes

La seleccidn de personal se da por recomendacion
de los trabajadores, muchas veces son familiares o
conocidos.

Necesidad de seleccionar al personal de la
organizacion tomando en cuenta actitudes

Necesidad de seleccionar al personal de la
organizacion tomando en cuenta
conocimientos

Necesidad de seleccionar al personal de la
organizacion tomando en cuenta |la
experiencia

Reglamento/articulo:

Articulo 13

Obligacion de realizar examenes médicos
preocupacionales

5.2.2.- Informacion

Necesidad de informar a los niveles
directivos sobre sus responsabilidad en SST

Se informa a niveles directivos

Necesidad de informar a los trabajadores
sobre los factores procesos productivos

Necesidad de informar a los trabajadores
sobre los factores de riesgo

Se informa a los trabajadores en la capacitacién

Necesidad de informar a los trabajadores
sobre los riesgos de puesto de trabajo

Se informa a los trabajadores en la capacitacién

5.2.3.- Formacién / capacitacion




La necesidad de que el plan conste
programas sistematicos de capacitacion de
los niveles directivos y de los trabajadores,
sobre la prevencidon de los factores de
riesgos a los que estan expuestos.

5.2.4.-Adiestramiento

La necesidad que en el plan conste
programas sistematicos de adiestramiento

5.2.5.-Comunicacion

La necesidad de mantener una
comunicacion vertical y horizontal en los
dos sentidos

La necesidad de mantener una
comunicacién externa en situaciones
normales y de emergencia

Hay plan de contingencia y autoproteccion

5.3.- Gestion técnica

5.3.1.- Identificacion objetiva

Diagnéstico, establecimiento e
individualizacion del (os) factores de
riesgos de la organizacion o empresa con
sus respectivas interrelaciones.

a) Identificacién cualitativa
b) Identificacidén cuantitativa

Existe el mapa de riesgos

Necesidad de que se definan técnicas de
identificacion de factores de riesgos,
aceptadas a nivel nacional y/o
internacional.

5.3.2.- Identificacion subjetiva

Tablas de probabilidad de ocurrencia.
realizadas en base a nimero de eventos en
un tiempo determinado:

5.3.3.- Medicion de los riesgos laborales

Necesidad de que se definan técnicas de
medicién de los factores de riesgos,
aceptadas a nivel nacional vy/o
internacional.

Necesidad de que se definan los
estandares para la evaluacion de los
factores de riesgos, aceptadas a nivel
nacional y/o internacional.

5.3.4.- Evaluacion ambiental , biologica y
psicoldgica




De los factores de riesgos identificados,
medidos y comparados con estandares
nacionales, y en ausencia de estos con
estandares internacionales.

Riesgos quimicos; Riesgos Biologicos; Riesgos Fisicos;
Riesgos Mecanicos; Riesgos Psicologicos; Riesgos
Ergonomicos; Riesgos medio ambientales.

5.3.5.- Control ambiental, médico vy
psicoldégico

Necesidad de establecer programas
sistematicos de control de los factores de
riesgos identificados, medidos y evaluados.

Existe reglamento

Incorporar el control de riesgos en la etapa
de disefio es lo mas preventivo, de no ser
posible se lo hara como sigue:

° En la fuente

. En el medio de transmision.

] En el hombre.

o Valoraciones médico- psicologicas.

« Examen médico periddico.

<+ Examen psicologico periddico.

5.3.6.- Control Médico — Psicoldgico

o Examenes pre-ocupacionales.
o Examenes periodicos

o Examenes especiales para hipersensibilidad y grupos
ocupacionales especiales:

< Embarazadas
¢ Menores de edad

« Sobrexpuestos, etc.

o Examenes de reintegro.

. Examen al término de la relacion laboral.

Todos estos examenes seran especificos
en funciéon de los factores de riesgo,
incluyendo anamnesis, examen fisico,
pruebas generales y especificas de
laboratorio, radiaciones ambientales,
entre otras.

<[> > | X

5.3.7.- Vigilancia

. Ambiental: Seguimiento en el tiempo de todos los
factores de riesgo ambiental.

. Meédica psicologica: Seguimiento en el tiempo de las
consecuencias sobre la salud fisica y mental de los factores
de riesgo en la persona.

5.3.8.- Actividades proactivas-reactivas




basicas

Necesidad de la existencia de wuna

metodologia  estandarizada para la

investigacion de accidentes . . . .
8 . y No hay registro de morbilidad ni registro

enfermedades ocupacionales. X sistematico de accidentes

Necesidad de la existencia de un programa

de mantenimiento preventivo, predictivo y

correctivo. X

Necesidad de la existencia de un

programa de inspecciones planeadas X

Necesidad de la existencia de planes de

emergencia y contingencia X

Necesidad de la existencia de planes

contra incendios y explosiones X

Necesidad de la existencia de programas

de uso de equipos de proteccién individual X

Necesidad de la existencia de un sistema

de vigilancia epidemioldgico X

Necesidad de la existencia de un sistema

de auditorias internas X

OBSERVACIONES:

Fecha de Realizacién de la asesoria; Enero del 2010



Anexo 2.1

Informe de evaluacidn de riesgo fisico factor “Temperatura”

La empresa HANSA CIA LTDA. cuenta con un informe de evaluacion de riesgo
fisico factor “Temperatura” el cual se describe a continuacion:

Datos de la visita y medicion
Fecha 04 de Octubre del 2007
Hora 11h15

Persona entrevistada

Nombre: Ing. Miguel Alarcon
Funcion: Gerente General

Area de Terminado de Machetes

Temperatura Seca, Medido 26° C
Temperatura Himeda Medido 18°C
Temperatura calculado WBGT 2440°C

indice para trabajo continio WBGT 275°C
Valor de la dosis 0.89 Valor menor que la unidad

Area de Templado de Machetes

Temperatura Seca, Medido 16°C
Temperatura Huimeda Medido 26°C
Temperatura calculado WBGT 23°C

indice para trabajo continio WBGT 275°C
Valor de la dosis 0.84 Valor menor que la unidad
Conclusion:

Si supera la unidad hay que tomar medidas de control, como se puede
observar la dosis es menor que la unidad, es un riesgo medio.

Se encuentra firmado por el Ing. José A. Alcocer B., miembro de la corporacion
CONSAT, Cod. M.T. B5/06/10/018.



Anexo 3
REGISTRO DE ACCIDENTES

PARTES EXPERIENCIA SUSTANCIA QUE
NOMBRE FECHA DETALLES DEL ACCIDENTE LESIONADASDEL | ENESTE | ENTRENAMIENTO PRODUIO DEFECTO EN MAQUINA, OBIETO |FALLA DEL
AREA DE CUERPO TRABAIO PREVIO DIRECTAMENTELA |0 SUSTANCIA QUE PRODUJERON [TRABAJADOR O (PERSONA QUE LO (L ACCIDENTADO FUE (MEDIDAS DE SEGURIDAD
TRABAJO LESION EL ACCIDENTE COMPANERO ATENDIO TRANSLADADO A ADOPTADAS
JUNIOR AMADO AREA DE UNA REMACHADORA, APOYO EL DEDO BUTEROLA DE LA NECESARIO MEJORAMIENTO DE FUE GUARDA DE LA BUTEROLA.
VELEZ SAMBRAND | /04299 | clchvine looBRE EL cABOLEN £L LUGAR DONDE Lo |PUECAR IZQUIERDO sI sl REMACHADORA GUARDAS DESATENCION [ DIRECTAMENTE AL|  DISPENSARIO IESS REFORZAMIENTO DE
, DISPENSARIO PROCEDIMIENTO SEGURO DE
MAQUINA EMPUJA EL REMACHE DENRO LA MAQUINA
DEL CABO Y LE PERFORO EL DEDO PULGAR
A LA ALTURA DE LA UNA.
DE MOLDEO PARA FUNDICION, PARA ELLO
DEBIA COLOCAR UNA BINCHA A LOS
LADOS DE LA MISMA DE MANERA QUE
CIERREN HERMATICAMENTE. PARA STRESS FISICO O
REALIZAR ESTE SELLO, EL Sr. LOBATO DEBE FISIOLOGICO. FUE VERIFICAR EL ESTADO DE LA
OSCAR JUAN 22/06/05 | AREADE |HACER PALANCA CON UN TUBO MANO DERECHA sI S| TUBO CUADRADO Y | 1cconcre pE LA HERRAMIENTA [FATICADEBIDOALI b o raMENTE AL|  DISPENSARIO IESS  [HERRAMIENTA ANTES DE SER
LOBATO URQUIZO MOLDEO |CUADRADO Y UNA HERRAMIENTA HERRAMIENTA MANUAL TRABAJO QUE DISPENSARIO UTILIZADA
MANUAL. MIENTRAS HACIA PALANCA Y REQUIERE :
APLICABA FUERZA, LA HERRAMIENTA ESFUERZO FISICO
MANUAL RESBALO DEL TUBO GOLPEANDO
LA MANO DERECHA DE ENTRE EL TUBO Y
LA MADERA DEL MOLDE.
REFUERZO EN
EL TRABAJADOR LABORABA EN LA PRENSA NO EXISTE DEFENTO EN LA ENTRENAMIENTO,
HIDRAULICA EN QUE PISON RECORRE LA MAQUINA, AL CONTRARIO LA EL TRABAIOR INCLUSION DEL TEMA EN LA
JORGERODRIGO |\ | AREADE |\1aqUINA DE ARRIVA PARA ABAIO, MANG DERECHA g g bISON DE LA pRENSs | FOTOCELDADELAMAQUINA | UNTRODUIOLA | Dr.CARLOSA. | oo oo | PROXIMA CAPACITACION,
COLCHA CAIZA ENSAMBLE [ cT1VADO POR UN PEDAL. EL IMPIDIO QUE EL PISON BAJE POR | MANO MIENTRAS PASQUEL REVISION EXHAUSTIVA DE LA
TRABAJADOR INTRODUJO LA MANO COMPLETO Y REDUJO EL DANO [ ACTIVO EL PEDAL. MAQUINA PARA
ENTRE PISON Y PIEZA PRENSADA, SIENDO CAUSADO. DETERMINAR POSIBLES
LA MANOGOLPEADA POR EL PISON. DEFECTOS.
TAPA DE LA CAJA DE DISTRIBICION DE
AGUA CON UN MONTACARGAS. UN OBLIGAR A LOS
SEGUNDO TRABAJADOR INTENTO TRABAJADORES
AYUDARLE OPERANDO EL MONTACARGAS COMUNIQUEN LAS
SIN AVISARLE, AL ACTIVARSE EL _ FALTA DE FUE CONDICIONES Y ACCIONES
CARLOS EZEQUIEL LAVADO DE UNA DE MONTACARGAS, COMUNICACION
22/09/05 MOTACARGAS TRATA INMEDIATAMENTE | MANO IZQUIERDA sl sl NO EXISTE DEFECTO DIRECTAMENTE AL|  DISPENSARIO IESS  [INSEGURAS DE CADA PUESTO
DELIS LUQUE MACHETES GANCHO Y BARRA ENTRE
DE RETIRAR SU MANO IZQUIERDA PERO TRABAIADORES |  DSPENSARIO DE TRABAJO Y PROPONGAN
LA UNA DEL MONTACARGAS TOPA EL MEJORAS. MEJORAR LA
GANCHO Y LA BARRA PRESIONANDO EL COMUNICACION ENTRE
DEDO MEDIO DE LA MANO IZQAUIERDA TRABAJADORES.
PROVOCANDO EL ACCIDENTE.
EL TRABAJADOR CON LA AYUDA DE UN
TECLE LEVANTABA Y TRANSPORTABA
ROLLOS DE FLEJES DE ACERO, DURANTE
UNO DE LOS MOVIMIENTOS AL
ACOMODAR EL ROLLO PARA QUE SE
JOSE PEDRO 22/06/05 | AREADE |\ MAS DE 180cm EMPUJO CONMA | MANO IZQUIERDA sl sl ROLLO DE FLEJES DE NO EXISTE DEFECTO FALTA DE DIRECTAMENTE AL|  DIsPENSARIO Ess | AUXILIARES PARA EMPUJAR
YAMBAY LOBATO CORTE ACERO Y TECLE ATENCION O ALINEAR LOS FLEJES A SER
MANO IZQUIERDA Y CON LA DERECHA DISPENSARIO
ARRUMADOS.
IMPULSO LOS MANDOS CUANDO BAJABA
EL ROLLO SINTIO PRESION EN LA FALANGE
DISTAL DEL DEDO INDICE IZQUIERDO,
INMEDIATAMENTE RETIRO LA MANO,
SUFRIO UNA HERIDA DE LA FALANGE
DISTAL SIN PERDIDA DE LAS PARTES
BLANDAS.




Anexo 4

Lay Out de HANSA



Anexo 5

IDENTIFICACION DE RIESGOS

Empresa: Hansa Compaiiia Limitada
Fecha: 14 de Noviembre 2006
PROCESOS/ACTIVIDADES
Administracion Machetes Palas, Lampas, Excavadoras Carpinteria Pala g EAIEE Taller
xcavadora
RIESGO / FACTORES DE RIESGO 1]2]3]4[1]2]3]4 67 [8]9]10]11]12[13]14[15[16[1[2]3[4[5[6[7[8[9]1 3[4[5[6]1 3 171234 67
5 SIE(S(8|5/2|2|l8|8le|E|8|2|e|5|Elels|alElelBlel5|Elel8lalsl2l2elelald|El23|8lcl8|E| s
g HEHEIEHEI B B BB IEE IR e HE R kN
E §(§8§?§E»—&’DA§E§4§§ §<§§%4§§wgogg%wn—o’%i%éﬁu—&ggg
S AR T (S AR = | 2 E|8 8
|8 - | & =& 3
No. Hombres 1 1/5(5|2|3|2|4(4|2|2|2|4(4|4|4/4|1(3|2|4(4|4|4|4|4|1|4|4 4|4 4|14 )4 4|8 838 (8|4 4
No. Mujeres 2
Personal = =
Embarazadas (E), Menores (m), Discapacitados (D) D D D
Total 3 1|15(5(|2|3|2|4|4|2|2|2|4(4|4|4(4|1|3([2|4(4|4|4|4|4|1|4|4 4|4 (4|1|4|4|4|4|8 | 8(8|3|8|8| 4|4
Riesgo IT Descripcion del Riesgo No de personas por afectadas
1 |Caida a diferente Nivel 4] 4 4
2 [Caida en el mismo nivel 3 1 3] 2| 4] 4 2 4] 4
3 |Resbalén 3 1 2
4 |Tropiezos 3 1 4| 4 2 4
5 |Pisadas sobre objetos 3 4 8 4
6 |Caida de objetos 4 4 4
7 |Golpes contra objetos 3 1 4 4 4
8 |Golpes por objetos en movimiento 2 2
@ 9 |Proyeccion de particulas 2 2 4 8 3| 8 8 4] 4
8 10 |Aplastamientos 4
8 = 11 |Atrapamientos 1 4
o S 12 |Exposicion a Punciones 1
a g 13 |Exposicion a Cortes 5 2 1 2 4 4
8 15 _|Contacto Eléctrico 3 4
e 16__|Contacto con Calor 3 4 4
w 17__|Contacto con frio 3
= 19 [Contacto con téxicos 4 4
21 _|Accidentes de transito 3
23 |Orden deficiente 3 11 5| 5| 2| 3| 2| 4] 4| 2| 2| 2| 4] 4] 4| 4] 4| 1] 3| 2| 4| 4| 4| 4] 4] 4| 1| 4] 4 4| 4 4| 1] 4] 4| 4| 4| 8 8| 8 3| 8 8 4| 4
24 |Limpieza deficiente 11 5| 5| 2| 3| 2| 4| 4| 2| 2| 2| 4] 4] 4| 4| 4| 1] 3| 2| 4| 4| 4| 4] 4] 4| 1] 4| 4 4| 4 4] 1] 4] 4| 4| 4| 8 8| 8 3| 8/ 8 4| 4
28 |Sistemas de advertencia deficientes 3
29 _|Peligro de incendio 3 11 5] 5] 2| 3| 2| 4] 4] 2] 2] 2| 4] 4] 4] 4] 4| 1] 3| 2[ 4[ 4] 4] 4] 4] 4| 1] 4[ 4] 4] 4] 4| 1] 4] 4] 4] 4| 8] 8] 8] 3] 8] 8 4] 4
> 1__|Radiaciones no ionizantes 3 4
g 3 |Vibraciones 1 2| 3 4 1 4
g 4 |Ruido 11 5] 5| 2| 3| 2| 4| 4| 2| 2| 2| 4] 4| 4| 4| 4| 1] 3| 2| 4| 4] 4] 4] 4] 4| 1] 4| 4] 4] 4] 4] 1] 4| 4] 4| 4| 8 8| 8 3| 8 8 4| 4
g 5 |Temperaturas elevadas 4| 4 4| 4 4
6 __|Temperaturas bajas 3
88 1 |Gases 4 4 4
09 2 |Vapores 4 4 4
ﬁ% 3 |Polvos 8
X o
4 |Humos 4
.
(]
@ 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. 3
::'§ 4 |Posturas inadecuadas 3 11 5| 5| 2| 3| 2| 4| 4| 2| 2| 2| 4] 4] 4| 4| 4| 1] 3| 2| 4| 4| 4| 4] 4] 4| 1] 4| 4 4| 4] 4] 1] 4] 4| 4| 4| 8 8| 8 3| 8/ 8 4| 4
5 5 [Movimientos repetitivos 3
o 11__|Entrenamiento deficiente 3 11 5] 5| 2| 3| 2| 4| 4| 2| 2| 2| 4] 4| 4| 4| 4| 1] 3| 2| 4| 4] 4] 4] 4] 4| 1] 4| 4 4| 4 4] 1] 4| 4| 4| 4| 8 8| 8 3| 8 8 4| 4
8 8 g 12 |Falta de conocimiento-Experiencia
ﬁ ? 8 18 |Ausencia de perspectivas de progreso 2
[
19 |Ausencia de motivacion e incentivos




Anexo 6
METODO INSHT

Probabilidad

Consecuencias

Ligeramente Extremadamente
Riesgo IT Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Dafiino Daiiino Dafino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X sgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbaléon X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo importante Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicion a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
5 16 Contacto con Calor X X iesgo importante Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 uEJ 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[ 19 Contacto con téxicos X X Riesgo importante Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
§ 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
a 21 Accidentes de transito X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
3 22 Volcamiento X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosion X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
= 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
é 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
g 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo importante Usar EPP, mediciones de temperatura
= 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 lluminacién deficiente X X sgo t Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Sgo tri Colocar tomas de aire
1 Gases X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
8 § 2 Vapores X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
§ E 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
= 8 4 Humos X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
_ 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
§' 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
: 3 Exposicion a Animales X X sgo trivial Usar EPP, control de animales
4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X sgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensién X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
ﬁ 5 Movimientos repetitivos X X i importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presién X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
;:‘ 7 Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
% 10 Nivel alto de Responsabilidad X X sgo tolerable Motivacion
"-‘,L, 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
@B 13 Supervision inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
o 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X sgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de corte

Probabilidad Consecuencias
Extremada
Ligeramente mente
Riesgo 1T Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino Danino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo moderado Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposiciéon a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
S 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 g 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[re 19 Contacto con téxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
E 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Magquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosién X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<ZI; 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
2 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 Iluminacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
w B 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
5 g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
m_ 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
(= 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensién X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
E 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
- 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
< 7 Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
(=] 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
g., 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervisiéon inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
E 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Acanalado

Probabilidad

Consecuencias

Ligeramente Extremadamen
Riesgo 1T Descripcion del Riesgo Baja | Media| Alta Danino Danino te Danino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo moderado Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposiciéon a Punciones X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicidn a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 “EJ 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[ 19 Contacto con téxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
5 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosiéon X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<Z£ 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
g 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 Iluminacion deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
w @ 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
5 CS! 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
m_ 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
(=5 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensién X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
E 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presiéon X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
- 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
< 7 Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
‘g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
o 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
& 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
';‘EJ 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacidén e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Forjado y Laminado

Probabilidad Consecuencias
Extremada
Ligeramente mente
Riesgo IT Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino Danino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccion de particulas X X Riesgo moderado Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
- 13 Exposicién a Cortes X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
o 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
‘E’ 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 E 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[re 19 Contacto con toxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
5 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosiéon X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<Zl; 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
g 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 lluminacion deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
w» B 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
E g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
'If 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
(3 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretension X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
5 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presién X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
- 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
=9 7 Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
(=) 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
& 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
g 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
E 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Afilado

Probabilidad

Consecuencias

Extremada
Ligeramente mente
Riesgo 1T Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino Danino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo importante Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
- 13 Exposiciéon a Cortes X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
o 14 Exposiciéon a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 g 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
o 19 Contacto con tdéxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
E 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergen
30 Peligro de explosion X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
E‘ 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
2 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 lluminacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
) 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
% = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
5 g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
'I! 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
(= 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensiéon X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
5 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presiéon X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
n 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
=9 7 Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
‘g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
% 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
o 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
9, 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
5 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Temple

Consecuencias

Extremada
Ligeramente mente
Riesgo IT Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino Danino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo importante Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
- 13 Exposicion a Cortes X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
o 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 "'E" 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con calsticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
(e 19 Contacto con toxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
5 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Magquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosion X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<Z‘; 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
8 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
2 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 Illuminacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
w @ 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
% = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
5 g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
u:! 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
= 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretension X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
E 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presién X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
- 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
=< 7 Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
(=] 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
&, 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervision inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
% 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacion e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Secado de Madera

Consecuencias
Extremada
Ligeramente mente
Riesgo IT Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino Danino |Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccion de particulas X X Riesgo importante Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposiciéon a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 E 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
3—; 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
e 19 Contacto con téxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
E 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosion X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<Zl; 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
2 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 Iluminacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilaciéon deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
» @ 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
E g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
= 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
(= 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensién X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
E 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
- 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
<< 7 Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
(=] 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
g., 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervisidén inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
';'EJ 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Revenido

Probabilidad Consecuencias
Ligeramente Extremadamente
Riesgo IT Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino Danino Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalon X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo moderado Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo tolerable Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccion de particulas X X Riesgo moderado Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposiciéon a Cortes X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
38 E 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
E 19 Contacto con toxicos X X Riesgo importante Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
@ 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
o 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo moderado Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosidn X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo tolerable Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo tolerable Medidas de control
= 3 Vibraciones X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
§ 4 Ruido X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
g 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo importante Usar EPP, mediciones de temperatura
= 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 lluminacidén deficiente X X Riesgo tolerable Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Riesgo moderado Colocar tomas de aire
1 Gases X X Riesgo importante Control y mantenimiento de filtros
38 § 2 Vapores X X Riesgo importante Control y mantenimiento de filtros
% E 3 Polvos X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
x E’, 4 Humos X X Riesgo importante Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
. 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
§ 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
: 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretension X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo importante Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo importante Estudios ergonomicos, control
& 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo tolerable Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
6 Rapidez requerida X X Riesgo moderado Capacitacion, adiestramiento
2 7 Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
% 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
: 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
a 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
e 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo trivial Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Lijado

Consecuencias

Ligeramente Extremadam
Riesgo 1T Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino | ente Danino |Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo tolerable Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo importante Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 % 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
‘LT: 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
(s 19 Contacto con téxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
E 22 Volcamiento X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosion X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<ZI; 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
2 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 Iluminacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilaciéon deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
w B 1 Gases X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo importante Control y mantenimiento de filtros
E CE! 4 Humos X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
=) 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
== 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensién X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
% 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
i 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
<< 7 Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencion profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
% 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
- 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
E 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacion e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Lacado

Probabilidad Consecuencias
Ligeramente Extremadam
Riesgo 1T Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino | ente Danino |Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo tolerable Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposicién a Punciones X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 E 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[ 19 Contacto con toxicos X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
5 22 Volcamiento X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosién X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<z‘. 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
3 4 Ruido X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
g 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 Iluminacién deficiente X X Riesgo moderado Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Riesgo moderado Colocar tomas de aire
“ B 1 Gases X X Riesgo importante Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo moderado Control y mantenimiento de filtros
l;lEJ g 4 Humos X X Riesgo tolerable Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
_i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
u:! 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
= 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretension X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
E 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
o 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
<< 7 Exigencia de concentracion X X Riesgo tolerable Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo tolerable Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
(= 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
2 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervisiéon inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
5 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Etiquetado y Empacado

Consecuencias

Ligeramente Extremadam
Riesgo IT Descripcién del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino | ente Danino |Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo tri I Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X sgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 n a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13 Exposicién a Cortes X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
8 14 Exposicion a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
% 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 g 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
% 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[T 19 Contacto con toxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
ISLEJ 22 Volcamiento X X Riesgo tolerable Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosiéon X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<Zl; 3 Vibraciones X X Riesgo trivial Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
8 4 Ruido X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
Cz> 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 lluminacién deficiente X X Riesgo moderado Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacion deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
@ 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
8 = 3 Polvos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
% g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
m_ 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
(5 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X i moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretension X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
ﬁ 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo moderado Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo trivial Capacitacion, adiestramiento
. 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
<< 7 Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencién profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
g 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
(=4 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
2 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
% 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
5 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Proceso de Corte y Torneado

Probabilidad

Consecuencias

Ligeramente Extremadam
Riesgo IT Descripcion del Riesgo Baja | Media | Alta Danino Danino | ente Danino |Estimacion de riesgo Control
1 Caida a diferente Nivel X X Riesgo trivial Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
2 Caida en el mismo nivel X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
3 Resbalén X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
4 Tropiezos X X Riesgo moderado Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
5 Pisadas sobre objetos X X Riesgo tolerable Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad
6 Caida de objetos X X Riesgo importante Manipular objetos con cuidado, colocar objetos en su lugar edecuado
7 Golpes contra objetos X X Riesgo moderado Advertir objetos en movimiento, usar EPP
8 Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo importante Advertir objetos en movimiento, usar EPP
9 Proyeccién de particulas X X Riesgo importante Usar EPP, avisos de proyeccion de particulas
10 Aplastamientos X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
11 Atrapamientos X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12 Exposiciéon a Punciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
- 13 Exposiciéon a Cortes X X Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
o 14 Exposicién a heridas por armas de fuego X X Riesgo trivial Control de armas
LE> 15 Contacto Eléctrico X X Riesgo tolerable Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
g 16 Contacto con Calor X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 g 17 Contacto con frio X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
02) 18 Contacto con causticos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
[ 19 Contacto con téxicos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP
8 20 Atropellos - Golpes contra vehiculos X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
8 21 Accidentes de transito X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
5 22 Volcamiento X X Riesgo trivial Delimitar areas de trabajo y vehiculos con los respectivos avisos
23 Orden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento
24 Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
25 Espacio limitado para desenvolverse X X Riesgo tolerable Reorganizar el Lay out de la planta
26 Herramientas defectuosas X X Riesgo tolerable Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28 Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
29 Peligro de incendio X X Riesgo importante Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30 Peligro de explosiéon X X Riesgo moderado Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
1 Radiaciones no ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
2 Radiaciones ionizantes X X Riesgo trivial Medidas de control
<Z:- 3 Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas, realizar mediciones
‘u'} 4 Ruido X X Riesgo importante Mantenimiento de maquinas, usar EPP, mediciones de ruido
= 5 Temperaturas elevadas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
Cz> 6 Temperaturas bajas X X Riesgo trivial Usar EPP, mediciones de temperatura
7 lluminacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar las lamparas necesarias, ventanas para luz natural
8 Ventilacién deficiente X X Riesgo trivial Colocar tomas de aire
w B 1 Gases X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
o 8 2 Vapores X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
9, = 3 Polvos X X Riesgo importante Control y mantenimiento de filtros
‘!'EJ g 4 Humos X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
5 Nieblas X X Riesgo trivial Control y mantenimiento de filtros
i 1 Exposicion a microorganismos X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
o 2 Exposicion a vectores: roedores, insectos. X X Riesgo trivial Usar EPP, fumigacion
u:! 3 Exposicion a Animales X X Riesgo trivial Usar EPP, control de animales
= 4 Exposicion a Alérgenos vegetales y animales X X Riesgo trivial Usar EPP, registro de afecciones de los trabajadores
1 Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
2 Sobretensién X X Riesgo moderado Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo
= 3 Sobrecarga X X Riesgo moderado Usar herramientas adecuadas para levantar pesos, tecle
8 4 Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado Estudios ergonomicos, control
ﬁ 5 Movimientos repetitivos X X Riesgo importante Rotacion de actividades
o 6 Capacidad fisica inadecuada X X Riesgo tolerable Estudios de ubicacion de personal
7 Movimiento corporal limitado X X Riesgo trivial Distribucion de planta, estudios ergonomicos
8 Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado Capacitacion sobre como levantar objetos
1 Presion X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
2 Sobreexigencia de trabajo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
3 Apremio de tiempo X X Riesgo tolerable Cronograma de produccion adecuado
4 Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado Cronograma de produccion adecuado
5 Complejidad X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
_q 6 Rapidez requerida X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
< 7 Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
8 8 Atencion profunda X X Riesgo moderado Tomar descansos cortos
“O’ 9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante Tomar descansos cortos
1= 10 Nivel alto de Responsabilidad X X Riesgo tolerable Motivacion
‘c’\.’ 11 Entrenamiento deficiente X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 12 Falta de conocimiento-Experiencia X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
8 13 Supervisién inadecuada X X Riesgo tolerable Capacitacion, adiestramiento
E 14 Jornadas de trabajo excesivas X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
15 Tiempos de descanzo insuficientes X X Riesgo tolerable Reorganizar horario con descanzos
16 Trabajo nocturnos X X Riesgo tolerable Respetar los horarios de trabajo
17 Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado Proporcionar confianza a los trabajadores
18 Ausencia de perspectivas de progreso X X Riesgo tolerable Motivacion, comprimiso con la empresa
19 Ausencia de motivacién e incentivos X X Riesgo tolerable Motivacion y mejorar clima laboral
20 Desplazamientos largos al trabajo X X Riesgo trivial Facilitar transporte




Anexo 7

Método NTP 330
Probabilidad Consecuencias
[ ] Extremada
Ligeramente mente |Estimacion de

IT Descripcion del Riesgo Baja| Media |Alta| Danino | Danino| Danino |[riesgo Control

4 |Tropiezos X X Riesgo moderado  |Caminar con cuidado, usar calzado de seguridad

6 [Caida de objetos X X Riesgo importante  [Manipular objetos con cuidado, colocar los objetos en su lugar adecuado

7 |Golpes contra objetos X X Riesgo moderado  |Advertir objetos en movimiento, usar EPP

8 [Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado  [Advertir objetos en movimiento, usar EPP

9 [Proyeccion de particulas X X Riesgo importante  |Usar EPP, aviso de proyeccion de particulas

10|Aplastamientos X X Riesgo importante " |Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
12|Exposicidn a Punciones X X Riesgo moderado  [Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP
13|Exposicidn a Cortes X X Mantenimiento de maquinas y herramientas, usar EPP

16 |Contacto con Calor X X Riesgo importante " |Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP

19]|Contacto con toxicos X X Riesgo importante  |Delimitar areas de trabajo, senalizar y usar EPP

23|0rden deficiente X X Riesgo moderado Delimitar areas de trabajo, limpieza, orden, almacenamiento

24 |Limpieza deficiente X X Establecer un plan de limpieza, control en los puestos de trabajo
27 Maquinas - Equipos defectuosos X X Riesgo moderado  |Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas
28|Sistemas de advertencia deficientes X X Riesgo importante | Verificar su estado periodicamente, comprar nuevas

29 |Peligro de incendio X X Riesgo importante  |Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
30[Peligro de explosién X X Riesgo moderado  |Verificar el sistema contra incendios y actualizar el plan de emergencia
3 |Vibraciones X X Riesgo moderado Mantenimiento de maquinas , estudios de vibracion

4 [Ruido X X Riesgo importante " |Mantenimiento de maquinas, usar EPP

5 [Temperaturas elevadas X X Riesgo importante  |Usar EPP, medicion de temperatura

1 |Gases X X Riesgo moderado  |Control y mantenimiento de filtros

2 [Vapores X X Riesgo moderado  [Control y mantenimiento de filtros

3 |Polvos X X Riesgo moderado  [Control y mantenimiento de filtros

1 |Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante |Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo

2 [Sobretension X X Riesgo moderado  |Cumplir horarios de trabajo, evitar exceso de trabajo

3 [Sobrecarga X X Riesgo moderado  |Usar herramientas adecuadas para levantar pesos

4 |Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado  |Estudios ergonomicos

5 [Movimientos repetitivos X X Riesgo importante * |Rotacion de actividades

8 [Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado  [Capacitacion sobre como levantar objetos

4 |Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado  [Cronograma de produccion

7 |Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado  |Descansos cortos

8 [Atencion profunda X X Riesgo moderado  |Descansos cortos

9 [Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante | Descansos cortos

17|Inseguridad Laboral X X Riesgo moderado  [Proporcionar confianza a los trabajadores




Proceso de Corte

Probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)

4 |Tropiezos

6 [Caida de objetos X
7 [Golpes contra objetos
8
9

Golpes por objetos en movimiento
Proyeccion de particulas
10|Aplastamientos

12|Exposicion a Punciones
13|Exposicion a Cortes X
23(Orden deficiente X
24 [Limpieza deficiente X
27|Maquinas - Equipos defectuosos X
28 [Sistemas de advertencia deficientes X
29|Peligro de incendio X
Peligro de explosion X
Vibraciones X
Ruido X
Polvos X
Sobre esfuerzo fisico X
Sobretension X
Sobrecarga X
Posturas inadecuadas X
Movimientos repetitivos X
Levantar objetos de forma incorrecta X
Ausencia de Pausas de trabajo X
Exigencia de concentracion X
Atencion profunda X
Monotonia-Rutina-Repetitividad X
Inseguridad Laboral X
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Proceso de Acanalado

Probabilidad Consecuencias NIVEL DE DEFICIENCIA (ND) NIVEL DE EXPOSICION (NE) EL DE PROBABILIDAD (NP=ND x | NIVEL DE CONSECUENCIAS (NC)
Extre MORTA
mada MUY MUY | ALTA LO
Ligera mente DEFICI| DEFICI{ MEJO | ACEPT |CONTIN ALTA |(Entre[MEDIA] BAJA [CATAST| MUY
mente |Dani| Danin ENTE | ENTE |RABLE|ABLE (-| UADA |FRECUE|OCADIO [ESPORA| (Entre | 20y | (Entre [(Entre 4| ROFICO| GRAVE | GRAVE | LEVE

IT |ripcién del Riesgo Baja| Media | Alta| Danino| no [ o [Estimacion de riesgo [ (10) | (6) [ (2) ) (4) [NTE(3)[ NAL(2) [DICA (1)]40y24)] 10) [8y6)| y2) | (100) | (60) | (25) | (10)
4 |Tropiezos X X Riesgo moderado 6 4 X 10
6 [Caida de objetos X X Riesgo importante 6 2 X 10
7 |Golpes contra objetos X X Riesgo moderado 2 2 X 10
8 |Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado 2 2 X 10
9 [Proyeccidn de particulas X X Riesgo moderado 2 1 X 10
10|{Aplastamientos X X [Riesgo importante 2 1 X 25
11|Atrapamientos X X |Riesgo importante 2 3 X 25
12|Exposicion a Punciones X X |Riesgo importante 2 3 X 25
13|Exposicion a Cortes X X 2 3 X 25
23|Orden deficiente X X 10 4 X 60
24|Limpieza deficiente X X 10 4 X 60
27|Maquinas - Equipos defectuosos X X |Riesgo moderado 2 1 X 10
28 [Sistemas de advertencia deficientes X X [Riesgo importante 2 2 X 25
29|Peligro de incendio X X |Riesgo importante 2 2 X 25
30|Peligro de explosion X X  |Riesgo moderado 0 1 X 10
3 |Vibraciones X X Riesgo moderado 0 1 X 10
4 |Ruido X X Riesgo importante 2 3 X X 25
3 [Polvos X X Riesgo moderado 2 1 X 10
1 |Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante 2 1 X 25
2 |Sobretension X X Riesgo moderado 2 2 X 25
3 [Sobrecarga X X Riesgo moderado 2 2 X 25
4 [Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado 2 2 X 25
5 |Movimientos repetitivos X X Riesgo importante 2 2 X 25
8 [Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado 2 2 X 10
4 [Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado 2 2 X 10
7 |Exigencia de concentracién X X Riesgo moderado 2 2 X 10
8 |Atencion profunda X X Riesgo moderado 2 2 X 10
9 [Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante 2 2 X 10
17|Inseguridad Laboral X X [Riesgo moderado 2 2 X 10




Proceso de Forjado y Laminado

Probabilidad Consecuencias NIVEL DE DEFICIENCIA (ND) NIVEL DE EXPOSICION (NE)  [IVEL DE PROBABILIDAD (NP=ND x N{ NIVEL DE CONSECUENCIAS (NC)
MORT
ALO
MUY MUY CATAS
Ligeram Extrema DEFICIE CONTIN OCADI ALTA | ALTA | MEDIA [ BAJA [TROFIC| MUY
ente |Danin| dament NTE |DEFICIE| MEJOR | ACEPTA| UADA |FRECUE| ONAL |ESPORA (Entre | (Entre |(Entre8|(Entre| O [GRAVE|GRAVE| LEVE | 4000|500y | 120y

IT Descripcion del Riesgo Baja| Media [ Alta[ Danino | o |e Danino|Estimacion deriesgo | (10) |NTE(6)|ABLE (2)[ BLE(-) | (4) [NTE(3)[ (2) |DICA(1)]40y24)]20y10)| y6) |4y2)|(100) | (60) | (25) | (10)
4 |Tropiezos X X Riesgo moderado 6 4 X 10
6 |Caida de objetos X X Riesgo importante 6 2 X 10
7 |Golpes contra objetos X X Riesgo moderado 2 2 X 10
8 [Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado 2 2 X 10
9 |Proyeccion de particulas X X Riesgo moderado 2 1 X 10
10|Aplastamientos X X |Riesgo importante 2 1 X 25
11|Atrapamientos X X |Riesgo importante 2 3 X 25
12|Exposicién a Punciones X X |Riesgoimportante 2 3 X 25
13|Exposicion a Cortes X X |Riesgo importante 2 3 X 25
23|0rden deficiente X X Riesgo moderado 10 4 X 60
24|Limpieza deficiente X X 10 4 X 60
27|Maquinas - Equipos defectuosos X X |Riesgo moderado 2 1 X 10
28|Sistemas de advertencia deficientes X X |Riesgoimportante 2 2 X 25
29]Peligro de incendio X X |Riesgo importante 2 2 X 25
30{Peligro de explosion X X |Riesgo moderado 0 1 X 10
3 |Vibraciones X X Riesgo moderado 0 1 X 10
4 |Ruido X X Riesgo importante 2 3 X X 25
3 |Polvos X X Riesgo moderado 2 1 X 10
1 [Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante 2 1 X 25
2 |Sobretension X X Riesgo moderado 2 2 X 25
3 |Sobrecarga X X Riesgo moderado 2 2 X 25
4 |Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado 2 2 X 25
5 [Movimientos repetitivos X X Riesgo importante 2 2 X 25
8 |Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado 2 2 X 10
4 |Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado 2 2 X 10
7 |Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado 2 2 X 10
8 |Atencion profunda X X Riesgo moderado 2 2 X 10
9 |Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante 2 2 X 10
17|Inseguridad Laboral X X |Riesgo moderado 2 2 X 10




Proceso de Afilado

Probabilidad NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)
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Proceso de Temple

Probabilidad Consecuencias NIVEL DE DEFICIENCIA (ND) NIVEL DE EXPOSICION (NE) WIVEL DE PROBABILIDAD (NP=NDxNH  NIVEL DE CONSECUENCIAS (NC)
Extre MORTAL
mada MUY MUY 0
Ligera mente DEFICIE CONTIN ESPORA| ALTA | ALTA [ MEDIA | BAJA [CATASTR| MUY
mente [ Danin | Danin |Estimacion de NTE [DEFICIE{MEJORA[ACEPTA| UADA |FRECUE|OCADIO| DICA | (Entre | (Entre |(Entre 8|(Entre4| OFICO | GRAVE | GRAVE

IT Descripcion del Riesgo Baja| Media | Alta|Danino| o 0 |riesgo (10) [NTE(6)| BLE(2) [ BLE(-) | (4) |NTE(3)[NAL(2)| (1) |40y24)j20y10)[ y6) | y2) | (200) | (60) | (25) [LEVE(10)
4 [Tropiezos X X Riesgo moderado 6 4 X 10
6 |Caida de objetos X X Riesgo importante 6 2 X 10
7 |Golpes contra objetos X X Riesgo moderado 2 2 X 10
8 |Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado 2 2 X 10
9 |Proyeccion de particulas X X Riesgo importante 2 1 X 10
10|Aplastamientos X X Riesgo moderado 2 1 X 25
11|Atrapamientos X X Riesgo moderado 2 3 X 25
12|Exposicion a Punciones X X Riesgo moderado 2 3 X 25
13|Exposicion a Cortes X X Riesgo moderado 2 3 25
16|Contacto con Calor X X 10 4 X 60
23|Orden deficiente X X 10 4 X 60
24|Limpieza deficiente X X 10 4 X 60
27|Magquinas - Equipos defectuosos X X [Riesgo moderado 2 2 X 25
28Sistemas de advertencia deficientes X X [Riesgo importante 2 2 X 25
29(Peligro de incendio X X [Riesgo importante 2 1 X 25
30{Peligro de explosion X X |Riesgo moderado 2 1 X 25
3 |Vibraciones X X Riesgo moderado 2 2 X 10
4 [Ruido X X Riesgo importante 2 1 X 25
3 |Polvos X X Riesgo moderado 2 1 X 25
1 [Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo importante 2 2 X 25
2 |Sobretension X X Riesgo moderado 2 2 X 25
3 |Sobrecarga X X Riesgo moderado 2 2 X 25
4 |Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado 2 2 X 25
5 |Movimientos repetitivos X X Riesgo importante 2 2 X 10
8 |Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado 2 2 X 10
4 [Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado 2 2 X 10
7 |Exigencia de concentracion X Riesgo moderado 2 2 X 10
8 |Atencion profunda X Riesgo moderado 2 2 X 10
9 |Monotonia-Rutina-Repetitividad X Riesgo importante 2 2 X 10
17|Inseguridad Laboral X X |Riesgo moderado 2 2 X 10

4000Y | 500y
150) [120y40)| IV (20)




Proceso de Secado de Madera

Tropiezos

Probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)
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Proceso de Revenido

Probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)

T
Caida de objetos

7 Golpes contra objetos
9 Proyeccion de particulas
16 [Contacto con Calor X
19 |Contacto con toxicos X
23 |Orden deficiente X
24 |Limpieza deficiente X
25 |Espacio limitado para desemvolverse X
27 |Maquinas - Equipos defectuosos X
28 |Sistemas de advertencia deficientes X
29 |Peligro de incendio X
30 |Peligro de explosion X
5 Temperaturas elevadas X
8 Ventilacion deficiente X
1 Gases X
2 Vapores X
4 Humos X
1 Sobre esfuerzo fisico
2 Sobretension
3 Sobrecarga X
4 Posturas inadecuadas X
5 Movimientos repetitivos X
8 Levantar objetos de forma incorrecta
4 Ausencia de Pausas de trabajo
6 Rapidez requerida X
7 Exigencia de concentracion X
8 Atencion profunda X
9 Monotonia-Rutina-Repetitividad X
17 |Inseguridad Laboral X




Proceso de Lijado

Probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)

Tropiezos
7 |Golpes contra objetos X
8 |Golpes por objetos en movimiento
9 |Proyeccion de particulas X
11|Atrapamientos

12 |Exposicidn a Punciones
13 |Exposicion a Cortes
23|Orden deficiente

24 Limpieza deficiente X
27 |Maquinas - Equipos defectuosos
Sistemas de advertencia deficientes X
Peligro de incendio X
Peligro de explosion X
Vibraciones

Ruido

Polvos

Sobre esfuerzo fisico
Sobretension X
Sobrecarga X
Posturas inadecuadas X
Movimientos repetitivos X
Levantar objetos de forma incorrecta X
Ausencia de Pausas de trabajo X
Exigencia de concentracion X
Atencion profunda X
Monotonia-Rutina-Repetitividad X
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Proceso de Lacado

Tropiezos

Probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)
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Proceso de Ensamble

Probabilidad Consecuencias NIVEL DE DEFICIENCIA (ND) [ NIVEL DE EXPOSICION (NE) |VEL DE PROBABILIDAD (NP=ND x N NIVEL DE CONSECUENCIAS (NC)
Extre
mada MUY MORTA

Ligera ment MUY ALTA LO

mente e DEFICI | DEFIC|MEJOR|ACEP| CONTI|FRECU| OCACI [ESPORA| (Entre | ALTA | MEDIA | BAJA |CATAST| MUY

Danin | Dani | Danin |Estimacion de ENTE |IENTE| ABLE |TABL|NUAD| ENTE [ ONAL | DICA | 40y | (Entre |(Entre 8| (Entre [ROFICO|GRAVE| GRAVE | LEVE
T Descripcion del Riesgo Baja[ Media[Altaj o | no | o ([riesgo (20) | (6) | (2) [E()|A@)]| (3) | (2) (2) 24) |20y 10)| y6) |4y2)| (100) | (60) | (25) | (10) IV (20)
4 |Tropiezos X X Riesgo moderado 2 3 6 25
6 |Caida de objetos X X Riesgo importante 2 3 6 25
7 |Golpes contra objetos X X Riesgo moderado 2 2 4 25
8 |Golpes por objetos en movimiento X X Riesgo moderado 6 2 12 25
10 [Aplastamientos X X 6 4 24 60
11[Atrapamientos X X Riesgo importante 6 4 24 60
12|Exposicion a Punciones X X Riesgo moderado 6 4 24 60
13]|Exposicion a Cortes X X Riesgo moderado 6 3 18 60
16|Contacto con Calor X X Riesgo moderado 2 2 4 25
23|0rden deficiente X X Riesgo moderado 10 4 40 60
24 |Limpieza deficiente X X 10 4 40 60
27|Magquinas - Equipos defectuosos X X |Riesgo moderado 6 2 12 25
28 [Sistemas de advertencia deficientes X X |Riesgo importante 2 3 6 60
29|Peligro de incendio X X |Riesgo moderado 2 2 25
30|Peligro de explosion X X |Riesgo moderado 2 2 25
4 |Ruido X X Riesgo moderado 6 3 18 60
7 [lluminacidn deficiente X X Riesgo moderado 2 2 4 25
1 |Sobre esfuerzo fisico X X Riesgo moderado 2 3 6 60
2 [Sobretension X X Riesgo moderado 2 2 4 25
3 [Sobrecarga X X Riesgo moderado 2 2 4 25
4 |Posturas inadecuadas X X Riesgo moderado 6 3 18 60
5 |Movimientos repetitivos X X Riesgo importante 6 3 18 25
7 [Movimiento corporal limitado X X Riesgo moderado 2 2 4 25
8 [Levantar objetos de forma incorrecta X X Riesgo moderado 2 2 4 25
4 |Ausencia de Pausas de trabajo X X Riesgo moderado 2 2 4 25
7 [Exigencia de concentracion X X Riesgo moderado 2 2 4 25
8 [Atencion profunda X X Riesgo moderado 2 2 4 25
9 [Monotonia-Rutina-Repetitividad X X Riesgo importante 6 4 24 60
17|Inseguridad Laboral X X |Riesgo moderado 2 2 4 25




Proceso de Etiquetado y Empacado

Probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)

Tropiezos
Caida de objetos X
Golpes contra objetos X
Golpes por objetos en movimiento X
Aplastamientos X
Atrapamientos X
Exposicion a Punciones X
Orden deficiente X
Limpieza deficiente X
Maquinas - Equipos defectuosos X
Sistemas de advertencia deficientes X
Peligro de incendio X
Peligro de explosion X
lluminacién deficiente
Sobre esfuerzo fisico
Sobretension
Sobrecarga

Posturas inadecuadas
Movimientos repetitivos X
Movimiento corporal limitado X
Levantar objetos de forma incorrecta X
Ausencia de Pausas de trabajo X
Exigencia de concentracion X
Atencion profunda X
Monotonia-Rutina-Repetitividad X
Inseguridad Laboral X
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Proceso de Corte y Torneado

Tropiezos

Probabilidad

Caida de objetos

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)

Golpes contra objetos

Golpes por objetos en movimiento

© || N |~ |5

Proyeccion de particulas

o

Aplastamientos

Atrapamientos
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Ruido
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Sobretension

Sobrecarga

Posturas inadecuadas

Movimientos repetitivos

Levantar objetos de forma incorrecta
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Atencidn profunda
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Guantes de Operador
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Anexo 9

Comité de Seguridad de HANSA

REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL
HANSA ]
ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: 10-Jul-2006 Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: 1 Diego Valarezo Michael Alarcon Ministerio de Trabajo
6. TITULO I
DEL SISTEMA DE GES'I"I(')N DE SEGURIDAD Y SALUD DE LA
EMPRESA: ORGANIZACION Y FUNCIONES
6.1 CAPITULOI

DEL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD

Articulo 29.- El Comité paritario de HANSA Cia. Ltda., se conformara
por tres representantes de los trabajadores y tres del empleador y sus
respectivos suplentes. EI Comité se estructurara y funcionara de
conformidad con lo que sefala el Reglamento de Seguridad y Salud de
los trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente, en su Articulo 14.

Articulo 30.- Los miembros del Comité de parte de los trabajadores
seran seleccionados por los mismos, sin la intervencion del empleador

Articulo 31.- Los miembros del Comité deberan ser mayores de edad,
saber leer y escribir, y tener conocimientos basicos de Seguridad e
Higiene del trabajo o estar plenamente dispuesto a capacitarse sobre
dichos temas. Se prefieren a quienes hayan asistido a cursos sobre esas
materias.

Articulo 32.- Las Actas de Constitucion del Comité y el cronograma
anual de trabajo seran comunicadas por escrito al Ministerio de Trabajo
y Recursos Humanos, a riesgos del Trabajo del IESS y al empleador.

Articulo 33.- Las decisiones del Comité se tomaran por mayoria, en
caso de igualdad en las votaciones se repite la misma hasta por dos
veces; en el plazo de ocho dias, en caso de persistencia de la igualdad
de las votaciones, la dirimencia corresponde que se tome en la Division
Nacional de Riesgos del Trabajo del IESS.

Articulo 34.- El Comité sesionara ordinariamente una vez al mes y de
manera extraordinaria en caso de ocurrir un accidente de trabajo grave,
a criterio del presidente o a peticion de la mayoria de sus miembros. El
quérum para las reuniones se completa con la asistencia de cuatro de
los seis miembros titulares o en caso de ausencia de cualquiera de ellos,
de su respectivo suplente. Las sesiones se realizaran en horas laborales
y los miembros no tienen derecho a ninguna retribuciéon adicional de
cualquier tipo.




6.2

6.3

CAPITULO 1l
DE LAS FUNCIONES DEL COMITE
Articulo 35.- Seran funciones del Comité:

a. Analizar y emitir recomendaciones sobre el Reglamento Interno
de Seguridad e Higiene del Trabajo de la empresa, asi como
proponer reformas al mismo.

b. Realizar inspecciones de las instalaciones de la institucion, con el
fin de analizar si existen las condiciones de Seguridad e Higiene
necesarias para las actividades que alli se llevan a cabo. Sugerir
la adopcién de las medidas preventivas y correctivas respectivas
al Responsable de Seguridad.

c. Informar a la autoridad pertinente en caso de existir situaciones de
peligro inmediato que amenacen la vida de las personas o las
instalaciones de la institucion.

d. Sesionar mensualmente o de forma extraordinaria de acuerdo al
articulo 47 de este Reglamento.

e. Promover entre sus compafieros el acatamiento de las
disposiciones del reglamento y las disposiciones sobre prevencion
de riesgos emitidas dentro de la organizacion..

f. Colaborar en la investigacion de accidentes y/o enfermedades
ocupacionales y reportadas al Comité y sugerir al Responsable de
Seguridad las medidas a ser tomadas para evitar su recurrencia.

g. Apoyar en las actividades que la empresa realice en bien de la
prevencion de accidentes.

h. Vigilar y promover el cumplimiento del presente Reglamento y de
toda normativa relativa a prevencion de riesgos.

CAPITULO Il
DEL RESPONSABLE DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO

Articulo 36.- De acuerdo al numero de trabajadores con los que cuenta
HANSA Cia. Ltda., no se requiere de la Unidad, mas dentro de la
organizacion se definira un funcionario Responsable de los temas
relacionados a Seguridad e Higiene del Trabajo que sera componente
del Comité, pero participara en él con voz y sin voto.

Articulo 37.- Las principales obligaciones del Responsable de
Seguridad e Higiene son:

a. Coordinar la aplicacion de los principios de la seguridad e higiene
el trabajo, el cumplimiento de las politicas, la ejecucion de los
programas, el cumplimiento de los reglamentos y procedimientos,
la investigacion de los accidentes y la comunicacion entre los



diferentes niveles de decision de la empresa.

Promover, motivar y organizar la capacitacion del personal y toda
clase de actividades informativas sobre los riesgos de las
actividades a sus trabajadores en sus sitios de trabajo;

Recopilar y procesar de Informacién, para la elaboracion vy
difusion de cuadros estadisticos de seguridad de la empresa.

Investigar los accidentes y/o enfermedades ocupacionales que le
sean; preparar los informes al respecto y proponer a Gerencia y
gestionar las medidas a ser tomadas para evitar su recurrencia.

Auditar e inspeccionar periodicamente las instalaciones, edificios,
y sitios de trabajo, evaluando acciones inseguras, posibles causas
de accidentes y anomalias diversas en relacion con la seguridad e
higiene del trabajo

Coordinar el trabajo multidisciplinario y con personal de la
Compainiia que en algun momento requieran de su participacion.

Garantizar que se desarrolle e implemente un plan anual de
gestion preventiva en Seguridad y Salud, para:

1. Registrar e informar sobre los resultados de dicho plan.

». Verificar el cumplimiento de dicho plan.

s, |dentificar de los riesgos laborales.

+. Medir el impacto de los riesgos laborales.

s. Evaluar los riegos laborales.

s. Controlar los riegos laborales.

7. Desarrollar programas de vigilancia en Seguridad y Salud.

s. Investigar y llevar el registro estadistico de los accidentes,
incidentes y de las enfermedades ocupacionales.

Reportar los accidentes y las enfermedades ocupacionales a la
direccion de riesgos del trabajo del IESS y al Ministerio de
Trabajo, el registro de accidentes y morbilidad laboral.

Planificar en base de los requerimientos y disponibilidades el
desarrollo de programas de instruccion, motivacion, incentivos y
sanciones, en relacién con la aplicacién de normas de seguridad y
salud del trabajo.

Participar siempre en la Investigacion de accidentes y preparar
informes para los directivos respecto a estos.

Informar capacitar y adiestrar a los trabajadores en materia de
prevencion de riesgos.

Informar al Comité de Seguridad y realizar simulacros de
emergencia.

Informar al Comité de Seguridad e Higiene del trabajo, de la
compafia, sobre los resultados de las investigaciones realizadas
en caso de accidentes del trabajo o enfermedades ocupacionales
que se presentaren en HANSA Cia. Ltda.
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REGISTRO DE
ACCIDENTES PARA EL
ANO 2005 DE HANSA

Numero de Trabajadores
60

IG=#
DIAS

IF =# DE PERDIDOS

ACCIDENTES | * 1000000/

*1000000/ HORAS

HORAS HOMBRE

DIAS HOMBRE DE |DE

MES ACCIDENTES | PERDIDOS TRABAJO TRABAJO
Enero 0 0 0 0
Febrero 0 0 0 0
Marzo 0 0 0 0
Abril 0 0 0 0
Mayo 0 0 0 0
Junio 2 13 198,412698 | 1289,68254
Julio 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0
Septiembre 1 1 99,2063492 | 99,2063492
Octubre 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0
TOTAL 3 14 297,619048 | 1388,88889




REGISTRO DE ACCIDENTES PARA EL ANO 2007 DE SERVICIOS BACH S.A.C
Numero de Trabajadores : 31

IG=#
IF = # DE DIAS
ACCIDENTES | PERDIDOS
DIAS *1000000/ | * 1000000/
MES | ACCIDENTES | pepnipos HORAS HORAS
HOMBRE DE | HOMBRE
TRABAJO DE
TRABAJO
Enero 0 0 0 0
Febrero 0 0 0 0
Marzo 0 0 0 0
Abril 1 30 192,012289 | 5760,36866
Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0
Septiembre 0 0 0 0
Octubre 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0
TOTAL 1 30 192,012289 | 5760,36866




REGISTRO DE ACCIDENTES PARA EL ANO 2009 DE HANSA
Numero de Trabajadores : 40

IG=#
IF =# DE DIAS
ACCIDENTES | PERDIDOS
DIAS *41000000/ | * 1000000/
MES  |ACCIDENTES |  peppipos HORAS HORAS
HOMBRE DE | HOMBRE
TRABAJO DE
TRABAJO
Enero 0 0 0 0
Febrero 0 0 0 0
Marzo 0 0 0 0
Abril 1 1 148,809524 | 148,809524
Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 0 0 0 0
Agosto 0 0 0 0
Septiembre 0 0 0 0
Octubre 0 0 0 0
Noviembre 0 0 0 0
Diciembre 0 0 0 0
TOTAL 1 1 148,809524 | 148,809524
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REGISTRO DE ACCIDENTES

HANSA ]

ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

No. | Fecha | Nombre

Causa detallada del accidente




Anexo 12

SEGURIDAD EN LAS MANOS
A N

HANSA .
FECUADOR HANSA Cia. Ltda.

Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:

Revision: Mariuxy Jaramillo
Carlos Solano

Objetivo
¢ Reducir el indice de accidentes en las manos para los procesos de corte.
Alcance

Mediante la aplicacion de procedimientos adecuados, lograr reducir total o
parcialmente el numero de accidentes en las manos de los trabajadores de la
empresa HANSA.

Responsable

o Jefe de seguridad (Encargado y responsable de gestionar la seguridad y

salud de todos los trabajadores de la empresa).

e Jefes en linea (Encargados de vigilar que los trabajadores cumplan con las
normas de seguridad establecidas).

Procedimiento

1. Colocar sefales de seguridad de cuidado con las manos en areas de
trabajo de alto riesgo, cerca de maquinas encendidas con herramientas

para corte, prensado o doblado que puedan causar dafo.
2. Mantener las sefales de seguridad en lugares visibles.
3. Capacitacion de los trabajadores sobre los riesgos en las manos.

4. El uso de guantes es obligatorio segun el area de trabajo y el proceso que

se realice.




Anexo 12

SEGURIDAD EN LAS MANOS
A N

HANSA 1

ECUADGR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

5. Proporcionar los guantes adecuados para cada proceso, ya sean guantes

de cuero, de caucho o guantes de algodon con caucho.
6. Mantener un botiquin cerca del area de trabajo para una atencion rapida.
7. Verificar las guardas de proteccidn, sensores y dispositivos.
Monitoreo

1. El encargado de seguridad observara el uso del equipo de proteccion

personal durante las horas de operacion.

2. Peridédicamente el supervisor verificara el buen estado del equipo de

proteccion personal.
Accién correctiva

1. Solicitar a los trabajadores que usen el equipo de proteccidén siempre y de

la manera correcta.

2. Comunicar a los empleados sobre el procedimiento para asegurar su

comprension.
Mantenimiento de registros
Mantener los siguientes registros:

1. Las veces que se debe decir a un empleado que use el equipo de

proteccion personal o el mal uso del mismo.

2. Las acciones correctivas generadas.
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SEGURIDAD EN LAS MANOS
A N

HANSA 1

ECUADGR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

3. La capacitacion y recapacitacion de personal.
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REGISTRO DE SEGURIDAD EN LAS MANOS

H SR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

No. | Fecha | Nombre

Observaciones




PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA
HANSA -
ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo
Carlos Solano
Objetivo

e Crear una cultura de orden y limpieza.

e Lograr que las instalaciones y areas de trabajo estén siempre ordenadas y

limpias.
Alcance

Mediante técnicas de gestion eliminar el desorden y mantener limpias las areas de

trabajo de la empresa HANSA.
Responsable

o Jefe de seguridad (Encargado y responsable de gestionar la seguridad y

salud de todos los trabajadores de la empresa).

e Jefes en linea (Encargados de vigilar que los trabajadores cumplan con las

normas de seguridad establecidas).
Procedimiento

1. Habilitar contenedores para recoger los desperdicios o residuos

debidamente identificados.
2. Lalimpieza general del lugar de trabajo sera diario.

3. Luego de finalizar la tarea que se esta desarrollando se debera, dejar
las herramientas de trabajo en su lugar correspondiente y se debera

comprobar su buen estado, notificando cualquier irregularidad.

4. Dejar el area de trabajo libre de derrames.




PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA

HANSA -
ECUADOR HANSA Cia. Ltda.

Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:

Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

5. Colocar los desperdicios en los contenedores adecuados.

6. Se delimitaran zonas de almacenamiento y areas de trabajo con el

fin de despejar las superficies de transito.
7. Eliminar lo innecesario y clasificar lo util.
8. Evitar ensuciar y limpiar después.
9. Favorecer el orden y la limpieza.
10.Vaciar diariamente los contenedores.
Accion correctiva

1. Solicitar a los trabajadores que mantengan siempre limpio su lugar de

trabajo.
2. Solicitar a los trabajadores que mantengan libre la superficie de transito.

3. Comunicar a los trabajadores el procedimiento para asegurar su

comprension.
Mantenimiento de registros
Mantener los siguientes registros:
1. Las veces que se le pide a un trabajador que limpie su area de trabajo.

2. Las veces que se le pide a un trabajador que guarde en el lugar asignado

las herramientas de trabajo.

3. Las veces que se debe limpiar u ordenar una zona especifica.




PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA

HANSA -
ECUADOR HANSA Cia. Ltda.

Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:

Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

4. Las acciones correctivas generadas.

5. La capacitacion y recapacitacion del personal.




Anexo 15

REGISTRO DE ORDEN Y LIMPIEZA

HANSA ]

ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

No. | Fecha | Nombre

Observaciones




PROCEDIMENTO DE POSTURA ADECUADA
HANSA .
ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo
Carlos Solano
Objetivo

e Crear conciencia de mantener una postura adecuada en los trabajadores.
¢ Reducir las lesiones causadas por levantamiento de cargas.
Alcance

Ensefiar a los trabajadores de la empresa HANSA la manera adecuada de

levantar cargas para evitar lesiones.
Responsable

o Jefe de seguridad (Encargado y responsable de gestionar la seguridad y

salud de todos los trabajadores de la empresa).

e Jefes en linea (Encargados de vigilar que los trabajadores cumplan con las

normas de seguridad establecidas).

Procedimiento

1. Utilizar las ayudas mecanicas precisas. Siempre que sea posible se
deberan usar ayudas mecanicas.

2. Segquir las indicaciones que aparezcan en el embalaje acerca de los
posibles riesgos de la carga, como pueden ser un centro de
gravedad inestable, materiales corrosivos, etc.

3. Si no aparecen indicaciones en el embalaje, observar la carga,
prestando especial atencion a su forma y tamafo, posible peso,
zonas de agarre, posibles puntos peligrosos, etc. Probar a alzar
primero un lado, ya que no siempre el tamafo de la carga ofrece una

idea exacta de su peso real.




PROCEDIMENTO DE POSTURA ADECUADA

HANSA .

ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

4. Solicitar ayuda de otras personas si el peso de la carga es excesivo
0 se deben adoptar posturas incOmodas durante el levantamiento y
no se pueden resolver por medio de la utilizacion de ayudas
mecanicas.

5. Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final del
levantamiento, retirando los materiales que entorpezcan el paso.

6. Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.

7. Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada
para el levantamiento, colocando un pie mas adelantado que el otro
en la direccion del movimiento.

8. Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda
derecha, y mantener el mentén metido. No flexionar demasiado las
rodillas.

9. No girar el tronco, no adoptar posturas forzadas.

10. Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla al
cuerpo. ElI mejor tipo de agarre seria un agarre en gancho, pero
también puede depender de las preferencias individuales, lo
importante es que sea seguro. Cuando sea necesario cambiar el
agarre, hacerlo suavemente o apoyando la carga, ya que incrementa
los riesgos.

11.Levantarse suavemente, por extensién de las piernas, manteniendo
la espalda derecha. No dar tirones a la carga ni moverla de forma
rapida o brusca.

12.Procurar no efectuar nunca giros, es preferible mover los pies para
colocarse en la posicién adecuada.

13.Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento.




PROCEDIMENTO DE POSTURA ADECUADA

HANSA .

ECUADOR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

14.Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura importante,
por ejemplo la altura de los hombros o mas, apoyar la carga a medio
camino para poder cambiar el agarre.

15. Depositar la carga y después ajustarla si es necesario.

16. Realizar levantamientos espaciados.

Accion correctiva

1. Solicitar a los trabajadores que realicen el levantamiento de carga de la

forma correcta.

Mantenimiento de registros
Mantener el siguiente registro:

1. Las veces que se pida a un trabajador que realice correctamente el
levantamiento de una carga.
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REGISTRO DE POSTURA ADECUADA

H SR HANSA Cia. Ltda.
Fecha: Escrito por: Revisado por: Aprobado por:
Revision: Mariuxy Jaramillo

Carlos Solano

No. | Fecha | Nombre

Observaciones
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Formulario de Informe de No Conformidad

Hallazgo No.

Cliente

Localizacion

Fecha

Area Bajo Revision

Referencia Iso 19011

No. De la Auditoria

No Conformidad

Responsable de la Accion Correctiva (Diligenciado por el cliente)

Informe de la Accidon Correctiva (Diligenciado por el cliente)

Fecha de
Terminacion
Propuesta

Fecha real de
Terminacion

Representante de la Empresa

Accion Correctiva

Informe de Ejecucidn de la Accién Correctiva

Aceptacion

Auditor Fecha

Si

No

Observaciones sobre el seguimiento




